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1
บทที่ 1

บทนํา

ในป พ.ศ.2540 ประเทศไทยตองเผชิญกับภาวะถดถอยทางเศรษฐกิจ    และไดทวีความ
รุนแรงมากขึ้นซึ่งสงผลมาจากการขาดความนาเชื่อถือของสถาบันการเงิน   การชะลอตัวของการ
สงออก ชาวตางขาติชะลอการลงทุนในประเทศ และเงินตราตางประเทศไหลออกอยางตอเนื่อง 
ประเทศไทยไดเปลี่ยนระบบแลกเปลี่ยนเงินตราเปนแบบลอยตัว    เพื่อเพิ่มขอไดเปรียบของการ
แขงขันในตลาดสงออกโดยรวม แตก็ทําใหอุตสาหกรรมการผลิตตาง ๆ ที่ตองนําเขาวัตถุดิบจาก
ตางประเทศมีตนทุนการผลิตที่สูงขึ้นมาก              แตจากการที่อุตสาหกรรมอาหารกระปองเปน
อุตสาหกรรมชนิดที่ใชวัตถุดิบภายในประเทศที่เปนผลิตผลทางการเกษตรไดทั้งหมวดกสิกรรม 
หมวดปศุสัตว และหมวดการประมง อันนับไดวาเปนอุตสาหกรรมที่จะเอื้ออํานวยประโยชนอยาง
ใหญหลวงตอการพัฒนาเศรษฐกิจของประเทศไทย ซึ่งในปจจุบันจะเห็นไดวาสินคาประเภทอาหาร
กระปองเขามามีบทบาทในการพัฒนาอุตสาหกรรมมากขึ้น                  โดยเฉพาะปลาทะเลเปน
อุตสาหกรรมการประมงที่มีการแปรรูปในลักษณะตาง ๆ และไทยเปนประเทศที่มีการสงออก
อาหารเปนอันดับตน ๆ ของโลก      จึงถือไดวาเปนอุตสาหกรรมที่มีความสัมพันธและสนับสนุน
ชาวประมงใหมีอาชีพและรายไดเพิ่มข้ึน       ซึ่งมีลักษณะเปนอุตสาหกรรมที่แปรสภาพผลผลิตทาง
ประมงใหมีสภาพเปนผลผลิตทางอุตสาหกรรม    เพื่อเปนการพัฒนาดานการประมงควบคูไปกับ
อุตสาหกรรมกอใหเกิดมูลคาเพิ่ม (Value Added)     ในสินคาแทนการจําหนายเปนปลาสดซึ่งมี
มูลคาตอหนวยที่ต่ํา            ประกอบกับอุตสาหกรรมนี้จัดเปนอุตสาหกรรมที่ใชแรงงานมากกวา
เครื่องจักร (Labor Intensive)     จึงเปนการสรางงานใหกับคนทองถิ่น กระจายรายไดสูชนบท 
นอกจากนี้ยังมีความสําคัญอื่นอีก เชน

 เนื่องจากปลาทะเลจัดเปนผลผลิตทางการประมงประเภทที่เนาเสียงาย  การนํามา
แปรรูปโดยการบรรจุกระปองจะเปนการรักษาสภาพ     ไมทําใหเกิดการสูญเสีย ทิ้ง 
ผลผลิตที่เหลือคางโดยเปลาประโยชน

 โรงงานผลิตปลาบรรจุกระปองมักอยูใกลแหลงวัตถุดิบ ดังนั้นจึงเปนการกอใหเกิดการ
เจริญเติบโตในแหลงนั้น ๆ ทําใหมีการพัฒนาในดานสาธารณูปโภคตาง ๆ

 เปนการสนับสนุนอาชีพดานการประมง ใหมีการพัฒนาใหกาวหนายิ่งขึ้น ซึ่งเปนการ
ชวยยกฐานะของชาวประมงใหมีความเปนอยูดียิ่งขึ้น

 เปนอุตสาหกรรมที่กอใหเกิดอุตสาหกรรมตอเนื่องอื่น ๆ เชน อุตสาหกรรมการผลิต
ภาชนะบรรจุ เชน กระปอง กลอง เปนตน
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จากเหตุผลดังกลาว ทําใหภาครัฐบาลไดมีมาตรการในการผลักดันใหมีผูเขามาลงทุนใน
อุตสาหกรรมนี้มากข้ึนและประกอบกับวิถีการดํารงคชีวิตในสังคมปจจุบันตองการความสะดวก
รวดเร็ว ทําใหผลิตภัณฑอาหารบรรจุกระปองเปนที่นิยมอยางแพรหลาย เกิดความตองการจาก
บริโภคมากขึ้น ดังนั้นจึงทําใหอุตสาหกรรมผลิตอาหารบรรจุกระปองมีการแขงขันกันสูงและขยาย
ตัวอยางรวดเร็ว

โดยสรุป อาจกลาวไดวาอุตสาหกรรมการผลิตปลาบรรจุกระปอง จัดเปนอุตสาหกรรมที่มี
ความสําคัญตอเศรษฐกิจของประเทศไทยที่ไมอาจมองขามไปได ดังนั้นการพัฒนาเทคโนโลยีทาง
การผลิต การจัดการผลิต และการควบคุมคุณภาพ      ซึ่งจะเปนแนวทางหนึ่งในการสนับสนุนให
อุตสาหกรรมนี้ใหมีการเติบโตยิ่งขึ้นตอไป

1.1  ภูมิหลัง

อุตสาหกรรมปลาบรรจุกระปองเปนความหวังหนึ่งของประเทศไทยในการแกไขปญหาทาง
เศรษฐกิจของประเทศ แตในขณะเดียวกันโรงงานผลิตปลาบรรจุกระปองสวนใหญเปนโรงงาน
ขนาดเล็ก มีกําลังการผลิตต่ําเนื่องจากใชอุปกรณการผลิต และกรรมวิธีการผลิตที่ไมทันสมัย
นอกจากนั้นยังขาดการจัดการโรงงานที่ดีซึ่งสงผลใหการใชประโยชน (Utilization) จากคนงานและ
เครื่องจักรในการผลิตต่ํา  จึงทําใหสภาพการผลิตภายในโรงงานดําเนินไปอยางขาดประสิทธิภาพ
ส้ินเปลืองคาใชจายในการผลิตสูงโดยไมจําเปนและมีกําลังการผลิตต่ําอันเปนอุปสรรคตอการ
ขยายตลาดทั้งในประเทศและตางประเทศ  ดังนั้นหากไดมีการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตของ
โรงงานเหลานั้น             ใหใชทรัพยากรการผลิตอยางมีประสิทธิภาพแลวตนทุนตอหนวยจะลดลง
อันเปนการเพิ่มอํานาจแขงขันในตลาด และเปนแนวทางหนึ่งในการพัฒนาอุตสาหกรรมอาหาร
กระปอง      ซึ่งจําเปนตอการพัฒนาเศรษฐกิจของประเทศดังกลาว วิทยานิพนธนี้จึงมุงจะเสนอวิธี
การจัดสายการผลิตเพื่อเพิ่มผลผลิต ในสวนที่เกี่ยวกับเครื่องจักรที่ใชในการผลิต วิธีการผลิต
กระบวนการผลิตของโรงงานผลิตอาหารบรรจุกระปองขนาดเล็กใหเหมาะสม
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โรงงานตัวอยางที่เขาไปทําการศึกษาเปนโรงงานที่ตั้งอยูที่ อ.กระทุมแบน จ.สมุทรสาคร
เปนโรงงานอุตสาหกรรมอาหารขนาดเล็ก เร่ิมดําเนินกิจการเมื่อวันที่ 1 เมษายน พ.ศ.2542 มีเงิน
ทุนจดทะเบียน 10 ลานบาท โดยมีผลิตภัณฑหลักคือ ปลาเกล็ดขาว และปลาแปนแกวอบกรอบ
ปรุงรสบรรจุกระปองปดสนิท  จํานวนพนักงานที่ใชในการดําเนินการมีทั้งสิ้น 12 คน และมี ตูอบ
แหง เครื่องซีลฝากระปอง เครื่องปดฉลาก เครื่อง shrink เปนเครื่องจักรหลักในการผลิต ในปจจุบัน
มีกําลังการผลิต 70,000 – 100,000 ลัง/ป (บรรจุลังละ 48 กระปอง) และมียอดขายต่ํากวา 20
ลานบาท/ป

1.1.1 การจัดผังโครงสรางองคกรในปจจุบัน

ปจจุบันโรงงานตัวอยางยังไมมีการจัดองคกรอยางเปนทางการ สําหรับการแตงตั้งหัวหนา
ฝายตาง ๆ จะไดรับการพิจารณาจากกรรมการผูจัดการบริษัทใหรับผิดชอบงานนั้น ๆ และกรรมการ
ผูจัดการบริษัทจะเปนผูควบคุมดูแลกิจการทั้งหมด เนื่องจากเปนองคกรขนาดเล็ก โดยมีการจัดการ
บริหารองคกรตามสายงาน ซึ่งจะแบงเปนแผนกตาง ๆ คือ แผนกผลิต แผนกจัดซื้อ แผนกการ
ตลาด แผนกบุคคลและธุรการ รวมทั้งแผนกผลิตจะแบงออกเปนหนวยงานตาง ๆ 5 หนวยงานได
แก หนวยงานเตรียมวัตถุดิบ หนวยงานอบ หนวยงานตักและชั่งปลา หนวยงานควบคุมเครื่องจักร
และหนวยงานบรรจุ ซึ่งสามารถเขียนใหอยูในรูปผังโครงสรางองคกรไดดังรูปที่ 1.1 สําหรับการ
ดําเนินการที่ผานมายังไมมีการกําหนดหนาที่การทํางาน และความรับผิดชอบของแตละสวนงาน
อยางชัดเจน
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รูปที่ 1.1 ผังการจัดองคกรในปจจุบัน

1.1.2 ลักษณะของผลิตภัณฑ

ปจจุบันทางโรงงานไดทําการผลิตปลาอบกรอบปรุงรสบรรจุกระปองเพื่อขายในประเทศ 
โดยแบงเปน 2 ประเภทใหญ ๆ ดังนี้

 ปลาเกล็ดขาวอบกรอบปรุงรสบรรจุกระปอง
 ปลาแปนแกวอบกรอบปรุงรสบรรจุกระปอง

ลักษณะการผลิตภายในโรงงานเปนแบบ make-to-stock บรรจุขนาดกระปองละ 25 กรัม

กรรมการผูจัด
การบริษัท

แผนกผลิต แผนกการตลาดแผนกจัดซื้อ แผนกบุคคลและ
ธุรการ

หนวยงานอบ

หนวยงานเตรียม
วัตถุดิบ

หนวยงานตัก
และชั่งปลา

หนวยงานควบคุม
เครื่องจักร

หนวยงานบรรจุ
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1.1.3 การตลาดและกลุมลูกคา

ในการจัดจําหนายจะใชชื่อสินคา ฉลาก ลักษณะของกระปอง และชนิดของฝา แตกตาง
กันหลายชนิดตามรูปแบบของผลิตภัณฑและความตองการของลูกคา ซึ่งทางโรงงานมีลักษณะของ
สินคาดังแสดงในตารางที่ 1.1

ตารางที่ 1.1 ชื่อสินคา ฉลาก ลักษณะของกระปอง และชนิดของฝาที่ใชในการจําหนาย

ชนิดของปลา ชื่อสินคา สีของฉลาก ลักษณะ
กระปอง

ชนิดของฝา

ปลาเกล็ดขาว สูตรทะเล ชมพู ทรงเตี้ย ฝาดึง
ปลาเกล็ดขาว สูตรทะเล ฟา/เขียว ทรงเตี้ย ฝาดึง
ปลาเกล็ดขาว สูตรทะเล แดง ทรงเตี้ย ฝาธรรมดา
ปลาแปนแกว สูตรทะเล แดง ทรงเตี้ย ฝาดึง
ปลาแปนแกว 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
ปลาแปนแกว ชาวดอย ฟา ทรงเตี้ย ฝาดึง
ปลาเกล็ดขาว นายนอย เขียว ทรงสูง ฝาดึง
ปลาเกล็ดขาว นายนอย ชมพู ทรงสูง ฝาดึง
ปลาเกล็ดขาว นายนอย ชมพู ทรงเตี้ย ฝาดึง
ปลาเกล็ดขาว นายนอย เขียว ทรงเตี้ย ฝาดึง
ปลาเกล็ดขาว บานเพ เขียว ทรงเตี้ย ฝาดึง
ปลาเกล็ดขาว บานเพ เขียว ทรงสูง ฝาดึง
ปลาเกล็ดขาว บานเพ ชมพู ทรงสูง ฝาดึง
ปลาเกล็ดขาว บานเพ ชมพู ทรงเตี้ย ฝาดึง
ปลาเกล็ดขาว หอฟา แดง ทรงเตี้ย ฝาดึง
ปลาเกล็ดขาว หอฟา เขียว ทรงเตี้ย ฝาดึง
ปลาแปนแกว หอฟา แดง ทรงเตี้ย ฝาดึง
ปลาแปนแกว หอฟา เขียว ทรงเตี้ย ฝาดึง
ปลาแปนแกว เพทาย แดง ทรงเตี้ย ฝาดึง
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ชองทางการจําหนายจะกําหนดกลุมตลาดเปาหมายเปนตลาดในประเทศเทานั้น โดยแบง
เปน

(1) สงขายใหกับผูขายรายยอยตามภาคตาง ๆ ทั่วประเทศ
(2) ขายตามหางสรรพสินคาทั่วไป

ตั้งแตเดือนเมษายนถึงเดือนธันวาคม พ.ศ.2542   มียอดการจําหนายทั้งหมดโดยเฉลี่ยเทา
กับ 213,717 กระปอง/เดือน โดยแบงเปนปลาแปนแกวอบกรอบปรุงรสโดยเฉลี่ยเทากับ 53,744
กระปอง/เดือน   และปลาเกล็ดขาวโดยเฉลี่ยเทากับ 159,973 กระปอง/เดือน            ดังแสดงใน
ตารางที่ 1.2

ตารางที่ 1.2 สถิติการจําหนายปลาเกล็ดขาวและปลาแปนแกวอบกรอบปรุงรสตั้งแตเดือนเมษายน
ถึงเดือนธันวาคม พ.ศ.2542

เดือน ปลาแปนแกว
(กระปอง)

ปลาเกล็ดขาว
(กระปอง)

รวม (กระปอง)

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

กระบวนการผลิตปลาเกล็ดขาวและปลาแปนแกวอบกรอบปรุงรสบรรจุกระปองสามารถ
แบงเปนขั้นตอนตาง ๆ ไดดังตอไปนี้

(1) นําปลาทอดกรอบที่ไดจากโรงทอดไปรอนเพื่อแยกเศษปลาสวนที่เปนผง และเล็กเกิน
ไปออก

(2) ผสมเครื่องปรุงรสตาง ๆ เขาดวยกันแลวนําไปเคี่ยวใหเหนียวเขากันตามอัตราสวนที่
กําหนดไว

(3) ผสมเครื่องปรุงรส กับปลาที่ผานการรอนแลว
(4) นําปลาที่ผสมเครื่องปรุงรสแลวไปอบในตูอบ
(5) นําปลาที่อบแลวออกจากตูมาผึ่งในถาด แลวตักใสกระปอง
(6) ชั่งน้ําหนักแลวปรับแตงน้ําหนักแตละกระปองใหไดตามขนาด
(7) กระปองที่ชั่งน้ําหนักแลวจะถูกลําเลียงไปตามสายพานเขาสูเครื่องปดฝากระปอง
(8) จากนั้นจะผานเขาเครื่องปดฉลาก เพื่อติดฉลากตามชื่อสินคาที่กําหนดจากใบสั่งซื้อ
(9) เก็บกระปองใสลังโดยแบงเปน 2 ประเภทคือ

 ไมตองใสใสพลาสติกหดกอนเก็บใสลัง
 ตองใสพลาสติกหดและติดบารโคดกอนเก็บใสลัง
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1.1.5 กําลังการผลิต

กําลังการผลิตสูงสุดของสายการผลิตปลาอบกรอบปรุงรสในปจจุบันเทากับ 
25,600 กระปอง/วัน โดยน้ําหนักบรรจุกระปองละ 0.025 kg คิดเปนน้ําหนัก 640 kg/วัน
แตการดําเนินการผลิตจริงมีอัตราการผลิตโดยเฉลี่ยเพียงแค 8,925 กระปอง/วัน คิดเปน
223.13 kg/วัน  หรือประมาณ 34.86%เทานั้น เครื่องจักรที่ใชในการผลิตและกําลัง
การผลิตแสดงในตารางที่ 1.3

ตารางที่ 1.3 เครื่องจักรที่ใชในการผลิตและกําลังการผลิต

ชื่อเครื่องจักร กําลังการผลิต
เครื่องผสม 1 เครื่อง 960 kg/วัน

ตูอบ 4 ตู 640 kg/วัน
เครื่องปดฝากระปอง ใชไฟฟา 2 เครื่อง ใชคน 1 เครื่อง 63,360 กระปอง/วัน

เครื่องปดฉลาก 1 เครื่อง 48,000 กระปอง/วัน
เครื่อง shrink 1 เครื่อง 57,600 กระปอง/วัน

เมื่อคํานวณจากขอจํากัดทางการผลิตของตูอบซึ่งมีอัตราต่ําที่สุดคือวันละ 25,600
กระปอง/วัน หรือ 640,000 กระปอง/เดือน จะพบวากําลังการผลิตคิดจากการทํางาน 8 ชั่วโมง/วัน
วันทํางานมี 25 วัน จะเทากับ 640,000 กระปอง/เดือน

1.1.6 วัตถุดิบ

การผลิตปลาอบกรอบปรุงรสบรรจุกระปองจะประกอบดวยวัตถุดิบตาง ๆ ดังตอไปนี้

(1) ปลาทอดกรอบ ปลาทอดกรอบอาจแบงเปน 2 ชนิดหลัก ๆ ไดแก     ปลาเกล็ดขาว
ทอดกรอบ และปลาแปนแกวทอดกรอบ ซึ่งในปจจุบันมีความตองการปลาทอดที่เปน
วัตถุดิบนําเขาสายการผลิตประมาณ 640 kg/วัน แตมีปลาทอดที่สงเขามาทําการผลิต
ตั้งแตเดือนเมษายนถึงเดือนธันวาคม พ.ศ. 2542 โดยเฉลี่ยเพียง 226.23 kg/วัน เทา
นั้น  ดังแสดงในตารางที่ 1.4
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ตารางที่ 1.4 สถิติของปลาทอดที่สงเขามาผลิตตั้งแตเดือนเมษายน ถึงเดือนธันวาคม พ.ศ.2542

เดือน ปลาเกล็ดขาว (kg) ปลาแปนแกว (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 ซึ่งจะประกอบดวย น้ําซอสปรุงรส น้ําตาลทรายขาว เกลือไอโอดีน
(3) กระปองและฝาอลูมิเนียม

1.1.7 แรงงานที่ใชในการผลิต

การทํางานในขั้นตอนการผลิตตาง ๆ ในปจจุบันอาศัยแรงงานเปนหลัก แตเนื่องจากการ
เปลี่ยนแปลงเจาของกิจการและไดมีการยายโรงงานไปตั้งในสถานที่ใหมที่ไกลจากที่เดิมมาก ทําให
พนักงานบางสวนไมยายตามมาดวย รวมทั้งจากการที่ขาดวัตถุดิบปอนเขาสายการผลิตทําใหตอง
ยุบสายการผลิตจาก 2 สายการผลิตเหลือเพียงสายการผลิตเดียว ทําใหจํานวนพนักงานลดลงจาก
เดิมที่มีอยูถึง 35 คน เหลืออยูเพียง 12 คนเทานั้น ซึ่งสามารถแบงตามหนาที่ตาง ๆ ไดดังตอไปนี้

(1) เตรียมวัตถุดิบ 1 คน
(2) อบแหง 1 คน
(3) ตักปลาบรรจุกระปอง 2 คน
(4) ชั่งน้ําหนัก 4 คน
(5) ควบคุมเครื่องปดฝาและปดฉลาก 1 คน
(6) ขับรถรับวัตถุดิบและสงสินคา 2 คน
(7) ธุรการ 1 คน
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1.2 สภาพปญหาที่พบ

โรงงานมีกําลังการผลิตสูงสุดเทากับ 640,000 กระปอง/เดือน แตผลผลิตจริงที่เปน
อยูตั้งแตเดือนเมษายนถึงเดือนธันวาคม พ.ศ.2542 ยังต่ํากวากําลังการผลิตสูงสุดอยูมาก ซึ่ง
โดยเฉลี่ยแลวผลผลิตที่ดําเนินการอยูจะประมาณ 8,925 กระปอง/วัน หรือ  223,131 
กระปอง/เดือน   หรือคิดเปน 34.86%   ของกําลังการผลิตสูงสุดเทานั้น         ดังแสดงไดดัง
ตารางที่ 1.5

  ตารางที่ 1.5 ผลผลิตตั้งแตเดือนเมษายนถึงเดือนธันวาคม พ.ศ.2542

ผลผลิตเดือน
กระปอง 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 แสดงใหเห็นวาโรงงาน
สามารถเพิ่มผลผลิตไดอีกมากเกือบ 3 เทาตัว
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รูปที่ 1.2 การเปรียบเทียบผลผลิตและกําลังการผลิตระหวางเดือนเมษายนถึงเดือนธันวาคม
พ.ศ.2542 เปรียบเทียบกับกําลังการผลิต

ปญหาการผลิตที่ตกต่ํามีสาเหตุหลัก ๆ ดังนี้

(1) ความบกพรองในสวนของเครื่องจักรทางการผลิตซึ่งเกาและใชงานไมไดเนื่องจาก
เสียและไมไดซอมแซม ตารางที่ 1.6 แสดงจํานวนชั่วโมงที่ตูอบชํารุดตั้งแตเดือนกันยายนถึง
เดือนธันวาคม พ.ศ.2542

ตารางที่ 1.6 จํานวนชั่วโมงตูอบที่ชํารุดและทํางานตั้งแตเดือนกันยายนถึงเดือนธันวาคม
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
รอยละของชั่วโมงที่ทํางานได
ตอช่ัวโมงทํางานที่มี

68.39 68.62 69.95 70.83

อัตราการผลิตจริง

กําลังการผลิต
640,000.กระปอง/เดือน
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(2) การลดลงของจํานวนพนักงานจากเดิมที่มีพนักงานถึง 35 คน เหลืออยูในปจจุบัน
เพียงแค 12 คนเทานั้น ตารางที่ 1.7 แสดงจํานวนคนงานที่มีตั้งแตเดือนเมษายนถึงเดือน
ธันวาคม พ.ศ.2542 ซึ่งเปนสาเหตุใหสายผลิตในสวนที่ตองใชแรงงานอันไดแก การตัก การชั่ง
การบรรจุกระปองใสถุงพลาสติก การบรรจุกระปองใสลัง มีการผลิตต่ําลงและเปนคอขวด
และพบวามีการหยุดการผลิตเพื่อนําคนงานมาทํางานในขั้นตอนการบรรจุ ตารางที่ 1.8
แสดงจํานวนครั้งที่มีการหยุดการผลิตจากการสุมงาน 100 วัน วันละ 10 คร้ัง จํานวนทั้งสิ้น
1,000 คร้ัง ตั้งแตเดือนกันยายนถึงเดือนธันวาคม พ.ศ.2542 พบวามีการหยุดของสายการ
ผลิต 361 คร้ัง คิดเปน 36.1% อีกสาเหตุหนึ่งมาจากการขาดความรับผิดชอบของผูควบคุมดู
แลการทํางานของคนงาน รวมทั้งพนักงานไมมีความกระตือรือรนในการทํางาน

ตารางที่ 1.7 จํานวนคนงานที่มีตั้งแตเดือนเมษายนถึงเดือนธันวาคม 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 จํานวนครั้งที่มีการหยุดการผลิตจากการสุมงาน 100 วัน ตั้งแตเดือนกันยายนถึง
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

คิดเปนรอยละ 42.9 36.1 20.2 0.8

(3) การขาดแคลนวัตถุดิบในการดําเนินการผลิตที่มีความตองการปลาทอดถึงวันละ    
640 kg/วัน แตมีวัตถุดิบนําเขาในชวงสูงสุดเทากับ 311.68 kg/วัน และในชวงขาดแคลนเทา
กับ 160.84 kg/วัน โดยเฉลี่ยจะเทากับ 226.23 kg/วัน ซึ่งมีสาเหตุมาจากการที่มีผูขายวัตถุ
ดิบใหเพียงรายเดียว     ดังนั้นหากเกิดปญหาจากผูขายก็จะทําใหการผลิตตองหยัดชงักทั้ง
โรงงาน รวมทั้งจากลักษณะของวัตถุดิบที่เปนปลาทะเลซึ่งจะมีปริมาณมากหรือนอยขึ้นกับ
ฤดูกาลจึงทําใหมีปริมาณวัตถุดิบไมสม่ําเสมอ โดยที่ฤดูที่ปลาวางไขจะเปนฤดูที่มีปลานอย 
และมีกฎหมายหามใหมีการออกหาปลา นอกจากนี้อีกสาเหตุหนึ่งที่ทําใหมีวัตถุดิบนอยอาจ
มาจากเปนชวงที่กําลังเกิดมรสุมทําใหชาวประมงไมสามารถออกหาปลาได
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1.3 วัตถุประสงคของการวิจัย

วัตถุประสงคของการวิจัยพอสรุปไดดังนี้

(1) เพื่อศึกษาสภาพการผลิตของโรงงานผลิตปลาบรรจุกระปอง
(2) วิเคราะหสภาพปญหาเพื่อเพิ่มผลผลิตในสวนที่เกี่ยวกับเครื่องจักรที่ใชในการ

ผลิต   วิธีการผลิต กระบวนการผลิต

1.4 ขอบเขตของการวิจัย

ขอบเขตของการวิจัยจะจํากัดการศึกษาเฉพาะแผนกผลิตในโรงงานตัวอยาง       ซึ่ง
เปนโรงงานผลิตปลาบรรจุกระปองเทานั้น

1.5 ขั้นตอนการวิจัยและดําเนินงาน

ขั้นตอนการวิจัยและดําเนินงานพอสรุปไดดังนี้

(1)  สํารวจงานวิจัยและทฤษฎีที่เกี่ยวของ
(2)  ศึกษาสภาพทั่วไปของโรงงานตัวอยาง
(3) ศึกษาสภาพในแผนกผลิต เพื่อหาจุดที่เปนอุปสรรคตอการทํางาน โดยวิเคราะห

การไหลของการผลิต ซึ่งตองรวบรวมขอมูลดังตอไปนี้คือ อุปกรณการผลิต
ลําดับข้ันตอนการผลิต เวลาการทํางานของเครื่องจักร เวลาและแรงงานที่ใชใน
แตละกระบวนการ

(4)  วิเคราะหสภาพปจจุบันของการผลิต
(5)  ปรับปรุงสายการผลิต รวมทั้งเสนอวิธีการเพิ่มผลผลิต
(6)  วิเคราะหผลที่ไดโดยเปรียบเทียบกับขอมูลกอนการปรับปรุง
(7)  สรุปผลการวิจัยและเสนอแนะ
(8)   จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ
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1.6 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ

ประโยชนที่คาดวาจะไดรับพอสรุปไดดังนี้

(1) เปนแนวทางสําหรับโรงงานอุตสาหกรรมผลิตอาหารบรรจุกระปอง       ใน
การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต ลดตนทุนตอหนวย อันเปนการเพิ่ม
อํานาจแขงขันในตลาด

(2) เปนแนวทางในการปรับปรุงในอุตสาหกรรมอื่นๆที่คลายคลึงกัน
(3) เปนประโยชนแกผูที่สนใจ
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บทที่ 2

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ

เนื้อหาในบทนี้จะกลาวถึงทฤษฎี และงานวิจัยที่เกี่ยวของกับการวิจัยนี้ โดยแบงออกเปน 2
สวน ในสวนแรกจะเปนทฤษฎีทางดานวิศวกรรมอุตสาหการ ซึ่งจะใชเปนแนวคิดสําหรับการ
ประยุกตใชในการเพิ่มผลผลิต      สวนที่สองจะเปนผลการสํารวจงานวิจัยโดยเลือกศึกษาจาก
วิทยานิพนธซึ่งมีการนําเสนอปญหา และแนวทางแกไขจากโรงงานอุตสาหกรรมตัวอยาง

2.1 ทฤษฎีที่เกี่ยวของกับงานวิจัย

ทฤษฎีที่เกี่ยวของกับงานวิจัยพอสรุปไดดังนี้

(1) การออกแบบผังโรงงาน
(2) การวิเคราะหและออกแบบกระบวนการผลิต
(3) การกําหนดกําลังการผลิต
(4) การศึกษาการทํางาน
(5) การขนถายวัสดุ
(6) ความสูญเปลาที่เห็นไดในโรงงานทุกประเภท

2.1.1 การออกแบบผังโรงงาน

การออกแบบผังโรงงานมักจะถูกมองเห็นวาควรจะทําเฉพาะในระยะกอนการตั้งโรงงานแต
ความเปนจริงแลวหาเปนเชนนั้นไม เพราะการออกแบบผังโรงงานเปนสิ่งจําเปนสําหรับโรงงาน
ตางๆ แมกระทั่งโรงงานที่ทําการผลิตมาเปนเวลานานแลวก็ตาม ดังนั้นเหตุผลตาง ๆ ที่โรงงานใด ๆ 
ควรจะมีการออกแบบผังโรงงานในเงื่อนไขตาง ๆ พอสรุปไดดังนี้

(1) เนื่องจากโรงงานมีเครื่องจักรใหมเขามาใช
(2) เนื่องจากมีการเปลี่ยนแปลงแบบของผลิตภัณฑ ทําใหตองเปลี่ยนกระบวนการผลิต
(3) เมื่อมีการเพิ่มหรือลดแผนกผลิต
(4) เมื่อมีการยายหนวยงานผลิตในโรงงาน
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(5) เมื่อตองการผลิตผลิตภัณฑใหม
(6) เมื่อตองการเพิ่มหนวยผลิตในโรงงาน

วัตถุประสงคของการออกแบบผังโรงงาน

การออกแบบผังโรงงาน เปนกิจกรรมการบริหารงานอุตสาหกรรมที่ถูกละเลยไมไดใหความ
สนใจ สงเสริม และสนับสนุนจากผูบริหารมากอน โดยไมไดเห็นความสําคัญของกิจกรรมดังกลาว
เนื่องจากเปนงานที่อยูไกลตัว ไมเหมือนกับการควบคุมดูแลดานการผลิตโดยตรง   ซึ่งจะมีสวน
เกี่ยวของเพียงการดูแลเครื่องจักรใหทํางานใหไดผลตามตองการ หรือการแกปญหาดานการทํางาน
ของคนไมใหเกิดปญหาขัดของมีผลกระทบตอการผลิต และการแกปญหาดานวัสดุเพียงเพื่อไมใหมี
ปญหาดานวัตถุดิบในการผลิต การแกปญหาตาง ๆ จึงเปนการแกปญหาเฉพาะหนาอยูตลอดเวลา 
ซึ่งเปนการแกปญหาระยะสั้น

ในกระบวนการบริหารทางการผลิต ที่ใหความสําคัญตอการแกไขปญหาระยะยาวขึ้น จะมี
การใชการวางแผนและควบคุมการผลิตเขามีบทบาทในการลดปญหาและเพิ่มประสิทธิภาพทาง
การผลิต อยางไรก็ตาม ปญหาที่เกิดจากการจัดระบบโรงงานที่ไมเหมาะสมเนื่องจากการขาดการ
ออกแบบผังโรงงานที่ดียังมีรอใหแกไขอยูมาก

การออกแบบผังโรงงานจึงเปนกระบวนการแกปญหาระยะยาว เปนการวางแผนเพื่อใหได
ระบบการผลิตที่มีประสิทธิภาพสมบูรณข้ึน กิจกรรมการออกแบบผังโรงงานจะชวยแกไขปญหา
ความเหมาะสมของการจัดการที่เกี่ยวกับ

(1) เครื่องจักรและอุปกรณการผลิต
(2) สถานีงาน
(3) กลุมของปฏิบัติการทางการผลิต
(4) แผนก/หนวยงาน
(5) อาคารสถานที่
(6) กลุมของอาคารสถานที่

ปญหาที่เกิดจากการละเลยและไมใหความสนใจตอกิจกรรมการออกแบบผังโรงงานจะ
เปนปญหาเรื้อรังภายในโรงงาน ที่ทําใหผูบริหารตองเสียเวลาในการแกไขปญหาอยางตอเนื่อง เชน 
ปญหาความไมเพียงพอของพื้นที่ใชสอยในโรงงาน ความไมเหมาะสมของสถานที่ตั้งของเครื่องจักร
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และสถานีงาน เปนผลตอเนื่องไปถึงปญหาการขนยายวัสดุ ปญหาตนทุนการผลิต ปญหาสภาพ
แวดลอม ปญหาความปลอดภัย และปญหาอื่น ๆ อีกมากมาย

2.1.2 การวิเคราะหและออกแบบกระบวนการผลิต

จากการวิเคราะหผลิตภัณฑทําใหทราบถึงขอมูลทางดาน วัสดุ สวนประกอบของผลิต
ภัณฑ และการนําชิ้นสวนประกอบตาง ๆ มาประกอบใหไดผลิตภัณฑตามความตองการของตลาด 
ขั้นตอนตอไปคือ การวิเคราะหกระบวนการผลิตเพื่อกําหนดวิธีการและลําดับข้ันตอนการผลิตรวม
ทั้งกระบวนการไหลของวัสดุ    ทําใหสามารถผลิตไดตามความตองการทั้งสิ้นของการวิเคราะห
ผลิตภัณฑ การวิเคราะหและออกแบบกระบวนการผลิตจะชวยใหสามารถกําหนดขอมูลตาง ๆ ที่
จําเปนในการพิจารณาตัดสินใจเลือกใชเครื่องจักร และเครื่องมือในการผลิต ซึ่งจะเปนตัวกําหนด
ความตองการของการใชพื้นที่และการจัดตําแหนงที่ตั้งของเครื่องจักร อุปกรณการขนยายวัสดุ และ
วัสดุระหวางกระบวนการ ซึ่งจะใชเปนขอมูลประกอบการออกแบบผังโรงงานตอไป

การวิเคราะหกระบวนการผลิต

กระบวนการผลิตคือ       กระบวนการเปลี่ยนแปลงของวัสดุใหกลายเปนผลิตภัณฑที่
สนองตอบความตองการของตลาด ซึ่งอาจจะมีผลมาจากการเปลี่ยนแปลงทางเคมี ทางชีววิทยา 
หรือการเปลี่ยนแปลงทางกายภาพที่เปนการปรับเปลี่ยนรูปรางของวัสดุ การปรับเปลี่ยนเพื่อความ
มั่นใจในคุณภาพของผลิตภัณฑ และการเพิ่มหรือลดชิ้นสวน  เครื่องมือที่ใชในการวิเคราะห
กระบวนการผลิตในสวนการปรับเปลี่ยนรูปรางของวัสดุ  หรือการปรับเปลี่ยนเพื่อความมั่นใจใน
คุณภาพของผลิตภัณฑจะประกอบดวย แบบแสดงเสนทางงาน (Route Sheet)  หรือแบบแสดง
การดําเนินงาน (Operation Sheet) แผนภูมิกระบวนการ (Process Chart) และในสวนของการ
เพิ่มหรือลดชิ้นสวนจะใชแผนภูมิการประกอบ (Assembly Chart)

แบบแสดงเสนทางงาน จะใชในการเปนสวนในการรวบรวมรายละเอียดขอมูลกระบวนการ
ผลิต จะมีประโยชนในการวางแผนและการกําหนดงานทางการผลิตโดยจะครอบคลุมขอมูลดาน
วัสดุ ชิ้นสวนประกอบ และอุปกรณเครื่องมือทางการผลิตที่จําเปน แบบแสดงเสนทางงานจะใชใน
การกําหนดลําดับข้ันตอนการผลิตพรอมทั้งจุดที่มีการใชวัสดุหรือชิ้นสวนในกระบวนการประกอบ
ชิ้นสวน ในการจัดเตรียมแบบเสนทางงาน    วิศวกรกระบวนการตองศึกษากระบวนการ เลือก
เครื่องจักร และอุปกรณทางการผลิตใหเหมาะสม ที่จะสามารถทําการผลิตไดอยางมีประสิทธิภาพ
ที่สุด โดยจะตองประสานงานกับวิศวกรเครื่องกลหรือชางเทคนิคดานเครื่องมือกล อยางไรก็ตาม
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การตัดสินใจดานเครื่องจักรและอุปกรณตาง ๆ ทางการผลิตและการขนยายวัสดุ รวมทั้งการจัด
ตําแหนงที่ตั้งของเครื่องจักรและอุปกรณเหลานี้จะยังไมเกิดขึ้น     จนกวาจะมีการพิจารณาการ
ออกแบบผังโรงงานทั้งระบบ แบบ แสดงเสนทางงานจึงเปนเครื่องมือในการวิเคราะหกระบวนการ 
เพื่อใชเปนขอมูลประกอบการใชขอมูลแผนภูมิกระบวนการ      และแผนภูมิการประกอบในการ
ออกแบบผังโรงงานตอไป ซึ่งจะมีขอมูลทั่วไปดังตอไปนี้

• ชื่อผลิตภัณฑ แสดงชื่อผลิตภัณฑของแบบแสดงเสนทางงาน
• หมายเลขชิ้นสวน หมายเลขอางอิงของชิ้นสวนของผลิตภัณฑ
• หมายเลขแบบเขียน หมายเลขอางอิงของแบบเขียนของชิ้นสวน
• เตรียมโดย ชื่อวิศวกรกระบวนการ
• วันที่ วันที่จัดทําแบบแสดงเสนทางงาน
• หมายเลข/จากจํานวน เลขที่แบบแสดงเสนทางงาน/จากจํานวนทั้งสิ้น

ขอมูลหลักที่ตองรวบรวมประกอบดวย

• หมายเลขการดําเนินงาน เปนหมายเลขลําดับข้ันตอนการดําเนินงานในการ
ผลิต

• รายละเอียดการดําเนินงาน เปนคํานิยามสั้น ๆ เกี่ยวกับชิ้นงาน
• ชื่อเครื่องจักร แสดงรายการชนิดของเครื่องจักรที่ใชในการผลิตชิ้น

สวน ดวยกระบวนการแตละลําดับข้ันตอน
• อุปกรณ เครื่องมือ จิ๊ก ฟกซเจอร แสดงรายการอุปกรณ เครื่องมือ จิ๊ก และฟกซเจอร

ที่ใชในการผลิต
• หมายเลขแผนก แสดงชื่อหมายเลขของแผนกงานที่ทําการผลิต
• เวลามาตรฐาน เปนเวลามาตรฐานที่ใชในการผลิตชิ้นสวนซึ่งจะ

กําหนดจากการคาเวลามาตรฐานพรีดีเทอรมีนหรือ
คาเวลาประมาณการ

• กําลังการผลิตของเครื่องจักร เปนการแสดงอัตราการผลิตของเครื่องจักรตอ
ชั่วโมง

• วัสดุ (ชนิด/จํานวน) เปนการแสดงชนิดของวัสดุที่ใชและจํานวนที่ตองใช
ตอหนวยการผลิต
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• ชิ้นสวน (ชนิด/จํานวน) เปนการแสดงชนิดของชิ้นสวนและจํานวนที่ตองใช
ตอหนวยการผลิต

การวิเคราะหกระบวนการผลิต จะชวยใหสามารถกําหนดทางเลือกที่เหมาะสมสําหรับวัสดุ
วิธีการ และเครื่องจักร

ในดานวัสดุจะมีขอพิจารณาดานตาง ๆ ดังตอไปนี้

• เงื่อนไขการออกแบบ ทําใหกําหนดรูปแบบของวัสดุไดเหมาะสมกับการออกแบบ
กระบวนการผลิตและคุณภาพที่ตองการ

• การใชวัสดุ ทําใหเกิดการใชวัสดุอยางเหมาะสมมีการสูญเปลาดานวัสดุนอยและตนทุน
วัสดุตอหนวยต่ําลง

• ตนทุนการผลิต ทําใหงายและเสียเวลาผลิตนอยลง ตนทุนการผลิตลดลง
• กําลังการผลิต ทําใหลดเวลาไมจําเปนในการผลิต กําลังการผลิตเพิ่มข้ึน
• ตนทุนการขนยายวัสดุ ทําใหตนทุนการขนยายวัสดุต่ําลง

ในดานวิธีการจะมีขอพิจารณาดานตาง ๆ ดังตอไปนี้

• การลงทุน ทําใหกําหนดวิธีการทํางานที่จะมีการลงทุนต่ําลง
• คุณภาพ ทําใหเลือกวิธีการผลิตที่มีผลกระทบดานคุณภาพผลิตภัณฑ
• ตนทุน ทําใหกําหนดวิธีการผลิตที่มีประสิทธิภาพสูง ตนทุนการผลิตต่ํา
• การจัดสมดุลของสายงานผลิต ทําใหเกิดการจัดการสมดุลทางการผลิตและเพิ่มผลผลิต

ในดานเครื่องจักรจะมีขอพิจารณาดานตาง ๆ ดังตอไปนี้

• ตนทุนเครื่องจักร ทําใหสามารถกําหนดเครื่องจักรที่เหมาะสมมีผลทําใหตนทุนของ
เครื่องจักรต่ํา

