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บทที ่2  
 

แนวคิด ทฤษฏี และผลงานวิจยัที่เกี่ยวของ 
 

ในการงานวิจัยนี้ จะศึกษาการลดความสูญเปลาผลิตฮารดดิสกแหงหนึ่ง เฉพาะใน

สวนของสายการผลิตที่หองสวนทาย (Back End) ซึ่งถือเปนสวนสําคัญสวนหนึ่งในสายการผลิต 

โดยจะทําการศึกษาสภาพโรงงาน เสนทางการขนยายงานระหวางสถานีงานตางๆ เพื่อเปนขอมูล

ในการลดความสูญเปลาและปรับปรุงผังโรงงาน เพื่อลดระยะทางการเคลื่อนยายและขนถายวัสดุ 

ซ่ึงเปนปจจัยที่มีผลตอการลดเวลาการทํางานและลดการจับถืองานโดยตรงที่สามารถควบคุมได 

โดยจะกลาวเปนหัวขอตามลําดับเพื่อความสะดวกในการทําความเขาใจ ดังนี้ 

2.1  การปรับปรุงผังโรงงานเพื่อลดความสูญเปลา 

โดยทั่วไปการปรับปรุงผังโรงงานมักจะเกิดขึ้นมากกวา 1 ครั้งในชวงอายุของโรงงาน

หนึ่งๆ การศึกษาผังโรงงานมีวัตถุประสงคเพื่อหาที่ตั้งที่กอใหเกิดผลลัพธที่ดีที่สุดตอทรัพยากรใน

การผลิตทั้งหมดในขณะเดียวกันการศึกษาก็มีวัตถุประสงคเพื่อทําใหม่ันใจวาโครงการที่เกิดขึ้นจะ

สงผลดีตอเศษฐกิจของบริษัทมากที่สุดเทาที่จะเปนไปไดสุดทายผังโรงงานใหมจะตองกอใหเกิด

ความปลอดภัยและสรางความพึงพอใจใหเกิดพนักงานมากที่สุดเทาที่จะเปนไปไดดวย ดวย

ขอจํากัดที่กลาวมาทั้งหมดดูเหมือนเปนไปไมไดเลยที่จะหาคําตอบที่ดีที่สุดในทุกๆ ดานได          

ในความเปนจริงผังโรงงานในอุดมคติจะเกิดขึ้นไดก็ตอเมื่อมุมมองทุกดานที่ไดกลาวถึงไปกอนหนา

นี้ไดถูกนํามาพิจารณาประกอบกันเทานั้น 

2.2  สัญญาณและเหตุผลที่แสดงถึงความจําเปนในการเปลี่ยนผังโรงงาน 

มีสัญญาณบอกเหตุและผลมากมายตางกันที่นําไปสูการเปล่ียนผังโรงงานแตมี

เหตุผลบางขอที่ไดเจอกันบอยๆ คือ 

2.2.1 การยายที่ต้ัง 
มีเหตุผลหลายขอดวยกันที่ทําใหเกิดการยายที่ตั้งของโรงงาน บริษัทบางแหงกอตั้งมา

นานแลวในพื้นที่ซึ่งเล็กเกินไป หรือหมดความนิยม บางบริษัทก็ตั้งในพื้นที่ในเมืองซ่ึงไมเอื้ออํานวย

ตอการขยายโรงงาน 
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จุดเริ่มตนของการวางผังโรงงานใหมมีความแตกตางกันระหวางบริษัทที่เลือกที่ตั้ง

ใหม แลวจึงกอสรางอาคารขึ้นมาใหมกับการเลือกที่ตั้งแหงใหมที่มีอาคารอยูแลว ทุกวันนี้การสราง

