
บททิ2

หลักการปรับปรุงประส ิทธิภาพการผลิต

ใน ก า ร ศ ึก ษ า ว ิจ ัย ก า ร เพ ิ่ม ป ร ะ ส ิท ธ ิภ า พ ก า ร ผ ล ิต ธ น บ ัต ร น ีจ ะ ใช ้ก า ร ศ ึก ษ า ก า ร ท ำ ง า น  แ ล ะ ใ ช ้ 

ห ล ัก ก า ร เพ ิ่ม ป ร ะ ส ิท ธ ิภ า พ ก า ร ผ ล ิต (P rodu ctiv ity  Im provem en t) เป ็น แ น ว ท า ง ใ น ก า ร ท ำ ว ิจ ัย ใน ค ร ั้ง น ี้

2.1 ทฤษฎีการศึกษาการทำงาน

ก า ร ศ ึก ษ า ก า ร ท ำ ง า น  ( W ork Study ) เป ็น ค ำ ท ี่ใช ้แ ท น ถ ึง ว ิธ ีก า ร ต ่า ง ๆ จ า ก ก า ร ศ ึก ษ า ว ิธ ีก า ร  

ท ำง าน  ( M ethod Study ) แ ล ะ ก า ร ว ัด ผ ล ง า น  ( w ork m easurem ent ) ซ ึ่ง ใช ้ใน ก า ร ศ ึก ษ า อ ย ่า ง ม  ี

ร ะ เบ ีย บ ถ ึง ก า ร ท ำ ง า น ข อ ง ค น  แ ล ะ พ ิจ า ร ณ า อ ง ค ์ป ร ะ ก อ บ ต ่า ง ๆ ซ ึ่ง จ ะ ม ีผ ล ต ่อ ป ร ะ ส ิท ธ ิภ า พ  แ ล ะ  

เศ ร ษ ฐ ก ิจ ภ า ว ะ ข อ ง ก า ร ท ำ ง า น เพ ื่อ ก า ร ป ร ับ ป ร ุง ก า ร ท ำ ง า น น ัน ๆ ให ้ด ีข ึน  ด ้ว ย ก า ร ว ิเค ร า ะ ห ์ก ร ะ บ ว น  

ก า ร ท ำ ง า น ท ี่เป ็น อ ย ู่อ ย ่า ง ม ีร ะ บ บ เป ็น ก า ร เพ ิ่ม ผ ล ผ ล ิต โ ด ย ไ ม ่ต ้อ ง เพ ิ่ม ค ่า ใช ้จ ่า ย ก า ร ล ง ท ุน ม า ก น ัก

ข ัน ต อ น ข อ ง ก า ร ศ ึก ษ า ก า ร ท ำ ง า น  แ บ ่ง เป ็น  8 ข ัน ต อ น

1. เล ือ ก  ง า น ห ร ือ ก ร ะ บ ว น ก า ร ท ี่จ ะ ท ำ ก า ร ศ ึก ษ า

2. บ ัน ท ึก แ ล ะ ส ัง เก ต ก า ร ณ ์โ ด ย ต ร ง ใ น ท ุก ส ิ่ง ท ี่เก ิด ข ึน ใ น ง า น ห ร ือ ก ร ะ บ ว น ก า ร ท ี่ 

เล ือ ก

3. ต รว จ ต รา ข ้อ เท ็จ จ ร ิง ท ี่บ ัน ท ึก ม า ท ุก ๆ เร ื่อ ง

4 . พ ัฒ น า ว ิธ ีก า ร ท ี่ป ร ะ ห ย ัด ใน ก า ร ท ำ ง า น โด ย พ ิจ า ร ณ า ส ิ่ง แ ว ด ล ้อ ม ท ั้ง ห ม ด

5 . ว ัดป ร ิม า ณ ท ี่ต ้อ ง ท ำ ใ น ว ิธ ีก า ร ท ำ ง า น ท ี่เร า เล ือ ก ใ ช ้ แ ล ะ  ค ำ น ว ณ ม า ต ร ฐ า น เว ล า  

ท ี่ต ้อ ง ใช ้ใน ก า ร ท ำ ง า น น ั้น

6. น ิย าม  ว ิธ ีก า ร ท ำ ง า น ท ี่เส น อ ข ึ้น ให ม ่ แ ล ะ เว ล า ท ี่เก ี่ย ว ข ้อ ง เพ ื่อ ก า ร อ ้า ง อ ิง

7 . ใช ้ง า น  ว ิธ ีก า ร ท ำ ง า น ท ี่เส น อ ข ึน ให ม ่โด ย ม ีม า ต ร ฐ า น ข อ ง ง า น ต า ม ท ี่ก ำ ห น ด ไ ว ้

8. ด ำรง  ม า ต ร ฐ า น ข อ ง ง า น ท ี่ก ำ ห น ด ข ึ้น โด ย ว ิธ ีก า ร ค ว บ ค ุม ท ี่เห ม า ะ ส ม

ก า ร ศ ึก ษ า ก า ร ท ำ ง า น ป ร ะ ก อ บ ด ้ว ย  2  ส ่ว น  ค ือ

1. การศึกษาว ิธ ีการทำงาน ค ือ  ก า ร บ ัน ท ึก  แ ล ะ ว ิเค ร า ะ ห ์ว ิธ ีก า ร ก า ร ท ำ ง า น ท ี่เป ็น อ ย ู่ 

ห ร ือ ท ี่เส น อ แ น ะ ไ ว ้อ ย ่า ง ม ีร ะ บ บ  แ ล ะ  เป ็น เค ร ื่อ ง ม ือ เพ ื่อ ก า ร พ ิจ า ร ณ า แ ล ะ ป ร ะ ย ุก ต ์ใช ้ง า น ง ่า ย ข ึน รวม 

ถ ึง เป ็น ว ิธ ีก า ร ท ี่ม ีป ร ะ ส ิท ธ ิภ า พ  แ ล ะ  ล ด ค ่า ใช ้จ ่า ย  เป ็น เร ื่อ ง ท ี่เก ี่ย ว ข ้อ ง ก ับ ก า ร ล ด ส ่ว น ข อ ง ง า น
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2. ก า ร ว ัด ผ ล ง า น  ค ือ  ก า ร ป ร ะ ย ุก ต ์ว ิธ ีก า ร ท ี่ใช ้ส ร ้า ง เว ล า ท ำ ง า น ให ้ก ับ ค น ง า น ท ี่

เห ม า ะ ส ม  ใ น ก า ร ท ำ ง า น ท ี่ก ำ ห น ด ใ ห ้ ใน ร ะ ด ับ ก า ร ป ฏ ิบ ัต ิง า น ท ี่ต ั้ง ไ ว ้ เป ็น เร ื่อ ง ท ี่เก ี่ย ว ช ้อ ง ก ับ ก า ร  

ล ด เว ล า ไ ร ้ป ร ะ ส ิท ธ ีภ า พ

2.1 .1  ก า ร ศ ึก ษ า ว ิธ ีก า ร  เป ็น ก า ร เก ็บ บ ัน ท ึก อ ย ่า ง ม ีข ั้น ต อ น  แ ล ะ ก า ร ต ร ว จ ต ร า อ ย ่า ง ถ ี่ถ ้ว น

ข อ ง แ น ว ท า ง ก า ร ท ำ ง า น ท ี่ม ีอ ย ู่แ ล ้ว  แ ล ะ ท ี่จ ะ เส น อ แ น ะ ว ิธ ีข ึ้น ให ม ่ ก า ร ศ ึก ษ า ว ิธ ีก า ร น ี้จ ะ น ำ ไ ป ส ู่ก า ร  

พ ัฒ น า แ ล ะ ก า ร ป ร ะ ย ุก ต ์ว ิธ ีท ี่ง ่า ย แ ล ะ ม ีป ร ะ ส ิท ธ ิภ า พ ส ูง  ซ ึ่ง จ ะ ท ำ ใ ห ้ส า ม า ร ถ ล ด ค ่า ใช ้จ ่า ย ล ง ไ ด ้

ว ัต ถ ุป ร ะ ส ง ค ์ข อ ง ก า ร ศ ึก ษ า ว ิธ ีก า ร

1. ก า ร ป ร ับ ป ร ุง ก ร ะ บ ว น ก า ร แ ล ะ แ น ว ท า ง ก า ร ท ำ ง า น

2. ก า ร ป ร ับ ป ร ุง โร ง ง า น  โร ง ป ฏ ิบ ัต ิก า ร  แ ล ะ  ก า ร ว า ง ผ ัง ส ถ า น ท ี่ท ำ ง า น ต ล อ ด จ น ถ ึง ก า ร อ อ ก

แ บ บ โ ร ง ง า น แ ล ะ เค ร ื่อ ง จ ัก ร ต ่า ง ๆ

3. ศ ึก ษ า ท า ง เศ ร ษ ฐ ศ า ส ต ร ์ใน ด ้า น ก า ร ป ร ะ ห ย ัด แ ร ง ง า น  แ ล ะ ก า ร ล ด ค ว า ม เม ื่อ ย ล ้า ท ี่ไ ม ่จ ำ