• อายุการใชงาน ทําใหไดเครื่องจักรที่มีอายุการใชงานเหมาะสมกับ ตนทุนการบํารุงรักษา
โดยรวมต่ําที่ลง

• กําลังการผลิต ทําใหไดเครื่องจักรที่มีอัตราการผลิตที่เหมาะสมทําใหกําลังการผลิตโดย
รวมของระบบการผลิตสูงขึ้น
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• ความยืดหยุน ทําใหไดเครื่องจักรที่มีความยืดหยุนสูงในสวนที่เปนไปได เปนผลใหลดคา
ลงทุนดานเครื่องจักรลงได

• ตนทุนแรงงาน ทําใหตนทุนการผลิตในสวนของคาแรงงานถูกลง
• จุดคุมทุน ทําใหสามารถเลือกเครื่องจักรที่มีจุดคุมทุนต่ํา สามารถคืนทุนไดเร็ว

ในการผลิตจะมีสวนดําเนินงานยอยในการผลิต เมื่อรวมสวนดําเนินงานยอยจะเปนสวน
ดําเนินงานทางการผลิต เมื่อจัดลําดับข้ันตอนดําเนินงานทางการผลิตใหเหมาะสมจะทําใหเกิด
กระบวนการผลิต การดําเนินงานทางการผลิตเปนได 3 ระดับคือ

(1) ระดับที่ทํางานการผลิตดวยมือ
(2) ระดับที่ใชเครื่องจักรรวมกับคนในการผลิต
(3) ระดับที่ใชเครื่องจักรอัตโนมัติในการผลิต

โรงงานประเภทหัตถกรรม เปนงานการผลิตดวยผีมือแรงงาน เชน โรงงานทํารม โรงงานดิน
เผาหรืออิฐเผา ฯลฯ เมื่อมีความตองการทางการผลิตสูงขึ้น การทํางานการผลิตดวยมืออยางเดียว
จะทําไดชาและตนทุนการผลิตตอหนวยสูง จึงมีการพัฒนาโดยการเพิ่มอัตราการผลิตดวยการใช
เครื่องจักรกลเขามาชวยในการผลิต และเมื่อมีกรพัฒนาการดานเครื่องจักรมาทํางานแทนคนได ใน
ระยะแรกจะมีการควบคุมการทํางานดายคนคุมเครื่อง ตอมาเมื่อมีการพัฒนาการดานเทคโนโลยี
ทางการผลิต และมีการใชอุปกรณระบบควบคุมดวยระบบไฟฟาอิเล็กทรอนิกส และควบคุมดวย
ระบบเครื่องกลอื่น ๆ แทนการควบคุมดวยคนงาน การผลิตระบบการใชเครื่องจักรอัตโนมัติจึงเกิด
ขึ้น โดยคนงานจะมีหนาที่เพียงกดปุมใหเครื่องจักรเริ่มตนและสิ้นสุดการทํางาน และมีหนาที่เพียง
คอยดูแลไมใหเกิดเหตุผิดปรกติและคอยปรับเกปญหาบางประการเทานั้น โดยที่เครื่องจักรจะทํา
หนาที่ควบคุมตัวเอง กระบวนการควบคุมเครื่องจักรจะสามารถออกแบบสําหรับเครื่องจักรเครื่อง
เดียวหรือ  เครื่องจักรเปนกลุมหลายเครื่อง  หรือแมแตจะใหเปนเครื่องจักรอัตโนมัติที่ควบคุมไดทั้ง
โรงงานก็ได กระบวนการผลิตโดยระบบอัตโนมัติเต็มรูปแบบ จะมีการออกแบบครอบคลุมไปถึง
ระบบการขนยายวัสดุแบบครบวงจร เมื่อกดปุมเร่ิมตนวัสดุจะถูกปอนเขาระบบการผลิตและทําการ
ผลิตจนสําเร็จเปนผลิตภัณฑดดยมีการผลิตอยางตอเนื่อง ถึงแมวาแนวโนมจากการเพิ่มข้ึนของ
ปญหาคาแรงงาน ปญหาการขาดแคลนแรงงาน และปญหาแรงงานอื่น ๆ ทําใหเกิดแนวโนมในการ
พัฒนาใชระบบการผลิตแบบอัตโนมัติ     มาทดแทนระบบการผลิตแบบใชแรงงานมากขึ้น  แต
เนื่องจากปญหาการลงทุนที่สูง และยอดปริมาณการผลิตเพื่อคุมทุนตองสูงทําใหจําเปนตองเลือก
ระดับการผลิตซึ่งใชคนงานและเครื่องจักรใหมากขึ้น และใหคนงานมีบทบาทในการควบคุมการ
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ทํางานของเครื่องจักร อยางไรก็ตาม ถาปริมาณความตองการยังต่ําและยังขาดความพรอมดาน
เงินทุน การดําเนินงานการผลิตโดยมีการอาศัยแรงงานก็ยังเปนคําตอบสําหรับโรงงานในประเทศที่
กําลังพัฒนา

ในการใชแรงงานในการผลิต เนื่องจากอัตราการทํางานไมสมาเสมอ การผลิตตองพึ่งพา
ความสามารถและความตั้งใจทํางานของคนงาน คุณภาพของผลิตภัณฑจะไมแนนอน การควบคุม
การผลิตใหเปนไปตามแผนการผลิตเปนงานที่ยุงยาก   และตองใชมนุษยสัมพันธอยางสูงในการ
จัดการ   ถึงแมวาจะใชพื้นที่ในทางการผลิตต่ํากวา   แตจําเปนตองมีพื้นที่สําหรับวัสดุระหวาง
กระบวนการสูงขึ้น ขอดีในดานการใชสถานที่คือมีความยืดหยุนสูง สามารถปรับเปลี่ยนไดรวดเร็ว
และเสียคาใชจายนอย เมื่อมีการใชเครื่องจักรเขามาแทนการทํางานของคนมากขึ้น จะไดขอได
เปรียบดานอัตราการผลิตที่คงที่มากขึ้นและคุณภาพผลิตภัณฑมีความสม่ําเสมอมากขึ้น การพึ่งพา
แรงงานนอยลงถึงแมจะมีการลงทุนมากขึ้น     แตไดประโยชนในเชิงผลผลิตที่สูงขึ้น    ผลผลิตมี
คุณภาพดีขึ้น การวางแผนและควบคุมการผลิตทําไดงายขึ้น และเมื่อมีอัตราการผลิตที่แนนอนข้ึน
การใชระบบการจัดสมดุลทางการผลิตที่ดีข้ึน   จะทําใหวัสดุระหวางกระบวนการลดลง    และ
ความตองการพื้นที่ในสวนนี้จะนอยลง ในดานการใชพื้นที่จะตองมีการใชพื้นที่สําหรับเครื่องจักร
และอุปกรณทางการผลิตที่แนนอน ทําใหความยืดหยุนของใชพื้นที่นอยลง     การปรับเปลี่ยนผัง
โรงงานจะยุงยากและ  เสียคาใชจายสูงขึ้น อยางไรก็ตาม ความยืดหยุนของการจัดการที่ตั้งของ
เครื่องจักรและ  การปรับเปลี่ยนทางการผลิตก็ยังดีกวาการใชเครื่องจักรระบบอัตโนมัติ ซึ่งจะตองมี
การลงทุนและการใชพื้นที่ทางการผลิตที่สูงกวา คาบํารุงรักษาที่สูงขึ้น และไมมีความยืดหยุนใน
การปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต    แตมีขอไดเปรียบดานประสิทธิภาพการผลิต   คุณภาพผลิต
ภัณฑ และ   ผลผลิตที่สูงขึ้น  คาใชจายการวางแผนและควบคุมการผลิต คาสูญเสียดานวัสดุ
คาขนยายวัสดุ คาแรงงาน และคาวัสดุคงคลังของวัสดุระหวางกระบวนการที่ลดนอยลง

การเลือกเครื่องจักรและอุปกรณการผลิต

ความผิดพลาดในการเลือกใชเครื่องจักรและ   อุปกรณการผลิต    จะมีผลกระทบทําให
ประสิทธิภาพการผลิตตกต่ําและตนทุนการผลิตสูง เปนผลใหไมสามารถแขงขันกับคูตอสูไดการ
เลือกใชเครื่องจักรและอุปกรณการผลิตจึงตองพิจารณาดานความเหมาะสมของการใชงาน   อัตรา
การผลิต และตนทุนการผลิต

การคาดการณดานแนวโนมการขยายตัวทางการผลิต          จะมีผลตอการตัดสินใจเลือก
ใชเครื่องจักร ความผันผวนดานความตองการของผลิตภัณฑที่เปนสัดสวนทําใหเกิดความผิดพลาด
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ในการพยากรณความตองการของผลิตภัณฑ จึงมีผลตอความผิดพลาดในการตัดสินใจดานการ
เลือกใชเครื่องจักรและตนทุนการผลิตดวย การตัดสินใจของผูบริหารในการเลือกใชเครื่องจักรจึง
ตองใชดุลยพินิจและประสบการณอยางรอบคอบ

ขอพิจารณาในการเลือกใชเครื่องจักรและอุปกรณการผลิตประกอบดวย

(1) กิจกรรมหรือการดําเนินงานทางการผลิตที่ตองทํา
(2) การจัดผังเครื่องจักรที่จะใชในการออกแบบผังโรงงาน
(3) ระดับการควบคุมการใชเครื่องจักรและอุปกรณ
(4) การกําหนดระดับความมาตรฐานและความยืดหยุนที่ตองการ

กิจกรรมหรือการดําเนินงานทางการผลิต         สามารถกําหนดขึ้นไดจากการวิเคราะห
ผลิตภัณฑและกระบวนการผลิต ในการเลือกกระบวนการผลิตจะมีกระบวนวิธีการที่เหมาะสมซึ่ง
จะนําไปสูการตัดสินใจเลือกใชเครื่องจักร

รูปแบบการจัดผังโรงงาน 3 แบบ ซึ่งมีผลตอการตัดสินใจเลือกเครื่องจักร คือ การวางผัง
ตามผลิตภัณฑ (Product Layout) การวางผังตามกรรมวิธี (Process Layout) การวางผังคง
ตําแหนง (Fixed Position Layout)   ถาเรากําหนดไดวาการออกแบบโรงงานจะมีแนวโนมไปทาง
รูปแบบใด การตัดสินใจเลือกเครื่องจักรก็จะสามารถดําเนินการไดเหมาะสมขึ้น ถามีการวางผัง
ตามผลิตภัณฑ การใชเครื่องจักรตองเลือกเครื่องจักรที่มีมาตรฐานสูง    เพื่อสามารถกําหนดอัตรา
การผลิต   และมาตรฐานการผลิตที่สม่ําเสมอ ไมสรางปญหาทางการผลิตซึ่งตองการความตอเนื่อง
อุปกรณการควบคุมตองมีคุณภาพและเครื่องจักรสวนใหญจะมีการออกแบบการใชงานเฉพาะ
อยาง มีความยืดหยุนต่ําและมีราคาคอนขางสูง ถามีการวาง ผังตามกรรมวิธีเครื่องจักรที่ใชจะเปน
เครื่องจักรทั่ว ๆ ไปซ่ึงมีความยืดหยุนสูง อัตราการผลิตจะสูงหรือตํ่าก็ได สวนใหญจะเปนเครื่องจักร
ที่หาซื้อไดงาย การบริการดานซอมบํารุงหาไดงาย และราคาถูก ถามีการออกแบบผังโรงงานแบบ
ผังคงตําแหนง จะตองใชเครื่องจักรและอุปกรณที่สามารถเคลื่อนยายไดงายมีความยืดหยุนสูง และ
สามารถดัดแปลงใหสามารถใชงานไดหลากหลาย ใชงานไดงาย และราคาไมแพง

ระดับการควบคุมการใชเครื่องจักรและอุปกรณจะแบงเปนสี่ระดับ คือ ระดับทํางานดวย
คนงาน (Manually Operated) ระดับทํางานกึ่งอัตโนมัติ (Semi Automatic) ระดับทํางานอัตโนมัติ
(Automatic) และระดับการผลิตอัตโนมัติ (Automated) เครื่องจักรที่ทํางานดวยคนงาน จะมีราคา
ถูกและสามารถปรับเปลี่ยนการทํางานไดงายสวนใหญจึงเปนเครื่องจักรประเภททั่วไป ในการ
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ทํางาน คนงานจะสามารถควบคุมการใชงานของเครื่องจักรได เครื่องจักรที่มีการออกแบบใหมี
ความสามารถพิเศษข้ึนคือ ทํางานชุดลําดับข้ันตอนการผลิต เพื่อใหไดผลผลิต โดยไมตองปอนวัสดุ
เขาออกจากเครื่องจักรในแตละลําดับข้ันตอนการผลิต แตตองคอยดูแลปรับสวนการผลิตบางสวน
ของเครื่องจักร เปนการผลิตแบบกึ่งอัตโนมัติ อัตราการผลิตสูงขึ้นแตราคาเครื่องจักรสูงและมีความ
ยืดหยุนนอยลง ดวยเครื่องจักรที่มีการทํางานแบบอัตโนมัติ จะเปนการผลิตแบบคอนขางตอนื่อง
วัสดุจะถูกปอนเขาและไดผลผลิตโดยอัตโนมัติ หนาที่ของคนดูแลเครื่อง จะมีเพียงการดูแลการ
ปอนวัสดุและการนําผลิตภัณฑออกจากเครื่องจักร อัตราการผลิตของเครื่องจักรอัตโนมัติ จะคอน
ขางสูงและมีคุณภาพผลิตภัณฑสม่ําเสมอ เครื่องจักรราคาแพง และมีความยุงยากดานการซอม
บํารุง เครื่องจักรที่มีระดับการผลิตอัตโนมัติจะเปนเครื่องจักรที่มีคุณลักษณะพิเศษกวาเครื่องจักร
อัตโนมัติ โดยมีอุปกรณควบคุมการทํางานแบบปอนกลับของขอมูล (Feed-back Control)
เครื่องจักรจึงไมเพียงแตเปนเครื่องจักรที่ทํางานแบบอัตโนมัติ แตจะมีสมรรถนะดานการตัดสินใจ
ทางการผลิตดวย เชน มีกระบวนการคัดออกของผลิตภัณฑที่ไมไดคุณภาพ มีกระบวนการหยุดการ
ทํางานเมื่อพบขอบกพรองในการผลิตของเครื่องจักร อัตราการผลิตจึงสูงและใชคนดูแลควบคุม
นอย เครื่องจักรมีราคาแพงแตตนทุนการผลิตตอหนวยต่ํา มีความซับซอนมากและมีความยืดหยุน
ต่ํา เหมาะสําหรับการผลิตของรายการสินคาที่มีปริมาณความตองการสูงและคุณภาพผลิตภัณฑ
สม่ําเสมอมีมาตรฐานเดียวกัน สวนมากจะมีการควบคุมการทํางานดวยระบบคอมพิวเตอร ซึ่งใน
อนาคตอันใกลเมื่อเทคโนโลยีดานคอมพิวเตอรกาวหนาขึ้นและมีราคาถูกลง      โอกาสการใช
เครื่องจักรแบบนี้จะสูงขึ้น

เมื่อพิจารณาระดับความมาตรฐานและความยืดหยุนของเครื่องจักรที่ตองการ จะพบวา
เราสามารถแบงประเภทของเครื่องจักรไดเปน 3 ชนิดคือ เครื่องจักรมาตรฐาน (Standard
Machine) เครื่องจักรอเนกประสงค (Universal Machine) และเครื่องจักรเอกประสงค (Special
Purpose Machine) เครื่องจักรมาตรฐานเปนเครื่องจักรที่มีการผลิตขายทั่วไป สวนใหญจะเปน
เครื่องจักรที่ใชงานไดหลากหลาย เครื่องจักรประเภทนี้จะมีการผลิตขายในปริมาณสูงเปนสินคา
ตลาดจึงมีราคาถูก เชน เครื่องกลึง เครื่องเจาะ เครื่องใส ฯลฯ เปนเครื่องจักรที่มีความยืดหยุนสูง
อายุการใชงานสูง คาซอมบํารุงถูกและอะไหลหางาย      แตจะมีขอจํากัดดานกําลังการผลิต
สวนเครื่องจักรประเภทอเนกประสงคจะเปนเครื่องจักรที่มีสมรรถนะการผลิตสูงขึ้น มีอุปกรณยึด
วัสดุเพื่อทํางานสะดวกขึ้น มีอุปกรณควบคุมที่ออกแบบเปนพิเศษซึ่งทําใหทํางานไดเร็วขึ้น
ความยืดหยุนในการใชงานของเครื่องจักรประเภทนี้จะต่ําลง และราคาสูงกวา เครื่องจักรเอก
ประสงคจะเปนเครื่องจักรที่ถูกออกแบบโดยพิเศษใหสามารถทํางานไดหลาย ๆ กระบวนการเขา
ลักษณะเครื่องจักรที่มีการทํางานแบบอัตโนมัติมากขึ้น และมีความยืดหยุนนอยลง      อัตราการ
ผลิตจะสูงขึ้น   เปนเครื่องจักรที่มีความซับซอนมากขึ้น การปรับเปลี่ยนและจัดปรับเครื่องจักรมี
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ความยุงยากมากกวา เครื่องจักรแพงกวา คาซอมบํารุงสูงกวา และอะไหลหายากกวา ถามีการ
เปลี่ยนแปลงทางดานความตองการของผลิตภัณฑความเสี่ยงจากการลาสมัยของเครื่องจักรจะสูง

การประสานงานเพื่อกําหนดกิจกรรมหรือการดําเนินงานทางการผลิต โดยจัดเครื่องจักร
หรืออุปกรณที่เลือกใชในแตละสถานีงานใหเหมาะกับกระบวนวิธีการผลิตที่ออกแบบไว  เปนสิ่งที่
จําเปนที่วิศวกรกระบวนการจะละเลยไมได การเลือกใชเครื่องจักรและอุปกรณการผลิต จึงตองเปน
สวนการตัดสินใจที่สําคัญในกระบวนการการออกแบบผังโรงงาน

การออกแบบกระบวนการผลิต

การออกแบบกระบวนการผลิต เปนกิจกรรมตางๆที่เกี่ยวของกับการวิเคราะหผลิตภัณฑ
การกําหนดการดําเนินงานทางการผลิต และกําหนดเครื่องจักรอุปกรณที่ตองใช โดยการพิจารณา
ปจจัยและขั้นตอนการออกแบบกระบวนการ เพื่อใหการดําเนินงานของเครื่องจักร วัสดุ บุคลากร
และองคประกอบทางการผลิตอื่น ๆ ใหมีความสัมพันธกันอยางเหมาะสม

ปจจัยที่ตองพิจารณาในการออกแบบกระบวนการสรุปไดดังตอไปนี้

(1) ปจจัยผลิตภัณฑ

• แนวโนมความตองการทางตลาด
• อัตราการผลิต
• กระบวนการผลิต
• วงจรชีวิตของผลิตภัณฑ
• ความเปนไปไดของการเปลี่ยนแปลง
• ความทนทาน
• พันธภาพ
• เวลาในการผลิต

• ความตองการของลูกคา
• กระบวนการและขอกําหนด
• ระดับคุณภาพ
• ราคาขาย
• ระดับมาตรฐาน
• ความซับซอน
• การแขงขัน
• การบรรจุหีบหอ
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(2) ปจจัยวัสดุ

• ชนิด
• รูปแบบ
• ขนาด รูปราง
• คุณสมบัติ
• ของเศษ ของเสีย
• ตนทุน

• แหลงวัสดุ
• วัสดุคงคลัง
• การขนยาย
• ความเปราะบาง
• ความพรอม
• วิธีการรับวัสดุ

(3) ปจจัยเครื่องจักร

• สมรรถนะการผลิต
• ความแมนยําที่ได
• เสถียรภาพของขนาดที่วัด (มิติ)
• อเนกหรือเอกประสงค
• ความยืดหยุน
• ความสามารถในการปรับตัว
• อายุการใชงาน
• โอกาสของการลาสมัย
• การเขาไดกับเครื่องจักรอุปกรที่มีอยู

• วัสดุของการสราง
• ความคงทน
• ความเชื่อถือได
• ลักษณะทางกายภาพ
• การพัฒนาทางเทคโนโลยี
• ระดับเชิงกล
• ความซับซอน
• กําลังการผลิต
• ลําดับการผลิต

(4) ปจจัยการผลิต

• การขัดจังหวะทางการผลิต
• ประสิทธิภาพ
• เวลาจัดปรับและตั้งเครื่องจักร
• เวลาในการแกไข
• ความถี่ของการใชงาน
• เปอรเซ็นตการใชงาน

• ความปลอดภัย
• เวลาติดตั้ง
• ความตองการดานแรงงาน
• มนุษยปจจัย
• ความพยายามทางกายภาพที่ตองการ
• สภาพแวดลอม
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(5) ปจจัยตนทุน

• การลงทุน
• เครื่องมือ
• การติดตั้ง
• การเริ่มตน
• การดําเนินงาน
• เงินทุนที่หาได

• การประหยัด
• ผลตอบแทนการลงทุน
• เชาหรือซ้ือ
• ราคาซาก
• ผลไดหรือเสียของพื้นที่
• แนวโนมตนทุนเครื่องจักร

(6) ปจจัยอาคาร

• พื้นที่ที่มี
• ระยะหางของเสา
• โครงสรางอาคาร
• ทางเดินและทางวิ่งของรถขนยาย

• ความสามารถรับน้ําหนักของพื้นที่
• ความสูงของเพดาน
• หนาตางและประตู
• จํานวนชั้นของอาคาร

(7) ปจจัยอื่น ๆ

• พลังงาน
• มาตรฐาน
• ส่ิงแวดลอม
• การรับประกัน
• แผนการขยายตัว
• แนวโนมทางธุรกิจ

• ลิขสิทธิ์
• ความมั่นคงปลอดภัย
• การบริการ
• ชื่อเสียงองคกร
• คุณภาพการใหบริการ
• การตรวจสอบคุณภาพ
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ขั้นตอนการออกแบบกระบวนการประกอบดวย

(1) รวบรวมขอมูลที่จําเปน
(2) วิเคราะหผลิตภัณฑ
(3) จัดทําแบบขอกําหนดของรายการของงาน
(4) รวมหนวยกระบวนการผลิตเปนการดําเนินงานการผลิต
(5) จัดลําดับการดําเนินงานการผลิต
(6) ศึกษาขอมูลเครื่องจักรและอุปกรณ
(7) เลือกใชเครื่องจักรและอุปกรณการผลิต
(8) ประมาณการตนทุนผลิตภัณฑ
(9) จัดเตรียมแบบแผนการดําเนินงานการผลิต  แบบแสดงเสนทางงาน
       แผนภูมิกระบวนการ และแผนภูมิการประกอบ
(10) คํานวณจํานวนเครื่องจักรและคนคุมเครื่อง
(11) จัดทําแผนสถานที่ทํางานเบื้องตน
(12) จัดซื้อเครื่องจักรและอุปกรณ
(13) ติดตั้งเครื่องจักร
(14) ติดตามการดําเนินงานการผลิต

ขอมูลที่จําเปนตองใชในการออกแบบกระบวนการ จะประกอบดวยขอมูลในสวนของวัสดุ 
ผลิตภัณฑ และการผลิต โดยจะตองมีแบบเขียนของผลิตภัณฑและสวนประกอบผลิตภัณฑ        
ขอกําหนดตาง ๆ ของผลิตภัณฑดานพันธภาพ คุณภาพ และรูปลักษณภายนอกการแสดงขอมูล
เกี่ยวกับวัสดุ โดยพิจารณาจากใบรายการวัสดุหรือรายการชิ้นสวน ขอมูลทางการผลิตคือ           
ปริมาณการผลิต อัตราการผลิต การจัดหาสวนประกอบผลิตภัณฑซึ่งจะใชวิธีการผลิตหรือจัดซื้อ 
ระยะเวลาการจัดสง ขอกําหนดการผลิต ฯลฯ

การวิเคราะหผลิตภัณฑ    เปนการวิเคราะหเพื่อกําหนดเงื่อนไขที่วิกฤตของขอกําหนดของ
ชิ้นสวน โดยจะแสดงลักษณะของชิ้นสวน กําหนดวิธีการแสดงชิ้นสวนในแบบเขียน และแสดงการ
ประกอบชิ้นสวน การเลือกใชวัสดุ การศึกษาขอกําหนดตาง ๆ การวิเคราะหขนาดหรือมิติ การ
วิเคราะหเกณฑความคลาดเคลื่อน
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การจัดทําแบบขอกําหนดรายการของงาน เปนการบันทึกสวนรายละเอียดที่สําคัญของงาน
ซึ่งไมไดเปนการแสดงวิธีการทํางาน เพียงแตแสดงวาตองมีงานอะไรบางที่ตองทํา รายการของงาน
จะประกอบดวย สวนงานที่เปลี่ยนแปลงโครงสรางภายในของชิ้นสวน เชน ตัด เจาะ ฯลฯ สวนงาน
ที่เปลี่ยนแปลงโครางสรางภายในของชิ้นสวน เชน ชุบผิว ชุบแข็ง ตีหมายเลข ทาสี เคลือบสังกะสี 
ฯลฯ สวนงานที่เกิดขึ้นไดดวยกระบวนการ เชน การยืดใหตรง การทําความสะอาด ฯลฯ รายการ
ของงานจึงเปนการแสดงหนวยกระบวนการผลิต (Unit Process) ของชิ้นสวนตาง ๆ

เมื่อไดขอมูลรายการของงานแลวขั้นตอนตอไปคือ รวมหนวยกระบวนการผลิตเปนการ
ดําเนินงานการผลิตสําหรับสถานีผลิต       ซึ่งมีเครื่องจักรและอุปกรณที่เหมาะสมกับหนวย
กระบวนการผลิตทั้งสิ้นในการดําเนินงานการผลิตหนึ่ง ๆ   การรวมหนวยกระบวนการผลิตสําหรับ
แตละสถานีผลิตจะมีขอดีคือ ลดสถานีผลิต ลดวัสดุระหวางกระบวนการ ลดการขนยาย ลดงาน
เอกสาร และลดการตรวจสอบ ขอเสียคือ อาจจะตองมีการใชเครื่องจักรอุปกรณที่มีความสามารถ
พิเศษในการดําเนินการผลิตซึ่งเกิดจากการรวมของหนวยกระบวนการผลิต เวลาในการปรับใช
เครื่องจักรจะสูง ตองการบุคลากรที่มีความชํานาญงาน ความยืดหยุนต่ํา และตนทุนการหยุดชะงัก
ของกระบวนการผลิตสูงกวา

การจัดลําดับการดําเนินงานการผลิตเปนเงื่อนไขการจัดตําแหนงที่ตั้งของสถานีผลิต เมื่อมี
การจัดกลุมหนวยกระบวนการผลิตเปนการดําเนินงานการผลิต จํานวนวิธีทางการจัดลําดับการ
ดําเนินงานการผลิตจะมีอยูมากหลายลําดับวิธี จึงเปนการยากในการจัดลําดับถาไมมีขอจํากัดทาง
การผลิตตาง ๆ เชน ความจําเปนกอนและหลังของการดําเนินงานการผลิต ขอจํากัดของสถานที่ 
ขอจํากัดของอุปกรณการผลิต ฯลฯ โดยประสบการณของวิศวกรกระบวนการประกอบกับขอจํากัด
ทางการผลิตตาง ๆ ทําใหสามารถกําหนดลําดับการผลิตที่อาจจะไมดีที่สุดแตจะเหมาะสมตาม
สภาพการที่สุด



30

การศึกษาขอมูลเพื่อเลือกใชเครื่องจักรและอุปกรณการผลิตที่เหมาะสมจะเปนกิจกรรมที่
สําคัญในการออกแบบกระบวนการ เนื่องจากการตัดสินใจดานเครื่องจักรจะมีผลตอกําลังการผลิต 
อัตราการผลิต และตนทุนการผลิต ซึ่งจะชวยใหสามารถประมาณการตนทุนผลิตภัณฑได

การจัดเตรียมแบบแผนการดําเนินงานการผลิต แบบแสดงเสนทางงาน แผนภูมิกระบวนการ 
และแผนภูมิการประกอบ เปนการจัดมาตรฐานกระบวนการเปนเอกสารอางอิงได และใชในการ
พิจารณารายละเอียดของลําดับข้ันตอนการดําเนินงานการผลิต และจัดทําแผนการผลิต รวมทั้งจะ
ใชเปนขอมูลอางอิงสําหรับการปรับปรุงแกไขระบบการผลิตตอไปในอนาคต

การคํานวณจํานวนเครื่องจักรและคนคุมเครื่องจักร เปนขั้นตอนที่ตองอาศัยขอมูลประมาณ
การความตองการทางการตลาด ขอกําหนดตาง ๆ และกําลังการผลิตของเครื่องจักรที่เลือกใช รวม
ทั้งนโยบายทางการผลิต เนื่องจากในกระบวนการผลิตมีหลายลําดับการดําเนินงาน แตละลําดับ
การดําเนินงานอาจจะมีเครื่องจักรที่มีอัตรากรรผลิตไมเทากัน การคํานวณเครื่องจักรและคนคุม
เคร่ืองของแตละลําดับการผลิต  จึงตองอิงขอมูลของเครื่องจักรที่ใชในลําดับการผลิตนั้น ๆ     
จํานวนเครื่องจักรที่ตองการในแตละลําดับการผลิตจึงไมจําเปนตองเทากัน ประสิทธิภาพทางการ
ผลิตของแตละลําดับการผลิตและของทั้งกระบวนการผลิต เมื่อคํานวณจากผลผลิตที่ไดจึงไมเทา
กันการพยายามในการจัดสมดุลทางการผลิต จะทําใหประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตและของ
แตละลําดับการผลิตสูงขึ้นเปน ผลทําใหผลผลิตสูงขึ้นและตนทุนการผลิตตอหนวยที่ต่ําลง สิ่งที่
ตองพิจารณาในการใชขอมูลเวลาในการจัดสมดุลในสายการผลิตคือเวลาบางสวนที่ตองเสียไป
สําหรับงานผลิตที่ไมไดคุณภาพ เวลารอคอยตาง ๆ เวลาขนยายวัสดุ ฯลฯ

เมื่อตัดสินใจใชเครื่องจักรและคนคุมเครื่องในแตละลําดับการผลิตตามจํานวนที่ตองการได
แลว งานตอไปคือ การจัดแผนการใชพื้นที่โดยการพิจารณขอกําหนดของเครื่องจักร ความตองการ
ใชพื้นที่ของเครื่องจักรที่ใชในการผลิตและอุปกรณการขนยายวัสดุ พื้นที่สําหรับการบริการ พื้นที่จัด
เก็บวัสดุ รวมทั้งพื้นที่บริเวณงานของคนคุมเครื่อง ในขั้นตอนนี้จะเปนการจัดแผนกสําหรับสถานี
ผลิตไปดวย

การจัดซื้อจัดหาเครื่องจักรและอุปกรณทางการผลิตที่ตองการ อาจจะถือวาเปนงานของฝาย
จัดซื้อ แตถาปราศจากความสนใจจากวิศวกรกระบวนการในการจัดซื้อเครื่องจักร อาจจะสงผลทํา
ใหไดเครื่องจักรและอุปกรณที่ไมเปนไปตามวัตถุประสงคทางการผลิตได การลงทุนดานเครื่องจักร
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เปนสวนของการลงทุนที่มีผลตอตนทุนการผลิตและผลกําไรของโรงงาน การจัดซื้อจัดหาเครื่องจักร
ที่ตรงตามความตองหรือดีวา จะเปนสวนประกอบความสําเร็จของการออกแบบกระบวนการ

วิศวกรกระบวนการจะไมเพียงแตตองจัดหาขอมูลทางเทคนิคและทางเลือกของเครื่องจักรให
กับฝายจัดซื้อเทานั้น     แตจะตองทําหนาที่เรงรัดเวลาสงมอบเครื่องจักร ตรวจสอบเครื่องจักรที่
รับมอบ เตรียมการดานสถานที่และองคประกอบอื่น ๆ เพื่อการติดตั้งเครื่องจักร ตรวจสอบความ
พรอมตาง ๆ โดยประสานงานกับหนวยงานตาง ๆ      เพื่อใหสามารถทําการติดตั้งและทดสอบ
เครื่องจักรอุปกรณทางการผลิตไดตรงตามแผนงานที่กําหนดไว  ติดตามและประเมินผลงานการ
ติดตั้งเครื่องจักรและอุปกรณการผลิต ปรับเปลี่ยนอุปกรณใหเกิดความเหมาะสม จัดปรับตําแหนง
ที่ตั้งและโครงสรางที่ใชรองรับเครื่องจักรตามความจําเปน รวมกันแกปญหาที่อาจจะเกิดขึ้นระหวาง
การติดตั้งเครื่องจักร และติดตามผลการทดลองใชงานเพื่อใหเกิดความมั่นใจวาเครื่องจักรจะ
สามารถทํางานได โดยจะตองมีอัตราการผลิตและประสิทธิภาพการผลิตในเกณฑที่กําหนด

2.1.3 การกําหนดกําลังการผลิต

การกําหนดกําลังการผลิตที่สอดคลองกับแผนงานกําลังการผลิต     จะเปนตัวกําหนด
เครื่องจักรที่จะใชทั้ง ชนิด ขนาดกําลังความสามารถในการผลิต จํานวนเครื่องจักรที่ใช และ
ขอกําหนด ตาง ๆ ในทางกลับกัน การกําหนดกําลังการผลิตจะตองมีความสัมพันธโดยตรงกับการ
ตัดสินใจดานเครื่องจักรและอุปกรณการผลิต เพราะโดยแทจริงแลวกําลังการผลิตถูกกําหนดดวย
ขอจํากัดตาง ๆ ดังตอไปนี้

• สมรรถนะหรือความสามารถทางการผลิตของเครื่องจักรแตละเครื่อง
• กําลังการผลิตของศูนยงานผลิตแตละศูนย
• การจัดสมดุลของสายงานผลิต
• วิธีการผลิตและลําดับการผลิต
• ประสิทธิภาพของเครื่องจักรที่มีกําลังการผลิตสูงสุด

โดยขอจํากัดขางตนทําใหเกิดคําจํากัดความของกําลังการผลิตเปน



32

(1) กําลังการผลิตสูงสุด (Maximum Capacity) เปนกําลังการผลิตเชิงอุดมคติซึ่งเปนไปได
ยากที่จะผลิตไดตามปริมาณการประมาณการกําลังการผลิตสูงสุด เพื่อการออกแบบผังโรงงานให
มีผลผลิตไดตามตองการ จึงตองกําหนดกําลังการผลิตใหสูงกวาที่วางแผนไว

(2) กําลังการผลิตที่เปนไปได (Possible Capacity) เปนกําลังการผลิตที่สามารถดําเนิน
การผลิตได โดยการจัดระบบแผนงานและการควบคุมการผลิตใหมีแระสิทธิภาพ ลดเวลาสูญเปลา
จากการปรับเครื่องจักร ลดการรอวัสดุอุปกรณและแรงงาน ลดการเสียเวลาเนื่องจากเครื่องจักร
ชํารุด ฯลฯ      กําลังการผลิตที่เปนไปไดจะใชเปนตัวกําหนดกําลังการผลิตของสายงานผลิตเพื่อ
กําหนดแผนการตาง ๆ ดานการผลิต

(3) กําลังการผลิตทางปฏิบัติ (Practical Capacity) เปนกําลังการผลิตที่ไดเมื่อมีการ
ดําเนินการผลิตโดยปรกติ การกําหนดกําลังการผลิตมักจะไมใชขอมูลจากกําลังการผลิตทาง
ปฏิบัติ เพราะกําลังการผลิตทางปฏิบัติจะเปนกําลังการผลิตที่แทจริงและจะรูก็ตอเมื่อมีการดําเนิน
การผลิตแลว การปรับเพิ่มกําลังการผลิต   เพื่อใหไดกําลังการผลิตที่เปนไปไดและกําลังการผลิตสูง
สุด    โดยการปรับเปลี่ยนสายงานผลิตดวยการปรับปรุงวิธีการทํางานและลําดับข้ันตอนการผลิต     
หรือเพิ่มเครื่องจักรอุปกรณในสวนที่จะทําใหกําลังการผลิตของการผลิตทั้งระบบ       จึงเปนงานที่
ตองดําเนินการอยางตอเนื่องระหวางการดําเนินการผลิต

การหาจํานวนเครื่องจักรและคนงาน

การกําหนดหาจํานวนเครื่องจักรที่ตองการ เพื่อใหไดกําลังการผลิตที่ตองการจะคํานวณได
จากสูตรตอไปนี้

โดยที่ T = เวลาที่ใชผลิตตอหนวย
H = จํานวนชั่วโมงทํางานตอวัน
P = อัตราการผลิตหรือจํานวนผลิตตอวัน
C = ปจจัยการใชงานของเครื่องจักร

เวลาที่ใชผลิตตอหนวย (T) คือ มาตรฐานเวลาที่ใชในการผลิตตอหนวยของผลิตภัณฑที่
ผลิตได

N =T*P/(60H*C)
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จํานวนชั่วโมงทํางานตอวัน (H) อาจจะแตกตางกันสําหรับแตละโรงงาน และเครื่องจักรที่
ใชในโรงงานเดียวกันในแผนกการผลิตที่แตกตางกันก็อาจจะใชเวลาผลิตไมเทากัน เพื่อใหการ
คํานวณเปนไปในแนวเดียวกันเราจะใชคาตัวเลข 8 ชั่วโมงทํางานตอวันเปนเกณฑคงที่ และ
สามารถปรับคาตัวเลขไดเมื่อจํานวนชั่วโมงการทํางานตอวันเปลี่ยนไป

อัตราการผลิตหรือจํานวนผลิตตอวัน (P) ตองคิดจากปริมาณผลผลิตที่สามารถสนองตอบ
ตามความตองการทางการตลาด      ซึ่งจะตองเปนการผลิตที่ไดคุณภาพและรวมผลผลิตที่จะ
กลายเปนของเสียในกระบวนการผลิตที่ตอเนื่องกัน       เพราะถาคิดจากการผลิตที่ไดสําหรับ
เครื่องจักรนั้น ๆ จะทําใหเกิดผลิผลิตที่ต่ํากวาความตองการในที่สุด เนื่องจากเกิดของเสียขึ้นใน
กระบวนกาผลิตตอเนื่อง การที่จะผลิตใหไดผลิตภัณฑที่ไดคุณภาพ      หมายถึงตองมีการผลิต
ผลิตภัณฑสวนที่คุณภาพไมถึงเกณฑดวย จํานวนเครื่องจักรที่ตองการจึงตองพิจารณาจากจํานวน
ผลิตตอวันที่ตองการซึ่งจะประกอบดวยการผลิตที่ตองใชเวลา 3 สวนคือ

• การผลิตที่ไดคุณภาพตามตองการ
• การผลิตที่ผลิตเสีย คุณภาพไมถึงเกณฑ
• การผลิตที่ผลิตเผื่อเสีย

ปจจัยการใชงานของเครื่องจักร (C) คืออัตราสวนเวลาที่เครื่องจักรจะใชงานไดมากที่สุด
ตอช่ัวโมงการผลิต การใชงานไดของเครื่องจักรจะขึ้นอยูกับ

• ความตอเนื่องของการใชงาน
• นโยบายการบํารุงรักษา
• การออกแบบของเครื่องจักร

ความตอเนื่องของการใชงานและนโยบายการบํารุงรักษาอาจจะมีผลตอปจจัยการใชงาน
ของเครื่องจักร ในทางตรงกันขามถาตองการใหมีการใชงานอยางตอเนื่องก็จะหมายความวา การ
หยุดเครื่องจักรเพื่อทํางการบํารุงรักษาแบบปองกันจะทําไมไดและจะทําไดเฉพาะการซอมเม่ือมี
การชํารุดของเครื่องจักร ความตอเนื่องของการใชงานจะเกี่ยวของกับการออกแบบกระบวนการ
ผลิต ตั้งแตการจัดปรับเครื่องจักร การปอนวัสดุ การขนยายวัสดุ  และการนําผลผลิตออกจาก
เครื่องจักร วิธีการบํารุงรักษาที่มีการวางแผนงานอยางรัดกุมจะมีผลตอปจจัยการใชงานมากที่สุด 
การปองกันการชํารุดและหยุดเสียระยะยายของเครื่องจักร จะทําไดดวยโปรแกรมการบํารุงรักษา
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แบบปองกัน ซึ่งมีผลทําใหคาปจจัยการใชงานสูงขึ้น ในดานการออกแบบเครื่องจักร ความซับซอน
ยุงยากในการใชงาน ทําใหเกิดโอกาสของการผิดปรกติของการทํางานของเครื่องจักรมีผลทําใหคา
ปจจัยการใชงานต่ําลง การออกแบบเครื่องจักรใหมีความสามารถใชงานไดงายขึ้น ลดเวลาจัดปรับ
เครื่องจักร เพิ่มความตอเนื่องของการทํางาน และลดโอกาสการเกิดผลผลิตที่มีปญหา ลวนเปน
สวนที่ทําใหคาปจจัยการใชงานสูงขึ้นได