อาคารใหมเอ้ืออํานวยตอการวางผังโรงงานในอุดมคติ เพราะวาประโยชนใชสอยเปนจุดมุงเนน

หลักการออกแบบอาคาร ผลก็คือ เราสามารถใชประโยชนจากพื้นที่โรงงานไดมากยิ่งขึ้น 
 

2.2.2 การซื้อเครื่องจักรใหม 
ความจําเปนใหมๆ และการพัฒนาของเทคโนโลยีทําใหเกิดการซื้อเครื่องจักรใหม การ

หาตําแหนงเหมาะๆ ใหกับเครื่องจักรที่ซื้อมา เปนประเด็นวิกฤติตอการทําให”ระบบ”สามารถ

ทํางานไดอยางที่ควรจะเปน 

โดยทั่วไปเครื่องจักรที่ถูกซื้อเพิ่มเขามาใหม มักจะถูกวางในพื้นที่ที่วางอยูกอนเปน

อันดับแรก ในบางกรณีที่โรงงานไมมีที่วางเหลือแลวจึงจําเปนตองเคลื่อนยายเครื่องจักร เพื่อทําให

เกิดที่วางในกรณีอื่นๆ โครงการวางผังโรงงานที่ถูกกําหนดขอบเขตไวในระดับภาพใหญทั้งโรงงาน

เครื่องจักรใหมจะถูกกําหนดใหวางในตําแหนงที่ทําใหระบบมีประสิทธิภาพ การเคลื่อนยาย

เครื่องจักรเหลานี้มีความสําคัญตอประสิทธิผลในการผลิต และการพิจารณาจัดซื้อเครื่องจักรใน

อนาคต 
 

2.2.3 ปญหาที่เกิดกับการไหลของวัสดุ 
โดยทั่วไปปญหานี้เปนผลตอเนื่องที่เกิดจากปญหาที่กลาวถึงไปกอนหนานี้ การวาง

เครื่องจักรเครื่องใหมไวที่มุมของโรงงานที่วางอยู อาจทําใหตนทุนในการปรับตั้งเครื่องจักรในตอน

เริ่มแรกต่ํา แตกอใหเกิดปญหาอื่นๆ ตามมาภายหลัง ข้ึนอยูกับการปฏิบัติงานของเครื่องจักรใหม

และความสัมพันธกับเครื่องจักรที่อยูกระบวนการกอนหนา และเครื่องจักรที่อยูกระบวนการถัดไป

(ในแงของการไหลของกระบวนการ)  ผลกระทบในแงลบที่เกิดขึ้นกับการไหลของวัสดุอาจเกิดขึ้น

มากหรือนอยก็ได 

มีความสําคัญในการตระหนักวาการปรับตั้งเครื่องจักรนั้นเสียเวลาทําแคครั้งเดียว แต

เราตองอยูกับกระบวนการการไหลของวัสดุนั้นไปเรื่อยๆ การวิเคราะหการไหลของวัสดุจะคุมคาตอ

การลงทุนเวลาและเงินที่ใชสําหรับการศึกษาเครื่องจักรใหมที่นําเขามา และโดยสวนใหญแลว

คาใชจายที่ใชก็ไมมาก คําแนะนําของเราคือใหวิเคระหหาตําแหนงที่เหมาะสมสําหรับเครื่องจักร

ใหมเพื่อปรับปรุงการไหลของวัสดุ ควรทํากอนที่จะซื้อเครื่องจักร 
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2.2.4 ช้ินงานระหวางกระบวนการมีปริมาณมาก 
สถานการณของบริษัทสวนใหญเปล่ียนแปลงไปเรื่อยๆ เมื่อเวลาเปลี่ยนไปดังนั้น

นโยบายหรือผังโรงงานที่ถูกมองวาดีในชวงเวลาหนึ่ง อาจไมใหผลลัพธที่ดีไปตลอดการวัดผลหรือ

ตัวชี้วัดที่ดีของบริษัท สําหรับความเปลี่ยนแปลงคือ ปริมาณผลิตภัณฑที่ผลิตเสร็จเพียงบางสวน