เป ็น ข อ ง ค น ง า น

4. ก า ร ป ร ับ ป ร ุง ว ิธ ีก า ร ใช ้ว ัส ด ุ เค ร ื่อ ง จ ัก ร  แ ล ะ แ ร ง ง า น

5. ก า ร พ ัฒ น า ส ภ า พ แ ว ด ล ้อ ม ข อ ง ส ถ า น ท ี่ท ำ ง า น ให ้ด ีข ึน

แ น ว ท า ง ก า ร ท ำ ง า น เบ ื้อ ง ด ้น ใน ก า ร ศ ึก ษ า ว ิธ ีก า ร

1. ท ำ ก า ร เล ือ ก ง า น ท ี่จ ะ ศ ึก ษ า

2. จ ด บ ัน ท ึก  ข ้อ ม ูล ท ั้ง ห ม ด ท ี่เก ี่ย ว ช ้อ ง ใน ว ิธ ีก า ร ท ำ ง า น ป ีจ จ ุบ ัน โด ย ก า ร ล ง ไ ป ส ัง เก ต ก า ร ณ ์

โด ย ต ร ง

3. ต ร ว จ ต ร า ข ้อ ม ูล เห ล ่า น ั้น อ ย ่า ง ล ะ เอ ีย ด  ใช ้เท ค น ิค ท ี่เห ม า ะ ส ม ท ี่ส ุด

4  พ ัฒ น า ว ิธ ีก า ร ท ี่เห ม า ะ ส ม ท ี่ส ุด ใน เช ิง ข อ ง แ ง ่ป ฏ ิบ ัต ิ ค ว า ม ป ร ะ ห ย ัด แ ล ะ ม ีป ร ะ ส ิท ธ ิภ า พ ว ิธ ี 

ก า ร น ีจ ะ ต ้อ ง ส า ม า ร ถ ใช ้ไ ด ้ใน ก ร ณ ีท ี่เก ิด เห ต ุก า ร ณ ์เป ล ี่ย น แ ป ล ง อ ัน ไ ม ่ค า ด ห ม า ย เก ิด ข ึ้น ด ้ว ย

5. ต ั้งน ิย าม  ว ิธ ีก า ร ให ม ่ซ ึ่ง จ ะ ส า ม า ร ถ จ ะ บ ่ง ช ี้ให ้ร ู้ไ ด ้ต ล อ ด เว ล า

6. ท ำ ก า ร ใ ช ้ ว ิธ ีก า ร ให ม ่น ีโด ย ถ ือ เป ็น ก า ร ป ฏ ิบ ัต ิแ บ บ ม า ต ร า ฐ า น

7. ด ำรง  ก า ร ป ฏ ิบ ัต ิแ บ บ ม า ต ร า ฐ า น  ข อ ง ว ิธ ีก า ร ให ม ่น ีอ ย ่า ง ส ม ํ่า เส ม อ โ ด ย ท ำ ก า ร ต ร ว จ ส อ บ  

อ ย ู่ต ล อ ด เว ล า

ก า ร เล ือ ก ง า น ท ี่จ ะ ท ำ ก า ร ศ ึก ษ า

ก า ร พ ิจ า ร ณ า ว ่า จ ะ ใ ช ้ก า ร ศ ึก ษ า ว ิธ ีก า ร ท ำ ง า น ช น ิด ห น ึ่ง ช น ิด ใ ด น ั้น จ ะ ต ้อ ง ค ำ น ึง ถ ึง อ ง ค ์
ป ร ะ ก อ บ  3 ด ้าน ค ือ
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1. ก า ร พ ิจ า ร ณ า ใน แ ง ่เศ ร ษ ฐ ศ า ส ต ร ์ ซ ึ่ง ต ้อ ง ต ั้ง ค ำถ าม ว ่า  เม ื่อ เร ิ่ม ใช ้ก า ร ศ ึก ษ า ว ิธ ีก า ร ก ับ ง า น  

ช น ิด น ี้ แ ล ้ว จ ะ ให ้ผ ล ค ุ้ม ค ่า ห ร ือ ไ ม ่ แ ล ะ เม ื่อ น ำ เอ า ก า ร ศ ึก ษ า ว ิธ ีก า ร ม า ใช ้ก ับ ง า น ช น ิด น ี้ต ่อ ไ ป ผ ล ร ับ ท ี่

ไ ต ้อ อ ก ม า จ ะ ค ุ้ม ค ่า ห ร ือ ไ ม ่

2. ก า ร พ ิจ า ร ณ า ใน แ ง ่เท ค น ิค  ก า ร เป ล ี่ย น ว ิธ ีก า ร ท ำ ง า น ส า ม า ร ถ ท ำ ไ ด ้โด ย จ ะ ต ้อ ง ป ร ับ ป ร ุง  

เป ล ี่ย น แ ป ล ง เค ร ื่อ ง จ ัก ร  เค ร ื่อ ง ม ือ ท ี่ม ีอ ย ู่ห ร ือ ไ ม , แ ล ะ ใน ท า ง ป ฏ ิบ ัต ิส า ม า ร ถ ท ำ ไ ต ้ห ร ือ ไ ม ่

3. ป ฏ ิก ิร ิย า ข อ ง ค น  ก า ร เป ล ี่ย น แ ป ล ง แ ล ะ ป ร ับ ป ร ุง ส ่ง ผ ล ก ร ะ ท บ ต ่อ ค ว า ม ร ู้ส ึก แ ล ะ อ า ร ม ณ  ์

ข อ ง ผ ู้ป ฏ ิบ ัต ิง า น อ ย ่า ง แ น ่น อ น  ด ัง บ ัน ค ว ร ม ีก า ร ท ำ ค ว า ม เช ้า ใจ แ ล ะ ฦ ก อ บ ร บ ให ้ก ับ ผ ู้เก ี่ย ว ช ้อ ง ท ั้ง ห ม ด

เค ร ื่อ ง ม ือ ท ี่ใชส้ ำ ห ร ับ ก ารจ ด บ ัน ท ึก ก า ร ศ ึก ษ า ว ิธ ีก า ร ป ร ะ ก อ บ ด ้ว ย  

แ ผ น ภ ูม ิท ี่เก ี่ย ว ช ้อ ง ก ับ ล ำ ด ับ ข อ ง ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ล ิต  ค ือ

- แ ผ น ภ ูม ิก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ล ิต อ ย ่า ง ส ัง เข ป  ( O utline p rocess chart ) ค ือ  แ ผ น ภ ูม  ิ

ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ล ิต ท ี่ใ ห ้ภ า พ ท ั่ว ๆ ไ ป อ ย ่า ง ก ว ้า ง โ ด ย ก า ร จ ด บ ัน ท ึก เฉ พ า ะ ก า ร ก า ร ป ฏ ิบ ัต ิง า น ท ีส่ ำ ค ัญ ๆ  

แ ล ะ ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ท ี่เก ิด ข ึ้น ต า ม ล ำ ด ับ ข ั้น ต อ น เท ่า น ั้น

- แ ผ น ภ ูม ิก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ล ต ต ่อ เน อ ง -ป ร ะ เภ ท ว ัส ด ุ( F low  p rocess chart - m aterials  

type ) ค ือ แ ผ น ภ ูม ิก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ล ิต ท ี่บ ัน ท ึก ว ่า ว ัส ด ุไ ต ้๔ ก ข น ย ้า ย ห ร ือ ก ำ ล ัง ถ ูก ท ำ ง า น อ ย ่า ง ไ ร

ส ัฌ ล ัก ษ ณ ์ข อ ง แ ผ น ภ ม ิก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ล ิต

๐ แ ท น  ก าร ป ฏ ิบ ัต ิง า น

□ แ ท น  ก าร ต ร ว จ ส อ บ ง า น
O แ ท น  ก าร ข น ถ ่าย

D แ ท น  ท ี่เก ็บ พ ัก ช ั่ว ค ร า ว ห ร ือ ก า ร ร อ

แ ท น  ท ี่เก ็บ พ ัก ถ า ว ร

□ แ ท น  ก าร ร ว ม ง า น เช ้า ด ้ว ย ก ัน

2 .1 .2  ก า ร ว ัด ผ ล ง าน  เป ็น ก า ร ส ัง เก ต ก า ร ณ ์แ ล ะ ก ำ จ ัด เว ล า ไ ว ้ป ร ะ ส ิท ธ ิภ า พ  เป ็น เค ร ื่อ ง ม ือ อ ัน  

ห น ึ่ง ช ่ว ย ให ้ฝ ่า ย บ ร ิห า ร ท ร า บ ร ะ ย ะ เว ล า ใน ก า ร ท ำ ง า น ข อ ง แ ต ่ล ะ ส ่ว น ท ี่ป ร ะ ก อ บ ค ัน เช ้า เป ็น ผ ล ิต ภ ัณ ฑ  ์

แ ล ะ ส า ม า ร ถ ท ร า บ ว ่า ม ีเว ล า ท ี่ไ ม ่เก ิด ป ร ะ โ ย ช น ์อ ย ู่ใ น ช ่ว ง ไ ห น ต ล อ ด จ น ช ่ว ย ใ ห ้ส า ม า ร ถ ก ำ ห น ด เว ล า  