การคํานวณคนงานประจําเครื่อง จะใชเทากับจํานวนเครื่องที่ตองใชเปนเกณฑกอน จาก
นั้นจะตองพิจารณาความจําเปนในการเพิ่มหรือลดจํานวนคนที่จะใชในการควบคุมดูแลเครื่องจักร 
ในสวนงานที่ไมตองใชเครื่องจักร เราจะใชสูตรเดียวกันกับการคํานวณหาจํานวนเครื่องจักรที่ตอง
ใชในการผลิต โดยการศึกษาการทํางานและกําหนดเวลามาตรฐานการทํางานตอหนวยผลิตภัณฑ 
กําหนดปริมาณผลิตที่ใชหลักการเดียวกัน และกําหนดปจจัยการใชงานหรือประสิทธิภาพการ
ทํางาน เมื่อไดจํานวนคนงานสําหรับงานที่ไมตองใชเครื่องจักร รวมกับจํานวนคนงานที่ตองใชใน
การควบคุมดูแลเครื่องจักรทั้งสิ้น จะเทากับจํานวนคนงานทั้งหมดที่ตองการในการผลิตโดยตรง 
สวนคนงานดานกิจกรรมการบริการและสนับสนุนการผลิต จะตองพิจารณาตามความจําเปนและ
ความตองการของงานบริการ เชน งานดานการซอมบํารุง งานดานการดูแลสิ่งแวดลอมและความ
ปลอดภัย งานดานการประหยัดพลังงาน งานดานการขนยายวัสดุ งานดานการบริการสวนบุคคล 
งานดานธุรการ ฯลฯ

การจัดสมดุลในสายงานผลิต

การจัดสมดุลในสายงานผลิตสามารถจัดระดับการจัดสมดุลไดดังนี้

(1) สมดุลในระดับความตองการของผลิตภัณฑ (Requirement Balance)
(2) สมดุลในระดับโรงงาน (Plant Balance)
(3) สมดุลในระดับภาระงานของคนงาน (Operator Load Balance)

ในการจัดสมดุลดานความตองการของผลิตภัณฑ หลักการงาย ๆ ที่ใชคือ

ยอดผลผลิตที่ตองการ  = ผลผลิตที่สนองตอบความตองการทางการตลาด
+ ของเสีย + ของเผื่อเสีย
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การคํานวณอัตราการผลิตที่ตองการ เพื่อใหเกิดความสมดุลดานความตองการของผลิต
ภัณฑสามารถคํานวณไดจาก

รูปที่ 2.1 แสดงสัดสวนของมาตรฐานเวลาการผลิต ที่ใชในการคํานวณอัตราการผลิตซึ่งจะ
สามารถเกิดสมดุลดานความตองการ

กําลังการผลิตสูงสุดของเครื่องจักร 168 ชั่วโมง/สัปดาห
กําลังการผลิตทางปฏิบัติ งานลวงเวลา ไมไดทํางาน

กําลังการผลิตที่เปนไปได
เวลาใชงานเครื่องจักร เวลารอ เวลาหยุด อุบัติเหตุ

มาตรฐานเวลาการ
ผลิต

สูญเสีย
ประ
สิทธิ
ภาพ

รูปที่ 2.1 สัดสวนของมาตรฐานเวลาการผลิต

เวลาที่วางแผนไวสําหรับทําการผลิต       จะเปนเวลาทํางานซึ่งประกอบดวยเวลาที่ใชงาน
เครื่องจักรจริง ๆ และเวลาที่เครื่องจักรไมไดใชงานเนื่องจากการรอ เชน รอวัสดุ รอคน รออุปกรณ
ฯลฯ เครื่องจักรไมไดใชงานเนื่องจากหยุดเสีย เชน การหยุดเปลี่ยนอุปกรณ   หยุดเพื่อจัดปรับ
เครื่องจักร หยุดเพื่อทําความสะอาด หยุดเพื่อบํารุงรักษา หยุดเพราะเครื่องจักรชํารุด ฯลฯ และ
เครื่องจักรไมไดทํางานเพราะเกิดอุบัติเหตุ เชน ไฟฟาดับ อุบัติเหตุจากการทํางาน อุบัติเหตุจากการ
ขนยายวัสดุ ฯลฯ เวลาใชงานเครื่องจักรจะเปนเวลาที่สามารถเกิดผลผลิตจริงได       ทั้งนี้ขึ้นกับ
ประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องจักรซึ่งจะมีผลแระทบตออัตราการผลิตที่ตองการดวย

การจัดสมดุลในระดับโรงงาน     เปนการจัดสมดุลของแตละสถานีผลิตหรือจัดสมดุลใน
สายงานประกอบ ทุก ๆ สถานีงานหรือหนวยงานประกอบจะสมดุลไดตอเมื่อสามารถผลิตไดใน
อัตราการผลิตเดียวกันตลอดเวลา การที่จะเกิดสมดุลในสายงานผลิต โดยเครื่องจักรทุกเครื่อง
สถานีผลิตทุกสถานีทํางานอยางเต็มความสามารถ และไดผลผลิตตามกําลังการผลิตที่กําหนดไว

อัตราการผลิต = ยอดผลผลิตที่ตองการ / มาตรฐานเวลาการผลิต
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เปนสิ่งที่เปนไปไดยาก แตการที่จะใหพยายามเกิดความสมดุลไดมากที่สุด (ใกลกําลังการผลิตสูง
สุด) เปนสิ่งตองดําเนินการ

ความบกพรองของความสมดุลในสายงานผลิต จะแกไขปรับปรุงใหดีขึ้นไดดวยแนวทาง
ตอไปนี้

• เพิ่มเครื่องจักรในทางขนาน

• การเพิ่มเครื่องจักรในทางอนุกรม

• การเปลี่ยนวิธีการทํางาน

10 1020

10 10

10

10

10 1010 10
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• การปรับปรุงวิธีการทํางาน

• การปรับปรุงเครื่องจักรใหม

การจัดสมดุลของสายงานผลิตโดยการจัดสถานีผลิตใหมีเวลาผลิตใกลเคียงกันที่สุดจะมี
ผลทําให ประสิทธิภาพของสายงานผลิตสูงขึ้นและเปนการเพิ่มกําลังการผลิตใหสูงขึ้น การเพิ่ม
กําลังการผลิต โดยการเพิ่มจํานวนเครื่องจักรในสถานีผลิตที่มีอัตราการผลิตต่ํากวา หรือปรับปรุง
วิธีการทํางานของสถานีผลิตที่ใชเวลาผลิตสูงใหทํางานเร็วขึ้นและเมื่อมีการจัดสมดุลของสายงาน
ผลิตดีขึ้นประสิทธิภาพของสายงานผลิตก็ดีข้ึนตาม

ในกรณีที่มีเงื่อนไขความกอนหลังทางการผลิต การจัดสถานีผลิตจะตองคํานึงถึงเงื่อนไข
ดังกลาวดวย การจัดสมดุลในสายงานผลิตจะมีความยุงกวามากขึ้น การแสดงความสัมพันธกอน
หลังของกิจกรรมการผลิตแสดงไดสองวิธีคือ โครงขายงาน (Network) และเมตริกความสัมพันธ
กอนหลัง (Precedence Matrix) ถามีขอมูลเวลาของกิจกรรมการผลิตแตละกิจกรรมเราสามารถ
หาคาอัตราสวนของรอบเวลาการผลิตได     โดยการใชคาเวลากิจกรรมการผลิตหารดวยคาเวลา
กิจกรรมการผลิตที่มากที่สุดของสายงานผลิต ซึ่งเราถือวาเปนรอบเวลาของการผลิต (Cycle Time)
ในการจัดสมดุลของสายการผลิต เราจะใชวิธีการจัดรวมกิจกรรมการผลิตเปนสถานีงานตาง ๆ โดย
ใชแผนภูมิการจัดงาน (Task-Assignment Chart)

การจัดสมดุลในระดับภาระงานของคนงาน    จะเปนการจัดภาระงานของคนงานใหเกิด
ประสิทธิภาพสูงสุด การจัดสมดุลของเครื่องจักรไดดีที่สุดไมไดหมายถึงเปนการจัดสมดุลของภาระ
งานของคนงานไดดีที่สุดดวย ความพยายามในการจัดงานใหคนงานคุมเครื่องจักรใหไดมากเครื่อง 
ปรับอัตราการทํางานใหสูงขึ้นและพัฒนาวิธีการทํางานที่ดีข้ึน ทําใหสามารถเพิ่มภาระงานใหคน
งานไดโดยไมทําใหคนงานรูสึกเหนื่อยมากขึ้น รวมทั้งการจัดคนงานที่มีความสามารถเหมาะกับ
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เครื่องจักรที่ตองการความรูความชํานาญพิเศษในการดูแล จะเปนแนวทางในการปรับสมดุลภาระ
งานของคนงานใหมีประสิทธิภาพสูงขึ้นได

2.1.4 การศึกษาการทํางาน

การศึกษาการทํางานเปนคําที่ใชแทนถึงวิธีการตาง ๆ จากการศึกษาวิธีการทํางาน
(Method Study) และการวัดผลงาน (Work Measurement) ใชในการศึกษาอยางมีระเบียบถึงวิธี
การทํางานของคน และพิจารณาองคประกอบตาง ๆ ซึ่งจะมีผลตอประสิทธิภาพของการทํางาน
เพื่อปรับปรุงการทํางานนั้นใหดีข้ึน วิธีการหลักของการศึกษาการทํางาน แบงได 8 ขั้น ดังนี้

(1) เลือกงานหรือขบวนการที่จะทําการศึกษา เพื่อที่จะตั้งเปาหมายของการทํางาน
(2) บันทึกและสังเกตการณโดยตรง ในทุกสิ่งที่เกิดขึ้นในงานหรือขบวนการที่เลือก

โดยการใชวิธีการบันทึกที่เหมาะสม เพื่อเปนขอมูลที่เหมาะสมในการวิเคราะห
(3) ตรวจตราขอเท็จจริงที่บันทึกมาทุก ๆ เร่ืองที่นาสนใจ โดยพิจารณาถึงจุดประสงค

ของการทํางานนั้น ๆ สถานที่ที่ทํางานนั้นกําลังทํางานอยู ลําดับการทํางานของ
งาน คนทํางาน และวิธีการอุปกรณการทํางาน

(4) พัฒนา วิธีการทํางานที่ประหยัดในการทํางานโดยพิจารณาสิ่งแวดลอมทั้งหมด
(5) วัดปริมาณ ที่ตองทําในวิธีการทํางานที่เลือกใชและคํานวณ มาตรฐาน เวลาที่ตอง

ใชในการทํางานนั้น
(6) นิยาม วิธีการทํางานที่เสนอขึ้นใหมและเวลาที่เกี่ยวของเพื่อการอางอิง
(7) ใชงาน วิธีการทํางานที่เสนอขึ้นใหมโดยมีมาตรฐานของงานตามที่กําหนดไว
(8) ดํารงมาตรฐานของงานที่กําหนดขึ้น โดยวิธีการควบคุมที่เหมาะสม

ขั้นตอนทั้ง 8 ขั้นตอนนี้ มีคําจําเปนอยางยิ่งในการศึกษาการทํางานจะขาดแมเพียงขั้น
ตอนหนึ่งขั้นตอนใดก็ไมได รวมทั้งลําดับการพิจารณาตั้งแตขั้นแรกถึงหลังสุดก็ตองปฏิบัติอยาง
เครงครัดในการศึกษาการทํางานจะตองศึกษาถึงแผนภูมิขบวนการผลิต (Flow Process Chart)
เพื่อที่จะใชในการบันทึกขอเท็จจริงเกี่ยวกับงาน  หรือการปฏิบัติงานการบันทึกแผนภูมินี้จะใช
สัญลักษณมาตรฐาน ซึ่งมีอยู 5 สัญลักษณ คือ

(1) คือ สัญญลักษณแทนการปฏิบัติงาน  ซึ่งจะบอกถึงขั้นตอนที่สําคัญใน
ขบวนการผลิตในวิธีการ หรือในแนวทางการปฏิบัติงาน
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(2) คือ สัญญลักษณแทนการขนถาย ซึ่งจะบอกการเคลื่อนไหวของคน วัสดุ
หรือเครื่องจักร จากที่หนึ่งไปยังอีกที่หนึ่ง

(3) คือ สัญญลักษณแทนการตรวจสอบงาน      ซึ่งจะบงบอกการตรวจสอบ
คุณภาพของงานหรือตรวจสอบปริมาณของงาน

(4) คือ สัญญลักษณแทนที่เก็บพักชั่วคราว หรือการรอ ซึ่งจะบงบอกถึงการรอ
ที่เกิดขึ้นในลําดับข้ันของหนวยตอเนื่องกัน หรือส่ิงตาง ๆ     ที่ทิ้งไวขาง ๆ
ชั่วคราวโดยไมมีการลงบันทึกจนกวาตองการใช

(5) คือ สัญญลักษณแทนที่เก็บพักถาวร     ซึ่งจะบงบอกถึงการเก็บพักหรือ
ควบคุมวัสดุไว

2.1.5 การขนถายวัสดุ

การขนถายวัสดุ (Material Handling) หมายถึง การจัดเตรียมสถานที่และตําแหนงของ
วัสดุเพื่ออํานวยความสะดวกในการเคลื่อนยายหรือเก็บรักษา ซึ่งการที่จะกระทําใหเกิดสิ่งเหลานี้ได
ตองอาศัยศิลปในการสรรหาเครื่องมือและอุปกรณการขนถายวัสดุมาใชใหเหมาะสมกับงาน    
นอกจากนั้นยังตองมีศิลปะในการออกแบบสรางเครื่องมือหรืออุปกรณตาง ๆ ใหเหมาะสมและเปน
ไปอยางมีระบบตามหลักการทางวิทยาศาสตร  หรือสรุปงาย ๆ  ก็คือตองอาศัยศิลปะ      และ
วิทยาศาสตรในการกําหนดวิธีการขนถายวัสดุนั่นเอง

องคประกอบสําคัญของการขนถายวัสดุ ในระบบการขนถายวัสดุ      ควรคํานึงถึง
องคประกอบที่สําคัญ 4 ประการ คือ

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

เนื้อที่       การขนถายวัสดุ เวลา

   ปริมาณ

รูปที่ 2.2 การขนถายวัสดุกับองคประกอบที่สําคัญ

(1) การเคลื่อนที่ เปนการเคลื่อนยายวัสดุ-สินคาจากจุดหนึ่งไปยังอีกจุดหนึ่ง หรือการ
เคลื่อนยายวัสดุ-สินคาจากจุดตนทาง (จุดที่เอาของขึ้น) ไปยังจุดปลายทาง (จุดที่เอาของลง) ซึ่ง
การเคลื่อนยายของวัสดุ-สินคาแตละประเภทยอมมีการเคลื่อนที่ที่แตกตางกันไปทําอยางไรจึงจะ
ใหวิะการเคลื่อนที่มีประสิทธิภาพสูงกวา

(2) เวลา นับเปนปจจัยที่สําคัญตัวหนึ่งเปนตัวที่บงบอกถึงประสิทธิภาพของการเคลื่อนที่
วาสูงต่ําแคไหน ในแตละขั้นตอนของกระบวนการผลิตตางก็อาศัยเวลาเปนตัวกําหนดการทํางาน
ทั้งการปอนวัตถุดิบและเอาชิ้นงานออกที่มีความสัมพันธกันอยางตอเนื่อง นอกจากนั้นเวลายังเปน
กําหนดการของการเคลื่อนที่ โดยอาจควบคุมที่จุดตนทางหรือจุดปลายทางก็ไดแลวแตกรณี

(3) ปริมาณ วัสดุ-สินคาที่ตองเคลื่อนที่ตองสัมพันธกับปริมาณความตองการของจุดตาง ๆ
ตองสอดคลองกับเวลาที่เหมาะสมของระบบ และประหยัดคาใชจาย

(4) เนื้อที่ เปนองคประกอบที่สําคัญของการเคลื่อนที่       เพราะวาการเคลื่อนที่หรือการ
ขนถายวัสดุจําเปนตองใชเนื้อที่สําหรับติดตั้งกลไกของระบบการขนถาย เนื้อที่สําหรับวางของหรือ
วัสดุสินคาที่รอการขนถาย หรือหลังจากการขนถาย

องคประกอบสําคัญทั้ง 4 ประการดังกลาว ตองนํามาพิจารณารวมกัน   เพราะเปน
องคประกอบพื้นฐานของการขนถายวัสดุที่จะนําไปสูระบบการขนถายวัสดุที่มีประสิทธิภาพตอไป
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ความสําคัญของการขนถายวัสดุ การดําเนินการของอุตสาหกรรม หากมองไปถึง
ระบบการผลิตจะพบวา มีหนาที่ของกิจกรรมการผลิตที่สําคัญอยู 3 ประการ คือ

(1) หนาที่ดานการทํางาน ที่พยายามคิดหาวิธีการตาง ๆ เพื่อใหไดมาซึ่งกระบวนการ
การผลิตที่มีประสิทธิภาพ

(2) หนาที่ดานการขนถายวัสดุ เพื่อทําการเคลื่อนยายวัสดุในกระบวนการผลิต หรือ
ระหวางเครื่องจักรหรือระหวางกิจกรรมตาง ๆ ใหเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ

(3) หนาที่ดานการควบคุม เพื่อเปนการควบคุมการดําเนินการในหนาที่ของขอ 1 และ
2 ทํางานอยางสอดคลองกัน ซึ่งอาจใหดําเนินกันอยางอิสระตอกันหรือรวมกันอยางเปนวัฏจักร

หนาที่ดานการทํางาน หนาที่ดานการควบคุม

หนาที่ดานการขนถายวัสดุ

รูปที่ 2.3 แผนภาพแสดงความสําคัญของการขนถายวัสดุ

กฎของการขนถายวัสดุพอสรุปไดดังนี้

(1) กฎของการวางแผนขนถายวัสดุ (Planning and Principle)
(2) กฎของระบบการขนถายวัสดุ (Systems Principle)
(3) กฎการไหลวัสดุ (Material Flow Principle)
(4) กฎของการทําใหงาย (Simplification Principle)
(5) กฎของแรงโนมถวง (Gravity Principle)
(6) กฎของการใชเนื้อที่ใหเกิดประโยชน (Space Utilization Principle)
(7) กฎของขนาดหนวยวัสดุ (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) กฎของความยืดหยุน (Flexibility Principle)
(13) กฎของน้ําหนักคงที่ (Dead-Weight Principle)
(14) กฎของการเคลื่อนที่ (Motion Principle)
(15) กฎของเวลาสูญเปลา (Idle Time Principle)
(16) กฎของการซอมบํารุง (Maintenance Principle)
(17) กฎของความลาสมัย (Obsolescence Principle)
(18) กฎของการควบคุม (Principle of Control)
(19) กฎของความสามารถ (Capacity Principle)
(20) กฎของการปฏิบัติงาน (Performance Principle)

(1) กฎของการวางแผนขนถายวัสดุ (Planning and Principle) ควรมีการวางแผนใน
ทุกกิจกรรมที่เกี่ยวกับการขนถายวัสดุเพื่อใหสอดคลองกับความตองการขั้นพื้นฐานไวหลาย ๆ ทาง
และพิจารณาถึงความไมแนนอนของกิจกรรมการขนถายวัสดุและการเก็บรักษา

(2) กฎของระบบการขนถายวัสดุ (Systems Principle) การวางแผนเกี่ยวกับระบบ
การขนถายวัสดุนั้น ไดรวบรวมกิจกรรมตาง ๆ ของการขนถายวัสดุ เชน การรับของการเก็บ การ
ผลิต การตรวจสอบ การบรรจุหีบหอ คลังสินคา การสงของ ฯลฯ ใหมากที่สุดเทาที่จะเปนไปได อีก
ทั้งพยายามใหรวมประสานงานกันเต็มรูปแบบ

(3) กฎการไหลวัสดุ (Material Flow Principle) เปนการวางแผนในการจัดหนวย
ทํางานตาง ๆ ใหเปนไปตามลําดับข้ันตอน หรือเปนการจัดลําดับข้ันตอนการผลิตนั่นเอง และวาง
แผนในการจัดวางอุปกรณเพื่อใหไดมาซึ่งการไหลของวัสดุที่เหมาะสมที่สุด

(4) กฎของการทําใหงาย (Simplification Principle) เปนกฎเกณฑที่วาดวยการทําให
งายเขา เชน พยายามลด รวม หรือกําจัดการเคลื่อนที่และหรืออุปกรณที่ไมจําเปน เชน การรวม
เครื่องจักรเขาดวยกัน ก็สามารถลดการเคลื่อนที่ระหวางเครื่องจักรได การใชหลักเศรษฐศาสตรการ
เคลื่อนไหว ทั้งนี้เพื่อใหการทํางานงายขึ้น และลดการเคลื่อนที่ที่ไมจําเปนใหเหลือนอยที่สุด

(5) กฎของแรงโนมถวง (Gravity Principle) กลาวไววา “ควรใชประโยชนแรงโนมถวง
ในการเคลื่อนยายวัสดุ หากสามารถกระทําได” กฎเกณฑอันนี้เปนกฎเกณฑที่เห็นไดชัดเจน แตคน
สวนใหญมักจะมองขามไปดวยเหตุที่เปนกฎเกณฑที่งายเกินไป อยางไรก็ตามมีวัสดุหลายชนิดที่
สามารถเคลื่อนที่ไดอยางมีประสิทธิภาพดวยอาศัยหลักการของแรงโนมถวง
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(6) กฎของการใชเนื้อที่ใหเกิดประโยชน (Space Utilization Principle) กลาวไววา
“ควรใชเนื้อที่ในอาคารโรงงานใหเกิดประโยชนสูงสุด” เนื้อที่ภายในอาคารโรงงานและอาคารคลัง
สินคาลวนแตราคาแพง หากเนื้อที่ใดตองสูญเสียไปหรือใชไมเกิดประโยชนก็เทากับวาสูญเสียเงิน
ดังนั้นในกฎเกณฑขอนี้ จึงตองพิจารณาถึงพื้นที่ทุกตารางเมตรและเนื้อที่ทุกลูกบาศกเมตร กลาว
คือ ภายในพื้นที่ 1 ตารางเมตร จะสามารถบรรจุไดหลายลูกบาศกเมตร โดยที่วางของกองขึ้นใน
แนวสูง

(7) กฎของขนาดหนวยวัสดุ (Unit Size Principle) กลาวไววา “การเพิ่มปริมาณ
ขนาด และน้ําหนักของภาระงานขนถาย” โดยทั่วไปแลว การขนถายดวยปริมาณมาก ๆ คาใชจาย
ในการขนถายตอช้ินจะถูกลง นั่นคือเปาหมายที่ทุกคนมุงหวัง ดังนั้นจึงตองหาวิธีการขนถายที่
ประหยัดที่สุด ทําอยางไรจึงจะสามารถขนสงนอยเที่ยว แตละเที่ยวละมาก ๆ ไมควรขนทีละชิ้น

(8) กฎของความปลอดภัย (Safety Principle) กลาวไววา     “ควรจัดใหมีความ
ปลอดภัยทั้งในวิธีการขนถายและอุปกรณการขนถาย” ความปลอดภัยเปนสิ่งสําคัญที่ตองคํานึงถึง
และควรจะมีในทุกระบบของการทํางาน เพราะหากเกิดอุบัติเหตุแลว จะกอใหเกิดความสูญเสีย
หลายดาน ทั้งคนงาน ทรัพยสิน เวลา ขวัญและกําลังใจ อันยังผลตอตนทุนในที่สุด    โดยเฉพาะ
เร่ืองเกี่ยวกับการขนถายวัสดุแลว จะพบวาทั้งคน อุปกรณ และวัสดุตาง ๆ มีการเคลื่อนที่ หากขาด
หลักความปลอดภัยแลว การเคลื่อนที่ตาง ๆ  อาจกอใหเกิดอุบัติเหตุไดงายกวา

(9) กฎของระบบกลไก/ระบบอัตโนมัติ (Mechanization Automation Principle)
กลาวไววา “หากมีความเปนไปไดควรใชอุปกรณการขนถายวัสดุ” การนําระบบกลไกและระบบ
อัตโนมัติมาใชกับอุปกรณ หรือเครื่องมือการขนถายจะสามารถทําใหประสิทธิภาพการขนถายวัสดุ
เพิ่มข้ึน ขณะเดียวกันหากวาเครื่องมือและอุปกรณขนถายที่ใชระบบกลไกและระบบอัตโนมัติมาก
เกินความจําเปน ก็จะทําใหเกิดความสิ้นเปลือง

(10) กฎของการเลือกอุปกรณ (Equipment Selection Principle) ในการเลือก
อุปกรณการขนถายวัสดุ จะตองพิจารณาถึงสิ่งตอไปนี้

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

(11) กฎของมาตรฐาน (Standardization Principle) กลาวไววา “วิธีการที่มาตรฐานก็
เชนเดียวกับชนิดและขนาดของอุปกรณขนถายวัสดุ”
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(12) กฎของความยืดหยุน (Flexibility Principle) กลาวไววา “ควรใชวิธีการและ
อุปกรณการขนถายที่สามารถทํางานไดหลาย ๆ อยาง “อุปกรณการขนถายวัสดุที่สามารถขนถาย
วัสดุไดหลาย ๆ อยาง หรือสามารถดัดแปลงใหใชงานไดหลายชนิด ยอมใชประโยชนไดคุมคากวา
อุปกรณที่ทํางานไดเพียงอยางเดียวหรือเฉพาะจุด ซึ่งในอุตสาหกรรมเองก็มีความยืดหยุนในเรื่อง
ของการผลิตสินคาชนิดตาง ๆ อันยังผลตออุปกรณขนถายเชนเดียวกัน ดังนั้นหากเปนไปไดควรจัด
หาอุปกรณที่มีความยืดหยุนในหนาที่การทํางานไดดวย

(13) กฎของน้ําหนักคงที่ (Dead-Weight Principle) กลาวไววา     “หากสามารถลด
น้ําหนักที่เกินความจําเปนของอุปกรณขนถายวัสดุได     ก็เทากับวาสามารถเพิ่มน้ําหนักของที่จะ
ขนถายได” อุปกรณขนถายวัสดุบางอยางมีน้ําหนักมากเกินความจําเปน ไมเพียงแตสิ้นเปลืองใน
การลงทุนสราง ยังตองเพิ่มพลังขับเคลื่อนอีกดวย และทําใหการปฏิบัติเปนไปอยางเชื่องชากวา
ดังนั้นหากสามารถลดน้ําหนักอุปกรณได ก็จะสามารถเพิ่มน้ําหนักบรรทุกได

(14) กฎของการเคลื่อนที่ (Motion Principle) กลาวไววา “การออกแบบอุปกรณเพื่อ
การขนถายวัสดุ ควรจะใหมีการเคลื่อนไหวเพื่อการขนถายมากที่สุด” ในกฎนี้จะหมายถึง อุปกรณ
ขนถายประเภทรถบรรทุก กลาวคือ ทําอยางไรจึงจะสามารถใหรถบรรทุกเคลื่อนที่มากที่สุด นั่นก็
หมายถึงรถบรรทุกทํางานไดมากที่สุด ซึ่งการที่จะทําใหเปนเชนนั้นไดก็ตอเมื่อมีวิะการหรืออุปกรณ
สําหรับการเอาของขึ้น และเอาของลงจากรถบรรทุกใหเร็วที่สุดเทาที่จะทําได รถก็จะไมเสียเวลา
จอดคอย

(15) กฎของเวลาสูญเปลา (Idle Time Principle) กลาวไววา “หากสามารถลดเวลา
สูญเปลาหรือลดเวลาที่ไมทําใหเกิดผลผลิตไดก็เทากับสามารถลดอุปกรณการขนถายและแรงงาน
ได” เวลาสูญเปลาเปนสิ่งที่ไมพึงปรารถนาของอุตสาหกรรม หรือกิจกรรมดานธุรกิจตาง ๆ โดย
เฉพาะในเรื่องของอุปกรณ

(16) กฎของการซอมบํารุง (Maintenance Principle) กลาวไววา “ควรมีการวางแผน
การซอมบํารุง แผนปองกัน และซอมตามกําหนดเวลาของอุปกรณการขนถายวัสดุ” ในกฎเกณฑ
ขอนี้ไดมุงเนนถึงความสําคัญของการซอมบํารุง แบบปองกัน และซอมตามกําหนดเวลาของ
อุปกรณการขนถายวัสดุชนิดตาง ๆ ทั้งนี้เพื่อใหสามารถใชอุปกรณไดอยางมีประสิทธิภาพอุปกรณ
มีความพรอมในการใชงานอยูเสมอ และไมเกิดการขัดของในขณะปฏิบัติงาน  ทําใหงานดานการ
ขนถายเปนไปตามแผนการที่กําหนดไดอยางตอเนื่อง

(17) กฎของความลาสมัย (Obsolescence Principle) กลาวไววา “การทดแทนวิธี
การและอุปกรณขนถายวัสดุที่ลาสมัย ก็เทากับไดปรับปรุงการปฏิบัติงาน อันจะทําใหประสิทธิภาพ
ที่ไดรับสูงกวา” อุปกรณการขนถายวัสดุจะลาสมัยเชนเดียวกับคาเสื่อมราคาวิธีการขนถายวัสดุก็
คลาย ๆ กัน ทั้งนี้เนื่องจากจะมีแนวความคิด เทคนิควิธีการและอุปกรณการขนถายรุนใหมเกิดขึ้น
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ซึ่งมีรายงานออกมาแทบทุกวัน ดวยเหตุนี้วิศวกรขนถายวัสดุจึงจําเปนตองศึกษา   และรูถึงความ
เคลื่อนไหวของเทคโนโลยีตาง ๆ อยางตอเนื่อง

(18) กฎของการควบคุม (Principle of Control) กลาวไววา “การนําอุปกรณขนถาย
วัสดุมาใชก็เทากับเปนการปรับปรุงการควบคุมการผลิตการควบคุมพัสดุคงคลัง และรายการของที่
จะขนถาย” การนําอุปกรณขนถายวัสดุมาใชในการเคลื่อนยายวัสดุทั่วทั้งโรงงานและกระบวนการ
ผลิตนั้น ยอมสงผลกระทบตอการควบคุมการเคลื่อนที่ของวัสดุตาง ๆ

(19) กฎของความสามารถ (Capacity Principle) กลาวไววา “การใชอุปกรณขนถาย
วัสดุเทากับชวยใหระบบการผลิตมีความสามารถในดานการผลิตเต็มที่  หรือเทากับสามารถเพิ่ม
ผลผลิตไดเต็มขีดความสามารถ”

(20) กฎของการปฏิบัติงาน (Performance Principle) กลาวไววา “ประสิทธิภาพของ
การปฏิบัติงานดานการขนถายวัสดุ จะวัดออกมาในรูปของคาใชจายในการขนถายตอช้ิน”

การขนถายวัสดุกับการเพิ่มผลผลิต

การจัดระบบการขนถายวัสดุที่เหมาะสม จะเปนการชวยเพิ่มผลผลิตได เพราะเปนการ
หาขอบกพรองที่มีตอการผลิตเพื่อกําจัดทิ้งไป การวัดประสิทธิภาพของการผลิต ดูไดจากอัตราสวน
ของเอาพุตกับอินพุตของผลผลิตนั้น หรืออาจดูไดจากจํานวนที่เสียหายตอจํานวนของที่ผลิตทั้ง
หมดจํานวนของผลิตภัณฑตอช่ัวโมงแรงงานที่ตองใช              อัตราสวนเหลานี้จะเปนตัวแสดง
ประสิทธิภาพในการผลิตได

รูปที่ 2.4 การวิเคราะหระบบการขนถายวัสดุเพื่อเลือกใชระบบที่เหมาะสม

รายละเอียด
- การควบคุมสภาพการทํางาน
- การจัดสภาพการไหลของวัตถุ
- การจัดหาและการเก็บขอมูลสินคา

วิธีการทํางาน
- ระบบธรรมดา
- ใชกลไก
- อัตโนมัติ

อุปกรณ/การปฏิบัติ
- การสํารวจขอมูลการเคลื่อนไหวท่ี

ตองการและชื่องาน
- ใชลิมิตสวิต.โฟโตเซลส และรีเลย
- ใชเครื่องแสกนเนอร คอมพิวเตอร

โปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร

รายละเอียด
- การขนสง
- การยก
- การคัดแยก
- กรเก็บรักษา

วิธีการทํางาน
- ระบบธรรมดา
- ใชกลไก
- อัตโนมัติ

อุปกรณ/การปฏิบัติ
- ขนถายธรรมดาดวยรถ รถเข็น รอกมือ

รางลําเลียงแบบใชแรงโนมถวงของโลก
- ขนถายดวยรางลําเลียง รถยก  รถโมโน

เรล เครน ชั้นวางของ
- ระบบจัดเก็บวัสดุอัตโนมัติ โกดังเก็บของ

รถขนสงอัตโนมัติ หุนยนต
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จะขอยกตัวอยางแนวความคิดในเรื่อง 5ส หรือ 5S ซึ่งมีสวนเกี่ยวของกับการจัดระบบ
การขนถายวัสดุ 5ส นับเปนวิธีการที่นํามาใชในประเทศไทยคอนขางจะแพรหลาย บางแหงก็
ประสบความสําเร็จในการเพิ่มผลผลิตได แตบางแหงก็ไมประสบผลสําเร็จ  ซึ่งก็ขึ้นอยูกับความ
แตกตางของการเครงครัดในการปฏิบัติอยางไร แนวความคิด 5ส นี้ เปนของญี่ปุน ซึ่ง ส แตละตัว
แทนตัวอักษร S ที่มาจากคําของญี่ปุน 5 คํา คือ

(1) Seiri (เซริ) หรือ สะสาง เปนการแยกของที่ตองการออกจากของที่ไมตองการ และ
ขจัดของที่ไม   ตองการทิ้งไป ซึ่งจะชวยประหยัดเนื้อที่ใชสอย

(2) Seiton (เซตง) หรือ สะดวก เปนการจัดวางสิ่งของเครื่องมือตาง ๆ ใหเปนระเบียบ
เพื่อความสะดวกเมื่อตองการใชการจัดอาจตองมีชั้นวางของแยกวัสดุที่แตกตางกันออกจากกัน 
โดยจัดเปนหมวดหมูเอาไว

(3) Seiso (เซโซ) หรือ สะอาด คือการจัดทําความสะอาดที่ทํางาน เครื่องจักร อุปกรณ
ใหสะอาดอยูเสมอ จะเปนการเพิ่มประสิทธิภาพและลดอัตราของเสียลงได

(4) Seiketsu (เซเค็ทสึ) หรือ สุขลักษณะ   เปนการรักษาความเปนระเบียบเรียบรอย
ของสถานที่ทํางานไวใหดีเสมอ เชน การจัดวางผังโรงงานใหดีเปนระเบียบตกแตงพื้นที่ หรือบริเวณ
ทํางานใหถูกสุขลักษณะตอการทํางาน

(5) Shitsuke (ชิซูเกะ) หรือ สรางวินัย คือการฝกอบรมหรือสรางนิสัยใหพนักงานมี
ระเบียบวินัยในการทํางาน ปฏิบัติตามกฎระเบียบที่โรงงานไดวางไว อันจะเปนประโยชนในดาน
ความปลอดภัยแกพนักงานดวย ผลลัพธที่ไดจากการทํา 5ส ก็คือ การไหลเวียนของวัสดุในขบวน
การผลิตเปนไปอยางราบรื่น การเก็บวัสดุในโกดังหรือคลังสินคาเปนไปอยางมีระบบ งายตอการ
หยิบใชหรือตรวจสอบ ซึ่งเปนการลดเวลาที่จะตองใชหาสิ่งที่ตองการลง

ปจจัยที่อาจชี้ไดวาระบบการขนถายวัสดุไมมีประสิทธิภาพพอสรุปไดดังนี้

(1) วัสดุเคลื่อนที่ไปและกลับในเสนทางเดียวกัน
(2) มีการติดตั้งสิ่งกีดขวางในเสนทางการขนถายวัสดุ
(3) เสนทางขนถายวัสดุมีความสับสนวุนวาย
(4) ทาขนสงสินคามีความวุนวาย
(5) ไมมีการจัดระเบียบการเก็บรักษาสินคา
(6) มีของเสียมากเกินไป
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(7) มีการขนถายวัสดุทีละชิ้นมากเกินไป
(8) มีการใชกําลังคนมากเกินไป
(9) คนงานขนถายวัสดุดวยการเดินมากเกินไป
(10) ไมประสบความสําเร็จในการใชแรงดึงดูดของโลกในการขนถายวัสดุ
(11) การปฏิบัติงานไมเต็มที่หรือไมเปนระบบ
(12) คาแรงงานทางตรงสูง
(13) มีเครื่องจักรวางงาน
(14) ใชแรงงานฝมือไมมีประสิทธิภาพ
(15) ไมจัดเก็บวัสดุในลักษณะเปนกองสี่เหลี่ยม
(16) ไมมีชิ้นสวนและวัสดุที่ตองจายออก
(17) มีการฉุดลากวัสดุเปนระยะทางไกล ๆ
(18) มีวัสดุกองอยูบนพื้นโรงงาน
(19) ไมมีมาตรฐานในการทํางาน
(20) ใชคนงานมากเกินไปในการทํางานจุดเดียวกัน
(21) การเก็บรักษาสินคาไมดี
(22) การควบคุมสินคาคงคลังไมดี
(23) ผลิตภัณฑชํารุดเสียหาย
(24) มีการขนถายวัสดุซ้ํา ๆ กัน
(25) สถานที่สําหรับใหบริการลูกคาอยูในทําเลที่ไมมีความสะดวก
(26) รถยกหยุดรอหรือเกิดการติดขัด
(27) ใชคนงาน 2 คนยกสินคาหรือวัสดุ



48

2.1.6 ความสูญเปลาที่เห็นไดในโรงงานทุกประเภท

จุดสําคัญในการปรับปรุงสายการผลิต ตองเริ่มตนจาก “การคนหาความสูญเปลาแลว
ขจัดใหหมดไป” ตอไปมาดูวาความสูญเปลา “ความสูญเปลา 7 ประการ” ที่วามีดังนี้

(1) ความสูญเปลาของงานระหวางผลิต
(2) ความสูญเปลาเนื่องจากการตองรองาน
(3) ความสูญเปลาเนื่องจากการขนยาย
(4) ความสูญเปลาของการแปรรูปงาน
(5) ความสูญเปลาของการมีวัสดุคงคลัง
(6) ความสูญเปลาของการเคลื่อนไหว
(7) ความสูญเปลาของงานเสีย

(1) ความสูญเปลาของงานระหวางผลิต (Work in process)  วัสดุหรือผลิตภัณฑที่
อยูระหวางการแปรรูป (Semi-Product) ที่รอลําดับการแปรรูปภายในล็อตที่กําลังผลิต หรือในล็อต
ที่รอการผลิต หรือในระหวางรอการขนยายเหลานี้ เปนตน ความสูญเปลาของงานระหวางผลิตนี้
เกิดขึ้นไดงายในกรณีที่ผลิตมากเกินความจําเปน เรียกความสูญเปลาประเภทนี้วา “ความสูญเปลา
ของการผลิตมากเกินไป” ความสูญเปลาของงานคั่งคางในกรรมวิธีผลิตนี้ทําใหเกิดความจําเปนที่
ตองจัดหาที่วางชั่วคราว การซอนเปลี่ยน การขนยาย และมีผลตอเนื่องไปถึงการสงมอบงานที่ไม
ทันตามกําหนดเวลา หรืออาจทําใหเกิดปญหาดานคุณภาพของผลผลิตได

(2) ความสูญเปลาเนื่องจากการตองรองาน ประเภทของการรองานมีมากมาย ตัว
อยางเชน “การเฝาดูงาน” เชน เครื่องจักรที่ควบคุมดวยคอมพิวเตอร (NC Machine) หรือระบบ
ศูนยเครื่องจักร (Machining Center) ถาเราปรับใหเครื่องทํางานเอง เครื่องจักรก็จะทํางานโดยมีด
ตัดก็จะหมุนไปเรื่อย ๆ พนักงานควบคุมครื่องจะทําหนาที่คอยดูการทํางานของเครื่องวาเปนไปได
ดวยดีหรือไม ในวิธีการผลิตแบบเดิม เรียกงานชวงนี้วา        “การควบคุมดูแลการทํางานของ
เครื่องจักร” และในการวิเคราะหกรรมวิธี (Process Analysis) จะใชสัญลักษณ O ซึ่งถือวานี่คือ
งานสุทธิอยางหนึ่ง แตในวิธีการผลิตแบบใหมนี้ไมถือวาเปนสวนของงานสุทธิ แตจะถือวาเปน
ความสูญเปลาที่เกิดขึ้นเนื่องจากการตองรองาน
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(3) ความสูญเปลาเนื่องจากการขนยาย ไมวาจะเปนการขนยายระหวางโรงงาน
กับโรงงาน หรือการขนยายไปวางชั่วคราว ณ ที่ใดที่หนึ่ง รวมไปถึงการขน วางซอน เปลี่ยน และ
การตองการขนลงในแนวดิ่งดวย

(4) ความสูญเปลาของการแปรรูปงาน     ความสูญเปลาที่มีสาเหตุจากวิธีการ
แปรรูปงาน เชน ความสูญเปลาของการตองลบครีบงาน ความสูญเปลาจากการที่ตองปดทอสง
อากาศกอนที่จะทําการปรับแรงดันอากาศของเครื่องจักรที่ควบคุมดวยคอมพิวเตอร (NC
Machine) ความสูญเปลาของโปรแกรมที่เขียนใหตองใชสวานหลายครั้งในการเจาะรูเดียวกัน และ
ปญหาที่เกิดจากการออกแบบที่ไมรัดกุมทําใหเกิดงานที่สูญเปลาและไมมีมูลคาเพิ่ม