(ชิ้นงานระหวางกระบวนการ)  อยาสับสนระหวางสถานการณที่เกิดขึ้นเพียงชั่วคราว ซึ่งเกิดจาก

ความตองการของลูกคาที่เพ่ิมขึ้นอยางฉับพลันกับสถานการณที่เปนอยางนั้นถาวรและไมสามารถ

ปองกันได 

บริษัทอาจตองทําการวิเคราะหผังโรงงานอยางละเอียดในกรณีที่สวนประสมของ

ผลิตภัณฑ (Product Mix) และขนาดชุดผลิต (Batch Size) มีการเปลี่ยนแปลงความผันแปรของ

ผลิตภัณฑที่เกิดขึ้นอยางชาๆ ทําใหผลเสียของการมีชิ้นงานระหวางกระบวนการที่มีมากเกินไปเห็น

ไดไมชัดเจน ชิ้นงานระหวางกระบวนการที่มีมากเกินเหลานี้เกิดจากความเปลี่ยนแปลงทางดาน

วิศวกรรมและความเปลี่ยนแปลงของความตองการผลิตภัณฑที่ผลิต 

2.3 ประเภทของผังโรงงาน 

มีการใชผงัโรงงานเปนเกณฑในการแบงประเภทอุตสาหกรรมหลายอยางดวยกัน เรา

จะใชการจัดการผังโรงงานเปน 4 ประเภท โดยพิจารณาจากการไหลของวัสดุในโรงงานผลิต ดังนี้ 

 ผังโรงงานแบบอยูกับที่ 

 ผังโรงงานตามกระบวนการ 

 ผังโรงงานตามผลิตภัณฑ 

 ผังโรงงานแบบเซลลูลารหรือแบบผสม 

 
2.3.1 ผังโรงงานแบบอยูกับท่ี 
ผังโรงงานแบบอยูกับที่ (Fixed-Position Layout) สําหรับผังโรงงานประเภทนี้ 

ผลิตภัณฑจะไมไหลผานไปตามกระบวนการผลิต ในทางตรงขาม ทรัพยากรการผลิตที่จําเปนตางๆ

เปนตัวเคลื่อนที่แทน (ภาพที่ 2.1) ผังโรงงานประเภทนี้ใชสําหรับการผลิตผลิตภัณฑที่ยากตอการ

เคล่ือนยาย (เชน เรือ อาคาร รถไฟ เปนตน) หรือผลิตภัณฑที่มีความตองการอยางทันทีทันใด หรือ 

มีเวลาไมมาก (เชน โรงสี เครื่องพิมพ เปนตน) 
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ภาพที่ 2.1  

ผังโรงงานแบบอยูกับที่  

(ที่มา จากImproving production with lean thinking; Javier Santos) 
 

ในอดตีการผลิตรถยนตก็ใชผังโรงงานประเภทนีด้วยเชนกัน แมวาทุกวันนี ้วิธีการผลิต

รถยนตไดเปล่ียนแปลงไปมากมายแลวก็ตาม 
 

2.3.2 ผังโรงงานตามกระบวนการ 
ผังโรงงานตามกระบวนการ (Process Layout) สําหรับผังโรงงานประเภทนี้ 

เครื่องจักรถูกจัดกลุมเปนแผนกหรือสถานีงานตามการปฏิบัติงานของมัน ยกตัวอยางเชน 

เครื่องพิมพจะถูกจัดกลุมเปนแผนกพิมพ (ภาพที่ 2.2) และเครื่องกลึงก็ถูกรวมกันเปนแผนกกลึง 

 

 
 

ภาพที่ 2.2  

ตัวอยางผังโรงงานตามกระบวนการ 

(ที่มา จากImproving production with lean thinking; Javier Santos) 
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ผังโรงงานประเภทนี้มักใชในบริษัทที่ผลิตตามคําสั่งซื้อของลูกคาที่ตองการชิ้นสวนที่