ม าต ร ฐ าน  ( Standard tim e ) ใน ก า ร ท ำ ง า น แ ต ่ล ะ ช ิน ไ ด ้
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ว ัต ถ ุ! ]ร ะ ส ง ค ์ข ค ง ก า ร ว ัด ผ ล ง า น

เพ ื่อ จ ะ ค ้น ใ ห ้พ บ ล ัก ษ ณ ะ แ ล ะ ข อ บ เข ต ข อ ง เว ล า ท ำ ง า น ท ี่ไ ม ่เก ิด ป ร ะ โ ย ช น ์ไ ม ่ว ่า จ ะ ม ีส า เห ต ุ 

จ า ก อ ะ ไ ร ก ็ต า ม  แ ล ะ ส า ม า ร ถ แ ก ้ไ ข ให ้ด ีฃ ึน ภ า ย ห ล ัง  ห ล ัง จ า ก น ัน ก ็ว า ง ม า ต ร ฐ า น ก า ร ท ำ ง า น โด ย ม ีว ิธ ี 

ก า ร ท ำ ง า น ท ี่ด ี แ ล ะ ม ีค น ง า น ท ี่ไ ด ้ร ับ ก า ร 'ฝ ึก ใน ก า ร ท ำ ง า น แ บ บ น ัน โ ด ย เฉ พ า ะ

เท ค น ิค ข อ ง ก า ร ว ัด ผ ล ง า น ป ร ุะ ก ล บ ด ้ว ย

1. ก าร ส ุ่ม ง า น  ( W ork sam plin g  )

2. ก า ร ห า เว ล า โ ด ย ใ ช ้ น าฬ ิก าจ ับ เว ล า  ( S top  -w atch  tim e study)

3. ก าร ห า เว ล า  1ด ย ฟ ร ีด ีเท อ ร ม ิน  ( Predeterm ined tim e standard P T S )

4 . ข ้อ ม ูล ม า ต ร ฐ า น  ( Standard data )

ก า ร เล ือ ก ง า น ส ำ ห ร ับ ศ ึก ษ า เว ล า ท ำ ง า น

ข ั้น ต อ น แ ร ก ข อ ง ก า ร ศ ึก ษ า เว ล า ท ำ ง า น ค ือ  ก า ร เล ือ ก ง า น ท ี่จ ะ ศ ึก ษ า ง า น ท ี่จ ะ เล ือ ก น ำ ม า ศ ึก ษ า

เว ล า จ ะ เป ็น อ ย ่า ง ใด อ ย ่า ง ห น ึ่ง ต า ม ข ้า ง ล ่า ง น ี

1. ง า น ช ิ้น น ั้น เป ็น ง า น ให ม ่ไ ม ่เค ย ท ำ ม า ก ่อ น

2. เก ิด ก า ร เป ล ี่ย น แ ป ล ง ว ัต ถ ุห ร ือ  ว ิธ ีก า ร ท ำ ง า น ต ้อ ง ใช ้เว ล า ม า ต ร ฐ า น ให ม ่

3. ไ ด ้ร ับ ค ำ ร ้อ ง เร ีย น  ห ร ือ ว ิจ า ร ณ ์เก ี่ย ว ก ับ เว ล า ม า ต ร ฐ า น เด ิม  จ าก ค น ง าน  ห ร ือ ต ัว แ ท น

4. ม ีจ ุด ค อ ค อ ด  ( B ottle  neck  ) ท ี่จ ุด ใด จ ุด ห น ึ่ง ข อ ง ส า ย ป ร ะ ก อ บ ง า น

5. ต ้อ ง ก า ร เว ล า ม า ต ร ฐ า น เพ ื่อ ป ร ะ ย ุก ต ์ก า ร จ ่า ย ค ่า แ ร ง ต า ม ร ะ บ บ เง ิน จ ูง ใจ

6. เค ร ื่อ ง จ ัก ร ว ่า ง เก ิน ไ ป  ห ร ือ ให ้ผ ล ง า น น ้อ ย เก ิน ไ ป  ท ำ ให ้ต ้อ ง ว ิเค ร า ะ ห ์ว ิธ ีก า ร ท ำ ง า น ให ม ่

7. ต ้อ ง ก า ร ท ี่จ ะ น ำ ไ ป เป ร ีย บ เท ีย บ ก ับ ว ิธ ีก า ร อ ื่น ๆ ท ี่ม ีค น เส น อ ข ึน ม า

8. ค ่า ใช ้จ ่า ย ข อ ง ง า น น ัน ส ูง เก ิน ไ ป

ข ั้น ต อ น ุก า ร ศ ึก ษ า เว ล า ก าร ท ำง าน

1. บ ัน ท ึก ข ้อ ม ูล ท ั้ง ห ม ด ท ี่จ ะ ท ำ ไ ต ้ข อ ง  งาน  , ผ ู้ป ฏ ิบ ัต ิง าน  แ ล ะ  ส ภ า พ แ ว ด ล ้อ ม ก า ร ท ำ ง า น  

น ั้น  ซ ึ่ง ม ีผ ล ต ่อ ก า ร ท ำ ง า น ช ิน น ัน ท ัง ห ม ด

2. บ ัน ท ึก ว ิธ ีก า ร ท ำ ง า น ท ัง ห ม ด  แ ล ะ แ บ ่ง ง า น ให ญ ่ท ัง ห ม ด อ อ ก เป ็น ง า น ย ่อ ย ๆ
3. พ ิจ า ร ณ า ง า น ย ่อ ย ๆ ท ี่แ บ ่ง แ ย ก อ อ ก  เพ ื่อ ให ้เก ิด ค ว า ม ม ั่น ใจ ว ่า จ ะ ไ ต ้ว ิธ ีท ี่เก ิด ผ ล ด ีท ี่ส ุด  แ ล ้ว  

ห า ข น า ด ต ัว อ ย ่า ง  ( Sam p le s iz e  )
4 . ว ัด ค ่า โด ย น า ฬ ิก า จ ับ เว ล า  แ ล ้ว บ ัน ท ึก เว ล า ท ี่ไ ต ้ใน แ ต ่ล ะ ง า น ย ่อ ย

5. พ ิจ า ร ณ า อ ัต ร า ก า ร ท ำ ง า น ข อ ง ผ ู้ป ฏ ิบ ัต ิง า น  โด ย เป ร ีย บ เท ีย บ ก ับ ม า ต ร า ฐ า น ข อ ง ผ ู้จ ับ เว ล า  

โด ย  อ า ศ ัย ห ล ัก ก า ร ข อ ง ก า ร ป ร ะ เม ิน ค ่า  ( R ating )
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6. เปลี่ยนเวลาที่จ ับได้ ( Observed time ) เป็นเวลาพื้นฐาน ( Basic time )

7. พิจารณาเวลาเผื่อ ( Allowance )

8. หาเวลามาตราฐาน ( Standard time ) สำหรับงานนั้น

งานย่อยแบ่งออกเป็น 8 ชนิด

1. งานย่อยบ่อยครัง ( Occasional element ) เป ็นงานย่อยที่ไม่เก ิดขืนทุกๆวัฎจักร

2. งานย่อยที่ชาๆ ( Repetitive element ) เป ็นงานย่อยที่เกิดในทุกวัฎจักรของงาน

3. งานย่อยคงที่ ( Constant element )เป ็นงานย่อยที่ระยะเวลาทำงานค่อนข้างแน่นอนไม่ว่า

จะทำงานครังไหนก็ตาม

4. งานย่อยค่าแปร ( Variable element ) เป ็นงานย่อยที่ระยะเวลาทำงานแปรเปลี่ยนไปตาม 

ค ุณสมบัต ิของผลิตภ ัณฑ์ วัสดุ วิธีการ

5. งานย่อยทำด้วยมือ ( Manual element )

6. งานย่อยทำด้วยเครื่องจักร ( Machine element )

7. งานย่อยบังคับ ( Governing element ) เป ็นงานที่ม ีระยะเวลานานกว่างานย่อยอื่นที่อยู่

ในชินงานเดียวกัน

8. งานย่อยปะปน ( Foreign element ) เป็นงานย่อยที่พบในขณะศึกษา 

การจับเวลา : โดยนาฬิกาจับเวลา

ค่อนที่จะทำการจับเวลาจะต้องบ ันทึกข ้อมูล ตรวจสอบวิธ ีทำงานและแบ่งงานย่อยให้เรียบ 

ร้อยเสียก่อน การใช้นาฬิกาจับเวลามักมีวิธีการจับเวลา 2 แบบคือ

1. การจับเวลาสะสม ( Cumulative timing ) นาฬิกาจะเดินอยู่ตลอดเวลาเริ่มที่ งานย่อย 

อ ันดับแรกของวัฎจักรแรก และไม่ม ีการหยุดจนกว่าการจับเวลาจะเสร็จสิ้นลง ในตอนท้ายของแต่ 

ละงานย่อยจะต้องจดเวลาเอาไว้ เวลาของแต่ละงานย่อยสามารถหาได้จากผลต่างของนาฬิกาที่เดิน 