(5) ความสูญเปลาของการมีวัสดุคงคลัง ความสูญเปลาที่เกิดจากพัสดุคงคลัง ดู
เหมือนจะเปนความสูญเปลาที่จะไมเกี่ยวของโดยตรงกับผูควบคุมการทํางานในสายการผลิต แต
การที่ตองสรางโกดังเพื่อไวเก็บชิ้นสวนประกอบหรือผลผลิตสําเร็จรูป (Finished Product) โดยใช
จายเพื่อการควบคุมดูแลคาแรงงานตาง ๆ ซึ่งจะเปนผลิใหตนทุนการผลิตสูงขึ้น ปญหานี้แกไขโดย
การรื้อโกดังเก็บชิ้นสวนทิ้งเสียและสรางคลังสินคายอย ๆ ข้ึนมาในสายการผลิต เพื่อสามารถจัดสง
ชิ้นสวนที่ตองการตามจํานวนที่ตองการและในเวลาที่ตองการ

(6)ความสูญเปลาของการเคลื่อนไหว กอนอ่ืนจะตองขจัดความสูญเปลาที่เกิด
จาก “การหยิบ/วาง (หยิบออกมาวางไวกอน)” เชน การหยิบชิ้นสวนจากดานขางหรือหยิบจากดาน
หลัง โดยเฉพาะอยางยิ่งในกระบวนการที่จังหวะเวลา (Pitch Time) ของสายพานลําเลียงที่กําหนด
ไวเร็วมากนั้น ความสูญเปลาที่เกิดจาก “การหยิบ/วาง” จะเปนจุดบอดมาก

(7)ความสูญเปลาของงานเสีย ความสูญเปลาจากงานเสียและการที่ไมสามารถ
หาสาเหตุแกไขงานเสียนั้น โดยเฉพาะอยางยิ่งในกรณีที่ทําการผลิตเปนล็อตใหญ ๆ นั้น จะมีงาน
คั่งคางสะสมอยูในระหวางแตละกระบวนการคอนขางมาก อันมีผลทําใหการตรวจพบงานเสียนั้น
กระทําไดชา
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แนวทางการขจัดความสูญเปลาแตละประเภทพอสรุปไดดังนี้

(1) การขจัดความสูญเปลาของงานระหวางผลิต (Work in Process)

สาเหตุที่ 1 ความคิดแบบการผลิตในแนวราบ

การจัดตําแหนงของเครื่องจักรนั้นในลักษณะ  1 คนตอ  1  เครื่อง  บางสวนที่  1 คน
รับผิดชอบ 2 เครื่อง อยูบนแนวความคิดแบบการผลิตในแนวราบ โดยทั่วไปการผลิตในแนวดิ่งจะ
เปนการผลิตในลักษณะการไหล สวนกรณีของการผลิตในแนวราบนั้น ผลิตไดโดยไมตองคํานึงถึง
กระบวนการกอนหนา (Front Process) หรือกระบวนการตอไป (Neck Process) ซึ่งจะทําใหเกิด
งานระหวางผลิตเปนจํานวนมาก

ขอเสนอในการขจัดความสูญเปลา

ทําการเชื่อมตอกรรมวิธีตามลําดับข้ันตอนการผลิต เพื่อใหเปนสายการผลิตแบบแนว
ดิ่ง ทําใหพนักงานสามารถทําการผลิตล็อตเล็ก ๆ อยางเปนระบบได  โดยแตละคนรับผิดชอบ
เครื่องจักรตางชนิดกันหลายเรื่อง ทําใหข้ันตอนในการขนยายหรือควบคุมดูแล ซึ่งจําเปนสําหรับ
การผลิตแบบล็อตใหญนั้นหมดไป และสามารถลดรอบเวลา (Cycle Time) ในการผลิตสินคานั้น
ลงได

สาเหตุที่ 2 การเตรียมเครื่อง (Set Up)

การเตรียมเครื่องในแตละครั้งจะตองใชเวลาประมาณ 1-2 ชั่วโมง ซึ่งทําใหเกิดความ
จําเปนตองผลิตล็อตใหญ ๆ มีผลใหงานระหวางผลิตมากขึ้น และจะไมสามารถรองรับงานหลาย
ประเภทได

ขอเสนอในการขจัดความสูญเปลา

แกไขปรับปรุงเพื่อลดเวลาการเตรียมเครื่องใหเหลือเพียงครึ่งเดียว ตอไปใหเหลือ 9
นาที และสุดทายใหเหลือไมเกิน 3 นาที     หรือที่เรียกวาลดเวลาเตรียมเครื่องใหเปนศูนย (Zero
set up)
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(2) การขจัดความสูญเปลาในการรองาน

โดยทั่วไปแลว การที่ตองรองานนั้นมีสาเหตุใหญ ๆ อยู 3 ประการคือ

ก. ลักษณะงานที่ตองเฝาดู
ข. ความไมสมดุลของสายการผลิต
ค. เกิดปญหาขึ้นในกรรมวิธีผลิต

สาเหตุที่ 1 การมีพนักงานทํางานไดเพียงอยางเดียว

เมื่อเปลี่ยนเปนการผลิตแบบสายการผลิตแลวแตยังมีปญหา “การใชเครื่อง NC ไม
เปน” “เตรียมเครื่องจักรดวยตนเองไมได” ฯลฯ เหลานี้คือพนักงานที่มีความสามารถเพียงอยาง
เดียว คือ ไมสามารถทํางาน 2 อยางขึ้นไปพรอม ๆ กันได หลังจากเตรียมเครื่องใหทํางานก็จะทําได
อยางเดียวคือ เฝาดูเครื่องจักรทํางาน

ขอเสนอในการขจัดความสูญเปลา

ฝกอบรมใหพนักงานมีความสามารถทํางานไดหลายอยาง โดยใชเวลาไมนานนักมีผล
ดีคือสามารถแบงงานใหตามปริมาณการผลิตได และถึงแมจะมีพนักงานบางคนหยุดงานโดย
พลการบาง ก็จะไมมีผลใหเกิดการแออัดของงานที่อยูในสายการผลิตแตละคนสามารถทํางานได
หลายกระบวนการ เพราะฉะนั้นจะชวยใหจัดความสมดุลของสายการผลิตทําไดไมยาก หรืออาจจะ
ใหคนเดียวคุมทั้งสายการผลิตก็ไดจะทําใหประสิทธิภาพของสายการผลิตมีอัตราสูงมาก นอกเหนือ
ไปกวานั้นก็คือจะเปนแนวทางในการพัฒนาตอเนื่องไปถึงการผลิตแบบสายการผลิตอัตโนมัติดวย

สาเหตุที่ 2 ความไมสมดุลของสายการผลิต

เดิมตําแหนงของเครื่องจักรเปนแบบแนวราบ จึงไดกําหนดใหเปนสายการผลิตแต
ความสมดุลของกรรมวิธียังไมดีพอ จึงทําใหเกิดสภาพของการตองรองานขึ้น

ความไมสมดุลของกรรมวิธีผลิตนี้ มีสาเหตุอยู 2 ประการ ดังตอไปนี้
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ก. ตัวอยางในโรงงานเครื่องจักรกล (Job Shop) คือ ความลาชาของงานจากกรรมวิธี
กอนหนาและการรอของออกจากโกดัง เพราะวามีการแบงเปนกรรมวิธียอย ๆ มากเกินไป

ข. ตัวอยางในโรงงานประกอบ (Product Plant) คือ ความแตกตางของทักษะ
ระหวางบุคคลตอการทํางานวิธีใหม ๆ (เสนโคงการเรียนรู)    ทําใหเกิดความไมสมดุลและเกิดการ
รองานและการแบงงานดวยวิธีการงาย ๆ        โดยใชเวลามาตรฐานเปนเกณฑ ถาเวลามาตรฐาน
ไมถูกตองพอจะทําใหเกิดการรองาน

ขอเสนอในการขจัดความสูญเปลา

ก. กรณีของโรงงานเครื่องจักรกล (Job Shop) ใหใชวิธีเชื่อมตอกรรมวิธีเขาดวยกัน
โดยรื้อโกดังทิ้งเสียและสรางคลังสินคายอย ๆ สําหรับเก็บวัสดุหรือช้ินสวนขึ้นในทุก ๆ สายการผลิต
และหาทางลดจํานวนพนักงานลวงโดยมีเปาหมายใหเปนสายการผลิตที่มีพนักงานเพียง 1 คน

ข. กรณีของการรองานในโรงงานประกอบ การดําเนินงานแบบใชพนักงานลําเลียง
คือจุดบอด ฉะนั้นจําเปนตองใชแนวความคิดผาตัดเครื่องลําเลียง (ร้ือสายพานลําเลียงทิ้งและ
เปลี่ยนเปนยืนปฏิบัติงานโดยสามารถเคลื่อนไหวไปมาได) ทําใหมีโอกาสที่จะชวยเหลือซ่ึงกันและ
กัน ซึ่งทําใหเกิดความสมดุลของแตละกรรมวิธี และในการกระจายงานทําไดโดยแบงตามระดับ
ทักษะของพนักงานแตละคน

สาเหตุที่ 3 เกิดปญหาขึ้นในกรรมวิธีผลิต

อยางเชน กรณีของขาดมือ เครื่องเสีย การเตรียมเครื่อง และการหยุดงานโดยพลการ
ฯลฯ

ขอเสนอในการขจัดความสูญเปลา

ตัวอยางเชน กรณีของขาดมือ ตองหาแนวทางวางโครงสรางที่ทําใหไมเกิดการขาด
ของโดยจะตองใหการรับมอบวัสดุหรือช้ินสวนจะตองสิ้นสุดกอนการทํางานหนึ่งวัน

กรณีงานเสียหรือซอมงานนั้น ตองจัดระบบการผลิตที่ไมทําใหเกิดงานเสีย (Zero
Defective : ZD Production System) และสําหรับการเตรียมเครื่องนั้น ตองทําใหเปนการเตรียม
เครื่องที่ใชเวลาไมเกิน 3 นาที (Zero Set-Up)
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(3) การขจัดความสูญเปลาของการขนยาย

การขนยาย หมายถึง ลักษณะการขนยายกลับไปกลับมาระหวางโรงงานกับโรงงาน
(รวมถึงโรงงานในเครือและโกดังเก็บสินคาดวย) หรือระหวางกรรมวิธีกับกรรมวิธีหรือการขนยาย
เปนระยะทางไกล ๆ

ก. การขนยายที่เกิดขึ้นจากการวางของไวชั่วคราว
ข. การขนยายที่เกิดจากการจัดเรียงซอนกันใหม
ค. การขนยายที่เกิดจากการเคลื่อนที่ในแนวดิ่ง (ขึ้นบนและลงลาง)

สาเหตุที่ 1 แผนผังโรงงาน (Plant Lay Out)

ขอเสนอในการขจัดความสูญเปลา

วิเคราะหเสนทางการไหลของงาน       (เขียนการไหลของงานหรือช้ินสวนประกอบ
แยกแยะตามประเภทวาไดรับการทํางานดวยเครื่องจักรใด) แลวแบงงานที่มีขั้นตอนในการทํางาน
ใกลเคียงกันเปนกลุมและตอเครื่องจักรเขาดวยกันใหเปนสายการผลิตแบบแนวดิ่ง ถางานสามารถ
ไหลไปตามขั้นตอนตาง ๆ ไดทีละตัวไดจะทําใหไมมีงานระหวางผลิต การวางชั่วคราวการเรียงซอน
ใหมและการเคลื่อนยายขึ้นลงจะหมดไป

สาเหตุที่ 2 การผลิตมากเกินไป

หากมีการผลิตมากเกินไป ทําใหเกิดความยุงยากในการขนยายเกิดพัสดุคงคลังหรือ
งานระหวางผลิตมากตรงตนสายการผลิต  ก็จะมีกองวัตถุดิบหรือผลิตภัณฑที่อยูในระหวางการ
แปรรูปที่สงออกจากโกดังเร็วเกินไป และถูกตีกลับเขามาเพราะหยุดการผลิต ซึ่งจะทําใหเกิดความ
จําเปนที่ตองจัดแจงการขนยายโดยใชรถโฟลคลิฟ (Folk Lift) ใหเปนไปดวยดี

ขอเสนอในการขจัดความสูญเปลา

ใชวิธีแกไขเชนเดียวกับสาเหตุขอที่ 1 คือ เชื่อมตอกรรมวิธีเขาดวยกัน
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(4) การขจัดความสูญเปลาจากการแปรรูปงาน

เกิดขึ้นมากในกรรมวิธีที่ไมมีการกําหนดชิ้นสวนมาตรฐานหรือจากการออกแบบที่ไม
รัดกุม

สาเหตุที่ 1 การที่ไมรวมขั้นตอนตาง ๆ เขาดวยกัน

เนื่องจากการไมมีความคิดที่จะขจัดความสูญเปลาโดยการรวบรวมขั้นตอนตาง ๆ เขา
ดวยกัน จึงไมไดตระหนักวาการทํางานสวนที่เกินไปนั้นคือความสูญเปลา

สาเหตุที่ 2 การลบครีบ (Burr) ของงาน

เชน โรงงานเครื่องจักรกลของบริษัท ก นั้นมีปญหาที่เครื่องกลึงคือตรงสวนที่ลอหิน
หลุดออกจากงานนั้นมีครีบเกิดขึ้นมาก และไมสามารถใชตะไบลบครีบนั้นได จึงทําใหเกิดความ
สูญเปลาที่จะตองเพิ่มกระบวนการซึ่งตองใชเครื่องมือพิเศษในการลบครีบดังกลาว

ปญหานี้อาจจะเกิดขึ้นดวยสาเหตุ 3 ประการ ตอไปนี้

ก. ใชเครื่องมือ ใบมีด หรือลอมหินที่ไมเหมาะสมกับงาน หรือใบมีดที่คมไมพอ
ข. การกําหนดโปรแกรมของ NC, MC ไมสมบูรณพอ
ค. ปญหาเนื่องจากรูปรางที่ไดรับการออกแบบ

ขอเสนอในการขจัดความสูญเปลา

การเลือกใชเครื่องมือตองคํานึงถึงปจจัยหลายประการ เชน คุณสมบัติของวัสดุที่นํา
มาแปรรูปเงื่อนไขตาง ๆ   ของเครื่องจักรที่ใชในการแปรรูปและนั้นควรกําหนเปนมาตรฐานของ
เงื่อนไขที่เหมาะสมที่สุดในการแปรรูปแตละประเภท
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(5) การขจัดความสูญเปลาของพัสดุคงคลัง

สาเหตุที่ 1 อุนใจไวกอน

ถามีของอยูในโกดัง ถึงแมลูกคาจะสั่งมาดวนก็ยังอุนใจมีงานเสียเกิดขึ้นมากนิดหนอย
ก็อุนใจ ระยะเวลาที่ใชในการผลิตจะนานไปหนอยก็ยังอุนใจ เหลานี้ซึ่งจะมีแตความอุนใจอยูทั่ว
บริษัท

ขอเสนอในการขจัดความสูญเปลา

ตองสรางความคิดที่วา “พัสดุคงคลังเปนที่มาของความชั่วรายทั้งปวง” โดยทั่วไปแลว
พัสดุคงคลังทําใหเกิดผลเสียตอไปนี้คือ     ดอกเบี้ยคาใชจายในการดูแลโกดัง    คาใชจายในการ
ขนยายผลิตภัณฑ คาใชจายในการจัดหาซื้อรถโฟลคลิฟทเพื่อขนยาย   คาใชจายการปองกันการ
สึกหรอหรือข้ึนสนิม ใบเสร็จเบิกรับของ  คาใชจายเพื่อซ้ือคอมพิวเตอรที่ใชควบคุมพัสดุคงคลัง
เหลานี้เฉพาะในสวนที่สามารถคํานวณไดมีไมนอยเลยที่สูงถึง 20% ของราคาผลิตภัณฑทั้งหมด

สาเหตุที่ 2 การมีโกดัง

มีโกดังแลวจําเปนตองมีฝายโกดัง   ผูจัดการฝายโกดังจะไมพยายามใหจํานวนพัสดุ
คงคลังลดลง แตพยายามใหมีของในโกดังอยูเสมอ เพื่อที่ไมใหเกิดปญหาขาดแคลนชิ้นสวนที่ตอง
จายใหแกฝายผลิตการควบคุมพัสดุคงคลังนั้นยุงยากซับซอน ฉะนั้นการจะมีความคิดที่นําเอาโกดัง
อัตโนมัติที่ควบคุมดวยคอมพิวเตอรเขามาใช เมื่อเปนเชนนี้พัสดุคงคลังก็จะมีเพิ่มมากขึ้นเรื่อย ๆ
โดยไมมีที่ส้ินสุด

ขอเสนอในการขจัดความสูญเปลา

ร้ือโกดังสรางคลังสินคายอยขึ้นมาทุก ๆ กรรมวิธีใหสามารถหยิบของที่ตองการไดทันที
ตามจํานวนที่ตองการและในเวลาที่ตองการ
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(6) การขจัดความสูญเปลาของการเคลื่อนไหว

สาเหตุที่ 1 จังหวะระยะเวลา (Pitch Time) ที่เร็วเกินไป

สมมุติวาจังหวะระยะเวลาเปน 10 วินาที    ในจํานวนนั้นเปนเวลาที่ตองใชในการ
หยิบ/วางวัสดุหรืองานที่ประกอบเสร็จแลว เสียเวลา 4 วินาที แสดงวาเกิดการสูญเปลาไปแลว
40%

ขอเสนอในการขจัดความสูญเปลา

งานใชสายพานลําเลียงนั้น ยิ่งคนมากเทาไรยิ่งมีการหยิบ/วางมากเทานั้น ควรหาวิธี
ลดคนงานโดยเริ่มตนจากการโละสายพานลําเลียงกอน

สาเหตุที่ 2 การนั่งปฏิบัติงาน

กรณีที่ทุกคนตางนั่งทํางาน จะไมสามารถชวยเหลือซ่ึงกันและกันไดทําใหเกิดความ
สูญเปลาของการเคลื่อนไหวขึ้น ทําใหเกิดงานระหวางผลิตและมีการตองรองานใหเห็น

ขอเสนอในการขจัดความสูญเปลา

เปลี่ยนจากนั่งทํางานเปนยืนทํางาน        ซึ่งสามารถขยับเขยื้อนไดจะชวยลดความ
สูญเปลาที่เกิดจากการเคลื่อนไหวได

สาเหตุที่ 3 ตําแหนงของวัสดุและชิ้นสวน

หยิบชิ้นสวนจากทางดานขางบาง เอ้ือมไปหยิบทางดานหลังบาง

ขอเสนอในการขจัดความสูญเปลา

นั่งหันไปในทิศทางการเคลื่อนของสายพานลําเลียงหยิบชิ้นสวนจากทางดานหนาและ
งานที่ประกอบเสร็จทางดานขาง
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สาเหตุที่ 4 การทํางานมือเดียว

มีพนักงานที่ใชทั้ง 2 มือเหมือนกัน แตมืออีกขางหนึ่งใชแคเพียงประคองเทานั้น

ขอเสนอในการขจัดความสูญเปลา

เปลี่ยนเปนการทํางานแบบยืนซึ่งจะเคลื่อนไหวได เดินพลางทํางานพลาง และใหใช
มือสองขางสลับกันไปอยางรวดเร็ว

(7) การขจัดความสูญเปลาของงานเสีย

สาเหตุที่ 1 การผลิตแบบล็อตใหญ ๆ

การผลิตแบบล็อตใหญ ๆ มีผลทําใหการคนพบงานเสีย กระทําไดชาหรือทําใหหา
สาเหตุของงานเสียไมเจอ เมื่อเปนเชนนี้แลวไมเพียงแตจะไมสามารถหาสาเหตุไดเทานั้น แตจะทํา
ใหมีงานเสียในลักษณะเดิมออกมาอยูเสมอ

ขอเสนอในการขจัดความสูญเปลา

ปฏิบัติอยางเดียวกับวิธีขจัดความสูญเปลาของงานระหวางผลิต กลาวคือ เชื่อมตอ
กรรมวิธีเขาดวยกันใหเปนสายการผลิตแบบแนวดิ่ง

สาเหตุที่ 2 การปรับแตง (Adjust) ก็คือเปนการผลิตดวยหรือ

ความคิดที่วา การปรับแตงถือเปนการผลิต แตในความเปนจริง การปรับแตงทั้ง
100% เปนการกระทําเพื่อแกไขงานเสีย (Rework)

ขอเสนอในการขจัดความสูญเปลา

สรางสายการผลิตรูปตัว U มีหัวหนารับผิดชอบประจําอยูที่ตนและทายสายการผลิต
เมื่อเจอของเสียใหส่ังหยุดสายการผลิตทันที จากนั้นใชเทคนิคการตั้งคําถาม “ทําไม 5 คร้ัง (5
Why)” ชวยในการตรวจหาสาเหตุของเสียโดยการทบทวน ทําไม (Why) ซ้ํากัน 5 คร้ังและแทรกงาน
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ตรวจสอบ (Inspection) และ QA (Quality Assurance : การประกันคุณภาพ) เขาไปในสายการ
ผลิต

สาเหตุที่ 3 การแบงยอยงานมากเกินไป

ในกรรมวิธีการประกอบ (Assembly Process)     มีความสูญเปลาที่เกิดจากการ
หยิบ/วางของผูทํางานเกิดขึ้นมาก ซึ่งโดยทั่วไปแลวพบวา

อัตราของเสียเฉลี่ยในกรรมวิธีประกอบ คูณ จํานวนพนักงาน  =  อัตราของเสียใน
กรรมวิธีประกอบ

เพราะฉะนั้น ยิ่งพนักงานมากเทาไร อัตราของเสียก็จะสูงขึ้นเทานั้น

ขอเสนอในการขจัดความสูญเปลา

เนื่องจากอัตราของเสียสูงขึ้นตามจํานวนคน จําตองสราง “สายการผลิตที่ใชคนนอย”
เปนหัวขอที่จะศึกษาลึกลงในรายละเอียดตอไป

สาเหตุที่ 4 การเตรียมเครื่อง

ในระหวางการเตรียมเครื่องตําแหนงมาตรฐานที่ใชกําหนดตําแหนงวัสดุนั้น    จะ
คลาดเคลื่อนไป ซึ่งจะสงผลใหเกิดงานเสีย

ขอเสนอในการขจัดความสูญเปลา

ตั้ง “ขอกําหนดเพื่อไมใหตําแหนงมาตรฐานคลาดเคลื่อน”   โดยการนําเอาวิธีการใน
หัวขอลดเวลาเตรียมเครื่องใหเปนศูนย (Zero Set Up) มาใชปฏิบัติได
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2.2 เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวของ

เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวของพอสรุปไดดังนี้

โกวิทย วัลลภาพันธ (2522)        จากวิทยานิพนธเร่ือง       "การเพิ่มผลผลิตของโรงงาน
อุตสาหกรรมอาหารกระปองขนาดเล็กในประเทศไทย"    วิทยานิพนธฉบับนี้ไดศึกษาเรื่องการ
เพิ่มผลผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมอาหารกระปองขนาดเล็กในประเทศไทย เมื่อป พ.ศ. 2522 
โดยเนนการศึกษาและวิเคราะหระบบการผลิตของโรงงาน พบวาโรงงานขาดประสิทธิภาพในการ
ดําเนินการผลิต ซึ่งมีสาเหตุมาจากความบกพรองในการออกแบบผลิตภัณฑ ความบกพรองในวิธี
การผลิตเชน การวางผังโรงงาน และการทํางานของคนงาน ความบกพรองในการวางแผนการผลิต 
ฯลฯ งานวิจัยนี้ไดวิเคราะหถึงปญหาและเสนอแนวทางในการแกไขปญหาดังกลาว ซึ่งขอเสนอแนะ
จากการวิจัยสามารถชวยโรงงานประหยัดคาใชจายไดประมาณปละ 21,112.10 บาท

ปรมัตต ตรีวงศ (2525) จากวิทยานิพนธเร่ือง "การปรับปรุงการผลิตของโรงงานขาวนึ่ง
ภายในประเทศ" วิทยานิพนธฉบับนี้ไดศึกษาเรื่องการปรับปรุงการผลิตของโรงงานขาวนึ่งภายใน
ประเทศ ป 2525 โดยมีจุดมุงหมายที่จะปรับปรุงโรงงานขาวนึ่งใหไดผลผลิตเพิ่มข้ึน งานวิจัย
ประกอบดวยการวิเคราะหกําลังการผลิต และปริมาณการขายของโรงงานตัวอยาง การศึกษาและ
วิเคราะหระบบการผลิตของโรงงานตัวอยาง และการปรับปรุงการผลิตแบงออกเปน

(1) การปรับปรุงการผลิตขนาดหนวยหมอน้ํา
(2) การปรับปรุงขั้นตอนการนึ่งขาวเปลือก
(3) การปรับปรุงการตากแหงขาวเปลือกนึ่งโดยพลังงานกล

สําหรับแนวทางการปรับปรุงที่ผูวิจัยเสนอชวยให  โรงงานสามารถลดคนงานในหนวย
หมอน้ําลงจํานวน 2 คน ทําใหประหยัดคาจางแรงงานลง 11% การปรับปรุงการนึ่ง ทําใหสามารถ
ลดเวลาในการทํางานได 6.8 นาที ตอ 4 เกวียน หรือประหยัดคาใชจายได 13% และการปรับปรุง
ระบบการขนถายวัสดุในการตากแหงโดยสรางสายพานลําเลียง ซึ่งจะใหไดผลตอบแทนในการลง
ทุน 20.1%
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ผจญ ภักดีกุล (2532)        จากวิทยานิพนธเร่ือง        "การปรับปรุงเพื่อเพิ่มผลผลิตของ
อุตสาหกรรมการประกอบตูเย็น"                    วิทยานิพนธฉบับนี้ไดศึกษาถึงการเพิ่มผลผลิตของ
อุตสาหกรรมการประกอบตูเย็น จากการศึกษาสรุปไดวา

-ระบบการประกอบ
ลดความลาชาได

5.7% สําหรับสายการประกอบตัวตูกอนการฉีดยูรีเทนโฟม
5.43% สําหรับสายงานการประกอบตัวตูสวนหนา และ
4.07% สําหรับสายการประกอบตัวตูสวนหลัง

ลดเวลาการประกอบลงได
12.5% สําหรับสายการประกอบตัวตูกอนการฉีดยูรีเทนโฟม และ
4.8% สําหรับสายงานการประกอบตัวตูสวนหนาและสวนหลัง
-ระบบการจัดสงชิ้นสวนหลักเขาสายงานการประกอบ

ลดเวลาที่ใชในการทงานการขนสงของคนงานลงได 51.1%
ลดเวลาที่ใชในการขนสงชิ้นสวนลงได 60.5%
ลดระยะทางการขนสงลงได 59.2%

จากผลดังกลาวทําใหผลผลิตของแรงงานเพิ่มข้ึน 6.83% และผลผลิตของชั่วโมงแรงงาน
เพิ่มข้ึน 7.69%

เจริญ เจตวิจิตร (2535) จากวิทยานิพนธเร่ือง "การศึกษาการทํางานและการเพิ่มผลผลิต
สําหรับระบบการผลิตชิ้นงานโลหะแผน" วิทยานิพนธฉบับนี้ไดทําการวิจัยเพื่อจัดทําเวลาและการ
ปฏิบัติงานมาตรฐาน โดยปญหาที่เกิดขึ้นในโรงงานกรณีศึกษาโรงงานผลิตชิ้นงานโลหะแผนคือ มี
การใชเวลาในการตั้งเครื่องนาน วัสดุเคลื่อนที่เปนระยะทางไกล และขาดการทําเวลามาตรฐาน ทํา
ใหอัตราการผลิตต่ํา สําหรับการปรับปรุงไดจัดทําเวลามาตรฐานของแตละกระบวนการ เพื่อทําให
ทราบเวลามาตรฐานในการผลิตชิ้นงานโลหะแผน และทราบอัตราการผลิตที่แทจริงของสถานีงาน 
รวมทั้งเพิ่มผลผลิตของโรงงาน
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ธนวรรณ อัศวไพบูลย (2535) จากวิทยานิพนธเร่ือง "การเพิ่มผลผลิตโรงงานของเด็กเลนที่
ใชขับข่ีและเฟอรนิเจอรเหล็กโดยการปรับปรุงวิธีการทํางานและวางแผนการผลิต" งานวิจัยฉบับนี้
ไดทําการศึกษาเรื่อง การเพิ่มผลผลิตโรงงานผลิตของเด็กเลนที่ใชขับข่ีและเฟอรนิเจอรเหล็ก โดยมี
วัตถุประสงคในการศึกษา เพื่อวางแผนการผลิตและปรับปรุงการทํางานโดยเลือกศึกษาจากผลิต
ภัณฑหลักที่มีมูลคาการจัดดําหนายสูง 5 ผลิตภัณฑในโรงงาน    มีการทําเวลามาตรฐาน   การ
ปรับปรุงวิธีการทํางานเพื่อลดเวลาไรประสิทธิภาพ  การจัดวางผังโรงงาน   การจัดระบบควบคุม
คุณภาพ การวางแผนการผลิต เพื่อชวยใหระบบการผลิตรวดเร็วขึ้น จากงานวิจัยพบวา การปรับ
ปรุงวิธีการทํางานสามารถลดเวลาการผลิตและลดของเสียลงได สวนการวางแผนการผลิตสามารถ
กําหนดแผนการผลิต และกําหนดวันสงลูกคาไดแมนยํามากยิ่งขึ้น พรอมกันนั้นสามารถตอบรับ
หรือปฏิเสธใบรับส่ังซื้อที่เขามาใหมไดทันที

อภิชาต ลิลิตการตกุล (2540) วิทยานิพนธเร่ือง    "การลดและขจัดความสูญเสียใน
อุตสาหกรรมสบู" วัตถุประสงคของวิทยานิพนธคือการลดและขจัดความสูญเสียที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิตสบูของโรงงานตัวอยาง ซึ่งปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตของโรงงานคือ
เวลาการทํางานของพนักงานและเครื่องจักรต่ํา รวมทั้งมีปริมาณพัสดุคงคลังในโรงงานมากอัน
เนื่องมาจากความสูญเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต ซึ่งผลการปรับปรุงคือ

(1) พนักงานทํางานเพิ่มข้ึน 4.45%
(2) เครื่องจักรทํางานเพิ่มข้ึน 5.76%
(3) ปริมาณพัสดุคงคลังเพิ่มข้ึน 3.41%
(4) ปริมาณเศษสบูที่ตองนําเขากระบวนการแปรรูปใหมลดลง

5.46% สําหรับเศษสบูจากการซอยกอนสั้น
4.02% สําหรับเศษสบูจากการปม
4.59% สําหรับสบูที่ไมไดขนาดเนื่องจากการหอถุง
2.52% สําหรับสบูเสียเนื่องจากความสกปรก

(5) ปริมาณการผลิตเพิ่มข้ึน 10.53%
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วิจิตร ตัณฑสุทธิ์ วันชัย ริจิรวนิช จรูญ มหิทธาฟองกุล และ ชูเวช ชาญสงาเวช (2537) 
จากหนังสือเร่ือง "การศึกษาการทํางาน Introduction to work study" หนังสือเลมนี้แปลมาจาก
หนังสือเร่ือง Introduction to Work Study : 3rd(Revised) Edition     กลาวถึงหลักการเบื้องตนใน
การปรับปรุงการทํางาน ทั้งประเภทงานในโรงงานอุตสาหกรรมและงานที่ไมใชโรงงานอุตสาหกรรม 
ใหมีประสิทธิภาพยิ่งขึ้น หนังสือเลมนี้แบงออกเปนสี่ภาคใหญๆคือ ภาคแรกจะเปนบทนํา ภาคที่
สองเปนเรื่องการศึกษาวิธีการทํางาน ภาคที่สามเปนเรื่องการวัดผลงานที่เกี่ยวกับการหาเวลามาตร
ฐานในการทํางาน และภาคที่ส่ีเปนเรื่องวิธีทําประสานกับงาน : รูปลักษณใหมของการจัดองคกร

รศ.ดร.วันชัย ริจิรวนิช (2541) จากหนังสือเร่ือง “การออกแบบผังโรงงาน”  หนังสือเลมนี้
เปนสวนที่เสริมสรางความเขาใจของผูประกอบการอุตสาหกรรมที่ประสบกับปญหาความสูญเสีย
อันเนื่องจากการออกแบบผังโรงงานที่ไมถูกตอง     ทําใหเกิดกระบวนการขนยายและกระบวนการ
ผลิตที่ขาดประสิทธิภาพ ใหตระหนักและพรอมที่จะปรับปรุงผังโรงงาน เพื่อใหสามารถบริหารงาน
การผลิตใหกาวหนายิ่งขึ้น

รศ ดร. วันชัย  ริจิรวนิช (2537) จากหนังสือเร่ืองการเพิ่มผลผลิตในอุตสาหกรรม : เทคนิค
และกรณีศึกษา หนังสือเลมนี้ไดรวบรวมแนวความคิดและเทคนิคการเพิ่มผลผลิตในอุตสาหกรรม 
ซึ่งสวนใหญเปนเทคนิคที่ใชไดผลมาแลวในงานการเพิ่มผลผลิต ทําใหเห็นภาพรวมของการเพิ่มผล
ผลิต และยังรวบรวมกรณีศึกษาจากโรงงานอุตสาหกรรม ซึ่งมีกิจกรรมการเพิ่มผลผลิตอยางตอ
เนื่อง

ผศ. ชัยนนท ศรีสุภินานนท (2521)       จากหนังสือเร่ืองการออกแบบผังโรงงานเพื่อเพิ่ม
ผลผลิต หนังสือเลมนี้ไดกลาวถึง การออกแบบผังโรงงานและการปรับปรุงผังโรงงานอยูตลอดเวลา 
เปนวิธีหนึ่งในการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต การออกแบบผังโรงงานอยูตลอดเวลา เปนวิธีหนึ่งใน
การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต การออกแบบผังโรงงานนั้นมิไดเนนที่การจัดวางเครื่องจักร และให
เครื่องจักรและคนทํางานไดเทานั้น แตจะตองเนนการลดเวลาที่สูญเสียเปลาของทั้งคนและเครื่อง
ในเวลาทํางาน เพื่อใหมีการใชทรัพยากรทุกอยางอยางเต็มที่รวมทั้งเนื้อที่
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รัชตวรรณ กาญจนปญญาคม และ เนื้อโสม ติงสัญชลี (2528) จากหนังสือเร่ือง "การ
ศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลา" จุดมุงหมายของหนังสือนี้ เพื่อที่จะนําเสนอหลักการเบื้องตนของ
การศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลา ซึ่งเปนหลักการพื้นฐานทั่วไปในการพัฒนาวิธีการทํางานทั่วไป
ใหมีประสิทธิภาพ เพิ่มอัตราผลผลิตของโรงงาน และการใชทรัพยากรตางๆใหไดประโยชนสูงสุด
เนื้อหาภายในของหนังสือเลมนี้แบงออกเปน 2 สวนใหญ คือ ภาคแรกเปนเรื่องของการศึกษาวิธี
การทํางาน ในสวนที่สองจะเปนเรื่องของการวัดงานและการหามาตรฐานดวยวิธีตางๆ
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บทที่ 3

การศึกษาสภาพทั่วไปของการผลิต

การศึกษาสภาพปจจุบันในการผลิตปลาเกล็ดขาวและปลาแปนแกวอบกรอบปรุงรสบรรจุ
กระปองของโรงงานตัวอยาง   เปนการศึกษาสภาพการผลิตในปจจุบัน      และสภาพปญหาที่พบใน
การผลิต เพื่อหาแนวทางในการปรับปรุงสายการผลิตในบทตอไป

3.1 สภาพการผลิตในปจจุบัน

การผลิตปลาเกล็ดขาวและปลาแปนแกวอบกรอบปรุงรสบรรจุกระปองมีรายละเอียดสําหรับ
ข้ันตอนการผลิตตาง ๆ     ดังตอไปนี้

(1) นําปลาทอดกรอบที่ไดจากโรงทอดไปรอนเพื่อแยกเศษปลาสวนที่เปนผง และเล็กเกินไป
ออก โดยพนักงานจะใชตะแกรงพลาสติกในการรอน ซึ่งในปจจุบันยังไมไดนําเศษปลา
เหลานี้ไปแปรรูปเปนผลิตภัณฑอ่ืน ซึ่งใชเวลาประมาณ 10 นาที/ 40 กิโลกรัม

(2) ผสมเครื่องปรุงรสตาง ๆ เขาดวยกันแลวนําไปเคี่ยวใหเหนียวเขากันตามอัตราสวนที่
กําหนดไว

(3) นําปลาที่ผานการรอนมาผสมกับเครื่องปรุงรส ในสวนนี้จะใชเครื่องผสมถัง stainless โดย
เครื่องจะทําการหมุนในแนวนอน       คนงานจะตองคอยใชมือกั้นขณะหมุนเนื่องจาก
เครื่องผสมไมมีฝาปด ซึ่งจะใชอัตราสวนของปริมาณเครื่องปรุงรสกับปลาทอดเทากับ     1
ลิตรตอ 10 กิโลกรัม โดยจะทําการผสมครั้งละประมาณ 35-45 กิโลกรัม ซึ่งใชเวลา
ประมาณ 20 นาที ดังรูปที่ 3.1

รูปที่ 3.1 วิธีการผสมปลาทอดกับเครื่องปรุงรส
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(4) นําปลาที่ผสมเครื่องปรุงรสแลวใสถาด ซึ่งจะตองกระจายใหทั่วถาด เพื่อใหปลาไดรับ

ความรอนในปริมาณที่ใกลเคียงกัน จากนั้นนําไปอบในตูอบ ซึ่งมีอยู 13 ชั้น แตใสปลาอบ
เพียงแค 9 ชั้น และมีถาดรองน้ํามันที่ออกมาอยูดานลางสุด โดยอบที่อุณหภูมิประมาณ
90-120 องศาเซลเซียส คร้ังละประมาณ 35-45 กิโลกรัม ใชเวลาในการอบประมาณ 1.8 -
2 ชั่วโมง รวมทั้งพนักงานจะตองคอยกลับดานถาด (ซาย-ขวา) ในแตละชั้นดวย และในแต
ละวันกอนเลิกงานจะอบปลาไวเผื่อสําหรับข้ันตอนการตักในวันรุงขึ้นดวย ซึ่งเมื่ออบเสร็จ
แลวจะเก็บไวในถังพลาสติกปดฝาสนิท

รูปที่ 3.2 การตักปลาที่ผสมเครื่องปรุงรสแลวใสถาด

รูปที่ 3.3 การเรียงถาดในตูอบ
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(5) นําปลาที่อบแลวออกจากตูมาผึ่งในถาด แลวตักใสกระปอง โดยใชแรงงานคนเพียงอยาง
เดียว วิธีการตักพนักงานจะหยิบกระปองเปลาจากลังกระปองทีละ 5 กระปอง      โดยใช
นิ้วมือทั้ง 5 นิ้วหนีบติดกัน แลวใชมืออีกขางหนึ่งที่วางตักปลาใส แลวเรียงกระปองที่ตัก
ปลาแลวชั้นละ 5 กระปองตามที่จับอยู 10 ชั้นลงในถาด เพื่อใหพนักงานชั่งยกถาดนั้นไปที่
โตะทํางานเพื่อช่ังน้ําหนักตอไป ซึ่งมีอัตราการทํางานสําหรับการตักประมาณ 2.2 วินาที/
กระปอง/คน ปจจุบันใชพนักงาน 2 คน

รูปที่ 3.4 การตักปลาบรรจุกระปอง

(6) พนักงานชั่งจะยกถาดจากพื้นที่ที่ตักปลาเพื่อช่ังน้ําหนักแลวปรับแตงน้ําหนักแตละกระปอง
ใหไดตามขนาดที่ระบุคือ 25 กรัม โดยการหยิบปลาใสเพิ่มหรือหยิบออก แลววางบนสาย
พานลําเลียงเขาเครื่องปดฝาอัตโนมัติตอไป ซึ่งในขั้นตอนการชั่งมีอัตราการทํางาน
ประมาณ 4.5 วินาที/กระปอง/คน ปจจุบันใชพนักงาน 4 คน

รูปที่ 3.5 การชั่งน้ําหนัก
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รูปที่ 3.6 สายพานลําเลียง

(7) กระปองที่ชั่งน้ําหนักแลวจะถูกลําเลียงไปตามสายพานเขาสูเครื่องปดฝากระปอง สําหรับ
กระปองทรงเตี้ย (อัตราการทํางานประมาณ 1 วินาที/กระปอง) หรือนําไปปดฝาโดยเครื่อง
ปดฝากระปองทรงสูงที่ใชเทาเหยียบ (อัตราการทํางานประมาณ 5 วินาที/กระปอง) ซึ่งใน
สวนของการปดฝานี้จะแบงเปนฝาธรรมดาและฝาดึง      โดยที่จะตองประทับวันผลิต/หมด
อายุ ไวบนแตละฝาดวย ในสวนนี้ยังใชแรงงานคนในการปฏิบัติงานอยู

รูปที่ 3.7 การปดฝากระปองโดยใชเครื่องอัตโนมัติ

(8) จากนั้นจะผานเขาเครื่องปดฉลาก เพื่อติดฉลากตามชื่อสินคาที่กําหนดจากใบสั่งซื้อ ซึ่งมี
อัตราการทํางานประมาณ 0.6 วินาที/กระปอง
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รูปที่ 3.8 การเปลี่ยนฉลากที่ใชในเครื่องปดฉลาก

(9) พนักงานจะเก็บกระปองใสลัง ในปริมาณลังละ 48 กระปอง โดยแบงเปน 2 ประเภทคือ

 ไมตองใมใสพลาสติกหดกอนเก็บใสลัง             มีอัตราการทํางานประมาณ 2.5
วินาที/กระปอง/คน

 ตองใสพลาสติกหดและติดบารโคดกอนเก็บใสลัง ซึ่งหอพลาสติกเปน pack pack ละ
6 กระปอง มีอัตราการทํางานประมาณ 6.3 วินาที/กระปอง/คน

รูปที่ 3.9 การเก็บกระปองบรรจุใสลัง

ในสวนของการเก็บกระปองใสลังนี้จะหยุดการผลิตทั้งสายการผลิต เพื่อเกณฑคนงานทั้งหมดมานั่ง
เก็บกระปองใสลัง เนื่องจากมีคนงานไมเพียงพอ ซึ่งสัดสวนระหวางกระปองที่ตองใสพลาสติกหดและไม
ใสพลาสติกหดจะเปนประมาณ 9 : 11 ดังแสดงในตารางที่ 3.1
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ตารางที่ 3.1 ผลผลิตและรอยละของกระปองที่ใสพลาสติกหดและไมใสพลาสติกหดตั้งแต
เดือนเมษายนถึงเดือนธันวาคม พ.ศ.2542

ใสพลาสติกหด ไมใสพลาสติกหดเดือน
กระปอง % กระปอง %

รวม
(กระปอง)

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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ซึ่งกระบวนการผลิตปลาเกล็ดขาวและปลาแปนแกวอบกรอบปรุงรสบรรจุกระปองสามารถ
แสดงไดดังรูปที่ 3.10 ดังนี้

ปลาทอดกรอบจาก
โรงทอด

รอนเอาเศษปลาออก

ปรุงรสดวยซอสปรุงรส
น้ําตาล และเกลือ

ไอโอดีน

อบแหง

ตักใสกระปอง

ชั่งน้ําหนัก

เขาเครื่องปดฝา

เขาเครื่องปดฉลาก

เก็บใสลังเขาเครื่อง shrink

ใสถุงพลาสติก

ตอง shrink ?