เฉพาะเจาะจง (อาจมีดวยกัน 1-3 แบบ) โดยทั่วไปแลว ผังโรงงานตามกระบวนการเหมาะสําหรับ

การผลิตผลิตภัณฑที่หลากหลายประเภท ซึ่งแตละประเภทมีชุดการผลิตเล็กมาก (1 หรือ 2 ช้ิน) 

ขอดีของผังโรงงานตามกระบวนการ คอื 

 ระบบมคีวามยืดหยุนในการผลิตชิน้งานไดเกือบทุกขนาดตราบเทาที่ยังอยูใน

ขอบเขตเชิงปริมาณของเครือ่งจักร 

 ทําใหมีความรูลึกซ้ึงเกี่ยวกับกระบวนการทีเ่จาะจงนั้นๆ 

 สามารถใชงาน Tooling และ Fixtures บางประเภทรวมกันได 

ขอเสียของผังโรงงานตามกระบวนการ คือ 

 การไหลเปนเหมือนเสนโคงสปาเกตตี ซึง่ยากตอการจัดการและควบคมุ 

 มักมีช้ินงานคงคลงัจํานวนมากขางหนาเครื่องจักรแตละเครื่อง 

 การปรับตัง้เครื่องจักรมักมีคาใชจายสูง 

 ตองลําเลียงวัสดุบอยครั้ง 

 เปนการยากในการทําใหระบบประเภทนีท้ํางานโดยอัตโนมตั ิ
 

2.3.3 ผังโรงงานตามผลิตภัณฑ 
ผังโรงงานตามผลิตภัณฑ (Product Layout) สําหรับผังโรงงานประเภทนี้ เครื่องจักร

ถูกจัดกลุมตามลําดับการผลิตผลิตภัณฑ (ภาพที่ 2.3)  

 

 
 

ภาพที่ 2.3 

ตัวอยางผังโรงงานตามผลติภัณฑ 

(ที่มา จากImproving production with lean thinking; Javier Santos) 
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เราเรียกผังโรงงาน เหลานี้วา สายการผลิต (Manufacturing Lines) หรือสายการประกอบ 

(Assembly Lines) ข้ึนกับวากิจกรรมหลักของสายการผลิตเปนประเภทไหน ชิ้นสวนที่มีปริมาณ

ความตองการมากๆ มักถูกผลิตดวยผังโรงงานตามผลิตภัณฑ บริษัทประกอบโดยทั่วไป โดยเฉพาะ 

ในกลุมยานยนต มักใชผังโรงงานประเภทนี้ (ภาพที่ 2.4) การเปลี่ยนแปลงผังโรงงาน ที่ริเริ่มโดย 

Henry Ford ไดทําใหเวลานําของการผลิตรถยนตลดลงอยางมาก ทุกวันนี้บริษัทบางแหง สามารถ

ผลิตรถยนต 1 คัน ไดทุกๆ 40 วินาที 

ระบบผังโรงงานตามภณัฑมีประสทิธิผลมากสําหรับการผลิตสินคาที่มีปริมาณความ

ตองการมากๆ ขอดีของระบบเหลานี ้คือ 

 สามารถผลิตชุดการผลิตขนาดใหญไดโดยมีตนทนุไมสูง 

 การลําเลียงวัสดุเกิดขึ้นนอยมาก 

 ชิ้นงานระหวางกระบวนการมีอยูนอยที่สุด 

 การควบคุมระบบทําไดงาย 

 การใชเครื่องจกัรทํางานแทนคน มีความเปนไปไดมากขึ้นและมีเหตุผลสมควร 

ขอเสียของระบบเหลานี้ คือ 

 ไมยืดหยุน เพราะวาสายการผลติผลิตภัณฑไดเพียง 1 หรือ 2-3 ประเภทเทานั้น 

 เวลาที่ใชในการปรับตั้งเครือ่งจักรสําหรับระบบประเภทนี้มักกินเวลานานมาก 

 ตองมี Tooling สํารองไวสําหรับเปล่ียนกับ Tooling ที่สึกหรอ เพื่อทําใหเกิดความ

สูญเสียจากการซอมบํารุงนอยที่สุด 
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ภาพที่ 2.4  