หลังจากจับเวลาเสร็จ

2. การจับเวลาแต่ละครั้ง (Flyback timing ) เข ็มนาฬิกาจะกลับมาที่ตำแหน่งศูนย์ในตอน 

ท้ายของแต่ละงานย่อย และเริ่มจับเวลาของงานย่อยถัดไป เวลาในแต่ละงานย่อยสามารถอ่านได้ท ้น 

ที นาฬิกาไม่มีการหยุดเดิน เข ็มกลับมาที่ศ ูนย์แล้วจะเริ่มเด ินต่อทันที

2.2 ทฤษฎีปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต

คำว่า “ Productivity”  มีการแปลความหมายได้หลายอย่าง เช่น การปรับปรุงการผลิต การ 

เพิ่มปริมาณการผลิต การปรับปรุงประส ิทธ ิภาพการผลิต แต่ความจริงแล้วการเพิ่มผลผลิตไม่จำเป็น
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ที่จะต้องเพ ิ่มปริมาณของผลิตภัณฑ์ ถ้าหากว่าเราสามารถทำให้ต้นทุนการผลิตลดลงก็ถือว่าเป็นการ 

เพิ่มผลผลิต การลดการสูญเสีย การใช้ประโยชน์จากปิจจัยการผลิตให้มากขึ้น ก็น ับว่าเป็นการเพิ่ม

ผลผลิต

2.2.1 ความเป็นมาและแนวความคิด

สำหรับแนวความคิดในเรื่องการปรับปรุงประส ิทธิภาพการผลิต (Productivity) เริ่มต้นจาก 

การนำความคิดตามหลักแนววิทยาศาสตร์มาใช้ในการบริหาร ซึ่งเริ่มจาก นาย เฟรเดอริค ด ับบล ิว 

เทเลอร์ ในปี พ.ศ. 2454 โดยได้วางแนวความคิดในทางวิทยาศาสตร์ดังนี

แนวความคิดในทางวิทยาศาสตร์ การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตคือ อ ัตราส ่วนระหว่างม ูล 

ค ่าสินค้าและบริการที่ผลิตต่อมูลค่าของทรัพยากรที่ใช ้ไป หรืออีกน ัยหน ึ่งก ็ค ือผลผลิต(Output ) 

หารด้วยปิจจัยการผลิต ( Input ) โดย

ผลผลิต (Output) ได้แก่ ส ินค้าบริการต่างๆ เช่น ธนบัตรสำเร็จรูป เครื่องครัวเครื่องใช้ใน 

บ้าน รถยนต์ ซึ่งเป็นผลิตภัณฑ์ที่ได้จากการผลิต

ปิจจัยการผลิต (Input) ได้แก่ ทรัพยากรที่ใช้ในการผลิตได้แก่ แรงงาน วัตถุด ิบพลังงาน 

เครื่องจักร เงินทุน ฯลฯ

Productivity = Output

Input

การปรับปรุงประส ิทธ ิภาพการผลิต (Productivity) ในแนวทางความคิดทางวิทยาศาสตร์จะ 

ต ้อ งม ีก ารว ัด ป ระส ิท ธ ิภ าพ ก ารผ ล ิต  (P roductiv ity)^ งเราสามารถทำได ้ท ังการว ัดทางกายภาพ 

(Physical Productivity ) คือการวัดผลงานเป็นชิ้น นึ่าหนัก เวลา หรือ จำนวนคนงาน และการวัด 

คุณค่า (Value Productivity ) วัดเป็นจำนวนเงินค่าที่เป ็นตัวเงิน

สำหรับการพิจารณาการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต ( Productivity ) ท ี่ม ีประส ิทธ ิผลม ี 

ด้วยกัน 5 วิธี คือ

1. การเพิ่มขึ้นของผลผลิต และการเพิ่มขึ้นของปีจจัยการผลิต แต่การเพิ่มฃึนของ 

ป็จจัยการผลิตน้อยกว่าการเพิ่มขึนของผลผลิต

2. การเพิ่มขืนของผลผลิตแต่!เจอัยการผลิตคงที่

3. การเพิ่มขืนของผลผลิตและการลดลงของปิจจัยการผลิต

4. การลดลงของผลผลิตและการลดลงของปีจอัยการผลิต แต่การลดลงของปิจจัย 

การผลิตมากกว่าการลดลงของผลผลิต

5. ผลผลิตคงที่ และการลดลงของปิจอัยการผลิต
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ดังม ันในการเพ ิ่มประสิทธิภาพการผลิต จ ึงไม่จำเป็นที่จะต้องหมายถึงการเพิ่มปริมาณการ 

ผลิต ซึ่งเป็นเรื่องของผลผลิตอย่างเดียว เพราะการเพิ่มปริมาณการผลิตนั้น ถ้าเกิดขึ้นในขณะที่ตลาด 

ยังไม่ต้องการ กลับจะเป็นผลร้ายมากกว่าผลดี

2.2.2 แนวทางในการเพ ิ่มประสิทธิภาพการผลิต (Productivity Improvement Technique )

ในการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตสามารถทำไต้หลายทาง แต่มักจะการใช้หลักการของการ 

บริหารการผลิตเช้าช่วยเป็นส่วนใหญ่ ซ ึ่งพอสรุปไต ้ด ังน ี้

1. การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตโดยใช้เทคโนโลยี

.เทคโนโลยี คือ การนำเอาประสบการณ์ความร้ความเช้าใจที่มนุษย์มีอยู่มาสร้าง 

สรรค์ว ิธ ีการและอุปกรณ ์เพ ื่อช ่วยให ้เก ิดความสะดวกสบาย และม ีประส ิทธ ิภาพ ดังน ั้นการเพ ิ่มประ 

ส ิทธ ิภาพการผล ิตโดยใช ้เทคโนโลย ีค ือการเพ ิ่มประส ิทธ ิภาพการผล ิตโดยการปร ับปร ุงว ิธ ีทำงาน 

การปรับปรุงเครื่องจักรและอุปกรณ ์หรือการใช้เครื่องจักรอัตโนมัต ิ

2. การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตโดยการจัดการ

การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตโดยการจัดการ ไม่ว ่าจะเป็นการจัดการต้านการผลิต 

การจัดการต้านตลาด การจัดการล้านบุคคล การจัดการต้านการเงิน การจัดการต้านสำนักงานและ 

การจัดการทั่วไป ย ่อมส่งผลกระทบต่อการเพ ิ่มประส ิทธ ิภาพการผลิต

3. การเพ ิ่มประสิทธิภาพการผลิตต้านบุคคล

การเพ ิ่มประสิทธิภาพการผลิตด้านบุคคลมีว ิธ ีการที่จะเพ ิ่มผลผลิต คือ

- การแกอบรมและพัฒนาบุคคล

- การปรับปรุงสภาพแวดล้อมการทำงาน

- การจัดหา ว ัสด ุอ ุปกรณ ์ เครื่องมือเพ ื่อความสะดวกในการทำงาน

- การจัดหาสวัสดิการแก่พนักงาน

- การเพิ่มเงินเดือน ค่าจ้าง สิ่งจูงใจ

2.2.3 การวัดการเพ ิ่มของประสิทธ ิภาพการผลิต

ในการวัดการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตก็เพ ื่อเป ็นการเปรียบเทียบว่า ความพยายามทัง 

ปวงท ี่ได ้ใช ้ในการปรับปรุงประส ิทธิภาพการผลิตไปน ั้น ได้ก่อให้เกิดการเพิ่มผลผลิตมากน้อยเพียง
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ใด และ เป ็นการกระต ุ้นเต ือนให ้เก ิดการปรับปรุงประส ิทธ ิภาพการผลิตให ้ส ูงข ึ้นในระดับต ่อๆไป 

ด้วยในการวัดเปรียบเทียบนี้อาจเป็น

1. การวัดผลเปรียบเทียบระหว่างเวลาที่ต ่างกัน

2. การวัดผลเปรียบเทียบระหว่างแรงงานที่ใช้ต่างกัน

3. การว ัดผลเปร ียบเท ียบระหว่างก ิจการ (Interfirm comparision) ในกล ุ่มอ ุตสาหกรรม 

เดียวกัน

4. การวัดผลเปรียบเทียบระดับภาค ซึ่งอาจแบ่งออกเป็น เกษตรกรรม เหมืองแร่ การ 

ก่อสร้าง ไฟฟ้า แก๊ส ประปา ฯลฯ

โดยท ั่วๆไปการวัดการปรับปรุงประส ิทธ ิภาพการผลิตจะเป ็นอ ัตราส ่วนระหว่าง ผลผลิต

( Output ) ที่เกิดขึนในหน่วยงานต่อการใช้ปิจจัยการผลิต( Input) ต่างๆ โดยเขียนเป็นสูตร ด ังน ี้

การปรับปรุงประส ิทธ ิภาพการผลิต = ผลผลิต

ปิจจัยการผลิต

2.3 ตัวชี้วัดและควบคมการเพิ่มของผลผลิต

การเพิ่มขึ้นของผลผลิตด้านแรงงาน = จำนวนผลผลิต ( หน่วย )