YES

NO

รูปที่ 3.10 กระบวนการผลิตปลาเกล็ดขาวและปลาแปนแกวบรรจุกระปอง



71

3.1.1 วัตถุดิบ

การผลิตปลาอบกรอบปรุงรสบรรจุกระปองจะประกอบดวยวัตถุดิบตาง ๆ ดังตอไปนี้

(1) ปลาทอดกรอบ
(2) เครื่องปรุงรส
(3) กระปองและฝา

3.1.1.1 ปลาทอดกรอบ

ปลาทอดกรอบที่ใชในการผลิตจะใชปลาเกล็ดขาวหรือปลาแปนแกวทอดกรอบ ซึ่งจะรับมาจาก
โรงทอดในมหาชัยเพียงแหงเดียว จากเหตุผลที่ผลิตภัณฑของทางบริษัทมีลักษณะเปนปลาชิ้นเล็ก ๆ
ปลาทอดที่นําเขามาเปนวัตถุดิบจึงตองมีขนาดเล็กดวย ซึ่งปลาเกล็ดขาวจะมีลักษณะเปนปลาขนาด
เล็กสามารถทอดไดทั้งตัวแลวใชไดเลย สวนปลาแปนแกวจะเปนปลาที่มีขนาดใหญกวา ดังนั้นจึงตอง
ทําการตัดแบงเปน 3 สวน กอนที่จะนําไปทอด โดยที่ปลาเกล็ดขาวจะมีเปนฤดู บางฤดูจะขาดแคลน แต
ปลาแปนแกวจะมีพอ ๆ กันตลอดทั้งป ในปจจุบันมีแหลงซื้อปลาทอดกรอบอยูเพียงแหลงเดียวเทานั้น
คือ ที่มหาชัย โดยที่อัตราความตองการปลาทอดสําหรับใชในการผลิตเทากับ 640 kg ตอวัน แตมีปลา
ทอดที่สงเขามาจริงโดยเฉลี่ยเพียง 226.23 kgตอวันเทานั้น ดังแสดงในตารางที่ 3.2 ซึ่งราคาของปลา
ทอดในตลาดจะเปนดังนี้

 ปลาเกล็ดขาว ชวงแพง 85 บาท/kg  ชวงถูก 75 บาท/kg
 ปลาแปนแกว  ชวงแพง 75-80 บาท/kg ชวงถูก 65-70  บาท/kg

คุณลักษณะของปลาทอดกรอบ

ในการนําปลาสดมาทอดกรอบนั้นอัตราสวนของน้ําหนักปลาสดที่นํามาทอดตอปลา
ทอดกรอบที่ไดจะเทากับ 4:1 โดยราคาของปลาสดที่นํามาทอดเปนดังนี้

 ปลาเกล็ดขาว ชวงแพง 10-12 บาท/kg ชวงถูก 6-7 บาท/kg
 ปลาแปนแกว  ชวงแพง 8-10 บาท/kg ชวงถูก 4-5 บาท/kg
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ตารางที่ 3.2 สถิติของปลาทอดที่สงเขามาทําการผลิตตั้งแตเดือนเมษายน ถึงเดือนธันวาคม พ.ศ.2542
ปลาเกล็ดขาว ปลาแปนแกวเดือน

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 และไมเหม็นหืน
(2) ไมอมน้ํามันมากนัก เพราะจะทําใหเครื่องปรุงรสตาง ๆ สามารถแทรกซึมเขาไปไดงาย และ

จะทําใหใชระยะเวลาในการอบแหงสั้น
(3) สุกกําลังดี ไมไหมหรือยังสุกไมทั่ว เพื่อที่จะไดควบคุมเวลาและอุณหภูมิที่ใชในการอบไดงาย
(4) ขนาดไมเล็กหรือใหญจนเกินไป ซึ่งจะสงผลกับเวลาและอุณหภูมิของการอบเชนกัน รวม

ทั้งการผสมเครื่องปรุงรส ซึ่งถาปลาทอดมีขนาดใหญเกินไปเครื่องปรุงรสจะแทรกซึมได
ยากทําใหเสียเวลาในการผสมนาน และการบรรจุกระปองดวย ถาปลามีขนาดใหญเกินไป
พนักงานจะตองคอยหักใหเหลือขนาดเล็กลง

การรับปลาทอดกรอบ

ในการรับวัตถุดิบจากโรงทอดปลานั้นจะตรวจสอบ ขนาด สี ความกรอบและการอมน้ํามัน
ของปลาทอดดวยสายตา และการใชมือสัมผัสเทานั้น ซึ่งถาปลาทอดที่สงเขามาไมไดคุณภาพตามที่
ตองการ ก็จะใชวิธีการตัดราคาใหถูกลงเทานั้น และไมมีการสงของคืน
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การเก็บปลาทอดกรอบ

ในการเก็บวัตถุดิบคาง stock นั้นจะมีการคางประมาณ 2-3 วันกอนอบ ถานานกวานั้นคือ
ประมาณ 6-7 วันจะใชระบบ First-In-First-Out โดยจะเก็บวัตถุดิบที่คางไวในเขงแลวปดฝา โดยที่มี
ถาดรองน้ํามันอยูดานลาง สวนน้ํามันจะเก็บไวใหตกตะกอนกอนสงคืนใหโรงทอด

3.1.1.2 เครื่องปรุงรส

เครื่องปรุงรส เปนสวนที่จะทําใหผลิตภัณฑมีรสชาติตามตองการ ซึ่งจะประกอบดวย

(1) ซอสปรุงรส จะใชซอสปรุงรสตราภูเขาทอง และออมทอง ซึ่งซื้อมาเปนแกลลอน ในราคา
แกลลอนละ 400 บาท เปนสวนที่จะทําใหเกิดรสเค็มและสรางกลิ่นหอมชวนใหนารับ
ประทานมากยิ่งขึ้น

(2) น้ําตาลทราย จะใหน้ําตาลทรายขาวเพียงชนิดเดียว ราคากิโลกรัมละ 12 บาท เปนสวนที่
จะทําใหเกิดรสหวาน และสรางความกลมกลอมใหกับผลิตภัณฑ

(3) เกลือไอโอดีน จะเปนตัวหลักในการเพิ่มรสเค็มและชวยเพิ่มคุณคาไอโอดีนใหกับผลิตภัณฑ

โดยอัตราสวนของ ซอสปรุงรส:น้ําตาลทราย:เกลือไอโอดีน ที่ใชในการผลิตเพื่อใหไดรสชาติที่
ตองการคือ ซอสปรุงรส 1 แกลลอน : น้ําตาลทราย 38 กิโลกรัม : เกลือไอโอดีน 0.5 กิโลกรัม

3.1.1.3 กระปองและฝา

ภาชนะบรรจุที่นํามาใชบรรจุปลาอบกรอบปรุงรสคือกระปองอลูมิเนียม ซึ่งมีขนาดที่ใชตางกัน
อยู 2 ขนาด ดังนี้

 กระปองทรงเตี้ย ขนาดเสนผาศูนยกลาง 9 เซนติเมตร สูง 4.5 เซนติเมตร
 กระปองทรงสูง ขนาดเสนผาศูนยกลาง  7.5 เซนติเมตร สูง 5.7 เซนติเมตร

สวนชนิดของฝาที่ใชทางโรงงานจะใชฝา 2 ชนิดคือ ฝาธรรมดาที่ตองใชที่เปดกระปอง และฝา
ดึง ซึ่งทางโรงงานจะสั่งซื้อกระปองและฝาจากเพียงบริษัทเดียว ในชั้นคุณภาพที่ 2 โดยเมื่อถึงชวงที่
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ราคากระปองถูกลงมามาก ๆ ทางโรงงานก็จะซื้อเพียงฝาเก็บเอาไวมาก ๆ และจะไมซื้อตัวกระปองเก็บ
ไว เนื่องจากเปนสวนที่กินพื้นที่ในการเก็บรักษาสูง

3.1.2 เครื่องจักรที่ใชในการผลิต

เครื่องจักรที่ใชในการผลิตทั้งหมดมีดังนี้

(1) เครื่องผสม
(2) ตูอบ
(3) เครื่องปดฝากระปอง
(4) เครื่องปดฉลาก
(5) เครื่อง shrink

3.1.2.1 เครื่องผสม

เครื่องผสมที่ใชอยูมีลักษณะเปนถัง Stainless ทํางานโดยการหมุนดวยอัตราเร็ว 24 รอบตอ
นาที     ใชในการผสมปลาทอดที่รับมาจากโรงทอดกับเครื่องปรุงรสที่ผสมเตรียมไว    ใหเขาเปนเนื้อ
เดียวกัน โดยปจจุบันมีเครื่องผสมใชงานอยู 1 เครื่อง มีกําลังการผลิตเทากับ 960 kg/วัน แตยังไมมีฝา
ปด ดังนั้นในขณะปฎิบัติงานพนักงานจึงตองใชมือคอยปดปากถังเพื่อกันไมใหปลาหก

3.1.2.2 ตูอบ

ปจจุบันมีตูอบอยูทั้งหมด 4 ตู มีกําลังการผลิต 640 kg/วัน ใชในการอบปลาทอดที่ผานการ
ผสมกับเครื่องปรุงรสแลวใหแหง และกรอบ ซึ่งตูอบที่ใชเปนตูอบชนิดใชแกสเปนเชื้อเพลิงแลวใชพัดลม
เปาเพื่อนําความรอนใหกระจายไปทั่ว ๆ ตู เปนลักษณะตูอบที่ดัดแปลงมาจากตูอบที่ใชในรานอบขนม
ปง มีชั้นวางถาดทั้งหมด 13 ชั้น  ในปจจุบันสามารถใชงานไดเพียง 3 ตูเทานั้น เนื่องจากตูที่เสีย 1 ตูนั้น
ไมสามารถเปาลมเพื่อกระจายความรอนจากหัวแกสไปใหทั่วตูได ดังนั้นความรอนภายในเตาจึงต่ําจน
ไมสามารถทําการอบได
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รูปที่ 3.11 เครื่องผสมและตูอบที่ใช

3.1.2.3 เครื่องปดฝากระปอง

 เครื่องปดฝากระปองที่ใชอยูมี 2 ลักษณะคือ แบบอัตโนมัติที่ใชไฟฟา และแบบทํางานดวยคน
งาน

(1) เครื่องปดฝากระปองแบบอัตโนมัติ

เครื่องปดฝากระปองแบบอัตโนมัติที่ใชอยูเปนแบบใชไฟฟาในการทํางาน ปจจุบันมีอยู 2
เครื่อง มีกําลังการผลิตรวม 57,600 กระปอง/วัน สภาพสามารถใชงานไดทั้ง 2 เครื่อง แตใชในการ
ทํางานอยูเพียง 1 เครื่องเทานั้น ซึ่งจะใชงานไดเฉพาะการปดฝากระปองทรงเตี้ยเทานั้น       ลักษณะ
ของเครื่องที่สมบูรณจะสามารถหยุดการทํางานชั่วคราวไดดวยคันโยก และสามารถนับกระปองที่ออก
จากเครื่องได แตเครื่องปดฝากระปองอัตโนมัติที่ใชอยูนี้ไมสามารถหยุดการทํางานชั่วคราวดวยคันโยก
ได พนักงานจึงตองปดสวิทชไฟฟาเมื่อตองการหยุดเทานั้น รวมทั้งอุปกรณที่ใชในการนับจํานวน
กระปองที่ออกจากเครื่องก็ติดผิดตําแหนงซึ่งหางจากกระปองที่ไหลอยูมากจึงไมสามารถนับจํานวนได
อีกดวย
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รูปที่ 3.12 เครื่องปดฝาแบบอัตโนมัติ

(2) เครื่องปดฝากระปองแบบทํางานดวยคนงาน

เครื่องปดฝากระปองแบบทํางานดวยคนงานนี้มีอยู 1 เครื่อง มีกําลังการผลิต 5,760 กระปอง/
วัน และมีสภาพพรอมใชงาน ซึ่งจะตองใชไฟฟาสําหรับมอเตอรที่ใชกับแทนหมุนมีอยูในเครื่องดวย และ
ใชแรงงานในการหยิบฝาวางบนกระปองแลวเหยียบแปนเพื่อใหกระปองและฝาสัมผัสกับแทนหมุนเพื่อ
บีบฝาและกระปองเขาดวยกัน โดยจะใชงานไดเฉพาะการปดฝากระปองทรงสูงเทานั้น

3.1.2.4 เครื่องปดฉลาก

เครื่องปดฉลากที่ใชเปนแบบอัตโนมัติใชไฟฟาในการทํางาน        ปจจุบันมีใชงานอยู 1 เครื่อง
มีกําลังการผลิต 48,000 กระปอง/วัน สภาพพรอมใชงาน สามารถปดฉลากไดกับกระปองทั้งแบบทรง
เตี้ย และทรงสูง แตจะตองเปลี่ยนรางสําหรับกระปองแตละชนิดดวย
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รูปที่ 3.13 เครื่องปดฉลาก
3.1.2.4 เครื่อง shrink

เครื่อง shrink สําหรับทําใหพลาสติกหดเพื่อหุมกระปองที่ผานกระบวนการผลิตแลวเปนชุด
ปจจุบันเครื่องที่ใชอยูมีลักษณะเปนแบบใชชุดลวดความรอนไฟฟาในการทํางาน ซึ่งเมื่อพลาสติกผาน
ความรอนก็จะหดตัวรัดกระปองใหแนนเปนชุด ปจจุบันมีใชงานอยู 1 เครื่อง มีกําลังการผลิต 57,600
กระปอง/ วัน สภาพพรอมใชงาน

รูปที่ 3.14 เครื่อง shrink
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3.1.3 แรงงานที่ใชในการผลิต

จากการที่โรงงานตัวอยางมีการนําเคร่ืองจักรและอุปกรณมาใชเฉพาะในงานที่จําเปนตองใช
เครื่องจักรและอุปกรณเทานั้น ซึ่งมีเปนสวนนอยมากที่จะนําเครื่องจักรและอุปกรณที่ทันสมัยมาชวยให
สามารถทําการผลิตไดรวดเร็วขึ้น ดังนั้น วิธีการทํางานในขั้นตอนการผลิตตาง ๆ จึงตองอาศัยแรงงาน
เปนสวนใหญ ปจจุบันจํานวนแรงงานของโรงงานไดลดลงบางสวน เนื่องจากการยายที่ตั้งของโรงงาน
มาอยูที่ อ.กระทุมแบน จ.สมุทรสาคร ซึ่งหางไกลจากพื้นที่ตั้งโรงงานเดิมมากคือที่ ลาดพราว     และ
แรงงานบางสวนยังออกไปทํางานประเภทอื่นดวย และในดานการจัดการแรงงานทางโรงงานยังไมไดนํา
เทคนิคการจัดการบุคคลเขามาชวยในการบริหาร จึงขาดการประเมินผลงาน การฝกอบรม การพัฒนา
ทักษะ และความรูความสามารถของพนักงาน ตลอดจนเทคนิคการจูงใจในการทํางาน    ซึ่งแรงงานที่มี
อยูในปจจุบันนี้เหลืออยูประมาณ 12 คน จากเดิมที่มีอยู 35 คน โดยที่แรงงานสวนใหญเปนผูหญิง ซึ่ง
มาจากทางภาคอีสาน และเปนแรงงานตางชาติในบางสวน ซึ่งทางโรงงานก็มีการจัดที่พักใหพนักงาน
อยูภายในบริเวณโรงงาน โดยเริ่มเวลาทํางานตั้งแต 8:00 นาฬิกา จนถึง 17:00 นาฬิกา วันทํางานจะ
เร่ิมต้ังแตวันจันทรถึงวันเสาร และหยุดวันอาทิตย โดยคาแรงงานตอวันยังต่ํากวาอัตราคาจางแรงงาน
ขั้นต่ําอยู ซึ่งจากพนักงานทั้งหมดจะมีพนักงานที่มีความชํานาญเฉพาะอยางอยู 6 คน นอกจากนั้นเปน
พนักงานที่ยังไมมีความชํานาญ ดังนั้นจึงทําใหพนักงานมีอัตราการทํางานที่แตกตางกันอยูมาก และสง
ผลใหพนักงานไมสามารถสับเปลี่ยนงานกันได แตอยางไรก็ตามพนักงานก็ขาดสิ่งจูงใจในการทํางาน
เนื่องจากทางโรงงานมิไดมีการฝกอบรมความสามารถ และใชระบบจูงใจใด ๆ เลย ทําใหประสิทธิภาพ
ในการทํางานจึงคอนขางจะต่ํา

เพื่อใหทราบถึงลักษณะงานที่ทําและจํานวนแรงงานที่ตองใชในแตละกระบวนการ จึงจะนํา
เสนอดวยตารางที่ 3.3 ซึ่งจะสังเกตไดวาลักษณะการใชแรงงานที่ใชมีทั้งสวนที่ไมตองอาศัยความ
ชํานาญ ประสบการณ สามารถเรียนรูในเวลาอันสั้น และงานที่ตองใชพนักงานที่มีความชํานาญ ซึ่ง
อัตราการผลิตมีสวนกําหนดกําลังการผลิต คือ การตักปลาบรรจุกระปอง การชั่งน้ําหนัก และการเก็บ
กระปองบรรจุใสลังกระดาษ
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ตารางที่ 3.3 ลักษณะงานและจํานวนคนปฏิบัติการในแตละขั้นตอนของกระบวนการผลิตปลาอบกรอบ
ปรุงรสบรรจุกระปอง

แผนกหนวย
งาน

ลักษณะงาน จํานวน
พนักงาน

หมายเหตุ

- เตรียมปลา - นําปลาใสตะแกรงรอน 1
- เตรียมเครื่อง
ปรุงรส

-นําซอสปรุงรส น้ําตาล และเกลือไอโอดีนมา
ผสมกันในหมอ
-นําเครื่องปรุงรสที่ไดไปเคี่ยวใหเหนียว
- ทําความสะอาดถาด ตูอบ และเครื่องผสม

1 ใชพนักงานคนเดียวกับ
การเตรียมปลา

- ผสมเครื่อง
ปรุงรสกับปลา

- นําปลาที่รอนแลวและเครื่องปรุงรสที่เตรียมไว
มาผสมดวยเครื่องผสม

1

- อบปลา - ตักปลาที่ผสมเครื่องปรุงรสแลวใสถาด
- เรียงถาดในแตละชั้นภายในตู
- กลับดานถาดขณะอบ
- ยกถาดปลาที่อบแลวสงแผนกตักปลา

1 ใชพนักงานคนเดียวกับ
การผสมเครื่องปรุงรส

- ตักปลาบรรจุ
กระปอง

- ขนยายลังที่บรรจุกระปองมาเตรียมไว
- ตักปลาใสกระปอง แลวเรียงใสถาด

2

- ชั่งน้ําหนัก - ขนยายถาดใสกระปองมาวางบนโตะ
- ชั่งน้ําหนัก
- ประทับวันหมดอายุบนฝาที่จะเขาเครื่องปด
ฝา

5 ใชคนคุมเครื่องปดฝาอีก
1คน มาชวยชั่งดวยปกติ
มีพนักงานหลักอยู 4 คน

- เครื่องปดฝา - ควบคุมปดฝากระปอง 1
- เครื่องปด
ฉลาก

- ควบคุมปดฉลากตามลักษณะสินคา 1 ใชพนักงานคนเดียวกับที่
คุมเครื่องปดฝากระปอง

- บรรจุใสลัง - ขนยายกระปองจากทายสายการผลิต
- ใสพลาสติกหด และติดบารโคด
- นําเขาเครื่อง shrink
- บรรจุใสลังกระดาษ
- ขนยายไปเก็บในคลังสินคา

6 หยุดสายการผลิตทั้งหมด
(ยกเวนการอบปลาใน
บางครั้ง) เพื่อเกณฑคน
งานมาชวยกันทํางานใน
สวนนี้
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3.1.4 ผังโรงงาน

ผังโรงงานของบริษัทมีพื้นที่ทั้งหมดขนาด 15 เมตร X 40 เมตร หรือเทากับ600 ตารางเมตร ซึ่ง
เปนพื้นที่ที่ใชในการดําเนินการผลิต  550 ตารางเมตร สามารถแสดงไดดังรูปที่ 3.15 ซึ่งไดจัดแบงออก
เปนสวนตาง ๆ ดังนี้

(1) แผนกผสมเครื่องปรุงรสและอบแหง
(2) แผนกผึ่งและตักปลาใสกระปอง
(3) พื้นที่เก็บวัตถุดิบและรอน
(4) พื้นที่วางกระปองที่ตักปลาแลว
(5) แผนกชั่งน้ําหนัก
(6) พื้นที่ตั้งเครื่องปดฝากระปองที่ใชไฟฟา
(7) พื้นที่ตั้งเครื่องปดฝากระปองที่ใชเทาเหยียบ
(8) พื้นที่ตั้งเครื่องปดฉลาก
(9) พื้นที่สําหรับพนักงานนั่งเก็บกระปองใสลัง
(10) พื้นที่ตั้งเครื่อง shrink
(11) บันไดขึ้นไปหองประชุม และที่พักพนักงาน
(12) พื้นที่เก็บสินคาสําเร็จรูป
(13) พื้นที่สํานักงาน
(14) พื้นที่สําหรับนําสินคาสําเร็จรูปใสรถบรรทุก
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1

2

3

4 5

5

6 6

7

8
9

10

11

12

13

14

(1) แผนกผสมเครื่องปรุงรสและอบ
แหง

(2) แผนกผึ่งและตักปลาใสกระปอง
(3) พื้นที่เก็บวัตถุดิบและรอน
(4) พื้นที่วางกระปองที่ตักปลาแลว
(5) แผนกชั่งน้ําหนัก
(6) เครื่องปดฝากระปองที่ใชไฟฟา
(7) เครื่องปดฝากระปองที่ ใช เทา

เหยียบ
(8) เครื่องปดฉลาก
(9) พื้นที่สําหรับพนักงานนั่งเก็บ

กระปองใสลัง
(10) เครื่อง shrink
(11) บันได
(12) พื้นที่เก็บสินคาสําเร็จรูป
(13) พื้นที่สํานักงาน
(14) พื้นที่สําหรับนําสินคาสําเร็จรูป

ใสรถบรรทุก

รูปที่ 3.15 ผังโรงงานของบริษัท

15 m

40 m
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3.2 สภาพปญหาที่พบในการผลิต

จากการศึกษาสภาพและระบบการดําเนินการทั่วไปของโรงงานในปจจุบันแลวนั้น ไดพบวามี
ปญหาที่กอใหเกิดความสูญเสียจากการผลิตในรูปแบบตาง ๆ มากมาย แตสําหรับการวิจัยนี้จะนํา
ปญหาสวนหนึ่งมาแกไขเทานั้น ซึ่งสามารถสรุปเปนหัวขอตาง ๆ ไดดังนี้

(1) ปญหาดานแรงงาน
(2) ปญหาดานวัสดุ
(3) ปญหาดานเครื่องจักร
(4) ปญหาดานการจัดผังโรงงานและการขนถายวัสดุ
(5) ปญหาดานวิธีการ
(6) ปญหาดานการควบคุมคุณภาพ

3.2.1 ปญหาดานแรงงาน

ปญหาดานแรงงานโดยทั่ว ๆ ไปสรุปไดดังนี้

(1) มีพนักงานไมเพียงพอตอการผลิต เนื่องจากการยายสถานที่ผลิต จึงมีพนักงานบาง
สวนลาออกไป จากเดิมที่มีพนักงานทั้งหมด 35 คน เหลืออยูเพียง 12 คนเทานั้น จึงมีพนักงานที่มีฝมือ
นอยลง

(2) พนักงานระดับปฏิบัติการในสายการผลิต คนงานมีการเขาทํางานและลาออกจากงาน
บอยครั้ง เมื่อเกิดมีตําแหนงวางบางตําแหนงในสายการผลิต ไมมีการจัดหาคนเขามาทํางานทดแทนใน
ตําแหนงดังกลาว การทํางานจะใชลักษณะคือ เมื่อมีงานไปคางเปนคอขวดที่หนวยงานใดก็จะดึงเอา
พนักงานจากหนวยงานอื่นไปชวยทํา ทําใหบางครั้งเกิดปญหางานหยุดไหลในสายการผลิต กอนหนา
หรือหลังหนวยงานนั้น ๆ

(3) เกิดการขาดการวางแผนเรื่องการมอบหมายงานใหคนงานทํา พนักงานบางคนมีงาน
มากเกินไปแตบางคนกลับมีเวลาวางมากเกินไป ทําใหเสียเวลาโดยเปลาประโยชน

(4) บุคลากรในงานดานการวางแผนและควบคุมการผลิต ในปจจุบันทางโรงงานยังไมมีผู
ที่มีหนาที่รับผิดชอบโดยตรงเกี่ยวกับงานแผนการผลิต และผูที่รับผิดชอบโดยตรงเกี่ยวกับการตรวจสอบ
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การทํางานวาเปนไปตามแผนที่วางไวหรือไม เกิดปญหาที่จุดใด อยางไร ซึ่งจากลักษณะที่เปนอยู ทําให
บอยครั้งพบปญหาเรื่องงานลาชาไมไดตามกําหนด ทั้งจํานวนและตามเวลาที่ตองการ

(5) ระบบคาจางที่เปนอยูจะเปนแบบที่เปนคาจางคงที่โดยแบงตามหนาที่งาน ซึ่งไมมีการ
ปรับข้ึนตามอายุการทํางาน ทําใหเกิดความไมเสมอภาคกันในลักษณะงานที่ทําและประสิทธิภาพที่ได
นอกจากนี้ระดับคาจางยังต่ํากวามาตรฐาน

(6) ขาดสิ่งจูงใจทั้งที่เปนลักษณะของเงินและมิใชตัวเงิน ซึ่งจะสรางขวัญและกําลังใจทํา
ใหเกิดการกระตุนความรูสึกในการทํางานและชวยเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานใหสูงขึ้น

(7) ไมมีการฝกอบรมพนักงานในดานที่จําเปนตอการดําเนินการผลิต โดยเฉพาะพนักงาน
ใหม ซึ่งไมคุนเคยกับงานผลิตของโรงงาน การฝกงานจึงเปนไปในลักษณะของการเรียนรูเองจากการ
ทํางานจริง จึงสงผลใหพนักงานเรียนรูงานชา ทําใหอัตราการผลิตต่ําลง   และบางครั้งพนักงานเขาใจ
จุดมุงหมายการทํางานผิดทําใหเกิดการทํางานที่ไรประโยชน

3.2.2 ปญหาดานวัสดุ

ปญหาดานวัสดุโดยทั่ว ๆ ไปสรุปไดดังนี้

(1) มีการขาดแคลนวัตถุดิบที่ใชในการผลิตในสวนของปลาทอด เนื่องจากมีผูขายนอยราย
และปริมาณปลาขึ้นกับฤดูกาล

(2) การผลิตมีการหยุดชะงักหรือลาชา เนื่องมาจากการไมมีวัตถุดิบปอนเขาสูสายการ
ผลิตรวมทั้งการขาดแคลนการวางแผนทางดานวัตถุดิบ ทําใหเกิดปญหาตามมาคือ   คนงานวางงาน
เครื่องจักรถูกปลอยวางโดยไมเกิดประโยชน ที่สําคัญคือ การที่สงสินคาไมทันตามกําหนดเวลา ทําให
ลูกคาไมพอใจซึ่งเปนผลเสียตอกิจการ

(3) งานระหวางทําในกระบวนการผลิตถูกขนยายบอยครั้ง ทั้งยังทําใหเกิดความเสียหาย
กับผลิตภัณฑได ซึ่งพบวามีกระปองตกลงบนพื้นโรงงานแลวบุบ

(4) มีงานระหวางทําถูกวางรอการผลิตอยูในตําแหนงตาง ๆ ของบริเวณทํางาน และอยูใน
ลักษณะที่ไมเปนระเบียบเชนเดียวกับอุปกรณที่ใชในการผลิต ไมสะดวกตอการเคลื่อนที่ของพนักงาน
และการขนยายงานระหวางทํา ทําใหเกิดความบกพรองในการควบคุมการผลิต
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3.2.3 ปญหาดานเครื่องจักร

ปญหาดานเครื่องจักรโดยทั่ว ๆ ไปสรุปไดดังนี้

(1) เครื่องจักรและกระบวนการมีการหยุดชะงักเนื่องจากการลาชาของวัตถุดิบที่จะปอนให
เครื่องจักรทําการผลิต และการจัดงานใหเครื่องจักรที่ไมเหมาะสม

(2) มีเครื่องจักรเสียและไมไดซอมแซม เพื่อนํามาใชใหเกิดประโยชน

3.2.4 ปญหาดานการจัดผังโรงงานและการขนถายวัสดุ

ปญหาดานการจัดผังโรงงานและการขนถายวัสดุโดยทั่ว ๆ ไปสรุปไดดังนี้

(1) ขาดความตอเนื่องในการทํางาน มีการเคลื่อนยายวัสดุสูง และทําใหเกิดของเสียข้ึน
จากการเคลื่อนยาย

(2) ขาดความเปนระเบียบในโรงงานทําใหควบคุมการผลิตไดลําบากขึ้น
(3) การไหลของวัสดุวกวน ระยะทาง และเวลาที่ใชในการขนถายวัสดุสูงทําใหสิ้นเปลือง

คาใชจายในการขนยาย

3.2.5 ปญหาดานวิธีการ

ปญหาดานวิธีการโดยทั่ว ๆ ไปสามารถสรุปไดดังนี้

(1) ขาดวิธีการทํางานที่เหมาะสม ทําใหเกิดปญหาเกี่ยวกับ คนงานและเครื่องจักรวางงาน
เสียเวลาโดยเปลาประโยชน

(2) ขาดการจัดทํามาตรฐานของวิธีการทํางานทําใหพนักงานไมสามารถทํางานแทนกันได 
และอัตราที่ใชในการผลิตก็แตกตางกันมาก

(3) ขาดการวางแผนเรื่องการวางผังโรงงาน   ทําใหสายการผลิตมีเสนทางการไหลของ
งานวกวนสงผลใหตองมีการขนยายบอย เสียเวลาโดยเปลาประโยชน และทําใหเกิดความเสียหายกับ
ชิ้นงานได

(4) ขาดการจัดการเกี่ยวกับวัสดุที่เหลือจากการผลิตใหเกิดประโยชน
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3.2.6 ปญหาดานการควบคุมคุณภาพ

ปญหาดานการควบคุมคุณภาพโดยทั่ว ๆ ไปสามารถสรุปไดดังนี้

(1) ขาดการควบคุมคุณภาพของวัตถุดิบนําเขาที่เหมาะสม       เนื่องจากมีการตรวจสอบ
คุณภาพวัตถุดิบเพียงแคสภาพภายนอก ดวยสายตาและการสัมผัสเทานั้น ซึ่งถาวัตถุดิบไมไดคุณภาพ
ตามที่กําหนด จะใชการตัดราคาใหถูกลง แตไมมีการสงวัตถุกลับไปยังแหลงผลิต ทําใหปลาทอดที่นํา
เขามาผลิตมีคุณสมบัติตางกัน คือ มีรสชาติ ความกรอบ ขนาด ความสุก การอมน้ํามัน ตางกัน รวมทั้ง
ในสวนของกระปองและฝาที่ใชในการผลิตก็มีลักษณะเชนเดียวกัน สงผลใหคุณภาพของผลิตภัณฑ
ควบคุมไดยากและไมคงที่

(2) ขาดการควบคุมคุณภาพของสินคาระหวางผลิตที่เหมาะสม ทําไมทราบวาผลิตภัณฑที่
กําลังผลิตไดคุณภาพตามที่ตั้งไวหรือไม

(3) ขาดการควบคุมคุณภาพของสินคาสําเร็จรูปที่เหมาะสม เนื่องจากในปจจุบันใชการ
สังเกตเพียงแคความถูกตองในการติดฉลากเทานั้น

(4) ขาดการจดบันทึกขอมูลการผลิต และของเสีย ที่เกิดขึ้นเพื่อติดตามผล และปรับปรุงให
ดีขึ้นตอไปในอนาคต
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บทที่ 4

การวิเคราะหสภาพปญหาการผลิตในปจจุบัน

เนื้อหาในบทนี้เปนการวิเคราะหถึงสภาพปญหาของการดําเนินการผลิตในปจจุบันที่ได
กลาวถึงสภาพโดยทั่วไปไวในบทที่ 3 เพื่อหาสาเหตุที่ทําใหการผลิตของโรงงานตัวอยางตองประสบ
ปญหาผลผลิตต่ํา แลวนําสาเหตุที่วิเคราะหไดนี้มาใชหาหนทางในการเขาไปปรับปรุงประสิทธิภาพ
การผลิตใหสูงขึ้น    โดยในขั้นแรกจะแยกปญหาที่ทําใหผลผลิตต่ํา โดยใชแผนผังกางปลาเพื่อจะได
คนหาปญหาในภาพรวมได ตอจากนั้นก็จะพิจารณาดูวาปญหาแตละปญหาในแผนภูมิกางปลานั้น
ปญหาใดเปนปจจัยที่สําคัญที่จะตองเขาไปปรับปรุงแกไข

รูปที่ 4.1 ผังกางปลาแสดงปจจัยที่สงผลใหผลผลิตต่ํา

ผลผลิตตํ่า

แรงงานเครื่องจักร

วัตถุดิบวิธีการ

ขาดทักษะความชํานาญจํานวนพนักงาน
ไมเพียงพอ

ใชประโยชนจาก
เครื่องจักรต่ํา

เครื่องจักรเสีย

เครื่องจักร
ไมไดใชงาน

ไมทันสมัย

ผังโรงงานไม
เหมาะสม

อุปกรณขนถาย
ไมเหมาะสม

การเคลื่อนยายมาก
วัตถุดิบมีไมพอ

ปลามีเปนฤดู

มีผูขายนอยราย
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เพื่อใหสามารถเขาใจถึงสภาพปญหาไดอยางละเอียดมากขึ้น ดังนั้นในบทนี้จะจัดหัวขอใน
การวิเคราะหปญหาตาง ๆ ที่สงผลใหกําลังการผลิตต่ําดังนี้

 เครื่องจักรที่ใชในการผลิต
 แรงงานที่ใชในการผลิต
 การจัดผังโรงงานและขนถายวัสดุ
 วิธีการผลิตของโรงงาน
 วัตถุดิบ

4.1 การวิเคราะหดานการใชเครื่องจักรในการผลิต

เครื่องจักรหลักซึ่งกําหนดอัตราการผลิตของขั้นตอนที่สําคัญคือ เครื่องผสม ตูอบ  เครื่อง
ปดฝา เครื่องปดฉลาก เครื่อง shrink จากการศึกษาการผลิตและบันทึกการใชงานของเครื่องจักร
ทั้งหมดอยางละเอียด    แลวทําการวิเคราะหอัตราการทํางานของเครื่องจักรจากเวลาทํางานปกติ
คือ 8 ชั่วโมง/วัน จากการศึกษาขอมูลการผลิตของเดือนพฤศจิกายนและเดือนธันวาคม พ.ศ.2542
จํานวน 7 สัปดาห ผลแสดงในตารางที่ 4.1 และ 4.2    พบวาการผลิตปจจุบันมีการใชเครื่องจักรใน
การผลิตดังนี้

การใชประโยชนจากเครื่องผสมเทากับ 25.83%
การใชประโยชนจากตูอบเทากับ 35.66%
การใชประโยชนจากเครื่องปดฝาเทากับ 12.19%
การใชประโยชนจากเครื่องปดฉลากเทากับ 20.56%
การใชประโยชนจากเครื่อง shrink เทากับ 8.67%

และสามารถสรุปไดวาทางโรงงานไดใชกําลังของเครื่องจักรการผลิตโดยเฉลี่ยเพียง     
23.44% ของกําลังการผลิตที่มีทั้งหมดซึ่งจะเห็นไดวาต่ํามาก         เนื่องจากมีเครื่องจักรบางสวน
เสียและบางสวนที่ปลอยทิ้งไวเฉย ๆ  โดยเฉพาะสวนของตูอบที่มีกําลังการผลิตต่ําสุดซึ่งเปนตัว
กําหนดกําลังการผลิตของโรงงานนั้นในจํานวนทั้งหมด 4 ตูมีใชงานได 3 ตูและเสียอยู 1 ตูนั้น ทํา
ใหไมสามารถผลิตไดตามกําลังการผลิตที่มี นอกจากนั้นยังเกิดจากปญหาดานวัตถุดิบและ
กระบวนวิธีการทํางานใหเกิดการใชประโยชนของตูอบเพียง 35.66% ดังนั้นควรซอมใหสามารถใช
งานไดครบทั้ง 4 ตูเพื่อที่จะใชกําลังการผลิตที่มีอยูไดอยางเต็มที่ รวมทั้งการแกไขปญหาดานการ
จัดหาวัตถุดิบและการปรับปรุงกระบวนวิธีการทํางาน
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ตารางที่ 4.1 ชั่วโมงการทํางานจริงของเครื่องจักรตาง ๆ ในการผลิต

เวลาที่ใชในการทํางานในแตละสัปดาห (ชั่วโมง) อัตราเฉลี่ย
เครื่องจักร

1 2 3 4 5 6 7 ทํางาน วางงาน
เครื่องผสม 12.3 12.5 12.6 12.2 12.3 12.5 12.4 12.40 35.60
ตูอบ 1 22.8 22.9 22.9 22.8 22.9 23.0 22.8 22.87 25.13
ตูอบ 2 22.7 23.0 23.1 22.8 22.6 23.1 22.6 22.84 25.16
ตูอบ 3 22.8 22.8 22.9 22.5 22.6 22.8 22.9 22.76 25.24
ตูอบ 4 0 0 0 0 0 0 0 0 48

เครื่องปดฝาชนิด
ใชไฟฟา 1 16.0 16.5 15.1 15.8 15.9 16.3 16.3 15.99 32.01

เครื่องปดฝาชนิด
ใชไฟฟา 2 0 0 0 0 0 0 0 0 48

เครื่องปดฝาชนิด
ใชคนเหยียบ 0 0 6.5 0 4.7 0 0 1.57 46.43

เครื่องปดฉลาก 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 -
วางงาน (เฉลี่ย) 36.95 36.79 36.23 37.07 36.55 36.82 36.89 - 36.75

ตารางที่ 4.2 การใชประโยชนของเครื่องจักรตามกําลังการผลิต

เครื่องจักร จํานวนเครื่อง
(เครื่อง)

จํานวนชั่วโมงที่
ทํางานได/

สัปดาห (ชั่วโมง)

จํานวนชั่วโมง
ทํางานจริงโดย
เฉลี่ย/สัปดาห(ชั่ว

โมง)

% การใช
ประโยชน

เครื่องผสม 1 48 12.40 25.83
ตูอบ 4 192 68.47 35.66

เครื่องปดฝา 3 144 17.56 12.19
เครื่องปดฉลาก 1 48 9.87 20.56
เครื่อง shrink 1 48 4.16 8.67
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4.2 การวิเคราะหการใชแรงงานในการผลิต