แรงงาน ( ชั่วโมง )

การเพิ่มขึ้นของผลผลิตด้านวัสดุ = จำนวนผลผลิต ( หน่วย )

ด ้นท ุนวัสด ุ ( บาท )

การเพิ่มขึ้นของผลผลิตด้านเงินทุน = จำนวนผลผลิต ( หน่วย )

ค่าเสื่อมราคา ( บาท )

การเพิ่มขึ้นของผลผลิตด้านค่าใช้จ่าย = จำนวนผลผลิต ( หน่วย )

ค่าใช้จ่าย ( บาท )

นอกจากนีอ ัตราส่วนต่างๆอีกมากมายที่จะช ่วยให้การวัดผลเปรียบเท ียบการเพ ิ่มฃ ึนของผล 

ผลิตทำได้ดียิ่งขึ้น โดยสามารถนำไปใช้ตามความเหมาะสมของแต่ละกิจการ

- ยอดขาย / จำนวนลูกจ้าง

- ม ูลค ่าเพ ิ่ม /ทร ัพย ์ส ินถาวร

- มูลค่าเพิ่ม /ยอดขาย

- ยอด1ขาย/ทร ัพย ์ส ินถาวร
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- ท ร ัพ ย ์ส ิน ถ า ว ร  /  จ ำ น ว น ล ูก จ ้า ง

- ต ้น ท ุน แ ร ง ง า น /จ ำ น ว น ล ูก จ ้า ง

- ม ูล ค ่า เพ ิ่ม  /  ต ้น ท ุน แ ร ง ง า น

- ก ำ ไ ร จ า ก า ก า ร ด ำ เน ิน ง า น /ม ูล ค ่า เพ ิ่ม

โด ย ค ำ น ิย า ม ข อ ง ศ ัพ ท ์ต ่า ง ๆ ท ี่ใช ้ใน อ ัต ร า ส ่ว น ต ่า ง ๆ  ม ีค ว า ม ห ม า ย ด ัง ต ่อไป น ี

ม ูล ค ่า เพ ิ่ม  =  ย อ ด ข าย  - (ต ้น ท ุน ว ัต ถ ุด ิบ  +  ค ่า ใช ้จ ่า ย ใน ก า ร จ ัด ซ ือ  +

ค ่าจ ้าง เห ม า + ต ้น ท ุน แ ร ง ง า น  )

จ ำ น ว น ล ูก จ ้า ง  = พ น ัก ง า น ท ี่ท ำ ง า น ใน บ ร ิษ ัท ท ุก ค น ร ว ม ล ูก จ ้า ง ช ั่ว ค ร า ว

หรือลูกจ้างฤดูกาล ( ยกเว้นผู้อำนวยการบริษัท ) 

จำนวนชั่วโมงแรงงาน = ชั่วโมงแรงงานทังหมดที่ต ้องจ่ายแรงงาน หรือเงิน

เดือนแก่พนักงาน

ต้นทุนแรงงาน = ค่าใช้จ่ายต่างๆที่จ่ายให้แรงงานทังสินคือ ค่าแรงงาน,

ค่าสวัสดิการ , โบน ัส , ฯลฯ

ทรัพย์สินถาวร = ส ินทรัพย์ท ี่ไต ้มาและมีไว้เพ ื่อหารายไต้ เช่น อาคาร

เครื่องจักร , อุปกรณ์

สินทรัพย์ที่ใช้ในการผลิต = เครื่องมือ , เครื่องจักรอุปกรณ์ และส ินทร ัพย ์อ ื่นๆท ี่

ใช้ในการผลิต

ในการปร ับปร ุงประส ิทธ ิภาพการผล ิตหร ือการเพ ื่มผลผล ิตม ีผลกระทบต ่อกล ุ่มบ ุคคลท ุก  

ระด ับ ทุกสาขา

ในแง่ของผู้ผลิต การปรับปรุงประสิทธิภาพช่วยทำให้เก ิดการลดต้นท ุนทำให้ไต้ร ับผลตอบ 

แทนจากการลงทุนสูงขึ้น ทำให้สามารถขยายรูปแบบการลงทุนผลที่ตามมาก็คือ การมีสินค้าบริการ 

เพิ่มขึ้น สร้างโอกาสในการทำงาน ยกระดับความสามารถทางเทคโนโลยี ซ ึ่งผลก็ค ือการปรับปรุง 

คุณภาพของสินค้า

ในแง'ของพนักงาน การปรับปรุงประส ิทธ ิภาพการผลิต ช่วยทำให้สภาพการทำงานดีขึ้น 

คุณภาพชีวิตสูงขึ้น การแบ่งปีนผลประโยชน์ตอบแทนจากการทำงานไต้อย่างยุต ิธรรม และ ไต้รับ 

ผลตอบแทนสูงข ึน มีความมั่นคงในการทำงาน

ในแง่ของผู้บริโภค การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตช่วยทำให้ส ินค้าและบริการมีราคา 

ตํ่าลง เพราะการปรับปรุงการผลิตช่วยทำให้เกิดการลดต้นทุนการผลิต ม ีส ินค้าบริการคุณภาพสูง

ขึ้นและมีให ้เล ือกมากขึ้น เนื่องจากการยกระดับการเพิ่มผลผลิต ผลผลิตที่ไตจ้ึงมาจากการแข่งขัน

กันทั้งคุณภาพและปริมาณ

ในแง่ระดับชาติการปรับปรุงประส ิทธ ิภาพการผลิต ทำให้มาตราฐานการครองชีพของ

ประชาชนสูงข ึ้น ขยายและกระจายโอกาสการจ้างงานมากขึน ลดผลกระทบภาวะเงินเฟ ้อ ขจัดการ



15

ขัดแย้งของส ังคมเพราะม ีส ินค ้าบร ิการไว้บร ิการประชาชนในระดับราคาท ี่สามารถจับจ ่ายหาซ ื้อได ้ 

ผ ู้บริโภคมีอำนาจซื้อเพ ิ่มมากขึ้น

2.4 เทคนิคการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต

2.4.1 การปรับปรุงการจัดองค์กร

ในการปรับปรุงองค ์กรเพ ื่อให ้ม ีประส ิทธ ิภาพสูงจะต ้องดำเน ินการ 

ก. ออกแบบองค์กรให้เรียบง่าย โดยจัดให้เหมาะสมกับงาน และ ส ัมพ ันธ ์ก ับ 

ความสามารถของพนักงานโดยการสำรวจจำนวนเจ้าหน้าท ี่ท ี่สามารถทำงานในระดับผู้บ ังค ับบัญชา 

ในองค์กรป็จจุบ ันแล้วพยายามใช้บ ุคคลเหล่าน ีให้เป ็นประโยชน์มากที่ส ุดคือ

- กำหนดจำนวนผ ู้บร ิหารระด ับฝ ่ายและแผนกให ้น ้อยท ี่ส ุด เท ่าท ี่จะ

ท ำ ไ ด ้
- พยายามลดพนักงานในแผนกที่อยู่ต ัวแล้วให้น้อยที่ส ุด

- ปรับปรุงองค์กรในฝ่ายที่เป ็นตัวจักรสำคัญ

- ไม่ปล่อยให้ฝ่ายต่างๆในองค์กรขยายเพิ่มจำนวนพนักงานโดย

อิสระ

- ปรับปรุงร ูปแบบขององค์กรให ้สามารถใช้พนักงานที่ม ีความ 

สามารถสูง

ข. ปร ับปร ุงองค ์กรให ้การบร ิหารเป ็นต ัวของต ัวเอง และเสร ิมสร ้างให ้ผ ู้ 

บริหารได้แสดงออกอย่างเต็มที่โดย

- มอบหมายอำนาจการทำงานและสร้างความเคารพการทำงานที่ 

เป็นตัวของตัวเอง

- ระบบข้อมลข่าวสารภายในที่จำเป็น เช่น นโยบายของบริษัท กฎข้อ 

บังคับ ข ้อมูลข ่าวสารในและนอกบริษ ัท ข้อมูลเกี่ยวกับหน้าที่การงาน 

จะต้องเป็นไปได้อย่างรวดเร็ว

- กำหนดเป้าหมายที่คาดหวังว่าผู้บริหารจะต้องดำเนินให้ลุล ่วง

- ผ ู้บร ิหารจะต ้องปฏ ิบ ัต ิตนให ้สอดคล้องก ับกฎข้อบ ังค ับของ 

บริษัท

- ยอมรับความผิดพลาดด้านการสำนึกตนเอง

ค. ปรับปรุงองค ์กรท ี่ม ีการระบุเป ้าหมายหรือระด ับผลงานที่ต ้องการในฝ่าย 

ต่างๆอย่างชัดเจน
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ในฝ่ายต่างๆ ที่เป ็นองค์กรประกอบขององค์กรนั้นจะต้องมีการแสดงเป้าหมายของผลงานที่ 

คาดหมายให้ชัดเจน จะต้องมีการประเมินผลงานในเชิงปริมาณการจัดเตรียมระบบขององค์กรที่เอ ื้อ 

อำนวยในลักษณะเช่นนี้ จะทำให้ส ่งเสริมให้ผ ู้บร ิหารสร้างผลงานด้วยการควบคุมตนเอง และยังผล 

ให้เกิดขวัญกำลังใจที่ดีในการทำงานในฝ่ายที่เกี่ยวข้องอีกด้วย

การดำเน ินการข้างต้นนี้เป ็นการพัฒนาเปลี่ยนระบบองค์กรเพ ื่อช ่วยแก้ไขปิญหาเรื่องการใช้ 

พนักงานอย่างม ีประส ิทธ ิภาพ และยังช ่วยลดกำลังคนที่ต ้องการในกรณ ีที่บริษ ัทมีความมุ่งหมายที่ 

ต ้องการปรับปรุง หากไม'ม ีการพ ัฒนาเปลี่ยนแปลงองค์กรใหม่แล้วยากที่จะประสบความสำเร็จไต้

2.4.2 การปรับปร ุงประสิทธิภาพของเครื่องจักรและคุปกรณ ์การผลิต

ก. ประสิทธิภาพในการทำงานของเครื่องจักรแต่ละเครื่อง และ ประส ิทธ ิภาพรวม

ของอุปกรณ์เครื่องจักรทังสายการผลิต

เครื่องจักรและอุปกรณ ์การผลิตจะต้องม ีความสามารถในการทำงานอย่างเหมาะสมในกรณ ี 

ของเครื่องจักรอุปกรณ ์การผลิตที่ใช ้ในโรงงานความสำคัญไม่ไต้อยู่ท ี่เครื่องจักรเครื่องใดเครื่องหนึ่ง 

แต ่จะอยู่ท ี่เคร ื่องจ ักรแต ่ละเครื่องท ี่อย ู่ในกระบวนการผลิตท ั้งกระบวนการ(Line)tช่นปกติเครื่องจักร 

อ ุปกรณ์สามารถทำงานไต้เท่ากับ 100 เปอร์เซ ็นต์แต่เม ื่อมีบางส่วนเกิดการบกพร่องทำให้สามารถ 

ทำงานไต้เต็มที่เพียง 70 เปอร์เซ ็นต์ ของความสามารถปกติ เม ื่อเป ็นดังน ีความสามารถ 70

เปอร ์เซ ็นต ์เท ่าท ี่ทำไต ้น ันจะเก ิดปญหาฃ ึนแต ่ทว ่าถ ้าสามารถกระจายกำล ังการผล ิตไปย ังกระบวน 

การทีใ่ช้สมรรถนะเพ ียง 70 เปอร์เซ ็นต์ และสามารถดำเนินการผลิตไปไต้ ถือไต้ว่าการผลิตที่ม ีอยู่ 

ย ังไม ่เต ็มความสามารถด ังน ั้นในการพ ิจารณาสมรรถนะหรือความสามารถของอ ุปกรณ ์น ันจะต ้อง 

พิจารณา 2 แง่ คือ ความสามารถที่แท้จริงและความสามารถของอุปกรณ์เครื่องจักรทังสายการผลิต 

หล ังจากพ ิจารณ าความสามารถด ังกล ่าวมาแล ้วก ็มาทำการสำรวจการไหลของงานใน  

กระบวนการผลิตท ังกระบวนการ ดังแต่การผลิตขันตอนเริ่มต้นจนถึงขันตอนสุดท้าย เช่น กระบวน 

การผลิตของสินค้าชนิดหนึ่งซ ึ่งมีข ันตอนการผลิตอยู่หลายขันตอน เม ื่อสำรวจจะพบว่าข ันตอนที่ม ี 

สมรรถนะต ้อยท ี่ส ุดในกระบวนการผล ิตน ันจะเป ็นต ัวกำหนดความสามารถในกระบวนการผล ิตท ัง 

กระบวนการ ซึ่งเราเรียกขันตอนนันว่า กระบวนการคอคอด ซึ่งทำให้เกิดการสูญเปล่าของประ 

สิทธิภาพเครื่องจักรและการว่างงานของคนงาน ดังพันในการตรวจสอบความเท่าเท ียมคันของความ 

สามารถของเครื่องจักรอุปกรณ์ ตลอดกระบวนการผลิตจึงเป ็นส ิ่งจำเป ็นมาก

ข. ความสามารถเครื่องจักรอุปกรณ ์ท ี่ต ้องการในปิจจุบ ันและอนาคต ค ุณสมบัต ิ 

ของเครื่องจักรอุปกรณ์ที่ต ้องการในปีจจุบันสามารถพิจารณาไต้หลายกรณีเช่น ต้านปริมาณการผลิต 

คุณภาพ ซึ่งถ ้าเครื่องจักรอุปกรณ์ในปิจจุบ ันไม่ม ีค ุณสมบัต ิในต้านต่างๆ เหล่านีแล้วจะทำให้เกิด 

ปิญหาต่างๆในต้านความสามารถ1ของเครื่องจักรในอนาคตไต้ 

ค. อัตราการทำงานของเครื่องจักรอุปกรณ์
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ในการเดินเครื่องจักรอุปกรณ์จำเป็นต้องมีค่าใช้จ่ายต่างๆเกิดขึนเช่นค่าใช้จ่ายในการค ว บ คุม 

ค่าไฟฟ้า ฯลฯ ในการเพิ่มประสิทธิภาพาการผลิตของเครื่องจักรอุปกรณ ์ให้ส ูงขึ้น จำเป็นต้องมีการ 

ตรวจสอบและวิเคราะห์ถ ึงรายละเอียดของการใช้เวลาอุปกรณ์เครื่องจักรเสียก่อน แล้วจากนั้นจึงลง 

มือแก้ไขสาเหตุท ี่ทำให้เครื่องจักรต้องหยุด

ด ังน ันในการปรับปรุงประส ิทธ ิภาพการผลิต ด ้านเครื่องจักรและอุปกรณ ์ เพื่อเพิ่มผลผลิต

จ ึงจำเป ็นต้องปรับปรุงในด้าน

- ปรับปรุงการวางแผนการผลิตให้ลดเวลาเตรียมเครื่อง (Set - up Time )

เช่น ลดเวลาการปรับปรุงแต่งให้น ้อยลง ให้ม ีการเปลี่ยนเครื่องมือลดลง

- ขจัดการชำรุดและขัดข้องของเครื่องจักรและอุปกรณ์ให้ลดลง โดยการใช้วิธีการ 

บำร ุงร ักษ าแบบทว ีผล( Productive Maintenance ) การบำรุงรักษาเช ิง 

ป ้องก ัน  (Preventive Maintenance) และการบำรุงร ักษาเช ิงแก ้ไข 

(Corrective Prevention ) มาใช

- ปรับปรุงให ้การใช้เวลาในการซ่อมบำรุงแต่ละครั้งส ั้นลง

- ควบคุมคุณภาพการผลิตอย่างเข้มงวดเพื่อขจัดการเกิดของเสีย

- ปร ับปรุงการบริหารและควบคุมในสถานประกอบการเพ ื่อลดเวลารอคอยแต่ละ 

ขันตอน

2.4.3 การปรับปรุงของวิธ ีการ เทคนิค และกระบวนการผลิต

ในต้านการปรับปรุงประส ิทธ ิภาพ เทคนิค และกระบวนการผลิตเพ ื่อเพ ิ่มผลผลิต 

โดยท ั่วๆไป การวางผังกระบวนการผลิตจะต้องม ีการปรับปรุงในด้าน

ก. ให ้ม ีความคล ่องต ัวส ูงส ูด ( Maximum Flexibility ) กระบวนการผลิตท ี่ด ี จะ 

ต ้องสามารถเปลี่ยนแปลงได้ง่าย เพ ื่อให ้สอดคล้องก ับการเปลี่ยนแปลงของกรรมวิธ ีการผลิตและ

รูปแบบของผลิตภ ัณฑ ์

ข. ให ้ม ีการประสานงานดีท ี่ส ุด ( Maximum Coordination ) การส่งชิ้นงาน 

ระหว่างการผลิต ระหว่างเครื่องจักรหนึ่งไปยังอ ีกเครื่องจักรหนึ่งจะต ้องสามารถทำได้สะดวกและ 

รวดเร็ว ทั้งกรรมวิธีจะต้องไม่ยุ่งยากเพราะจะเป็นการทำให้เกิดการล่าช้าในการเคลื่อนย้ายของผลิต 

ภัณฑ์

ค. ระยะทางให ้ส ั้นท ี่ส ุด (Minimum Distance ) การเคลื่อนย้ายวัสดุควรมีระยะ

ทางให ้ส ั้นท ี่ส ุดและเคล ื่อนย ้ายเท ่าท ี่จำเป ็น อุปกรณ์การเคลื่อนย้ายยิ่ง ม ีมากหรือทำงานมากเท่าใด 

นั่นย่อมหมายถึง ต ้นทุนการผลิตจะสูงตามไปด้วย ด ังน ั้นการปรับปรุงกระบวนการผลิตท ี่ด ีจะต ้อง 