แรงงานเปนปจจัยสําคัญในการผลิตปลาอบกรอบบรรจุกระปอง  การทํางานในขั้นตอน
การผลิตที่ใชแรงงานเปนสวนสําคัญ คือ การรอนปลา การเตรียมน้ําปรุงรส การตักปลาบรรจุ
กระปอง การชั่งน้ําหนัก และการเก็บกระปองบรรจุใสลังกระดาษ ซึ่งตองใชแรงงานเปนจํานวนมาก
นอกจากนี้ยังใชแรงงานในการควบคุมเครื่องจักร การขนยาย ดังนั้นวิธีการและความเร็วของงานซึ่ง
ตองขึ้นอยูกับพนักงานจึงมีสวนสําคัญตออัตราการผลิต   ดังนั้นการศึกษาถึงการใชแรงงานและ
ประสิทธิภาพแรงงาน จึงเขามามีสวนสําคัญตอกระบวนการ ซึ่งจากการวิเคราะหการใชแรงงานใน
การผลิตพบปญหาตาง ๆ ดังนี้

(1) จํานวนพนักงานมีไมเพียงพอ เนื่องจากการยายสถานที่ทําการผลิต จึงมีพนักงานออก
จากงานเปนจํานวนมาก พนักงานจึงลดลงจาก 35 คน เหลือ 12 คน จึงทําใหมีจํานวนพนักงานไม
เพียงพอที่จะจัดสรรพนักงานสําหรับทุกขั้นตอนการผลิตเพื่อใหไดตามกําลังการผลิต  ตารางที่ 4.3
แสดงจํานวนพนักงานและอัตราการผลิตในแตละขั้นตอน ซึ่งพบวาขั้นตอนการตักปลาบรรจุ
กระปอง และขั้นตอนการชั่งมีการจัดสรรพนักงานเพื่อใหทํางานไดตามกําลังการผลิตที่เทากับ
25,600 กระปอง/วัน ในขั้นตอนการบรรจุซึ่งแบงเปนการเก็บกระปองบรรจุใสถุงพลาสติกติดบาร
โคดแลวใสลัง และการบรรจุใสลังกระดาษโดยไมหอพลาสติกเปนขั้นตอนสุดทายของกระบวนการ
ที่ตองอาศัยแรงงานแตเนื่องจากในปจจุบันยังมีความไมแนนอนดานวัตถุดิบ ประกอบกับผลผลิต
ยังอยูในเกณฑต่ําจึงไมมีการจางงานสําหรับทํางานในสวนนี้ โดยจะใชแรงงานสวนที่ดําเนินการ
ผลิตใหหยุดงาน ทําใหเกิดการหยุดของสายการผลิต มีผลทําใหผลผลิตตกต่ํา ตารางที่ 4.4 แสดง
จํานวนครั้งที่มีการหยุดการผลิตจากการสุมงาน 100 วัน วันละ 10 คร้ัง จํานวนทั้งสิ้น 1,000 คร้ัง
ตั้งแตเดือนกันยายนถึงเดือนธันวาคม พ.ศ.2542 พบวามีการหยุดของสายการผลิต 571 คร้ัง คิด
เปน 57.1% คิดเปนการหยุดงานเนื่องจากความจําเปนในการจัดคนไปบรรจุจํานวน 361 คร้ัง หรือ
36.1%  จากการขาดแคลนวัตถุดิบ 202 คร้ัง หรือ 20.2% และเกิดจากสาเหตุอ่ืน ๆ 8 คร้ังหรือคิด
เปน 0.8%
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ตารางที่ 4.3 จํานวนพนักงานและอัตราการผลิตในข้ันตอนแตละขั้นตอน

ขั้นตอนการผลิต อัตราการผลิตตอ
หนวยผลิต (วินาที/
กระปอง/คน)

จํานวนพนักงานที่มี
ประจําอยู (คน)

อัตราการผลิตรวม
ของพนักงานประจํา

หนวยงาน
(กระปอง/วัน)

การตักบรรจุกระปอง 2.20 2 26,182
การชั่งน้ําหนัก 4.50 4 25,600

ตารางที่ 4.4 การหยุดของสายการผลิตจากการสุมตัวอยาง

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) ขาดผูรับผิดชอบควบคุมการผลิตและประสานงานในสวนตาง ๆ ใหเปนระเบียบตาม
แผนงานที่จัดทําไว จึงทําใหพนักงานทํางานตามความพอใจของตนเอง   เมื่อเกิดปญหาขึ้นจึงจะ
มาชวยกันแกไขภายหลัง
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4.3 การวิเคราะหดานการจัดวางผังโรงงานและการขนถายวัสดุ

จากการสํารวจสภาพปจจุบันเพื่อจะไดเปนขอมูลในการวิเคราะหปญหาดานการจัดวางผัง
โรงงานของโรงงานผลิตปลาอบกรอบปรุงรสบรรจุกระปอง      ทางผูวิจัยไดทําการสํารวจและเก็บ
ขอมูลโดยการสัมภาษณ ลงไปสังเกตการทํางาน ศึกษากระบวนการผลิต จึงพบวาปญหาหลักคือ
การจัดวางผังโรงงานที่ไมถูกตองตามหลักวิศวกรรม ทําใหสูญเสียกอผลกระทบโดยตรงตอ
สภาพแวดลอมในการทํางาน การผลิตที่ไมสามารถดําเนินการไดสะดวกและรวดเร็ว ทําใหผลผลิต
ต่ํา ดังนั้นทางผูวิจัยจะไดนําปญหาตาง ๆ ที่เกิดขึ้นมาวิเคราะหโดยจะแสดงถึงปญหา     โดยใช
แผนภูมิและแผนผังเพื่อจะไดทราบถึงสภาพของผังโรงงานวาเปนอยางไร มีผลตอผลิตภัณฑที่กําลัง
ผลิตอยางไร โดยแผนภูมิตาง ๆ จะแสดงใหทราบถึงการสูญเสียเวลาในจุดตาง ๆ ของการผลิต และ
ยังชี้ใหเห็นถึงกระบวนการผลิตที่ควรปรับปรุง คืออาจจะลดขั้นตอนการผลิตลงไปได นอกจากนี้
อาจจะเปลี่ยนขั้นตอนการผลิต เปลี่ยนสถานีงาน

ปญหาดานการจัดวางผังโรงงานที่พบ คือการจัดวางผังโรงงานที่ขาดความตอเนื่อง ทําให
มีการสูญเสียเวลาในการผลิตมาใชในการขนถายวัสดุ โดยทางโรงงานใหความสําคัญในเรื่องเวลา
ของการขนถายวัสดุนอย เพราะเห็นวาไมคอยสําคัญ แตความจริงเวลาในการผลิตจะประกอบไป
ดวยเวลาที่ใชใสการแปรสภาพจริง ๆ กับเวลาที่ใชในการขนถายวัสดุ โดยที่การไหลของกระบวน
การผลิตสําหรับการผลิตแบบกระปองทรงเตี้ยหอพลาสติกหด ทรงเตี้ยไมหอพลาสติกหด ทรงสูงหอ
พลาสติกหด และทรงสูงไมหอพลาสติกหด จะแสดงในรูปที่ 4.2 – 4.9 ซึ่งจากการวิเคราะหสภาพ
การทํางานในปจจุบันโดยใชผังแสดงการไหล และใบตรวจสอบการการขนถายวัสดุดังตารางที่
4.10 และ 4.11 สามารถสรุปสภาพปญหาไดดังนี้

(1) การขนถายวัสดุระหวางขั้นตอนการตักถึงขั้นตอนการชั่งน้ําหนักมีระยะทางยาวมาก
ประมาณ 7.5 เมตร และมีทางเดินไมกวางนักคือประมาณ 1.5 เมตร ซึ่งพนักงานจะตองลุกเดินเพื่อ
ที่จะสงหรือหยิบถาดที่เรียงกระปองที่ผานจากขั้นตอนการตักที่สูง 10 ชั้นเพื่อนํามาทํางานที่โตะ
ทํางาน ซึ่งการขนยายไมสามารถทําไดสะดวกนัก ดังนั้นจึงมีกระปองบนถาดบางสวนตกสูพื้นทําให
เกิดความเสียหาย    ตารางที่ 4.5 แสดงจํานวนกระปองที่ตกระหวางขั้นตอนการตักและขั้นตอน
การชั่งตั้งแตเดือนตุลาคมถึงเดือนธันวาคม พ.ศ.2542 ซึ่งพบวามีกระปองตกระหวางการขนยาย
1,427 กระปองหรือ 0.20%
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ตารางที่ 4.5 จํานวนกระปองที่ตกระหวางขั้นตอนการตักและขั้นตอนการชั่ง

เดือน จํานวนที่ตก
(กระปอง)

ผลผลิต
(กระปอง)

%

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) มีกระปองบุบเกิดขึ้นในการผลิต ซึ่งมีสาเหตุจากกระปองที่ออกจากเครื่องปดฉลากตก
กระทบพื้น เนื่องจากกระปองที่ไหลออกจากเครื่องปดฉลากมีความเร็ว และทายเครื่องปดฉลากสูง
0.9 เมตร ดังนั้นเมื่อกระปองตกกระทบกับพื้นจึงมีบางสวนบุบเสียหาย และมีบางสวนกระทบกับ
กระปองดวยกันเองจากการที่พนักงานใชมือและเทาในการโกยออกจากทายเครื่องปดฉลาก ตาราง
ที่ 4.6 แสดงจํานวนกระปองที่บุบต้ังแตเดือนตุลาคมถึงเดือนธันวาคม พ.ศ.2542 ซึ่งมีจํานวน
4,045 กระปอง หรือ 0.57%

ตารางที่ 4.6 จํานวนกระปองที่บุบ

เดือน จํานวนที่บุบ
(กระปอง)

ผลผลิต
(กระปอง)

%

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 การไหลของวัสดุสําหรับกระบวนการผลิตที่ใชกระปองทรงเตี้ยและหอ
พลาสติกหด

วัตถุดิบ
ผสมเครื่อง
ปรุงรส

อบกรอบ

ตักใส
กระปอง

ชั่งน้ําหนัก

ชั่งน้ําหนัก

ปดฝา

ปดฉลาก

ใสถุงและ
ติดบารโคด

เครื่อง
shrink
เก็บใสลัง

คลังเก็บสินคา

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 การไหลของวัสดุสําหรับกระบวนการผลิตที่ใชกระปองทรงเตี้ยไมหอ
พลาสติกหด

วัตถุดิบ
ผสมเครื่อง
ปรุงรส

อบกรอบ

ตักใส
กระปอง

ชั่งน้ําหนัก

ชั่งน้ําหนัก

ปดฝา

ปดฉลาก

เก็บใสลัง

คลังเก็บสินคา

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 การไหลของวัสดุสําหรับกระบวนการผลิตที่ใชกระปองทรงสูงและหอพลาสติกหด

วัตถุดิบ
ผสมเครื่อง
ปรุงรส

อบกรอบ

ตักใส
กระปอง

ชั่งน้ําหนัก

ปดฝา

ปดฉลาก

ใสถุงและ
ติดบารโคด

เครื่อง
shrink
เก็บใสลัง

คลังเก็บสินคา

12345

6

7

8

10

9

11

12

13

14

15

16

17

18

19
20

21
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รูปที่ 4.5 การไหลของวัสดุสําหรับกระบวนการผลิตที่ใชกระปองทรงสูงไมหอพลาสติกหด

วัตถุดิบ
ผสมเครื่อง
ปรุงรส

อบกรอบ

ตักใส
กระปอง

ชั่งน้ําหนัก

ปดฝา

ปดฉลาก

เก็บใสลัง

คลังเก็บสินคา

12345

6

7

8

10

9

11

12

13

14

15

16 17

18

19
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แผนภูมิแสดงการไหลของการผลิต
[ ] ปจจุบัน      [    ] ปรับปรุงแลว
โรงงาน บริษัท เซ็นทรัลฟูด จํากัด        กระบวนการผลิต บรรจุกระปองทรงเตี้ยหอพลาสติกหด
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
ลําเลียงไปตูอบ
อบกรอบ
ผึ่งใหเย็น

ตักบรรจุกระปอง
ลําเลียงไปวางบนโตะ

พักรอใหพนักงานชั่งมายกไป
พนักงานชั่งลําเลียงไปชั่ง

ชั่งน้ําหนัก
สายพานลําเลียงไปปดฝา

ปดฝา
สายพานลําเลียงไปปดฉลาก

ปดฉลาก
รอพนักงานเก็บ

ลําเลียงไปในพื้นที่กวาง
ใสถุงพลาสติกและติดบารโคด
ลําเลียงไปเขาเครื่อง shrink

shrink
บรรจุใสลัง

ลําเลียงไปเก็บ
คลังสินคา

3.8

4.2

2.5

5

4.8

3

5.5

4.5

12

รวมระยะทาง 45.3
รูปที่ 4.6 แผนภูมิการไหลของวัสดุสําหรับกระบวนการบรรจุกระปองทรงเตี้ยหอพลาสติกหด
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แผนภูมิแสดงการไหลของการผลิต
[ ] ปจจุบัน      [    ] ปรับปรุงแลว
โรงงาน บริษัท เซ็นทรัลฟูด จํากัด        กระบวนการผลิต บรรจุกระปองทรงเตี้ยไมหอพลาสติกหด
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
ลําเลียงไปตูอบ
อบกรอบ
ผึ่งใหเย็น

ตักบรรจุกระปอง
ลําเลียงไปวางบนโตะ

พักรอใหพนักงานชั่งมายกไป
พนักงานชั่งลําเลียงไปชั่ง

ชั่งน้ําหนัก
สายพานลําเลียงไปปดฝา

ปดฝา
สายพานลําเลียงไปปดฉลาก

ปดฉลาก
รอพนักงานเก็บ

ลําเลียงไปในพื้นที่กวาง
บรรจุใสลัง

พักรอเก็บเขาคลังสินคา
ลําเลียงเขาคลังสินคา

คลังสินคา

3.8

4.2

2.5

5

4.8

3

5.5

16.5

รวมระยะทาง 45.3

รูปที่ 4.7 แผนภูมิการไหลของวัสดุสําหรับกระบวนการบรรจุกระปองทรงเตี้ยไมหอพลาสติกหด
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แผนภูมิแสดงการไหลของการผลิต
[ ] ปจจุบัน      [    ] ปรับปรุงแลว
โรงงาน บริษัท เซ็นทรัลฟูด จํากัด        กระบวนการผลิต บรรจุกระปองทรงสูงหอพลาสติกหด
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
ลําเลียงไปตูอบ
อบกรอบ

ลําเลียงไปผึ่ง
ผึ่งใหเย็น

ตักบรรจุกระปอง
ชั่งน้ําหนัก
ปดฝา

พักรอเขาเครื่องปดฉลาก
ลําเลียงเขาเครื่องปดฉลาก

ปดฉลาก
รอพนักงานเก็บ

ลําเลียงไปในพื้นที่กวาง
ใสถุงพลาสติกและติดบารโคด
ลําเลียงไปเขาเครื่อง shrink

shrink
บรรจุใสลัง

ลําเลียงไปเก็บ
คลังสินคา

3.8

4.2

9.5

6

5.5

4.5

12

รวมระยะทาง 45.5

รูปที่ 4.8 แผนภูมิการไหลของวัสดุสําหรับกระบวนการบรรจุกระปองทรงสูงหอพลาสติกหด
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แผนภูมิแสดงการไหลของการผลิต
[ ] ปจจุบัน      [    ] ปรับปรุงแลว
โรงงาน บริษัท เซ็นทรัลฟูด จํากัด        กระบวนการผลิต บรรจุกระปองทรงสูงไมหอพลาสติกหด
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
ลําเลียงไปตูอบ
อบกรอบ

ลําเลียงไปผึ่ง
ผึ่งใหเย็น

ตักบรรจุกระปอง
ชั่งน้ําหนัก
ปดฝา

พักรอเขาเครื่องปดฉลาก
ลําเลียงเขาเครื่องปดฉลาก

ปดฉลาก
รอพนักงานเก็บ

ลําเลียงไปในพื้นที่กวาง
บรรจุใสลัง

รอการเก็บเขาคลังสินคา
ลําเลียงไปเก็บ
คลังสินคา

3.8

4.2

9.5

6

5.5

16.5

รวมระยะทาง 45.5

รูปที่ 4.9 แผนภูมิการไหลของวัสดุสําหรับกระบวนการบรรจุกระปองทรงสูงไมหอพลาสติกหด
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ใบตรวจสอบการขนถายวัสดุ
ขอมูลทั่ว ๆ ไป

โรงงาน …เซ็นทรัลฟูด จํากัด..
โดย …นายจิรวุฒิ...ทวิชศรี...

วันที่ …8.พ.ย.42….

ผลการตรวจสอบตัวแปรที่ชี้ใหเห็นวาควรมีการปรับปรุง
ใช ไมใช

หมายเหตุ

1. สภาพที่แออัด
2. การดูแลไมทั่วถึง
3. เสนทางการขนถายสับสนวุนวาย
4. วัสดุเก็บไวในกระบวนการผลิตมากเกินไป
5. เนื้อที่บนพื้นอาคารวางมาก
6. วัสดุวางกองบนพื้นโดยตรง
7. ไมใชพื้นที่เหนือหัว
8. วัสดุไดรับความเสียหาย
9. มีเศษวัสดุมาก
10. ระยะทางการเคลื่อนที่ไกล
11. รูปแบบการไหลซับซอน
12. การเคลื่อนที่กลับไปกลับมา
13. มีสี่แยกมาก
14. หนวยทํางานที่สัมพันธกันแตไกลจากกัน
15. มีสิ่งกีดขวางการขนถายวัสดุ
16. การจราจรติดขัด
17. พื้นโรงงานขาดการบํารุงรักษา
18. มีการขนถายระหวางช้ันมากเกินไป
19. การขนถายเศษวัสดุออกไมเพียงพอ
20. กองวัสดุในสถานที่ทํางานมากเกินไป
21. การขนถายที่ไมจําเปน
22. มีการขนถายซํ้า
23. อุปกรณการขนถายวางมาก
24. อุปกรณการผลิตวางมาก
25. คนงานคอยวัสดุ
26. คาแรงงานรองสูง
27. คาขนถายวัสดุสูง
28. มีการคอยงานโดยไมทราบสาเหตุ
29. รูปแบบการไหลไมดี
30. ทางวิ่งคดโคงมาก
31. ทางวิ่งแคบมาก
32. บนทางวิ่งไมมีเครื่องหมาย
33. การใชชวงระหวางเสาไมดี

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 ใบตรวจสอบการขนถายวัสดุเกี่ยวกับขอมูลทั่ว ๆ ไป
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ใบตรวจสอบการขนถายวัสดุ
วิธีการขนถายวัสดุ

โรงงาน …เซ็นทรัลฟูดจํากัด..    โดย …นายจิรวุฒิ...ทวิขศรี... วันที่ …8.พ.ย.42….
ผลการตรวจสอบตัวแปรที่ชี้ใหเห็นวาควรมีการปรับปรุง

ใช ไมใช
หมายเหตุ

1. ขนถายวัสดุทีละช้ิน
2. ไมใชหลักการของแรงโนมถวง
3. พื้นที่เก็บวัสดุในที่ทํางานไมเพียงพอ
4. การเคลื่อนที่ระหวางพื้นที่ทํางานไมดี
5. การควบคุมสตอกยากลําบาก
6. การผลิตเกิดคอขวด
7. กําหนดการตาง ๆ ทําไดยาก
8. การขนถายวัสดุหละหลวม
9. เครื่องจักรการผลิตวางวาน
10. การจัดสงวัสดุผิดที่
11. การขนถายวัสดุเปนไปอยางเช่ืองชา
12. วิธีการขนถายอันตราย
13. งานขนถายดวยมือเปนไปอยางยากลําบาก
14. วิธีการขนถายไมปลอดภัย
15. อุปกรณการขนถายไมปลอดภัย
16. วิธีการขนถายใชระบบกลไกเกินความจําเปน
17. อุปกรณขนถายทํางานมากเกินไป
18. ใชอุปกรณขนถายต่ํากวาความสามารถหรือบรรทุกนอย
19. คนงานคอยวัสดุ
20. ตองใชความพยายามทางกายภาพมากเกินไป
21. ผลผลิตออกมานอย
22. ใชเวลาในการขึ้นของและลงของมากเกินไป
23. สถานที่ทํางานแออัด
24. การขนถายเฉพาะแผนกไมประสานรวมกัน
25. ขอจํากัดของอาคารโรงงานมีมากจนขัดขวางการขนถาย
26. ขอจํากัดของอุปกรณขนถายมีมากจนขัดขวางการขนถาย
27. การจราจรบริเวณสี่แยกติดขัดมาก
28. ของที่มีน้ําหนักมากแตขนถายระยะไกล
29. ระบบการสื่อสารหรืองานเอกสารทําใหการขนถายลาชา
30. การพวงตอรถพวงใชระบบมือ
31. อุปกรณการขนถายไมเปนมาตรฐาน
32. วิธีการขนถายไมเปนมาตรฐาน
33. ชนิดของอุปกรณขนถายมากเกินไป
34. คอนเทนเนอรที่ในกระบวนการผลิตไมไดมาตรฐาน
35. เสนทางการไหลแบบซิกแซก
ใชระบบกลไกในการขนถายนอยเกินไป
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รูปที่ 4.11 ใบตรวจสอบการขนถายวัสดุเกี่ยวกับวิธีการขนถายวัสดุ
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4.3 การวิเคราะหดานวิธีการผลิต

ปญหาดานวิธีการผลิตของโรงงานตัวอยางที่นอกเหนือจากปญหาที่เกิดจากการวาง
ผังโรงงานที่ไมถูกตองตามหลักวิศวกรรมที่ดีแลว ยังพบวามีปญหาดานวิธีการผลิตที่จะตองมีการ
ปรับปรุงอยูดวย    ซึ่งสภาพของปญหาในดานวิธีการผลิตปลาอบกรอบปรุงรสบรรจุกระปองนั้นมี
ดังนี้

(1) การใชเครื่องผสมเครื่องปรุงรสที่ไมมีฝาปดทําใหพนักงานตองใชมือกั้นปลาในขณะทํา
การผสม ดังแสดงในรูปที่ 4.12 เปนการทํางานสวนเกิน  แทนที่จะใชเวลานั้นไปทํางานอื่น   และสง
ผลใหมี cycle time เทากับ 44 นาที/รอบ

(2) การใชชนิดของกาวในเครื่องปดฉลากที่ไมถูกตองกับชนิดของฉลากจึงพบวามีกระปอง
ที่ผานเครื่องปดฉลากแลวฉลากไมติดกับกระปอง     เนื่องจากกาวที่ใชในการผลิตใชแบบเดียวคือ
กาวสําหรับกระดาษไมเคลือบเงาซึ่งจะติดไดดีกับกระดาษที่ไมเคลือบเงา สวนกระดาษที่เคลือบเงา
ก็สามารถติดไดแตจะสามารถหลุดไดงาย แตฉลากที่ใชในโรงงานมี 2 แบบคือแบบเคลือบเงา และ
ไมเคลือบเงา ดังนั้นในการผลิตจึงมีกระปองบางสวนที่ไมติดกับฉลาก ตารางที่ 4.7 แสดงปริมาณ
กระปองที่ไมติดฉลากตั้งแตเดือนตุลาคมถึงเดือนธันวาคม พ.ศ.2542 มีทั้งหมด 2,217 กระปอง
หรือ 739 กระปอง/เดือน ซึ่งคิดเปน 0.31 % ของจํานวนที่ผลิต ซึ่งกระปองที่ฉลากไมติดนั้นจะตอง
นํามาใสเขาเครื่องปดฉลากใหมอีกครั้งหนึ่งทําใหเสียเวลาในการแกไขอยางไรประโยชน
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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 :
     ใชเครื่องผสมผสมเครื่องปรุงรสกับปลาทอด

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 ขนปลาทอดและเครื่องปรุงเขามา

 8 ตักปลาทอดที่รอนแลวใสเครื่อง
 10 เทเครื่องปรุงรสใสเครื่องและเปดสวิตซ

วาง

10

 30

ใชมือกั้นที่ปากเครื่องไมใหปลาหก ผสม

30
31 ปดเครื่องและขนถาดที่จะใสปลามารอ

 41
ตักปลาใสถาดและเกลี่ย

 44 ยกถาดไปเรียงในตูอบ

วาง

44

รูปที่ 4.12 แผนภูมิคน – เครื่องจักรของการผสม
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ตารางที่ 4.7 จํานวนกระปองที่ไมติดฉลาก

เดือน กระปองที่ไมติดฉลาก
(กระปอง)

ผลผลิต (กระปอง) %

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) พนักงานบางสวนขาดความเขาใจในข้ันตอนการทํางาน ซึ่งขั้นตอนที่พบวาพนักงานยัง
ขาดความเขาใจมีดังนี้

(ก) ขั้นตอนการประทับวันหมดอายุที่ฝา พบวาพนักงานจะใชมือเช็ดที่ฝากอนการประทับ
เพราะเคยเห็นคนที่สอนงานทํามากอนทําโดยบอกวาถาไมเช็ดหมึกจะไมติด ซึ่งในความเปนจริง
แลวไมจําเปนตองเช็ดกอนทุกฝา รวมทั้งพนักงานจะประทับวันหมดอายุแลวจะโยนฝานั้นใสกลอง
ไปเร่ือย ๆ ทีละฝาจนหมด       หลังจากนั้นจึงมาเรียงฝาเก็บซอนกันเปนตั้ง ๆ อีกครั้งเพื่อนําเขา
เครื่องปดฝาอัตโนมัติภายหลัง  ซึ่งพบวาเวลาที่ตองใชในการเรียงฝากระปองที่โยนไวใหเปน
ระเบียบประมาณ 3 นาที/ 500 ฝา/คน

(ข) ขั้นตอนการบรรจุกระปองใสถุงพลาสติกรัดกอนการ shrink พบวาพนักงานจะเรียงตรา
ของผลิตภัณฑใหตรงกัน  ทุกกระปองทุกถุง เพราะเห็นตัวอยางที่นํามาใหดูที่บังเอิญเรียงกันอยู จึง
เปนลักษณะการทํางานที่ชาซึ่งมีอัตราการทํางานเทากับ 6.3 วินาที/กระปอง/คน   ซึ่งในความจริง
แลวไมมีความจําเปนที่จะตองเรียงตราสินคาใหตรงกันก็ได  สําหรับการบรรจุถุงในแบบที่ไมตอง
เรียงตราสินคาใหตรงกันจะเปนลักษณะการทํางานที่เร็วซึ่งมีอัตราการทํางานเทากับ 5.9 วินาที/
กระปอง/คน และวิธีการบรรจุกระปองใสถุงพลาสติกนี้พบวาการอาปากถุงเพื่อบรรจุนั้นทําไดไม
สะดวกเนื่องจากปากถุงมีขนาดใกลเคียงกับกระปอง

(ค) ในขั้นตอนการบรรจุกระปองใสลัง ซึ่งจะตองเรียงกระปอง 3 แถว แถวละ 4 กระปอง
สูง 4 ชั้น พบวาพนักงานบางสวนจะเรียงกระปองซอนกันเปนชุดชุดละ 4 กระปองเทาความสูงของ
ลัง แลวจับใสลังทีละชุด 12 คร้ัง ซึ่งจะใสยากเมื่อถึงชุดสุดทายเนื่องจากจะเหลือชองที่เล็กมาก ทํา
ใหไมสะดวกในการดันใหเขาพอดีตามที่ตองการ วิธีนี้เปนวิธีการทํางานที่ชาใชเวลาในการทํางาน
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ถึง 2.5 วินาที/กระปอง/คน  แตมีพนักงานอีกสวนหยิบกระปองครั้งละ 2 มือ มือละ 2 กระปอง แลว
คอย ๆ เรียงเปนชั้น ๆ ไปเร่ือย ๆ จากกนลังจนเต็มลัง ซึ่งกระปองสุดทายที่ตองบรรจุก็มีชองวางเล็ก
เชนเดียวกัน แตจํานวนกระปองที่ตองใสเหลืออยูนอยกวาดังนั้นจึงสามารถทําไดสะดวกกวา วิธีนี้
เปนวิธีการที่เร็วกวา ซึ่งวิธีนี้ใชเวลาทํางาน 2.1 วินาที/กระปอง/คน

ปญหาเหลานี้สงผลใหมีพนักงานบางสวนใชวิธีการผลิตที่มีขั้นตอนที่ไมจําเปนเกิดขึ้นมาก 
รูปที่ 4.13 – 4.18 จะแสดงถึงลักษณะการทํางานที่เร็วและชาของพนักงาน โดยจะสังเกตเห็นไดวา
ในลักษณะการทํางานที่ชานั้นจะมีข้ันตอนการทํางาน       และการเคลื่อนยายที่มากกวาลักษณะ
การทํางานที่เร็วอยูมาก ซึ่งการศึกษาทางดานวิธีการผลิตนี้ ในขณะที่มีการขาดแคลนวัตถุดิบจะไม
สงผลตอสภาพการผลิตมากนัก แตเมื่อมีการจัดใหมีวัตถุดิบที่ใชในการผลิตอยางเต็มที่แลว การ
ปรับปรุงดานวิธีการทํางานจะทําใหการผลิตมีประสิทธิภาพมากขึ้น

Operation Chart
ผลิตภัณฑ
   ฝากระปองประทับวันที่หมดอายุ

กระบวนวิธีการทํางาน
   ประทับวันที่หมดอายุลงบนฝากระปอง

เงื่อนไขการทํางาน
   อากาศดี

สถานที่ทํางาน
   พื้นที่ทายสายการผลิต

เขียนโดย นายจิรวุฒิ  ทวิชศรี
วันที่ 9 ตุลาคม พ.ศ.2542

ตรวจโดย
วันที่

มือซาย มือขวา
หยิบฝากระปอง รอคอย
เคลื่อนยายมาที่ตัก รอคอย
จับฝาใหแนน ใชนิ้วเช็ดฝา
จับฝาใหแนน หยิบตราประทับ
จับฝาใหแนน เลื่อนตราประทับไปฝา
จับฝาใหแนน ประทับวันหมดอายุ
โยนฝาใสกลอง 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 การประทับวันหมดอายุในลักษณะที่ชา
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Operation Chart
ผลิตภัณฑ
   ฝากระปองประทับวันที่หมดอายุ

กระบวนวิธีการทํางาน
   ประทับวันที่หมดอายุลงบนฝากระปอง

เงื่อนไขการทํางาน
   อากาศดี

สถานที่ทํางาน
   พื้นที่ทายสายการผลิต

เขียนโดย นายจิรวุฒิ  ทวิชศรี
วันที่ 9 ตุลาคม พ.ศ.2542

ตรวจโดย
วันที่

มือซาย มือขวา
หยิบฝากระปอง จับตราประทับ
เคลื่อนยายมาที่ตัก เลื่อนตราประทับไปฝา
จับฝาใหแนน ประทับวันหมดอายุ
โยนฝาใสกลอง 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
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Operation Chart
ผลิตภัณฑ
   ปลากระปอง 6 กระปองใสถุงพลาสติก

กระบวนวิธีการทํางาน
   นํากระปอง 6 กระปองบรรจุในถุงพลาสติก

เงื่อนไขการทํางาน
   อากาศดี

สถานที่ทํางาน
   พื้นที่ทายสายการผลิต

เขียนโดย นายจิรวุฒิ  ทวิชศรี
วันที่ 9 ตุลาคม พ.ศ.2542

ตรวจโดย
วันที่

มือซาย มือขวา
หยิบถุงพลาสติก รอคอย
เคลื่อนยายมาที่ตัก รอคอย
อาปากถุง อาปากถุง
หยิบ 2 กระปอง วางถุงพลาสติก
เรียงฉลากใหตรงกัน เรียงฉลากใหตรงกัน
ถือกระปองไว หยิบถุงพลาสติก
ถือกระปองไว เคลื่อนถุงมาที่ตัก
จับกระปองใสถุง ถือถุงไว
หยิบ 2 กระปอง วางถุงพลาสติก
เรียงฉลากใหตรงกัน เรียงฉลากใหตรงกัน
ถือกระปองไว หยิบถุงพลาสติก
ถือกระปองไว เคลื่อนถุงมาที่ตัก
จับกระปองใสถุง ถือถุงไว
หยิบ 2 กระปอง วางถุงพลาสติก
เรียงฉลากใหตรงกัน เรียงฉลากใหตรงกัน
ถือกระปองไว หยิบถุงพลาสติก
ถือกระปองไว เคลื่อนถุงมาที่ตัก
จับกระปองใสถุง ถือถุงไว
หยิบบารโคด ถือถุงไว
เคลื่อนยายมาที่ถุง 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 การบรรจุกระปองใสถุงพลาสติกในลักษณะที่ชา
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Operation Chart
ผลิตภัณฑ
   ปลากระปอง 6 กระปองใสถุงพลาสติก

กระบวนวิธีการทํางาน
   นํากระปอง 6 กระปองบรรจุในถุงพลาสติก

เงื่อนไขการทํางาน
   อากาศดี

สถานที่ทํางาน
   พื้นที่ทายสายการผลิต

เขียนโดย นายจิรวุฒิ  ทวิชศรี
วันที่ 9 ตุลาคม พ.ศ.2542

ตรวจโดย
วันที่

มือซาย มือขวา
หยิบถุงพลาสติก รอคอย
เคลื่อนยายมาที่ตัก รอคอย
อาปากถุง อาปากถุง
หยิบ 2 กระปอง ถือถุงไว
เรียงกระปองใสถุง ถือถุงไว
หยิบ 2 กระปอง ถือถุงไว
เรียงกระปองใสถุง ถือถุงไว
หยิบ 2 กระปอง ถือถุงไว
เรียงกระปองใสถุง ถือถุงไว
หยิบบารโคด ถือถุงไว
เคลื่อนยายมาที่ถุง 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 การบรรจุกระปองใสถุงพลาสติกในลักษณะที่เร็ว
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Operation Chart
ผลิตภัณฑ
   ลังบรรจุกระปอง 48 กระปอง

กระบวนวิธีการทํางาน
   บรรจุกระปองใสลัง

เงื่อนไขการทํางาน
   อากาศดี

สถานที่ทํางาน
   พื้นที่ทายสายการผลิต

เขียนโดย นายจิรวุฒิ  ทวิชศรี
วันที่ 9 ตุลาคม พ.ศ.2542

ตรวจโดย
วันที่

มือซาย มือขวา
หยิบ 2 กระปอง หยิบ 2 กระปอง
ถือกระปองไว เคลื่อนยายมามือซาย
ถือกระปองไว หยิบ 2 กระปอง
ถือกระปองไว เคลื่อนยายมามือซาย
ถือกระปองไว หยิบ 2 กระปอง
ถือกระปองไว เคลื่อนยายมามือซาย
จับใสลัง จับใสลัง
หยิบ 2 กระปอง หยิบ 2 กระปอง
ถือกระปองไว เคลื่อนยายมามือซาย
ถือกระปองไว หยิบ 2 กระปอง
ถือกระปองไว เคลื่อนยายมามือซาย
ถือกระปองไว หยิบ 2 กระปอง
ถือกระปองไว เคลื่อนยายมามือซาย
จับใสลัง จับใสลัง
หยิบ 2 กระปอง หยิบ 2 กระปอง
ถือกระปองไว เคลื่อนยายมามือซาย
ถือกระปองไว หยิบ 2 กระปอง
ถือกระปองไว เคลื่อนยายมามือซาย
ถือกระปองไว หยิบ 2 กระปอง
ถือกระปองไว เคลื่อนยายมามือซาย
จับใสลัง จับใสลัง
หยิบ 2 กระปอง หยิบ 2 กระปอง
ถือกระปองไว เคลื่อนยายมามือซาย

รูปที่ 4.17 การบรรจุกระปองใสลังในลักษณะที่ชา
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มือซาย มือขวา
ถือกระปองไว หยิบ 2 กระปอง
ถือกระปองไว เคลื่อนยายมามือซาย
ถือกระปองไว หยิบ 2 กระปอง
ถือกระปองไว เคลื่อนยายมามือซาย
จับใสลัง จับใสลัง
หยิบ 2 กระปอง หยิบ 2 กระปอง
ถือกระปองไว เคลื่อนยายมามือซาย
ถือกระปองไว หยิบ 2 กระปอง
ถือกระปองไว เคลื่อนยายมามือซาย
ถือกระปองไว หยิบ 2 กระปอง
ถือกระปองไว เคลื่อนยายมามือซาย
จับใสลัง จับใสลัง
หยิบ 2 กระปอง หยิบ 2 กระปอง
ถือกระปองไว เคลื่อนยายมามือซาย
ถือกระปองไว หยิบ 2 กระปอง
ถือกระปองไว เคลื่อนยายมามือซาย
ถือกระปองไว หยิบ 2 กระปอง
ถือกระปองไว เคลื่อนยายมามือซาย
จับใสลัง จับใสลัง

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 (ตอ) การบรรจุกระปองใสลังในลักษณะที่ชา
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Operation Chart
ผลิตภัณฑ   ลังบรรจุกระปอง 48 กระปอง กระบวนวิธีการทํางาน   บรรจุกระปองใสลัง
เงื่อนไขการทํางาน   อากาศดี สถานที่ทํางาน   พื้นที่ทายสายการผลิต
เขียนโดย นายจิรวุฒิ  ทวิชศรี
วันที่ 9 ตุลาคม พ.ศ.2542

ตรวจโดย
วันที่

มือซาย มือขวา
หยิบ 2 กระปอง หยิบ 2 กระปอง
จับใสลัง จับใสลัง
หยิบ 2 กระปอง หยิบ 2 กระปอง
จับใสลัง จับใสลัง
หยิบ 2 กระปอง หยิบ 2 กระปอง
จับใสลัง จับใสลัง
หยิบ 2 กระปอง หยิบ 2 กระปอง
จับใสลัง จับใสลัง
หยิบ 2 กระปอง หยิบ 2 กระปอง
จับใสลัง จับใสลัง
หยิบ 2 กระปอง หยิบ 2 กระปอง
จับใสลัง จับใสลัง
หยิบ 2 กระปอง หยิบ 2 กระปอง
จับใสลัง จับใสลัง
หยิบ 2 กระปอง หยิบ 2 กระปอง
จับใสลัง จับใสลัง
หยิบ 2 กระปอง หยิบ 2 กระปอง
จับใสลัง จับใสลัง
หยิบ 2 กระปอง หยิบ 2 กระปอง
จับใสลัง จับใสลัง
หยิบ 2 กระปอง หยิบ 2 กระปอง
จับใสลัง จับใสลัง
หยิบ 2 กระปอง หยิบ 2 กระปอง
จับใสลัง จับใสลัง

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 การบรรจุกระปองใสลังในลักษณะที่เร็ว
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4.4 การวิเคราะหทางดานวัตถุดิบ

ปจจุบันในการผลิตมักพบปญหาดานวัตถุดิบอยูเสมอ ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้

ปลาทอดซึ่งเปนวัตถุดิบหลักของการผลิตมีไมเพียงพอและไมสม่ําเสมอ ซึ่งในการดําเนิน
การผลิตที่มีความตองการปลาทอดถึงวันละ  640 kg/วัน แตมีวัตถุดิบนําเขาในชวงสูงสุดเทากับ
311.68 kg/วัน และในชวงขาดแคลนเทากับ 160.84 kg/วัน โดยเฉลี่ยจะเทากับ 226.23 kg/วัน ซึ่ง
มีสาเหตุมาจากเปนปลามีจํานวนจํากัดขึ้นอยูกับอิทธิพลของฤดูกาล แตสาเหตุหลักเกิดจากการ
วางแผนการจัดหาวัตถุดิบที่ไมเหมาะสม           ซึ่งเกิดจากการขาดขอมูลในการตัดสินใจสั่งซื้อ
โดยเฉพาะการที่มีแหลงซื้อปลาทอดเพียงแหงเดียวคือที่มหาชัย       และไมมีพนักงานที่ทําหนาที่
รับผิดชอบติดตอประสานงานในเรื่องการจัดหาวัตถุดิบโดยตรง        ประกอบกับการที่ทางโรงงาน
มีการผลิตสินคาประเภทเดียว จึงทําใหเกิดปญหาการขาดวัตถุดิบอยางรุนแรง และสงผลใหเกิด
การหยุดชะงักของสายการผลิตทั้งโรงงานซึ่งเปนปญหาหลักในการผลิตของโรงงาน จากขอมูลตา
รางที่ 4.4 พบวามีการหยุดสายการผลิตเนื่องจากการขาดแคลนวัตถุดิบ 202 คร้ัง หรือ 20.2%
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บทที่ 5

การกําหนดแนวทางการปรับปรุงสายการผลิต

สภาพปญหาทางการผลิตของโรงงานที่มีผลผลิตตกต่ําเมื่อเมื่อเทียบกับกําลังการผลิตมี 
ผลสวนใหญเกิดจากปญหาดานวัตถุดิบ  แตการปรับปรุงสายการผลิตเพื่อเตรียมการรองรับการ
ผลิตจะตองดําเนินารกอนที่จะพบปญหาการผลิตในอนาคต ซึ่งจําเปนตองปรับปรุงสายการผลิต
เพื่อใหสามารถทําการผลิตเพิ่มสูงขึ้นไดโดยความราบรื่น

โดยแบงเปนการปรับปรุงดานตาง ๆ ดังนี้

 เครื่องจักรที่ใชในการผลิต
 วัตถุดิบนําเขา
 วิธีการผลิต
 แรงงานที่ใชในการผลิต
 การจัดวางผังโรงงานและการขนถายวัสดุ