หลีกเล ี่ยงการเคลื่อนย้ายผลิตภ ัณฑ ์หลายๆครัง เพราะการขนถ่ายว ัสด ุบ ่อยครังทำให ้ส ินเปล ืองแรง

งานและเวลา
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ง. ให้มีการเคลื่อนย้ายน้อยที่สุด (Minimum Handling ) กระบวนการผลิตท ี่ด ี ควร 

จะมีล ักษณะที่ต ่อเน ื่อง และมีการเคลื่อนย้ายผลิตภัณฑ์ระหว่างผลิตให้น ้อยที่ส ุด

จ. เครื่องจักรทำงานได้หลายหน้าที่ (Flexibility Machine) ปรับปรุงเครื่องจ ักร 

อุปกรณ์การผลิตให้สามารถทำงานได้หลายอย่างในเครื่องจักรเดียวกัน เพื่อลดการสูญเสียเวลาใน

การปรับและนำชิ้นงานเข้าออก

นอกจากนีย ังต ้องมีการควบคุมผลิตภัณฑ์ระหว่างผลิตให้น ้อยที่ส ุด ซ ึ่งในอุตสาหกรรม

เครื่องกลหรืออ ุตสาหกรรมกระบวนการน ันปกต ิพบว่าม ีช ิ้นงานระหว่างผล ิต( Work In Process )อยู่ 

ระหว่างกระบวนการผลิตเสมอโดยชิ้นงานระหว่างผลิตน ี้โดยทั่วไปแบ่งออกเป ็น 2 ประเภทคือพวก 

ที่ม ีอยู่ตามปกติในสายการผลิต และพวกที่เก ิดฃึนโดยไม่ได้ตังใจ

2.4.4 การปรับปรุงประสิทธิภาพการจัดวางผังโรงงานและการขนถ่ายวัสดุ

ในการจ ัดงานวางผ ังโรงงานเพ ื่อเพ ิ่มประส ิทธ ิภาพการผลิตสามารถทำได้โดยการ 

จ ัดบ ุคคลและเครื่องจ ักรในบริเวณหนึ่งเพ ื่อให ้การผลิตม ีประสิทธิภาพสูง ต้นทุนตํ่าโดยการปรับปรุง 

ป ระส ิท ธ ิภาพของผังโรงงาน มีผลทำให้

ก. หน่วยผลิตต่างๆของงานสมดุลย์ก ัน และ ให้หน่วยผลิตอยู่ในตำแหน่งที่เหมาะ 

สมทำให้การผลิตดำเนินไปอย่างราบรื่นไม่เก ิดคอคอด ( Bottle neck ) หรือเก ิดน ้อยท ี่ส ุดทำให ้ส ิน 

ค ้าระหว่างผลิตต ้องหยุดรอกระบวนการผลิตข ันต่อไปลดลงซึ่งม ีผลให้ผลิตภ ัณฑ ์น ันเสร็จรวดเร็วย ิ่ง 

ชิ้น และไม ่เส ียเน ื้อท ี่สำหรับเก ็บส ินค ้าระหว่างผลิต ส่งผลให้โรงงานมีฌ ือท ี่ใช ้ประโยชน์ได ้มากขึน 

เป ็นระเบียบเรียบร้อยมากขึน

ข. ลดการขนถ่ายวัสดุ ทำได้โดยการจัดหน่วยผลิตในตำแหน่งที่เหมาะสม ซ่ึงทำ 

ให้ระยะทางการขนถ่ายลดลงมาก การเลือกอุปกรณ์ขนถ่ายวัสดุมีผลต่อคุณภาพของสินค้า และประ 

สิทธิภาพของโรงงานด้วย ถ้าอุปกรณ์ท ี่ใช้ขนถ่ายวัสดุไม่ด ีจะทำให้ส ินค้านันมีรอยตำหนิ และคุณ 

ภาพของสินค้านั้นลดลงด้วย

ค. การควบคุมการผลิต ทำได้ง่ายในการจัดวางผังที่ค ีจะช่วยให้หัวหน้าคนงานดูแล 

การผลิตได้ดีย ิ่งขึนเนื่องจากหน่วยผลิตไม่กระจัดกระจายอยู่ห ่างกัน

ง. การปรับตัวต่อการเปลี่ยนแปลง การวางผังโรงงานที่ด ีจะช่วยในการปรับเปลี่ยน 

แปลงต่างๆ เช่น การขยายการผลิต การผลิตสินค้าใหม่ๆ ฯลฯ

สำหรับการปรับปรุงประสิทธ ิภาพในการขนถ่าย การขนถ่ายวัสดุ (Meterial Handling) 

หมายถึง การเปลี่ยนแปลงตำแหน่งของวัสดุ ช ิ้นงานระหว่างผลิตและสินค ้าสำเร็จรูป เพื่อบรรลุจุด 

มุ่งหมายในการผลิตที่ด ้องการ นอกจากนันขอบเขตของการขนถ่ายวัสดุยังครอบคลุมไปถึงการ

บรรจ ุห ีบห ่อ ตลอดจนการเก็บรักษาสินค้าและประโยชน์ของการมีการขนถ่ายวัสดุท ี่ด ีค ือ

1. เพื่อลดค่าใช้จ่ายในการขนถ่ายวัสดุ
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2. เพ ื่อเพ ิ่มข ีดความสามารถในการผลิต ด ้วยการประสานการขนถ่ายวัสด ุก ับการ 

ผล ิตให ้เป ็นอ ันหน ึ่งอ ัน เด ียวก ัน  โดยการลดปริมาณช ินงานระหว่างผล ิตลง 

การเพ ิ่มประสิทธิภาพและความเร็วในการขนถ่ายวัสดุให ้ส ูงข ึ้น

3. เพ ื่อป้องก ันการชำรุดเส ียหายจากการขนถ่ายวัสดุและรักษาคุณภาพของสินค้า

และว ัสด ุ

4. เพ ื่อปร ับปร ุงความปลอดภ ัยในการทำงานและสภาพแวดล ้อมของสถานท ี่ทำ 

งาน

วิ. ได ้ว ัสด ุท ี่ถ ูกขนย้ายให ้ม ีค ่านำหน ักต ่อการขนถ่ายหน ึ่งคร ัง จำนวนครัง ระยะ 

ทางในการขนย้าย น้อยที่ส ุด

2.4.5 การปรับปร ุงประสิทธิภาพการวางแผนและควบคุมการผลิต

การวางแผนการผลิต ( Production Planning ) เป ็นเทคนิคที่ใช้ในการคาดคะเน 

ล่วงหน้าถึงขันตอนในการผลิต ต ังแต่ด ้นจนสินสุดการผลิต รวมทังเวลา สถานที่ และ ขนาด 

รูปร่าง (Specification )ของขึ้นส ่วนที่จะทำการผลิตในแต่ละข ันตอนน้นๆโดยคาดหวังท ี่จะให้ได ้ผล 

ผล ิตท ี่ ต ้องการตามกำหนด เวลา ท่ี ได ้วางไว ้ด ้วย ป ระส ิท ธ ิภาพ การท ำงาน  ท่ี ส ูง  ส ุด  (Maximum- 

Efficiency)

ส่วนการควบคุมการผลิต ( Production Control ) น ั่นคือเทคนิคที่ใช ้ต ิดตามและ 

ควบคุมแผนการปฏิบ ัต ิงานให ้เป ็นไปตามขันตอน วิธีการ เวลา และ สถานที่ ที่ได้วางแผนไว้ล ่วง 

หน ้าต ั้งแต ่ด ้นจนสิ้นส ุดการผลิต เพื่อให้ได้บรรลุเป้าหมายที่ต ้องการ

ระบบการวางแผนและควบค ุมการผล ิตถ ือว ่าเป ็นห ัวใจสำหร ับอ ุตสาหกรรมผล ิต 

ท ุกประเภทม ีขอบข ่ายของระบบงานกว ้างขวางมากเพราะต ้องอาศ ัยข ้อม ูลและเทคน ิคอ ื่นๆเช ้ามา 

เกี่ยวช้องอยู่มากมายเพื่อประกอบเป็นข้อมูลในการพิจารณาการวางแผนและควบคุมการผลิตที่ม ีประ 

สิทธิภาพ สิ่งหน ึ่งท ี่ม ีอ ิทธ ิพลต่องานด้านการวางแผนและควบคุม คือ การเก ็บรวบรวมข้อมูล

(Information Gathering System ) เพราะว่าความถูกต้องหรือความผิดพลาดมากน้อยของระบบงาน 

ข ึ้นอยู่ก ับข้อม ูลที่ได ้ร ับมาโดยตรง ด ังน ั้นข ้อม ูลท ี่ได ้มาจึงต ้องม ีค ุณสมบัต ิ ด ังต ่อไปนีค ือ

- มีจำนวนมากพอ คือ มากพอท ี่จะประเม ินผลและเป ็นแนวทางท ี่จะต ัดส ินใจ

- ชัดเจนเป็นที่เข้าใจ

- แม่นยำและถูกต้อง

หน ่วยงานท ี่ต ้องร ับผ ิดชอบในระยะต ้นของงานวางแผนและควบค ุมการผล ิตได ้แก ่หน ่วย 