5.1 การปรับปรุงปญหาดานเครื่องจักรที่ใชในการผลิต

จากการวิเคราะหสภาพปญหาพบวาทางโรงงานมีเครื่องจักรบางสวนเสียและบางสวนที่
ปลอยทิ้งไวเฉย ๆ  โดยเฉพาะสวนของตูอบที่มีกําลังการผลิตต่ําสุดซึ่งเปนตัวกําหนดกําลังการผลิต
ของโรงงานนั้นในจํานวนทั้งหมด 4 ตูมีใชงานได 3 ตูและเสียอยู 1 ตูนั้น ทําใหไมสามารถผลิตได
ตามกําลังการผลิตที่มี นอกจากนั้นยังเกิดจากปญหาดานวัตถุดิบและกระบวนวิธีการทํางานให
เกิดการใชประโยชนของตูอบเพียง 35.66%

แนวทางในการปรับปรุงปญหาดานเครื่องจักรที่ใชมีดังนี้

(1) นําเครื่องปนแหงมาทดลองใช ซึ่งมีแนวคิดมาจากการที่กําลังการผลิตของตูอบเปน
สวนที่ต่ําที่สุดและเปนตัวกําหนดกําลังการผลิตของทางโรงงาน  หากสามารถปรับปรุงใหขั้นตอน
การอบทําไดเร็วขึ้นก็จะทําใหกําลังการผลิตสูงขึ้นได จึงไดทดลองใชเครื่องปนแหงมาปนปลากอน
ขั้นตอนการผสม ซึ่งจากการศึกษาวิธีการและขอจํากัดในการผลิต ทําใหสังเกตไดวาในขั้นตอนของ
การอบนั้นเวลาที่ใชในการดําเนินการจะขึ้นอยูกับลักษณะทางคุณภาพของปลาทอดกรอบคือ ถา
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ปลาทอดกรอบที่สงเขามามีน้ํามันนอย (ไมอมน้ํามัน) จะสงผลใหใชเวลาในการอบสั้นลง ทําให
สามารถประหยัดพลังงานแกสที่ใชในตูอบ รวมทั้งน้ําซอสสามารถแทรกซึมเขาไปในเนื้อปลาที่ไม
อมน้ํามันไดดีอีกดวย  จากแนวคิดนี้จึงดําเนินการปรับปรุงวิธีการผลิตดวยการหาวิธีการในการ
แยกน้ํามันออกจากปลากอนการผลิต โดยออกแบบเครื่องปนแหงซึ่งมีลักษณะการทํางานคลาย
กับเครื่องปนแหงที่ใชในเครื่องซักผาทั่วไป โดยเครื่องปนที่ไดออกแบบไวมีลักษณะดังรูปที่ 5.1
และไดทดลองจัดทําเครื่องปนเพื่อทดสอบการใชงานขึ้นโดยใชเครื่องซักผาที่ไมไดใชงานแลวมา
ปรับปรุงแกไข ซึ่งมีคาใชจายทั้งหมดเทากับ 6,500 บาท จะไดเครื่องปนตนแบบดังรูปที่ 5.2    ซึ่ง
เปนการปนในแนวนอนตามสภาพของเครื่องซักผาที่หามาไดตางจากที่ไดออกแบบไวเล็กนอย แลว
ทําการทดลองปนปลาทอดเพื่อเอาน้ํามันออก ซึ่งการใชเครื่องปนน้ํามันที่ไดจัดทําขึ้นมานั้นจะ
บรรจุปลาทอดใสถังปนจนเต็มพอดีเพื่อลดการกระแทกของปลากับถัง      โดยใชเวลาปน 3-5
นาที/คร้ัง ตามสภาพของวัตถุดิบ ซึ่งจากการทดลองปนเบื้องตนสงผลใหเวลาที่ใชในการอบโดย
เฉลี่ยลดลงจาก 114.5 นาที/คร้ัง เปน 99.93 นาที/คร้ัง ดังแสดงในตารางที่ 5.1 สงผลใหคาแกสตอ
น้ําหนักปลาทอดลดลงจาก 1.08 บาท/kg เปน 0.94 บาท/kg ดังแสดงในตารางที่ 5.2 ซึ่งเมื่อมีวัตถุ
ดิบเพียงพอและมีการใชกําลังการผลิตอยางเต็มที่เทากับ 16,000 kg/เดือนแลวจะทําใหประหยัด
คาแกสได 2,240 บาท/เดือน นอกจากนี้ในอนาคตควรจะทําการศึกษาหาขอมูลเพิ่มเติมในสวน
ของปริมาณปลาทอดที่ใส ความเร็วรอบ และเวลาที่ใชในการปนที่เหมาะสมกับการปฏิบัติงาน
เพื่อใหปลาที่ผานการปนแหงแลวมีคุณภาพตามที่กําหนด คือปลาทอดที่ผานการปนตองไมแตก
หักจนกลายเปนปลาปนหรือปลาชิ้นเล็กมากเกินไป เนื่องจากปลาปนไมสามารถใชในการผลิตได
ซึ่งสามารถตรวจสอบคุณภาพของปลาที่ผานการปนและแบงชั้นคุณภาพสําหรับใชในการผลิตโดย
การนําปลาไปรอนกับตะแกรงที่มีรูมีขนาด 1 × 1 cm 2   การรอนครั้งแรกนี้จะไดเศษปลาขนาด
เล็กที่สุดไมสามารถนําไปผลิตได      แลวนํามารอนตอในครั้งที่  2   โดยใชตะแกรงขนาด    2.5 ×
2.5 cm 2  ซึ่งจะไดปลาที่มีขนาดอยูในชวงพอที่จะนํามาผลิตไดแตชิ้นไมใหญมากนัก แลวจึงนําไป
รอนครั้งที่ 3 กับตะแกรงที่มีรูขนาด 3 × 3 cm 2  จะไดปลาที่มีขนาดใหญที่สุดที่สามารถนําไปผลิต
ได ซึ่งปลาที่เหลือบนตะแกรงจะมีขนาดใหญเกินไปและจะตองหักใหมีขนาดเล็กลงกอนนําไปผลิต
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รูปที่ 5.1 ลักษณะของเครื่องปนตามที่ออกแบบ

รูปที่ 5.2 ลักษณะของเครื่องปนตามที่ไดทดลองทําขึ้น

วาลวระบาย
น้ํามัน

น้ํามันที่ออก
จากปลา
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ตารางที่ 5.1 เวลาที่ใชในขั้นตอนการอบกอนและหลังจากการ
ใชเครื่องปนเอาน้ํามันออกกอน

ปลาทอดชุดที่ ไมใชเครื่องปน
แหง (นาที)

ใชเครื่องปน
แหงปน (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 คาแกสและปริมาณผลผลิตกอนและหลังการใชเครื่องปนแหง

กอนการใชเครื่อง หลังการใชเครื่อง
เดือน ต.ค. พ.ย. ธ.ค. เฉลี่ย ม.ค. ก.พ. เฉลี่ย

คาแกส (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
คาแกส/น้ําหนักผลผลิต

 (บาท/kg)
1.11 1.06 1.06 1.08 0.92 0.95 0.94
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 (2) ซอมตูอบที่ยังใชการไมได เนื่องจากเปนตูอบที่ไมไดออกแบบมาเพื่อการอบแหงโดย
ตรง แตเปนตูอบสําหรับทําขนมที่นํามาดัดแปลงตอเติมบางสวนใหม จึงเกิดปญหาเรื่องการ
กระจายความรอน เนื่องจาก ชุดใบพัดเปาลมใชงานไมได  จึงทําการซอมโดยการตัดชุดใบพัดเปา
ลมของเดิมออก แลวเปลี่ยนตําแหนงและขนาดใหถูกตองเพื่อใหสามารถอัดแรงดันของอากาศให
ไหลเวียนทั่วทั้งตูอบได เมื่อซอมเสร็จแลวจึงมีตูอบที่ใชงานไดรวม 4 ตู สงผลใหกําลังการผลิต
สําหรับแผนกอบปลารักษาระดับที่ 640 kg/วันได ดังนั้นเมื่อมีการจัดการดานวัตถุดิบไดดีขึ้น และ
มีการปรับกระบวนวิธีการทํางานใหเหมาะสมขึ้น กําลังการผลิตนี้จะสามารถรองรับไดอยางไรก็
ตามถาพิจารณาจากสภาพการผลิตในปจจุบันการซอมตูอบใหดีขึ้นอาจจะถือเปนการเตรียมการ
แกปญหาเทานั้น

(3) ดัดแปลงเครื่องปดฝาที่ใชไฟฟาที่ไมไดใชงานใหสามารถปดฝาทรงสูงได เนื่องจาก
เครื่องปดฝาที่ใชไฟฟาที่ใชไฟฟาเพียงเครื่องเดียวมีกําลังการผลิตเทากับ 28,800 กระปอง/วัน ก็
เพียงพอตอกําลังการผลิต 25,600 กระปอง/วันแลว แตเครื่องปดฝาทรงสูงที่ใชแรงงานคนมีกําลัง
การผลิตเพียง 5,760 กระปอง/วันเทานั้น     ซึ่งจะเปนอุปสรรคตอการทํางานหากมีการผลิตใกล
เคียงกับกําลังการผลิต เนื่องจากต่ํากวากําลังการผลิตอยูมาก ดังนั้นหากดัดแปลงเครื่องปดฝาที่ใช
ไฟฟาที่เหลือใหสามารถใชปดฝากระปองทรงสูงไดก็จะเพิ่มกําลังการผลิตในสวนของการปดฝา
ทรงสูงไดมาก และไมกระทบตอกําลังการผลิตโดยรวมดวย ดังนั้นจึงดัดแปลงเครื่องปดฝาที่เหลือ
อยูใหสามารถใชงานไดตามแนวคิดดังกลาว โดยมีคาใชจายทั้งหมดประมาณ 5,000 บาท ซึ่งสง
ผลใหกําลังการผลิตของการปดฝากระปองทรงสูงเพิ่มข้ึน 28,800/5,760 = 5 เทา



119

5.3 การปรับปรุงปญหาดานวัตถุดิบนําเขา

จากการวิเคราะหปญหาของโรงงานตัวอยางดานวัตถุดิบพบวา ปญหาหลักคือการขาด
ปลาทอด       ทําใหมีวัตถุดิบนําเขาสายการผลิตไมเพียงพอตอกําลังการผลิตทําใหสายการผลิต
ทั้งหมดตองมีการหยุดชงักเพื่อรอวัตถุดิบ ซึ่งมีวัตถุดิบนําเขาสายการผลิตโดยเฉลี่ยเพียง 226.23
kg/วัน     หรือประมาณ 35.35 % ของกําลังการผลิต 640 kg/วัน เทานั้น     ซึ่งสาเหตุของการขาด
วัตถุดิบเนื่องมาจากมีแหลงซื้อปลาทอดเพียงแหลงเดียว และจํานวนปลาขึ้นกับฤดูกาล

การปรับปรุงปญหาดานวัตถุดิบนําเขาโดยการจัดหาแหลงวัตถุดิบเพิ่มข้ึน ซึ่งจากการที่ใน
ปจจุบันมีแหลงที่จัดสงวัตถุดิบเพียงแหลงเดียว ซึ่งไมสามารถตอบสนองกําลังการผลิตได จึงตอง
ทําการติดตอจัดหาแหลงซื้อปลาทอดที่สามารถจัดสงไดในปริมาณ       และคุณภาพตามที่
ตองการแหลงอื่น ซึ่งจากการสํารวจและติดตอแหลงซื้อปลาทอดตาง ๆ ทําใหไดผูขายราย อ่ืน ๆ
เขามาเพิ่มข้ึน จากเดิมที่มีแหลงเดียวเพิ่มเปน 4 แหลง ซึ่งรายละเอียดของแหลงซื้อปลาทอดแหลง
ตาง ๆ จะแสดงในตารางที่ 5.3

ตารางที่ 5.3 รายละเอียดของแหลงสงปลาทอดแหลงตาง ๆ

ราคาโดยเฉลี่ย (บาท/kg)ชื่อโรงทอด จังหวัด
ปลาเกล็ด ปลาแปน

เปย (แหลงเดิมที่มีอยู) สมุทรสาคร 85 80
สมยศ เพชรบุรี 87 82
คลองใหญ สมุทรปราการ 85 78
คลองดาน ตราด 89 81

ทําใหโรงงานสามารถจัดหาวัตถุดิบนําเขาไดมากขึ้น ซึ่งสามารถตอบสนองกําลังการผลิต
ของโรงงานไดดีขึ้น      ตั้งแตเดือนมกราคมถึงเดือนพฤษภาคม พ.ศ.2543   มีการนําเขาวัตถุดิบ
เพื่อทําการผลิตเพิ่มข้ึนเปน 10,743.2 kg/เดือน หรือ 429.73 kg/วัน      ดังแสดงในตารางที่ 5.4
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ตารางที่ 5.4 ปริมาณปลาทอดที่นําเขามาผลิตจําแนกตามผูขายตั้งแตเดือนมกราคมถึงเดือน
พฤษภาคม พ.ศ.2543

ปลาเกล็ดขาว (kg) ปลาแปนแกว (kg)เดือน
เปย สมยศ คลอง

ใหญ
คลอง
ดาน

รวม เปย สมยศ คลอง
ใหญ

คลอง
ดาน

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 การปรับปรุงปญหาดานวิธีการผลิต

เมื่อมีการจัดหาวัตถุดิบที่ใชในการผลิตมากขึ้นแลว การปรับปรุงดานวิธีการทํางานจะทํา
ใหการผลิตมีประสิทธิภาพมากขึ้น ซึ่งการปรับปรุงปญหาดานวิธีการผลิตประกอบดวยสวนตาง ๆ
ดังนี้

(1) การจัดทําอุปกรณสําหรับชวยการทํางาน
(2) การเลือกใชกาวใหถูกประเภท
(3) การศึกษาการทํางานของกระบวนการผลิต

5.2.1 การจัดทําอุปกรณเสริมสําหรับการทํางาน

เครื่องผสมที่ใชอยูยังไมมีฝาปด ซึ่งวิธีการผสมจะตองใหเครื่องหมุนในแนวนอน       ดังนั้น
ในขณะผสมจึงตองมีพนักงานคอยใชมือกั้นไมใหปลาหกจากบริเวณปากเครื่องผสม ผูวิจัยจึง
สังเกตไดวาหากมีการจัดหาฝามาปดปากเครื่องก็จะสามารถลดการใชแรงงานในสวนนี้ได   ดังนั้น
จึงดําเนินการหาซื้อฝามาปดในราคา 250 บาท ซึ่งสงผลใหพนักงานสามารถใชเวลาใหเปน
ประโยชนมากขึ้นโดยการจัดเตรียมวัตถุดิบและสวนผสมตาง ๆ เพื่อการผสมรอบตอไป รวมทั้งการ
จัดเตรียมปลาที่ผสมเครื่องปรุงแลวเกลี่ยลงในถาดเพื่อข้ันตอนการอบแหงตอไป    และทําให
cycle time ลดลงจาก 44 นาที เหลือเพียง 32 นาทีเทานั้น 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 :
     ใชเครื่องผสมผสมเครื่องปรุงรสกับปลาทอด

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 ขนปลาทอดและเครื่องปรุงเขามา
8 ตักปลาทอดที่รอนแลวใสเครื่อง
10 เทเครื่องปรุงรสใสเครื่องและเปดสวิตซ

วาง
10

20
ขนถาดใสปลาเขามา แลวตักปลา
ที่ผสมแลวชุดแรกใสถาด และเกลี่ย

23 เรียงถาดในตูอบแลวปดเครื่องผสม

30
วาง

ผสม

30
32 เทปลาที่ผสมแลวใสถังรอไว เทปลาใสถัง 32

รูปที่ 5.3 แผนภูมิคน – เครื่องจักรของการผสมเครื่องปรุงรส (วิธีใหม)
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5.2.2 การเลือกใชกาวใหถูกประเภท

จากปญหาเรื่องการที่มีฉลากไมติดกระปอง สามารถแกไปไดโดยจัดหากาวสําหรับฉลาก
กระดาษทั้งแบบเคลือบเงา และแบบไมเคลือบเงามาใชสําหรับเครื่องปดฉลาก พรอมทั้งแยก
ประเภทวัสดุที่จะตองใชกับกาวแตละชนิดใหชัดเจน และคอยเฝาระวังในการปฏิบัติงานจริงใหเปน
ไปตามที่กําหนด ซึ่งในสวนนี้จะชวยลดกระปองที่ไมติดฉลากที่ตองนํากลับมาแกไขใหมตั้งแต
เดือนมกราคมถึงเดือนพฤษภาคม พ.ศ.2543 ดังแสดงในตารางที่ 5.5      เหลือเพียง 124
กระปอง/เดือน ซึ่งคิดเปน 0.029% ของจํานวนที่ผลิต  จากเดิมที่มีถึง  739 กระปอง/เดือน หรือ
0.403% ของจํานวนที่ผลิต

ตารางที่ 5.5 จํานวนกระปองที่ไมติดฉลากตั้งแตเดือนมกราคมถึงเดือนพฤษภาคม พ.ศ.2543

เดือน กระปองที่ไมติดฉลาก
(กระปอง)

ผลผลิต (กระปอง) %

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

จากปญหาการขาดมาตรฐานการผลิตจึงทําใหเกิดความสับสนของพนักงาน และวิธีการ
ทํางานมีขั้นตอนที่เกินความจําเปนอยูมากนั้น สามารถแกไขไดโดยวิธีการศึกษาการทํางาน เพื่อ
หาวิธีการทํางานที่เหมาะสม ซึ่งจากการศึกษาการทํางานสามารถกําหนดวิธีการทํางานใหมใน
สวนตาง ๆ ไดดังนี้

(1) ขั้นตอนการประทับวันที่หมดอายุลงบนฝากระปอง
(2) ขั้นตอนการบรรจุกระปองใสถุงพลาสติก
(3) ขั้นตอนการบรรจุกระปองใสลัง

5.2.3.1 ขั้นตอนการประทับวันที่หมดอายุลงบนฝากระปอง

จากการวิเคราะหสภาพปญหาพบวาวิธีการทํางานในขั้นตอนการประทับวันที่หมดอายุลง
บนฝากระปองนั้นควรยกเลิกการทํางานในลักษณะที่ชา ที่พนักงานตองเช็ดฝากอนการประทับตรา
ทุกฝา แลวปรับมาใชวิธีการทํางานในลักษณะที่เร็ว ที่พนักงานไมตองเช็ดฝาทุกฝา แตพบวาถึงจะ
ทํางานในลักษณะที่เร็วแลว พนักงานก็ยังตองกลับมาเรียงฝากระปองที่โยนไวใหเปนระเบียบ  เพื่อ
เขาเครื่องปดฝากระปองภายหลังจากการประทับวันที่หมดอายุอีกครั้ง ซึ่งเสียเวลาในการเรียง
ประมาณ 3 นาที/ 500 ฝา/คน  ดังนั้นจึงไดจัดทําอุปกรณเสริมเพื่อใหการทํางานสะดวกขึ้น และ
ขจัดขั้นตอนการกลับมาเรียงฝากระปองอีกครั้ง โดยออกแบบอุปกรณที่มีลักษณะเหมือนกลองสูงมี
ขนาดใหญกวาเสนผาศูนยกลางที่มากที่สุดของฝากระปองที่ใชเล็กนอยคือ 10 เซ็นติเมตร เพื่อให
สะดวกในการวางฝา โดยที่ไมมีฝากลองดานบน และดานขางหนึ่งขาง ซึ่งมีลักษณะและขนาดดัง
รูปที่ 5.4 เพื่อใหพนักงานประทับวันที่หมดอายุแลวก็วางฝาใสในกลองไปเรื่อย ๆ เปนชั้น ๆ เมื่อ
เต็มแลวก็สามารถยกไปทั้งกลองเพื่อนําไปใสในเครื่องปดฝากระปองอัตโนมัติไดทันที โดยที่
พนักงานไมจําเปนตองเรียงฝากระปองอีกครั้ง ดังนั้นหากมีการผลิตเต็มกําลังการผลิตจะชวยลด
เวลาในการเรียงฝาได 2.56 ชั่วโมง/วัน ซึ่งวิธีการประทับวันที่หมดอายุวิธีใหมนี้สามารถแสดงไดดัง
รูปที่ 5.5
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รูปที่ 5.4 กลองใสฝาที่ผานการประทับวันที่หมดอายุที่ออกแบบ
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Operation Chart
ผลิตภัณฑ
   ฝากระปองประทับวันที่หมดอายุ

กระบวนวิธีการทํางาน
   ประทับวันที่หมดอายุลงบนฝากระปอง

เงื่อนไขการทํางาน
   อากาศดี

สถานที่ทํางาน
   พื้นที่ทายสายการผลิต

เขียนโดย นายจิรวุฒิ  ทวิชศรี
วันที่ 19 มกราคม พ.ศ.2543

ตรวจโดย
วันที่

มือซาย มือขวา
หยิบฝากระปอง จับตราประทับ
เคลื่อนยายมาที่ตัก เลื่อนตราประทับไปฝา
จับฝาใหแนน ประทับวันหมดอายุ
วางฝาเรียงใสกลอง 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 ขั้นตอนการบรรจุกระปองใสถุงพลาสติก

จากการวิเคราะหสภาพปญหาพบวาวิธีการทํางานในขั้นตอนการบรรจุกระปองใสถุง
พลาสติกนั้นควรยกเลิกการทํางานในลักษณะที่ชา ที่พนักงานตองเรียงตราผลิตภัณฑแตละ
กระปองใหตรงกันกอนทุกกระปอง แลวปรับมาใชวิธีการทํางานในลักษณะที่เร็ว ที่พนักงานไมตอง
เรียงตราผลิตภัณฑทุกแตพบวาถึงจะทํางานในลักษณะที่เร็วแลว ก็ยังมีอุปสรรคในการทํางานของ
พนักงานคือพบวาพนักงานจะเสียเวลาในการอาปากถุง เนื่องจากถุงที่ใชเปนถุงใหมปากถุงจึงยัง
เรียบติดกัน และกระปองพลิกหมุนไมอยูในลักษณะที่เปนระเบียบ เนื่องจากถุงที่ใชมีขนาดพอดีกับ
จํานวนกระปองที่บรรจุ และมีขนาดเล็กดังนั้นการสอดมือเขาไปในถุงจึงทําไดไมสะดวก และสงผล
ใหกระปองที่บรรจุไวกอนแลวเกิดการพลิกไดงาย ดังนั้นจึงไดจัดทําอุปกรณเสริมเพื่อใหการทํางาน
สะดวกขึ้น โดยสามารถอาปากถุงไดสะดวก บรรจุกระปองใสถุงไดงายขึ้น และทําใหกระปองเรียง
อยางเปนระเบียบ โดยออกแบบอุปกรณที่มีลักษณะเปนถาดที่มีผนังหนึ่งดาน เพื่อใหสามารถหยิบ
กระปองเขามาเรียงไดงาย ซึ่งมีความกวางพอที่จะบรรจะกระปอง 6 กระปองคือ กวาง 10 cm ยาว
30 cm สูง 12 cm สวนปลายจะเรียวบางเพื่อสามารถสอดเขาไปในปากถุงไดงาย ดังรูปที่ 5.6  ขั้น
ตอนการทํางานจะเริ่มจากพนักงานหยิบกระปองมาเรียงใสถาดนี้ 6 กระปองแลวจึงสอดถาดเขา
ไปในถุงแลวดึงถาดออก แลวจึงติดบารโคด ดังแสดงในรูปที่ 5.7 ซึ่งพบวาการทํางานโดยใช
อุปกรณนี้พนักงานสามารถทํางานดวยจํานวนขั้นตอนที่ลดลงจาก 13 ขั้นตอน เหลือ 12 ขั้นตอน
และสงผลใหผลิตไดเร็วขึ้นจาก 6.3 วินาที/กระปอง เหลือ 5.5 วินาที/กระปอง อีกดวย

รูปที่ 5.6 ถาดบรรจุกระปองสําหรับใสถุงพลาสติกที่ออกแบบ
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Operation Chart
ผลิตภัณฑ
   ปลากระปอง 6 กระปองใสถุงพลาสติก

กระบวนวิธีการทํางาน
   นํากระปอง 6 กระปองบรรจุในถุงพลาสติก

เงื่อนไขการทํางาน
   อากาศดี

สถานที่ทํางาน
   พื้นที่ทายสายการผลิต

เขียนโดย นายจิรวุฒิ  ทวิชศรี
วันที่ 19 มกราคม พ.ศ.2543

ตรวจโดย
วันที่

มือซาย มือขวา
หยิบ 2 กระปอง หยิบ 2 กระปอง
เรียงกระปองใสถาด เรียงกระปองใสถาด
หยิบ 2 กระปอง รอคอย
เรียงกระปองใสถาด รอคอย
หยิบถุงพลาสติก รอคอย
ขยี้ปากถุง หยิบถาด
ถือถุงไว ดันถาดใสถุง
ถือถุงไว ดึงถาดออกมา
ถือถุงไว หยิบบารโคด
ถือถุงไว เคลื่อนยายมาที่ถุง
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 การบรรจุกระปองใสถุงพลาสติกวิธีที่ปรับปรุงใหม
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5.2.3.3 ขั้นตอนการบรรจุกระปองใสลัง

จากการวิเคราะหสภาพปญหาพบวาวิธีการทํางานในขั้นตอนการบรรจุกระปองใสลังนั้น
ควรยกเลิกการทํางานในลักษณะที่ชา ที่พนักงานเรียงกระปองเปนตั้ง ๆ แลวยัดใสลัง เนื่องจากมี
ขั้นตอนที่มากกวา และยังไมสะดวกในการปฏิบัติงานอีกดวย แลวปรับมาใชวิธีการทํางานใน
ลักษณะที่เร็ว ที่พนักงานบรรจุกระปองทีละชั้นตั้งแตกนลังจนเต็ม ซึ่งสามารถลดเวลาในการเก็บ
กระปองบรรจุใสลังไดจาก 2.5 วินาที/กระปอง/คน เหลือเพียง 2.1 วินาที/กระปอง/คน เทานั้น วิธี
การทํางานใหมจะเปนดังที่แสดงในรูปที่ 5.8

จากการปรับปรุงวิธีการทํางานในขั้นตอนการบรรจุซึ่งประกอบดวยการบรรจุที่ตองใส
พลาสติกหด และไมตองใสพลาสติกหดนั้น ทําใหเวลาที่ใชในการบรรจุแบบที่ตองใสพลาสติกหด
เหลือ 5.5 วินาที/กระปอง และแบบที่ไมตองใสพลาสติกหดเหลือ 2.1 วินาที/กระปอง โดยที่สัดสวน
ระหวางแบบที่ตองใสพลาสติกหดตอแบบที่ไมใสพลาสติกหดเทากับ 9:11 ดังที่กลาวในบทที่ 3 ทํา
ใหเมื่อมีการผลิตเต็มกําลังการผลิตเวลาที่ใชในการบรรจุจาก 4.21 วินาที/กระปองเหลือ 3.63
วินาที/กระปอง เทากับลดเวลาในกระบวนการบรรจุกระปองไดประมาณวันละ 4.12 ชั่วโมง
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Operation Chart
ผลิตภัณฑ   ลังบรรจุกระปอง 48 กระปอง กระบวนวิธีการทํางาน   บรรจุกระปองใสลัง
เงื่อนไขการทํางาน   อากาศดี สถานที่ทํางาน   พื้นที่ทายสายการผลิต
เขียนโดย นายจิรวุฒิ  ทวิชศรี
วันที่ 19 มกราคม พ.ศ.2543

ตรวจโดย
วันที่

มือซาย มือขวา
หยิบ 2 กระปอง หยิบ 2 กระปอง
จับใสลัง จับใสลัง
หยิบ 2 กระปอง หยิบ 2 กระปอง
จับใสลัง จับใสลัง
หยิบ 2 กระปอง หยิบ 2 กระปอง
จับใสลัง จับใสลัง
หยิบ 2 กระปอง หยิบ 2 กระปอง
จับใสลัง จับใสลัง
หยิบ 2 กระปอง หยิบ 2 กระปอง
จับใสลัง จับใสลัง
หยิบ 2 กระปอง หยิบ 2 กระปอง
จับใสลัง จับใสลัง
หยิบ 2 กระปอง หยิบ 2 กระปอง
จับใสลัง จับใสลัง
หยิบ 2 กระปอง หยิบ 2 กระปอง
จับใสลัง จับใสลัง
หยิบ 2 กระปอง หยิบ 2 กระปอง
จับใสลัง จับใสลัง
หยิบ 2 กระปอง หยิบ 2 กระปอง
จับใสลัง จับใสลัง
หยิบ 2 กระปอง หยิบ 2 กระปอง
จับใสลัง จับใสลัง
หยิบ 2 กระปอง หยิบ 2 กระปอง
จับใสลัง จับใสลัง

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 การบรรจุกระปองใสลังวิธีที่ปรับปรุงใหม
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5.4 การกําหนดจํานวนแรงงานที่ใชในการผลิต

จากการวิเคราะหสภาพปญหาในบทที่ 4 พบวาปญหาหลักที่เกิดขึ้นในการผลิตทางดาน
แรงงานคือการมีจํานวนพนักงานนอยลง และไมเพียงพอในชวงเวลาที่มีวัตถุดิบมาก จึงสงผลให
ขาดความสมดุลในการผลิต รวมทั้งเกิดสภาพการวางงานของเครื่องจักร โดยแนวทางที่จะสามารถ
ลดความรุนแรงของปญหานี้ไดคือการจัดสมดุลของสายการผลิต โดยการคํานวณความตองการ
ดานแรงงานในแตละขั้นตอนการผลิตไดจากสูตรตอไปนี้

โดยที่ T = เวลาที่ใชผลิตตอหนวย
H = จํานวนชั่วโมงทํางานตอวัน
P = อัตราการผลิตหรือจํานวนผลิตตอวัน

จากการกําหนดแนวทางปรับปรุงทางดานวัตถุดิบ ทําใหมีวัตถุดิบนําเขามากขึ้น ดังนั้นจึง
จําเปนตองมีการจางพนักงานเพิ่มข้ึนเพื่อใหสมดุลกับกําลังการผลิตที่มีคือ 640 kg/วัน หรือ
25,600 กระปอง/วัน ดังนั้นสามารถคํานวณหาปริมาณพนักงานที่ตองการในแตละแผนกไดดังนี้

(ก) แผนกตักปลาบรรจุกระปอง

จากขอมูลการผลิตจะไดวา

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

= 1.955 คน

เพราะฉะนั้นจะตองใชพนักงานในแผนกตักปลาบรรจุกระปองเทากับ 2 คน จึงไมตอง
หาพนักงานเพิ่มข้ึนในแผนกนี้

N =T*P/(60H)
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(ข) แผนกชั่งน้ําหนักปลากระปอง

จากขอมูลการผลิตจะไดวา

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

= 4.00 คน

เพราะฉะนั้นจะตองใชพนักงานในแผนกชั่งน้ําหนักปลากระปองเทากับ 4 คน จึงไม
ตองหาพนักงานเพิ่มข้ึนในแผนกนี้

(ค) แผนกเก็บกระปองที่ผลิตแลวใสลัง

จากขอมูลการผลิตพบวาอัตราสวนของงานในแผนกเก็บกระปองที่ผลิตแลวใสลังระหวาง
ในสวนที่ตอง shrink และไม shrink เทากับ 9:11 ดังนั้นอัตราการทํางานของพนักงานในแผนกนี้จึง
เทากับ [(5.5*9) +(2.1*11)]/20 = 3.63 วินาที/กระปอง/คน ซึ่งจะไดวา

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

= 3.23 คน

เพราะฉะนั้นจะตองใชพนักงานในแผนกบรรจุกระปองใสลังเทากับ 4 คน ดังนั้นจึง
ตองจัดหาพนักงานเพิ่มข้ึน 4 คน จากเดิมที่ไมมีพนักงานประจําทําหนาที่รับผิดชอบในแผนกนี้

สรุปไดวาจะตองจางแรงงานเพิ่มข้ึน 4 คน จาก 12 คน เปน 16 คน และเพื่อใหทราบ
ถึงลักษณะงานที่ทําและจํานวนแรงงานที่ตองใชในแตละกระบวนการที่จัดใหม จึงจะนําเสนอ
ดวยตารางที่ 5.6
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ตารางที่ 5.6 ลักษณะงานและจํานวนคนปฏิบัติการในแตละขั้นตอนของกระบวนการผลิตปลาอบ
กรอบปรุงรสบรรจุกระปอง

แผนกหนวย
งาน

ลักษณะงาน จํานวน
พนักงาน

หมายเหตุ

- เตรียมปลา - นําปลาใสตะแกรงรอน 1
- เตรียมเครื่อง
ปรุงรส

-นําซอสปรุงรส น้ําตาล และเกลือไอโอดีนมา
ผสมกันในหมอ
-นําเครื่องปรุงรสที่ไดไปเคี่ยวใหเหนียว
- ทําความสะอาดถาด ตูอบ และเครื่องผสม

1 ใชพนักงานคนเดียวกับ
การเตรียมปลา

- ผสมเครื่อง
ปรุงรสกับปลา

- นําปลาที่รอนแลวและเครื่องปรุงรสที่เตรียมไว
มาผสมดวยเครื่องผสม

1

- อบปลา - ตักปลาที่ผสมเครื่องปรุงรสแลวใสถาด
- เรียงถาดในแตละชั้นภายในตู
- กลับดานถาดขณะอบ
- ยกถาดปลาที่อบแลวสงแผนกตักปลา

1 ใชพนักงานคนเดียวกับ
การผสม

- ตักปลาบรรจุ
กระปอง

- ขนยายลังที่บรรจุกระปองมาเตรียมไว
- ตักปลาใสกระปอง แลวเรียงใสถาด

2

- ชั่งน้ําหนัก - ขนยายถาดใสกระปองมาวางบนโตะ
- ชั่งน้ําหนัก
- ประทับวันหมดอายุบนฝาที่จะเขาเครื่องปด
ฝา

4

- เครื่องปดฝา - ควบคุมปดฝากระปอง 1
- เครื่องปด
ฉลาก

- ควบคุมปดฉลากตามลักษณะสินคา 1 ใชพนักงานคนเดียวกับที่
คุมเครื่องปดฝากระปอง

- บรรจุใสลัง - ขนยายกระปองจากทายสายการผลิต
- ใสพลาสติกหด และติดบารโคด
- นําเขาเครื่อง shrink
- บรรจุใสลังกระดาษ
- ขนยายไปเก็บในคลังสินคา

4
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5.5 การปรับปรุงดานการจัดวางผังโรงงานและการขนถายวัสดุ

จากการวิเคราะหสภาพปญหาของโรงงานพบวาการจัดวางผังโรงงานที่ไมถูกตองตาม
หลักวิศวกรรม ประกอบกับอุปกรณขนถายวัสดุที่ใชยังไมเหมาะสมในหลายขั้นตอนการทํางาน จึง
สงผลใหผลผลิตต่ํา ซึ่งแนวทางการแกปญหาโดย การปรับปรุงระบบการขนถายวัสดุในขณะ
ปฏิบัติงาน และการจัดวางตําแหนงของสถานีงานใหเหมาะสม

5.5.1 การปรับปรุงระบบการขนถายวัสดุในขณะปฏิบัติงาน

จากปญหาเรื่องการเสียเวลาในการขนถายวัสดุสูง และการเกิดของเสียจากการขนถาย
วัสดุนั้น สามารถแกปญหาไดโดยการนําอุปกรณการขนถายวัสดุที่เหมาะสมมาใชในการผลิต โดย
การจัดทํารางเพื่อใหกระปองที่ออกจากเครื่องปดฉลากไมตกลงมากระแทกพื้นอยางแรง และเพื่อ
ใหขนถายกระปองไปในพื้นที่ที่พนักงานใชในการเก็บบรรจุใสลัง ทําใหลดเวลาและแรงงานที่ใชใน
ขนยายได โดยในเบื้องตนไดออกแบบรางไว 2 ลักษณะคือแบบไหลเวียน และแบบซิกแซก แตเมื่อ
พิจารณาถึงความเหมาะสมจากการที่ตองการลดแรงกระแทก และตองการขนยายกระปองไปสูอีก
พื้นที่ทํางานหนึ่ง จึงตัดสินใจใชรางแบบไหลเวียน ซึ่งทั้งกระปองทรงเตี้ยและทรงสูงสามารถไหลได
โดยไมตองปรับแตง และสามารถปรับระดับความสูง และสามารถถอดรางใหสั้นหรือตอใหยาวขึ้น
ตามความเหมาะสมได ทําจาก stainless steel เพื่อปองกันสนิม ในราคา 5,000 บาท ซึ่งขนาด
และการจัดวางตําแหนงของรางจะเปนดังรูปที่ 5.9 - 5.10 ทําใหกระปองไมตกกระทบพื้นอยางแรง
แลวบุบ รวมทั้งพนักงานไมตองเสียเวลาในการโกยกระปองออกจากทายเครื่องปดฉลาก ซึ่งจาก
เดิมพนักงานจะใชมือและเทาโกยออกไปเรื่อย ๆ เมื่อมีกระปองกองอยูเต็มทายเครื่องปดฉลาก ซึ่ง
เปนสาเหตุของการที่กระปองกระทบกันเอง หรือถูกเหยียบแลวบุบได จึงทําใหจํานวนกระปองที่บุบ
ตั้งแตเดือนมกราคมถึงเดือนพฤษภาคม พ.ศ.2543 ลดลงจาก 0.57% เหลือ 0.055% ดังแสดงใน
ตารางที่ 5.7 นอกจากนี้ลักษณะการทํางานก็จะเปลี่ยนไปจากการเก็บกระปองจากพื้นใสลังก็จะ
เปนการนั่งทางดานขางของรางแลวหยิบกระปองที่วิ่งมาตามรางใสลังทันที จึงทําใหสามารถหยิบ
ไดสะดวกขึ้น
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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 สามารถใสเพิ่ม
หรือถอดออกได

ขาตั้งสามารถปรับระดับ
สูง/ต่ําได

เครื่องปดฉลากอัตโนมัติ

เครื่องปดฉลากอัตโนมัติ

1.5 m
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ตารางที่ 5.7 จํานวนกระปองที่บุบหลังการใชรางที่จัดทําขึ้น

เดือน จํานวนที่บุบ
(กระปอง)

ผลผลิต
(กระปอง)

%

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 การจัดวางตําแหนงของสถานีงานใหเหมาะสม

จากสภาพปญหาที่พบวามีพนักงานเดินเพื่อเคลื่อนยายวัสดุระหวางผลิตในแตละ
กระบวนการผลิตสูง โดยเฉพาะในระหวางขั้นตอนการตัก การชั่ง การบรรจุกระปองใสพลาสติกหด
และการเก็บกระปองบรรจุใสลัง เนื่องจากในขั้นตอนจากการตักถึงการชั่งนั้นโตะที่พนักงานชั่งอยู
หางจากโตะที่พนักงานตักใชวางกระปองที่ตักแลวซอนกันไว จึงทําใหพนักงานชั่งตองยกถาดที่มี
กระปองเรียงซอนกันไปทีละชุด ซึ่งเมื่อหมดก็จะตองลุกขึ้นมาหยิบถาดใหมอีก ทําใหเสียเวลาใน
การขนยายสูง และเกิดการเสียหายของวัสดุระหวางผลิต ดังนั้นจึงตองทําการปรับปรุงโดยการจัด
วางตําแหนงของสถานีงานใหมใหเหมาะสมโดยการวิเคราะหความสัมพันธของแตละแผนก และ
การไหลของวัสดุ

(1) การจัดทําแผนภูมิความสัมพันธของหนวยงาน

 แผนภูมิความสัมพันธแสดงถึงความสัมพันธของแตละกิจกรรม โดยมีคะแนนเปนตัว
แสดงระดับความสัมพันธวาแตละกิจกรรมมีความสัมพันธมากนอยแตไหน ระดับความสัมพันธ
แสดงโดยตัวอักษรภาษาอังกฤษ A, E, I, O, U และ X สวนตัวเลขจะแทนเหตุผลของกิจกรรมนั้น
ซึ่งจะไดดังรูปที่ 5.11
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ตารางที่ 5.8 ความหมายของตัวอักษรที่ใชแสดงระดับความสัมพันธ

ตัวอักษร ตัวเลข จํานวนเสน ความหมาย ความสัมพันธ
A
E
I
O
U
X

4
3
2
1
0
-1

ตองติดกัน
อยูใกลกัน

ควรอยูใกลกัน
ใกลกันก็ได

ไมจําเปนตองใกลกัน
หามอยูใกลกัน

จําเปนอยางยิ่ง
สําคัญเปนพิเศษ

สําคัญ
ใกลเคียงกัน
ไมสําคัญ
ควรแยกกัน

ตารางที่ 5.9 เหตุผลของความสัมพันธ

รหัส เหตุผล
1
2
3
4
5
6

ลําดับตอเนื่องกัน
เคลื่อนยายสะดวก
การควบคุมดูแล
ใชพนักงานรวมกัน
มีฝุนละอองมาก
สะดวก



138

รูป 5.11 แผนภูมิความสัมพันธของกิจกรรม

1. คลังวัตถุดิบ

2. แผนกรอนปลาทอด

3. แผนกผสมเครื่องปรุง

4. แผนกอบแหง

5. แผนกตัก

8. แผนกปดฉลาก

9. พื้นที่ใสพลาสติกและเขาเครื่อง shrink

Activity Relationship Chart

 รหัส                   เหตุผล
1 ใชขอมูลรวมกัน
2 ใชคนงานรวมกัน
3 ใชพ้ืนที่เดียวกัน
4 ระดับการติดตอสวนตัว
5 ระดับการติดตองานเอกสาร
6 ลําดับการไหลของงาน
7 ทํางานคลายกัน
8 ใชเครื่องจักรเดียวกัน
9 มีปญหาดานกลิ่น

  รหัส             ความหมาย
A         ตองติดกัน
E         อยูใกลกันที่สุด
I          ควรอยูใกลกัน
O        ใกลกันก็ได
U        ไมจําเปนตองใกลกัน
X         หามอยูใกลกัน

ชื่อโรงงาน ...............................โครงการ..........
ผูเขียน .......................  รวมกับ ......................
วันที่ ..........................  แผนที่ ........ จาก ........
อางอิง ...........................................................

จิรวุฒิ
เซ็นทรัลฟูด จํากัด

21/2/2000 1               1

6. แผนกชั่ง

7. แผนกปดฝากระปอง

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. พื้นที่เก็บกระปองใสลัง

11. คลังสินคาสําเร็จรูป

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
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ตารางที่ 5.10 สรุปความสัมพันธของคูกิจกรรมกับหนวยงาน

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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จํานวนความสัมพันธทั้งหมด   = จํานวนหนวยงาน × (จํานวนงาน – 1)
2

  = 12 × (12 - 1)
             2

  = 66  ความสัมพันธ

ข้ันตอนตอไปในการใชแผนภูมิความสัมพันธของกิจกรรมคือ  การสรางและการปรับปรุง
ไดอะแกรมความสัมพันธของกิจกรรมดังรูปที่ 5.12 – 5.13 เพื่อใชในการพัฒนาจัดทําเปนผังแผนก
ผลิตตอไป
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x-
1

คลังวัตถุดิบ

x-
2

แผนกรอน

x-
3

แผนกผสมเครื่องปรุง

x-
4

แผนกอบแหง

x-
8

แผนกปดฉลาก

x-
7

แผนกปดฝากระปอง

x-
6

แผนกชั่ง

x-
5

แผนกตัก

x-  8,9
9

พ้ืนที่ใสถุงพลาสติก

x-
10

พ้ืนที่เก็บกระปองใสลัง

x-
11

คลังสินคาสําเร็จรูป

x-
12

สํานักงาน

รูปที่ 5.12 ไดอะแกรมความสัมพันธของกิจกรรม

x-
1

คลังวัตถุดิบ

x-
2

แผนกรอน

x-
3

แผนกผสมเครื่องปรุง

x-
4

แผนกอบแหง

x-
8

แผนกปดฉลาก

x-
7

แผนกปดฝากระปอง

x-
6

แผนกชั่ง

x-
5

แผนกตัก

x-  8,9
9

พ้ืนที่ใสถุงพลาสติก

x-
10

พ้ืนที่เก็บกระปองใสลัง

x-
11

คลังสินคาสําเร็จรูป

x-
12

สํานักงาน

รูปที่ 5.13 ไดอะแกรมความสัมพันธของกิจกรรมที่ปรับปรุงแลว

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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จากไดอะแกรมความสัมพันธสามารถเขียนผังโรงงานที่ปรับปรุงใหมโดยการคํานึงถึง
ความสะดวกในการเคลื่อนยายและใชคาใชจายในการเคลื่อนยายนอยที่สุดพบโดยการดูจากการ
วิเคราะหความสัมพันธระหวางแผนก ไดจัดทําผังโรงงานขึ้นมา 2 แบบดังนี้

ผังแบบที่ 1 จะไดผังโรงงานดังรูปที่ 5.14 มีการไหลและแผนภูมิแสดงการไหลดังรูปที่
5.15 – 5.16 และรูปที่ 5.17 - 5.18        โดยการปรับปรุงผังโรงงานเปนดังนี้

(1) ยายพื้นที่สําหรับตักปลาบรรจุกระปองใหมาชิดผนังดานซายมากขึ้น พรอมทั้ง
ขยับสายพายลําเลียงออกหางจากผนังมากขึ้น แลวจัดโตะใหพนักงานที่นั่งชั่งน้ําหนักทั้งหมดอยู
ระหวางพื้นที่ตักปลาและสายพานลําเลียง และเปนโตะทํางานของแตละคนแยกกัน โดยมีโตะ
สําหรับวางกระปองที่ตักแลวอยูระหวางแผนกตัก       กับแผนกชั่งน้ําหนัก เพื่อใหพนักงานชั่ง
สามารถเอื้อมมือไปหยิบถาดที่มีกระปองที่ตักปลาใสแลว ไดเลย โดยไมตองลุกเดินไปมา

(2) นําเครื่องปดฝากระปองอัตโนมัติที่ดัดแปลงสําหรับปดฝากระปองทรงสูงแลวมา
ตอกับสายพานลําเลียงอีกดานหนึ่ง อยูเคียงกับเครื่องปดฝากระปองทรงเตี้ยที่มีอยูเดิม และจัดทํา
รางแยกที่สามารถเลือกใหกระปองเขาเครื่องที่ตองการได

(3) จัดทํารางที่กระปองทรงเตี้ยและทรงสูงสามารถไหลไดจากเครื่องปดฝาทั้ง 2
เครื่องเขาเครื่องปดฉลาก ดังรูปที่ 5.19 – 5.20

(4) จัดพื้นที่การเก็บกระปองบรรจุลังใหชิดกับผนัง โดยมีเครื่อง shrink ตั้งอยูภายใน
พื้นที่การเก็บ
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1

2

3

4 5

6 7

11

12

13

14

1. แผนกผสมเครื่องปรุงรสและอบแหง
2. แผนกผึ่งและตักปลาใสกระปอง
3. พื้นที่เก็บวัตถุดิบและรอน
4. พื้นที่วางกระปองที่ตักปลาแลว
5. แผนกชั่งน้ําหนัก
6. เครื่องปดฝากระปองทรงเตี้ย
7. เครื่องปดฝากระปองทรงสูง
8. เครื่องปดฉลาก
9. พื้นที่สําหรับพนักงานนั่งเก็บกระปอง

ใสถุงพลาสติกและเก็บใสลัง
10. เครื่อง shrink
11. บันได
12. พื้นที่เก็บสินคาสําเร็จรูป
13. พื้นที่สํานักงาน
14. พื้นที่สําหรับนําสินคาสําเร็จรูปใสรถ

บรรทุก

รูปที่ 5.14 ผังโรงงานแบบที่ 1

89

10
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รูปที่ 5.15 การไหลของการผลิตที่ใชกระปองทรงเตี้ยและทรงสูงผังโรงงานแบบที่ 1 หอพลาสติกหด

วัตถุดิบ
เตรียมวัตถุดิบและ
ผสมเครื่องปรุงรสอบกรอบ

2345 1

ตักใส
กระปอง

7
6

8 ชั่งน้ําหนัก
9 10 11 12

13

ปดฝา 14

ปดฉลาก

1516

17

18 19

21

เก็บใสลัง

คลังสินคา

shrink 20

22

เก็บใสลัง
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รูปที่ 5.16 การไหลของการผลิตที่ใชกระปองทรงเตี้ยและทรงสูงผังโรงงานแบบที่ 1 ไมหอพลาสติกหด

วัตถุดิบ
 เตรียมวัตถุดิบและ
ผสมเครื่องปรุงรสอบกรอบ

2345 1

ตักใส
กระปอง

7
6

8 ชั่งน้ําหนัก
9 10 11 12

13

ปดฝา 14

ปดฉลาก

1516

17

18

19

20

เก็บใสลัง

คลังสินคา
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แผนภูมิแสดงการไหลของการผลิต
[     ] ปจจุบัน      [ ] ปรับปรุงแลว
โรงงาน บริษัท เซ็นทรัลฟูด จํากัด        กระบวนการผลิต บรรจุกระปองทรงเตี้ยและทรงสูงหอพลาสติกหด
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
ลําเลียงไปตูอบ
อบกรอบ
ผึ่งใหเย็น

ตักบรรจุกระปอง
ลําเลียงไปวางบนโตะ

พักรอใหพนักงานชั่งมายกไป
พนักงานชั่งลําเลียงไปชั่ง

ชั่งน้ําหนัก
สายพานลําเลียงไปปดฝา

ปดฝา
สายพานลําเลียงไปปดฉลาก

ปดฉลาก
ลําเลียงไปใสถุง

ใสถุงพลาสติกและติดบารโคด
ลําเลียงไปเขาเครื่อง shrink

shrink
บรรจุใสลัง

ลําเลียงไปเก็บ
คลังสินคา

3.8

4.2

1

1

4.8

3

4

4.5

12

รวมระยะทาง 38.3
รูปที่ 5.17 แผนภูมิการไหลของวัสดุสําหรับกระบวนการบรรจุกระปองทรงเตี้ยและทรงสูงหอ

พลาสติกหด ของผังโรงงานแบบที่ 1
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แผนภูมิแสดงการไหลของการผลิต
[     ] ปจจุบัน      [ ] ปรับปรุงแลว
โรงงาน บริษัท เซ็นทรัลฟูด จํากัด        กระบวนการผลิต บรรจุกระปองทรงเตี้ยและทรงสูงไมหอพลาสติกหด
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
ลําเลียงไปตูอบ
อบกรอบ
ผึ่งใหเย็น

ตักบรรจุกระปอง
ลําเลียงไปวางบนโตะ

พักรอใหพนักงานชั่งมายกไป
พนักงานชั่งลําเลียงไปชั่ง

ชั่งน้ําหนัก
สายพานลําเลียงไปปดฝา

ปดฝา
สายพานลําเลียงไปปดฉลาก

ปดฉลาก
ลําเลียงไปบรรจุ
บรรจุใสลัง

รอขนยายไปเก็บ
ลําเลียงไปเก็บ
คลังสินคา

3.8

4.2

1

1

4.8

3

4

16.5

รวมระยะทาง 38.3
รูปที่ 5.18 แผนภูมิการไหลของวัสดุสําหรับกระบวนการบรรจุกระปองทรงเตี้ยและทรงสูง

ไมหอพลาสติกหด ของผังโรงงานแบบที่ 1
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รูปที่ 5.19 พื้นที่การทํางานของพนักงานกอนการปรับปรุง

แผนกอบปลา

ถาดผึ่งปลาหลัง
การอบ

ลังบรรจุกระปอง
โตะสําหรับวาง
กระปองหลังตัก

โตะทํางานสําหรับช่ัง
น้ําหนัก

เครื่องปดฝากระปอง
ทรงเตี้ย

เครื่องปดฉลาก

พนักงานตัก
พนักงานชั่ง
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รูปที่ 5.20 พื้นที่การทํางานของพนักงานตามผังแบบที่ 1

แผนกอบปลา

ถาดผึ่งปลาหลัง
การอบ

ลังบรรจุกระปอง

โตะทํางานสําหรับช่ัง
น้ําหนัก

โตะสําหรับวาง
กระปองหลังตัก

เครื่องปดฝากระปอง
ทรงเตี้ย

เครื่องปดฝากระปอง
ทรงสูง

เครื่องปดฉลาก

พนักงานตัก
พนักงานชั่ง



150

ผังแบบที่ 2 จะไดผังโรงงานดังรูปที่ 5.21 ซึ่งมีการไหลและแผนภูมิแสดงการไหลดังรูปที่
5.22 – 5.25 และตารางที่ 5.26 - 5.27 โดยการปรับปรุงผังโรงงานเปนดังนี้

(1) ยายพื้นที่สําหรับชั่งน้ําหนักและสายการผลิตเดิมมาบริเวณติดผนัง พรอมทั้งเพิ่ม
พื้นที่การชั่งน้ําหนักสําหรับการผลิตที่ตองใชกระปองทรงสูง ไวอีกฝงหนึ่งของสายพานลําเลียง โดย
จัดพื้นที่ และโตะการทํางานของพนักงานชั่งน้ําหนักตามผังแบบที่ 1 แตโตะสําหรับวางกระปองที่
ตักปลาใสแลวจะอยูระหวางแผนกตัก กับแผนกชั่งน้ําหนัก ดังนั้นพนักงานชั่งน้ําหนักจึงยังตองลุก
เดินไปหยิบถาดใสกระปองที่ตักปลาใสแลวเหมือนเดิม

(2) จะตองจัดตั้งสายพานลําเลียงเพิ่มข้ึนอีกหนึ่งชุดสําหรับการผลิตที่ใชกระปองทรง
สูง โดยมีคาใชจาย 7,000 บาท

(3) นําเครื่องปดฝากระปองอัตโนมัติที่ดัดแปลงสําหรับปดฝากระปองทรงสูงแลวมา
ตอกับสายพานลําเลียงชุดที่จัดทําขึ้นใหม

(4) จัดทํารางที่กระปองทรงเตี้ยและทรงสูงสามารถไหลไดจากเครื่องปดฝาทั้ง 2
เครื่องเขาเครื่องปดฉลาก

(5) จัดพื้นที่การเก็บกระปองบรรจุลังใหอยูระหวางเครื่องปดฉลากกับแผนกธุรการ 
โดยมีเครื่อง shrink ตั้งอยูภายในพื้นที่การเก็บ
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1

2

3

4

5

10

11

12

13

14

1. แผนกผสมเครื่องปรุงรสและอบแหง
2. แผนกผึ่งและตักปลาใสกระปอง
3. พื้นที่เก็บวัตถุดิบและรอน
4. พื้นที่วางกระปองที่ตักปลาแลว
5. แผนกชั่งน้ําหนัก
6. เครื่องปดฝากระปองทรงเตี้ย
7. เครื่องปดฝากระปองทรงสูง
8. เครื่องปดฉลาก
9. พื้นที่สําหรับพนักงานนั่งเก็บกระปอง

ใสถุงพลาสติกและเก็บใสลัง
10. เครื่อง shrink
11. บันได
12. พื้นที่เก็บสินคาสําเร็จรูป
13. พื้นที่สํานักงาน
14. พื้นที่สําหรับนําสินคาสําเร็จรูปใสรถ

บรรทุก

รูปที่ 5.21 ผังโรงงานแบบที่ 2

5 5

6 7

8
9
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5

รูปที่ 5.22 การไหลของการผลิตที่ใชกระปองทรงเตี้ยผังโรงงานแบบที่ 2 หอพลาสติกหด

วัตถุดิบ
 เตรียมวัตถุดิบและ
ผสมเครื่องปรุงรสอบกรอบ

345 1

ตักใส
กระปอง

6

7

8

9
1011

12 13

14

15

16 17

18
19

20

21

22

23

ชั่งน้ําหนัก

ปดฝา

ปดฉลาก

ใสถุง
พลาสติก

shrink
เก็บใสลัง

คลังสินคา
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5

วัตถุดิบ
 เตรียมวัตถุดิบและ
ผสมเครื่องปรุงรสอบกรอบ

345 1

ตักใส
กระปอง

6

7

8

9
1011

12 13

14

15

16 17 18

19

20

ชั่งน้ําหนัก

ปดฝา

ปดฉลาก

เก็บใสลัง

คลังสินคา 21

รูปที่ 5.23 การไหลของการผลิตที่ใชกระปองทรงเตี้ยผังโรงงานแบบที่ 2 ไมหอพลาสติกหด
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5

วัตถุดิบ
 เตรียมวัตถุดิบและ
ผสมเครื่องปรุงรสอบกรอบ

345 1

ตักใส
กระปอง

6

7

8

9
10

11

12
13

14

15

16 17

18
19

20

21

22

23

ชั่งน้ําหนัก

ปดฝา

ปดฉลาก

ใสถุง
พลาสติก

shrink
เก็บใสลัง

คลังสินคา

รูปที่ 5.24 การไหลของการผลิตที่ใชกระปองทรงสูงผังโรงงานแบบที่ 2 หอพลาสติกหด
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5

วัตถุดิบ
 เตรียมวัตถุดิบและ
ผสมเครื่องปรุงรสอบกรอบ

345 1

ตักใส
กระปอง

6

7

8

9
10

11

12
13

14

15

16 17 18

19

20

ชั่งน้ําหนัก

ปดฝา

ปดฉลาก

เก็บใสลัง

คลังสินคา 21

รูปที่ 5.25 การไหลของการผลิตที่ใชกระปองทรงสูงผังโรงงานแบบที่ 2 ไมหอพลาสติกหด
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แผนภูมิแสดงการไหลของการผลิต
[     ] ปจจุบัน      [ ] ปรับปรุงแลว
โรงงาน บริษัท เซ็นทรัลฟูด จํากัด        กระบวนการผลิต บรรจุกระปองทรงเตี้ยและทรงสูงหอพลาสติกหด
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
ลําเลียงไปตูอบ
อบกรอบ
ผึ่งใหเย็น

ตักบรรจุกระปอง
ลําเลียงไปวางบนโตะ

พักรอใหพนักงานชั่งมายกไป
พนักงานชั่งลําเลียงไปชั่ง

ชั่งน้ําหนัก
สายพานลําเลียงไปปดฝา

ปดฝา
สายพานลําเลียงไปปดฉลาก

ปดฉลาก
ลําเลียงไปใสถุง

ใสถุงพลาสติกและติดบารโคด
ลําเลียงไปเขาเครื่อง shrink

shrink
บรรจุใสลัง

ลําเลียงไปเก็บ
คลังสินคา

3.8

4.2

1.5

3

4.8

3

4

4.5

12

รวมระยะทาง 40.8
รูปที่ 5.26 แผนภูมิการไหลของวัสดุสําหรับกระบวนการบรรจุกระปองทรงเตี้ยและทรงสูงหอ

พลาสติกหด ของผังโรงงานแบบที่ 2
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แผนภูมิแสดงการไหลของการผลิต
[     ] ปจจุบัน      [ ] ปรับปรุงแลว
โรงงาน บริษัท เซ็นทรัลฟูด จํากัด        กระบวนการผลิต บรรจุกระปองทรงเตี้ยและทรงสูงไมหอพลาสติกหด
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
ลําเลียงไปตูอบ
อบกรอบ
ผึ่งใหเย็น

ตักบรรจุกระปอง
ลําเลียงไปวางบนโตะ

พักรอใหพนักงานชั่งมายกไป
พนักงานชั่งลําเลียงไปชั่ง

ชั่งน้ําหนัก
สายพานลําเลียงไปปดฝา

ปดฝา
สายพานลําเลียงไปปดฉลาก

ปดฉลาก
ลําเลียงไปบรรจุ
บรรจุใสลัง

รอขนยายไปเก็บ
ลําเลียงไปเก็บ
คลังสินคา

3.8

4.2

1.5

3

4.8

3

4

16.5

รวมระยะทาง 40.8
รูปที่ 5.27 แผนภูมิการไหลของวัสดุสําหรับกระบวนการบรรจุกระปองทรงเตี้ยและทรงสูง

ไมหอพลาสติกหด ของผังโรงงานแบบที่ 2



158

จากผังโรงงานทั้ง 2 แบบและแบบเดิมที่เปนอยูสามารถสรุปไดดังตารางที่ 5.11

ตารางที่ 5.11 ระยะทางเปรียบเทียบการจัดผังโรงงานทั้ง 3 แบบ

ระยะทางที่ใชในการผลิต (เมตร)วิธีการผลิต
ผังแบบเดิม ผังแบบที่1 ผังแบบที่ 2

ทรงเตี้ยใสพลาสติกหด 45.3 38.3 40.8
ทรงเตี้ยไมใสพลาสติกหด 45.3 38.3 40.8
ทรงสูงใสพลาสติกหด 45.5 38.3 40.8
ทรงสูงไมใสพลาสติกหด 45.5 38.3 40.8

การจัดผังโรงงานแบบที่ 1 จะไมตองเสียคาใชจายในสวนของอุปกรณเพิ่มเติม     แตผัง
โรงงานแบบที่ 2 จะตองเสียคาอุปกรณเพิ่มเติมประมาณ 7,000 บาท และในสวนของการขนถาย
วัสดุระหวางแผนกตักและแผนกชั่งนั้น การจัดผังโรงงานแบบที่ 2 นั้นพนักงานยังคงตองลุกเดินเพื่อ
หยิบถาดเรียงกระปองมานั่งทํางานที่โตะตัวเองอยูเหมือนวิธีการของผังโรงงานแบบเดิม  สวนผัง
โรงงานแบบที่ 1 พนักงานตักจะวางถาดบนโตะที่พนักงานชั่งสามารถเอื้อมมือมาเลื่อนถาดไปชั่งได
โดยไมตองลุกเดิน ทําใหขนถายวัสดุไดสะดวกขึ้น

สําหรับการประเมินผลการจัดผังโรงงานจะพิจารณาจากปจจัยตาง ๆ ดังนี้

 การใชเนื้อที่ใหเปนประโยชน
 ระบบการขนถายวัสดุมีประสิทธิภาพ
 เงินลงทุน
 ระยะทาง
 ผูปฏิบัติงานพอใจกับการจัดสถานที่
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และใชเกณฑการใหคะแนนดังนี้

สมบูรณ 10 พอใช 5
ดีเลิศ 9 เฉลี่ย 4
ดีเยี่ยม 8 แย 3
ดีมาก 7 ไมเปนที่พอใจ 2
ดี 6 รับไมได 1

เมื่อทําการประเมินผลการจัดผังโรงงานดังตารางที่ 5.12 จะเห็นไดวาการจัดผังโรงงาน
ตามแบบที่ปรับปรุงแบบที่ 1 ได 278 คะแนนซึ่งสูงกวาผังโรงงานแบบเดิม และผังโรงงานตามแบบ
ที่ 2 ดังนั้นจึงเลือกจัดผังโรงงานตามแบบวิธีที่ 1

ตารางที่ 5.12 การประเมินรูปแบบผังโรงงาน

คะแนนและคะแนนคูณน้ําหนักองคประกอบ น้ําหนัก
ผังเดิม ผังแบบที่ 1 ผังแบบที่ 2

การใชเนื้อที่ใหเปนประโยชน 5 6
30

8
40

7
35

ระบบการขนถายวัสดุมีประสิทธิภาพ 10 5
50

6
60

5
50

เงินลงทุน 10 6
60

6
60

5
50

ระยะทาง 8 5
40

6
48

6
48

ผูปฏิบัติงานพอใจกับการจัดสถานที่ 10 6
60

7
70

6
60

คะแนนรวม 240 278 243
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5.6 ผลการดําเนินงาน

การดําเนินงานดานตาง ๆ ตามที่ไดกลาวมาขางตนทั้งหมดนั้นการจัดหาวัตถุดิบเพิ่มข้ึน
เปนสวนสําคัญที่สงผลใหมีผลผลิตสูงขึ้น ซึ่งจากการดําเนินการผลิตหลังจากการปรับปรุงตั้งแต
เดือนมกราคม พ.ศ.2543 – เดือนพฤษภาคม พ.ศ.2543 ทางโรงงานมีอัตราการผลิตสูงขึ้นจาก
223,131 กระปอง/เดือน  มาเปน 429,734 กระปอง/เดือน ตารางที่ 5.13 แสดงผลผลิตตั้งแตเดือน
มกราคมถึงเดือนพฤษภาคม พ.ศ.2543 และรูปที่ 5.28 แสดงการเปรียบเทียบผลผลิตกอน
ระหวาง และหลังการปรับปรุง

ตารางที่ 5.13 ผลผลิตตั้งแตเดือนมกราคมถึงเดือนพฤษภาคม พ.ศ.2543

เดือน จํานวนที่ผลิต
(กระปอง)

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 เปรียบเทียบผลผลิตกอน ระหวาง และหลังการปรับปรุง

สวนการดําเนินงานดานอื่น ๆ ซึ่งประกอบดวย การปรับปรุงปญหาดานเครื่องจักรที่ใชใน
การผลิต การปรับปรุงปญหาดานวิธีการผลิต การกําหนดจํานวนแรงงานที่ใชในการผลิต และการ
ปรับปรุงดานการจัดวางผังโรงงานและการขนถายวัสดุนั้นเปนการศึกษาและพัฒนาเพื่อเตรียมการ
สําหรับการเพิ่มผลผลิตเมื่อมีวัตถุดิบอยางเพียงพอ เพื่อใหสภาพการผลิตเปนไปอยางราบรื่น และ
ลดการสูญเสียในดานตาง ๆ ซึ่งสามารถสรุปผลการปรับปรุงไดดังนี้

 การปรับปรุงปญหาดานเครื่องจักรทําใหสามารถใชกําลังการผลิตของตูอบ และเครื่อง
ปดฝาที่มีอยูไดเต็มที่ และเมื่อมีการผลิตเต็มกําลังการผลิตเครื่องปนแหงจะชวยลดคาแกสที่ตองใช
ในเตาอบได 2,240 บาท/เดือน

 การปรับปรุงดานวิธีการผลิตทําให cycle time ของขั้นตอนการผสมลดเหลือ 32 นาที
ปริมาณกระปองที่ไมติดฉลากเหลือ 0.029% ลดเวลาในการเรียงฝากระปอง 2.56 ชั่วโมง/วัน และ
ลดเวลาในการบรรจุ 4.12 ชั่วโมง/วัน

 การกําหนดจํานวนแรงงานที่ใชในการผลิตทําใหไดจํานวนพนักงานที่ตองใชในแตละ
แผนกการผลิตเพื่อใหสมดุลกับกําลังการผลิต สงผลใหสามารถผลิตไดอยางตอเนื่อง

 การปรับปรุงดานการจัดวางผังโรงงานและการขนถายวัสดุทําใหจํานวนกระปองบุบ
ลดลงเหลือ 0.055% ระยะทางในการผลิตสั้นลงและการขนถายวัสดุระหวางแผนกตักและแผนก
ชั่งเปนไปไดอยางสะดวกและรวดเร็วขึ้น

กําลังการผลิต
640,000.

กระปอง/เดือน
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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.

กอนการปรับปรุง ระหวาง
การปรับปรุง

หลังการปรับปรุง
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ซึ่งจากการปรับปรุงดานตาง ๆ นั้นมีคาใชจายทั้งหมดเทากับ 28,750 บาท ซึ่งสามารถ
แบงออกเปนคาใชจายดานตาง ๆ ไดดังนี้

 คาซอมตูอบ 12,000 บาท
 คาฝาเครื่องผสม      250 บาท
 คาดัดแปลงเครื่องปดฝา   5,000 บาท
 คาเครื่องปน   6,500 บาท
 คาราง stainless   5,000 บาท
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บทที่ 6

สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ

การศึกษาวิจัยเพื่อปรับปรุงสายการผลิตสําหรับโรงงานผลิตปลาบรรจุกระปองเปนการ
แสดงใหเห็นถึงปญหาการใชกําลังที่ไมเต็มที่ ซึ่งมีสาเหตุสวนใหญมาจากการขาดแคลนวัตถุดิบ ซึ่ง
แสดงถึงการสูญเสียโอกาสทางการผลิต การศึกษานี้เปนการดําเนินการวิเคราะหดานการผลิตใน
สวนของเครื่องจักร บุคลากร และการจัดผังโรงงานเพื่อการรองรับการผลิตที่เพิ่มข้ึนในกรณีที่
สามารถจัดหาวัตถุดิบได

6.1 สรุปผลการวิจัย

งานวิจัยนี้เปนการศึกษาเพื่อปรับปรุงสายการผลิตสําหรับโรงงานผลิตปลาบรรจุกระปอง 
ซึ่งไดทําการเลือกปญหาที่เหมาะสม และวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาตาง ๆ ที่ทําใหอัตราการ
ผลิตภายในโรงงานตกต่ํา จากนั้นทําการแกไขปรับปรุงปญหานั้น ๆ เพื่อใหอัตราการผลิตภายใน
โรงงานสูงขึ้น ซึ่งสามารถสรุปไดดังตอไปนี้

(1) การปรับปรุงปญหาดานเครื่องจักรที่ใชในการผลิต
(2) การปรับปรุงปญหาดานวัตถุดิบนําเขา
(3) การปรับปรุงปญหาดานวิธีการผลิต
(4) การกําหนดจํานวนแรงงานที่ใชในการผลิต
(5) การปรับปรุงดานการจัดวางผังโรงงานและการขนถายวัสดุ

6.1.1 การปรับปรุงปญหาดานเครื่องจักรที่ใชในการผลิต

การปรับปรุงปญหาดานเครื่องจักรที่ใชในการผลิตพอสรุปไดดังนี้

(ก) ซอมตูอบ เมื่อซอมเสร็จแลวมีตูอบที่ใชงานไดรวม 4 ตู สงผลใหสามารถใชกําลัง
การผลิต 640 kg/วัน ไดอยางเต็มที่เมื่อมีวัตถุดิบเพียงพอ

(ข) นําเครื่องปนแหงซึ่งมีลักษณะการทํางานคลายกับเครื่องปนแหงที่ใชในเครื่องซัก
ผาทั่วไป เพื่อนํามาใชในการปนใหน้ํามันออกจากปลาทอด ซึ่งในเบื้องตนการปนสงผลใหเวลาที่ใช
ในการอบโดยเฉลี่ยลดลงจาก 114.5 นาที/คร้ัง เปน 99.93 นาที/คร้ัง
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(ค) ดัดแปลงเครื่องปดฝากระปองที่ใชไฟฟาอีกเครื่องหนึ่งที่เหลืออยูใหสามารถใชปด
ฝากระปองทรงสูงได สงผลใหประสิทธิภาพการผลิตของการปดฝากระปองทรงสูงเพิ่มข้ึน 5 เทา

6.1.2 การปรับปรุงปญหาดานวัตถุดิบนําเขา

จัดหาแหลงวัตถุดิบเพิ่มข้ึน ทําใหโรงงานสามารถจัดหาวัตถุดิบนําเขาไดมากขึ้น ซึ่ง
สามารถตอบสนองกําลังการผลิตของโรงงานไดดีข้ึน  ซึ่งตั้งแตเดือนมกราคมถึงเดือนพฤษภาคม
พ.ศ.2543   มีการนําเขาวัตถุดิบเพื่อทําการผลิตเพิ่มข้ึนเปน 10,743.2 kg/เดือน    หรือ  429.73
kg/วัน

6.1.3 การปรับปรุงปญหาดานวิธีการผลิต

การปรับปรุงปญหาดานวิธีการผลิตประกอบดวยสวนตาง ๆ ดังนี้

(ก) การจัดทําอุปกรณสําหรับชวยการทํางานในสวนของเครื่องผสมใหมีฝาปด ซึ่งสงผลให
คาการใชประโยชนจากเครื่องผสมสูงขึ้นจาก 45.45% เปน 59.46% และยังสงผลให cycle time
ลดลงจาก 44 นาที เหลือเพียง 32 นาที

(ข) การเลือกใชกาวใหถูกประเภทชวยลดกระปองที่ไมติดฉลากที่ตองนํากลับมาแกไขใหม
เหลือเพียง 120.2 กระปอง/เดือน ซึ่งคิดเปน 0.029% ของจํานวนที่ผลิต  จากเดิมที่มีถึง  739
กระปอง/เดือน หรือ 0.403% ของจํานวนที่ผลิต

(ค) การศึกษาการทํางานของกระบวนการผลิต  จะดําเนินการศึกษาการทํางานในสวน
ตาง ๆ ดังนี้

 ขั้นตอนการประทับวันที่หมดอายุลงบนฝากระปอง สามารถลดเวลาในการเก็บฝา
กระปองไดถึง 3 นาที/ 500 ฝา/คน

 ขั้นตอนการบรรจุกระปองใสถุงพลาสติก        สามารถทําใหผลิตไดเร็วขึ้นจาก 6.3
วินาที/กระปอง เหลือ 5.5 วินาที/กระปอง

 ขั้นตอนการบรรจุกระปองใสลัง ซึ่งวิธีการทํางานแบบใหมสามารถลดเวลาในการเก็บ
กระปองบรรจุใสลังไดจาก 2.5 วินาที/กระปอง/คน เหลือเพียง 2.1 วินาที/กระปอง/คน
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6.1.4 การกําหนดจํานวนแรงงานที่ใชในการผลิต

สามารถคํานวณหาปริมาณพนักงานที่ตองการในแตละแผนกไดดังนี้

 ใชพนักงานในแผนกตักปลาบรรจุกระปองเทากับ 2 คน จึงไมตองหาพนักงานเพิ่มข้ึน
ในแผนกนี้

 ใชพนักงานในแผนกชั่งน้ําหนักปลากระปองเทากับ 4 คน ดังนั้นจึงไมตองหาพนักงาน
เพิ่มข้ึนในแผนกนี้

 ใชพนักงานในแผนกบรรจุกระปองใสลังเทากับ 4 คน ดังนั้นจึงตองจัดหาพนักงานเพิ่ม
ขึ้น 4 คน จากเดิมที่ไมมีพนักงานประจําทําหนาที่รับผิดชอบในแผนกนี้

สรุปไดวาจะตองจางแรงงานเพิ่มข้ึน 4 คน จาก 12 คน เปน 16 คน

6.1.5 การปรับปรุงดานการจัดวางผังโรงงานและการขนถายวัสดุ

การปรับปรุงดานการจัดวางผังโรงงานและการขนถายวัสดุมีดังนี้

(ก) การปรับปรุงระบบการขนถายวัสดุในขณะปฏิบัติงานโดยการจัดทํารางเพื่อใหกระปอง
ที่ออกจากเครื่องปดฉลากไมตกลงมากระแทกพื้นอยางแรง ทําใหจํานวนกระปองที่บุบลดลงจาก
0.57% เหลือ 0.055%

(ข)  จัดวางตําแหนงของสถานีงานใหเหมาะสม โดยทดลองจัดผังโรงงานมา 2 แบบ ซึ่งใน
ที่สุดไดตัดสินใจเลือกจัดผังโรงงานตามแบบที่ 1 ซึ่งมีขอดีดังนี้

 ใชระยะทางในการผลิต ลดลงจาก 45.3 เมตร เหลือ 38.3 เมตร
 ไมตองใชอุปกรณเพิ่มข้ึนจึงไมเสียคาใชจายเพิ่มข้ึน
 การทํางานของพนักงานสะดวกขึ้นคือ พนักงานไมตองลุกเดินขนยายวัสดุในระหวาง

ดําเนินการผลิต
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6.1.6 การเปรียบเทียบผลกอนและหลังการปรับปรุง

การเปรียบเทียบผลการดําเนินงานกอนและหลังการปรับปรุงจะเปนดังแสดงในตารางที่ 
6.1 ดังนี้

ตารางที่ 6.1 การเปรียบเทียบผลการดําเนินงานกอนและหลังการปรับปรุง

ปจจัย กอนการปรับปรุง ระหวางการปรับปรุง หลังการปรับปรุง
วัตถุดิบ

- ปริมาณวัตถุดิบนําเขา 226.23 kg/วัน 385.32 kg/วัน 459.33 kg/วัน
ผลผลิต

- จํานวนผลผลิต
223,131

กระปอง/เดือน
385,368

กระปอง/เดือน
459,312

กระปอง/เดือน
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6.2 ขอเสนอแนะ

จากการศึกษาภายในโรงงานพบวาอุตสาหกรรมการผลิตอาหารมีปญหามากเรื่องวัตถุดิบ 
และความสะอาด ดังนั้นจึงควรดําเนินการปรับปรุงดานการวางแผนการผลิต และสภาพแวดลอม
ใหดีขึ้น และควรปรับปรุงสวนอื่น ๆ ที่เกี่ยวของดังนี้

(1) การจัดองคกร ควรจะมีการจัดองคกรอยางเปนทางการ และจัดงานใหเปนระบบ
ตามขั้นตอน เนื่องจากหนาที่ความรับผิดชอบ    ของแตละแผนกการทํางานยังคงมีลักษณะการ
กาวกายกัน การทํางานที่ซ้ําซอน ทําใหเกิดความสับสน และการโตแยงในขณะปฏิบัติงาน

(2) การวางแผนการผลิตจะพิจารณาจากปริมาณการสั่งซื้อของลูกคาในแตละวัน 
หรืออาศัยประสบการณของผูจัดการโรงงาน ทําใหแผนการผลิตที่ใชในปจจุบันจะเปนแบบวันตอ
วัน คือกําหนดวาจะทําการผลิตผลิตภัณฑใด จํานวนเทาไร ไมมีการวางแผนที่ชัดเจน สงผลใหเกิด
ปญหาในการผลิตไดงาย ดังนั้นฝายผลิตควรจะมีการประสานงานที่ดีกับฝายขาย     หรือทําการ
จัดตั้งฝายวางแผนการผลิต

(3) ทางโรงงานควรจะมีการวางแผนและมาตรการสําหรับการซอมบํารุงเชิงปองกัน 
(Preventive Maintenance) และมีการปฏิบัติจริงอยางเปนระบบ เนื่องจากในปจจุบันเปนการแก
ปญหาเฉพาะหนาเทานั้น ซึ่งสามารถแกปญหาไดเพียงสวนหนึ่งเทานั้น

(4) เนื่องจากไมมีการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบกอนที่จะรับเขาคลังสินคา บางครั้ง
ทําใหเกิดความสูญเสียระหวางกระบวนการผลิต และไมมีการควบคุมคุณภาพของผลิตภัณฑ
สําเร็จรูปทําใหลูกคาตําหนิสินคาเปนบางครั้ง    ดังนั้นทางโรงงานควรจัดใหมีหนวยงานควบคุม
คุณภาพเพื่อควบคุมมาตรฐานผลิตภัณฑของโรงงาน

(5) ในการควบคุมการดําเนินการผลิตควรมีการหาขอมูลเพิ่มเติมเกี่ยวกับการเรงงาน 
และติดตามสถานการณปจจุบัน เพื่อหากเกิดขอผิดพลาดจะไดสามารถแกสถานการณไดทันทวงที

(6) ควรทําการศึกษาคิดคนผลิตภัณฑใหม ๆ และพัฒนาผลิตภัณฑดวย เนื่องจาก
ปจจุบันมีผลิตภัณฑเพียงอยางเดียวที่ใชวัตถุดิบที่เปนปลาทอด ซึ่งปริมาณจะมากหรือนอยตามฤดู
กาล ดังนั้นควรคิดคนผลิตภัณฑใหม ๆ เพื่อผลิตทดแทนในชวงที่ขาดวัตถุดิบ เชน ตะพาบกระปอง
ซึ่งมีขอไดเปรียบคือ สามารถตั้งราคาสูงได มีตลาดเฉพาะที่ยังไมมีใครเขาไปเจาะ ราคาตะพาบใน
ปจจุบันต่ําลงมาก และมีผูขายที่แนนอนไมขาดแคลน   ซึ่งควรจะทดลองทําการผลิตตะพาบอบ
ปรุงรส เพราะสามารถใชเครื่องจักรที่มีอยูในปจจุบันผลิตได
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สูตรการทําน้ําพริกปลาปน

(1) น้ําพริกปลาปนสูตรมะขามเปยก

เครื่องปรุงที่ตองใช

 ปลาปน 10 กิโลกรัม
 กุงแหง 2 กิโลกรัม
 พริกแหง 2.5 กิโลกรัม
 กระเทียม 2 กิโลกรัม
 หัวหอมแดง 2 กิโลกรัม
 มะขามเปยก 1.5 กิโลกรัม
 น้ําตาล 2 กิโลกรัม
 เกลือ 0.5 กิโลกรัม

วิธีทํา

นํากระเทียม และหอมแดงไปเผา แลวปอก จากนั้นนําไปโขลกรวมกับพริกแหง นําปลาปน
และ กุงแหงใสกะทะตั้งไฟ เทพริก กระเทียม และหอมแดงที่โขลกรวมกันแลวใสในกะทะ คลุกให
เขากัน ปรุงรสดวยน้ํามะขามเปยกคั้น น้ําตาล และเกลือใหรสออกเปรี้ยวหวานนํา ผัดใหเครื่องปรุง
เขากัน และน้ําพริกแหงเปนอันเสร็จน้ําพริกปลาปนสูตรมะขามเปยก
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(2) น้ําพริกปลาปนสูตรหวาน

เครื่องปรุงที่ตองใช

 ปลาปน 10 กิโลกรัม
 กุงแหง 2 กิโลกรัม
 พริกแหง 1.5 กิโลกรัม
 กระเทียม 2 กิโลกรัม
 หัวหอมแดง 2 กิโลกรัม
 น้ําตาล 3 กิโลกรัม
 เกลือ 0.5 กิโลกรัม

วิธีทํา

นํากระเทียม และหอมแดงไปเผา แลวปอก จากนั้นนําไปโขลกรวมกับพริกแหง ซึ่งสูตรนี้จะ
ใสพริกนอยกวาสูตรมะขามเปยกเล็กนอย แลวนําปลาปนและ กุงแหงใสกะทะตั้งไฟ เทพริก
กระเทียม และหอมแดงที่โขลกรวมกันแลวใสในกะทะ คลุกใหเขากัน ปรุงรสดวยน้ําตาลซึ่งจะใส
มากกวาสูตรมะขามเปยก และเกลือใหรสออกหวานนํา เปนอันเสร็จน้ําพริกปลาปนสูตรหวาน



ประวัติผูเขียน

นายจิรวุฒิ  ทวิชศรี   เกิดเมื่อวันที่ 7 ธันวาคม พ.ศ. 2519 ที่ อําเภอเมือง จังหวัดนครปฐม
สําเร็จการศึกษาปริญญาวิศวกรรมศาสตร บัณฑิต สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรม
ศาสตร จฬาลงกรณมหาวิทยาลัย ในปการศึกษา 2540 และเขาศึกษาตอในหลักสูตรวิศวกรรม
ศาสตรมหาบัณฑิต ที่คณะวิศวกรรมศาสตร ภาควิศวกรรมอุตสาหการ จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย
ปการศึกษาที่ 2541
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