งานโดยหน้าที่ของหน่วยขาย จะต้องทำหน้าที่

- รวบรวมข้อม ูลจากลูกค ้าโดยตรง เช่น ร ับใบส ั่งผล ิต ฯลฯ รวบรวมข ้อม ูลสถ ิต ิ 

การขายทั้งในอดีตและปิจจุบ ัน ตลอดจนประเม ินสภาวะตลาดและแนวโน ้ม
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- ใช ้เทคนิคการคาดคะเน ( Forcasting Technique ) มาทำการคาดคะเนการขาย 

(Sale Forcasting )

- นำผลจากการคาดคะเนการขายก ับสภาวะป ิจจ ัยต ่างๆมาหาร ือร ่วมก ับทางโรง 

งานเพื่อวางแผนการขาย ( Sale Planning ) ให ้สอดคล ้องก ับนโยบายหล ักของ 

บริษ ัท

รายละเอ ียดการวางแผนการขายทังหมดนีจะส ่งมายังโรงงานเพ ื่อเป ็นข ้อม ูลพ ืนฐานในการ 

วางแผนผลิตต่อไป

หน่วยงานวางแผนการผลิต มีหน้าที่กำหนดขีด จำกัดการผลิตในอนาคต โดยจะต้องคำนึง 

ถึงการคาดคะเนการขาย หรือแผนการขาย กำลังพล เครื่องจักร วัตถุดิบ และเงินท ี่พร้อมท ี่จะนำมา 

ใช้ได้ ด ังนั้นหน้าที่ของหน่วยงานวางแผนการผลิต อาจกล่าวไต้เป็นหัวข้อใหญ่ๆ ไต้ดังนี้ค ือ

1. จัดทำหรือมีส่วนร่วมในการจัดทำการคาดคะเนการขาย ( Sale Forcast )

2. จัดทำข้อกำหาเดในการผลิต ( Production Requirement ) จากการคาดคะเนการขาย 

หรือจากใบสั่งของลูกค้า

3. จัดทำข้อกำหนดของวัตถุดิบ (Raw Material ) ที่ต้องใช้ในการผลิต

4. จ ัดทำการบริหารพ ัสดุคงคลัง( Inventory Management )ของวัตถ ุด ิบและสินค ้าสำเร็จร ูป

5. จัดทำหรือมีส ่วนร่วมในการวางแผนกำลังคน(Manpower Planning ) ตามงานที่จะต้อง

ผลิต

6. จ ัดการเรื่องใบสั่งซ ื้อหรือสั่งผลิตของลูกค้า

7. กำหนดระยะเวลาในการผลิต หรือ กำหนดเวลาส่งสินค้าให้ลูกค้า ซ ึ่งรวมไปถึงการ 

กำหนดตารางเวลาการผลิตหลัก (Master Scheduling ) คือ การกำหนดว่าเมื่อไรจะต้องทำงานตาม 

คำสั่งที่ไต้รับมาหรือจากการคาดคะเนการขาย และเมื่อไรที่ควรจะต้องผลิตเสร็จ

วัตถุประสงค์ของการกำหนดตารางเวลาการผลิตก็คือ เพ ื่อใช้ทรัพยากรให้ม ีประสิทธิภาพ 

ส ูงส ุด  โดยสิ่งจำเป็นในการจัดทำกำหนดตารางเวลาการผลิตหลักสามารถรวบรวมไต้ดังนีค ือ

- การคาดคะเนการขาย ( SaleForcast )

- นโยบายและสถานะของสินค้าคงคลัง

- ระยะเวลาในการจัดหา (Procurement Lead Time )

- กำลังผลิตของแต่ละหน่วยงานผลิต

- ปริมาณงานที่ม ีอยู่ (Load ) ของแต่ละหน่วยงานผลิต

- กำหนดตารางเวลาการผลิตย่อย (Detail Scheduling )

- ขั้นตอนการผลิตของสินค้าแต่ละชนิด

- บ ่งชี้ให้ชัดเจนถึงเล้นทางการผลิตหลักที่เรียกว่าเล้นทางวิกฤต (Critical Path )
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- แผนการจัดหาเครื่องมือเครื่องใช้พิเศษ

- แผนการผลิตซึ่งรวมถึงข้อมูลในการคำนวณและประมาณความต้องการ

- มาตรฐานการผลิต

- ข้อกำหนดของลูกค้าและการจัดส่ง

หน ่วยงานควบคุมการผลิต ม ีหน้าท ี่กำหนดและควบคุมก ิจกรรมทุกชนิดของแต่ละข ั้นตอน 

การผลิต เร ิ่มจากการเบิกวัตถุด ิบหรือวัสด ุต ่างๆ จนกระทั่งถ ึงการจัดส่งส ินค้าสำเร็จรูป เพื่อให้ไต้ 

ตามจุดมุ่งหมายในการบริการลูกค้า โดยหน้าที่ของหน่วยงานควบคุมการผลิต ม ีด ังน ี้

1. จัดทำกำหนดตารางเวลาการผลิตย่อย ( Detail Scheduling )

2. จัดเตรยมคำสังต่างๆทีเกยวของกับการผลต (Preparation of Factory Direction )

3. จัดจ่ายงาน (Dispatching )

4. ติดตามผลการปฏิบัต ิงาน ( Follow up )

5. เร่งรัดงาน ( Expediting ) กำหนดตารางการผลิตใหม่ (Rescheduling )

การกำหนดตารางการผลิตย่อย (Detail Scheduling ) คือการย่อยกำหนดตารางเวลาการ 

ผลิตหลัก (Master Scheduling ) เป ็นกำหนดเวลาการผลิตของแต่ละขันตอนการผลิตเพื่อให้การ 

ไหลของงานที่ต ้องผ่านไปตามหน่วยงานต่างๆ เป ็นไปโดยราบรื่น สิ่งจำเป็นในการกำหนดตาราง 

เวลาการผลิตย่อยมีดังนี้

1. หมายเลขงาน และชื่องาน

2. จำนวนที่ส ่ง

3. ขันตอนการผลิต

4. งานที่ม ีอยู่ของเครื่องจักร หรือกลุ่มเครื่องจักร หรือกลุ่มคน ( Work Load)

5. เวลาในการเตรียมงานก่อนที่จะเริ่มทำการผลิตของแต่ละใบสั่ง(Set - up Time)

6. มาตรฐานการผล ิต ( Production Standard ) เช ่นเวลาการผลิตมาตรฐาน 

( Standard Time ) และมาตรฐานการใช้วัสดุต ่างๆ

2.4.6 การปรับปร ุงปรุะส ิทธ ิภาพด้านการควบคุมคุณภาพ

ในอุตสาหกรรมผลิตต่างๆ จะเป ็นการแปรรูปวัตถ ุด ิบจนเป ็นผลิตภ ัณฑ ์ เมื่อเป็น 

ผล ิตภ ัณ ฑ ์จะต ้องม ีการตรวจสอบและทดสอบเพ ื่อเป ็นการประก ันค ุณ ภาพเพ ื่อให ้ไต ้ผล ิตภ ัณ ฑ ์ท ี่ม ี 

ค ุณภาพทางคุณสมบัติท ี่ต ้องการ การที่จะทำให้ผลิตภัณฑ์มีคุณสมบัติการใช้งานอย่างไร หรือการ 

กำหนดคุณภาพเป็นอย่างไรนันเปีนปิญหาค่อนข้างใหญ่ โดยการออกแบบประเภทของคุณภาพนัน 

มีส ิ่งท ี่ต ้องคำนึงค ือ
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- ผู้ผลิตมีความต้องการผลิตภัณฑ์ที่มีคุณภาพเป็นอย่างไร

- ความสามารถของโรงงานในต้านคุณภาพเป็นอย่างไร

- ระดับคุณภาพของคู่แข่งเป็นอย่างไร

ในการท ี่จะให ้ไต ้ผล ิตภ ัณฑ ์ท ี่ม ีค ุณภาพดีอย ่างสม ํ่าเสมอช ่วยในการปรับปรุงประส ิทธ ิภาพ

ต้องดำเนินการดังนี้

1. กำหนดระดับคุณภาพของผลิตภัณฑ์ที่จะผลิตให้แน่นอน

2. กำหนดนโยบาย และโครงสร้างองค์กรของสถานประกอบการที่เก ี่ยวข ้องก ับค ุณภาพให้

ชัดเจน

3. ส่งเสริมให้พนักงานทุกคนที่เก ี่ยวข ้องกับการผลิต มีความสำนึกอย่างส ูงต ่อแนวทางและ 

ว ิธ ีทำงานที่ถ ูกต้อง ทั้งนี้เพ ื่อไม่ให้เก ิดของเสีย

4. ถ้ายังมีของเสียเกิดขึ้น จะต้องรีบหาสาเหตุและแก้ไขทันที

5. ประก ันค ุณ ภาพ ของผล ิตภ ัณ ฑ ์ด ้วยการตรวจสอบและทดสอบ

6. ปรับปรงกระบวนการผลิตเพ ื่อผลิตสินค ้าท ี่ด ีม ีคณภาพ
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