บริษัทประกอบ 

(ที่มา จากImproving production with lean thinking; Javier Santos) 
2.3.4 ผังโรงงานแบบเซลลูลารหรือแบบผสมผสาน 
ผังโรงงานแบบเซลลูลารหรือแบบผสมผสาน (Cellular or Combination Layout) 

บางบริษัทก็ไมสามรถถูกระบุเจาะจงไดวามีผังโรงงานประเภทใดตามที่ไดกลาวถึงไปกอนหนานี้  

อุตสาหกรรมที่ผลิตผลิตภัณฑที่มีขนาดใหญ เชน เครื่องบินและเครื่องพิมพ มัก

เลือกใชการทําใหเปนหนวยยอยหรือโมดูลแลวจึงนํามาประกอบกัน (Modularization) เพราะเปน

วิธีการที่ดีที่สุดในการทําใหงานประกอบผลิตภัณฑมีความงาย ผลก็คือ การประกอบเครื่อง CNC 

ขนาดใหญจะเกิดจากการนําหนวยยอย (Module) ที่ตางกันซึ่งถูกประกอบจากสายการผลิตอื่นๆ 

มาประกอบเขาดวยกัน (ภาพที่ 2.5) 

บริษัทจํานวนมาก เชน ผูผลิตสลักเกลียวชนิดพิเศษตามความตองการของลูกคา มัก

ถูกบังคับใหเปลี่ยนผังโรงงาน ยุบแผนกตางๆ ลง และจัดทําใหเปนเซลลการผลิต ผังโรงงานแบบ

เซลลูลาร ถือวาเปนผังโรงงานแบบใหม จึงควรถูกพิจารณาแยกจากผังโรงงานแบบดั้งเดิมทั้งหลาย 

ในบางบริษัทที่ตองการจะจัดทําเซลลการผลิต การจัดซื้อหรือจัดหาเครื่องจักรที่

จําเปนทั้งหมดอาจเปนไปไมไดเพราะมีตนทุนสูง กรณีเชนนี้บริษัทอาจตองปรับผังโรงงานเพื่อให

เซลลทั้งหมดสามารถใชทรัพยากรที่มีความสําคัญรวมกันได นี่เปนผังโรงงานแบบผสมผสาน 

ระหวางผังโรงงานตามกระบวนการและผังโรงงานตามผลิตภัณฑ 
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จะเหน็วาปริมาณชิ้นงานระหวางกระบวนการลดลงเมื่อขนาดของชดุการสงผานเล็ก

ลงดงัที่แสดงในภาพที่ 2.6 

ในกรณีแรก ชุดการสงผานมีขนาดเทากับชุดการผลิต สวนกรณีที่ 2 ปริมาณชิ้นงานที่

ไหลผานเปนเพียง 1 ใน 3 ขนาดชุดการผลิต ขอดีที่ไดจากการลดขนาดของชุดการสงผาน คือ 

 การปอนกลับขอมูลการผลิตเปนไปไดเร็วขึ้น ผลที่เกิดขึ้นคือขอมูลเก่ียวกับคุณภาพ

ของผลิตภัณฑไดรับเร็วขึ้นและปฏิกิริยาโตตอบในการปองกันไมใหชุดการผลิตทั้งหมดตองถูก

ปฏิเสธเปนไปไดเร็วขึ้นดวย 

  เวลานําสั้นลง ดังแสดงในภาพที่ 2.6 

                  อยางไรก็ตาม การลดขนาดชุดการสงผานลงทําใหการลําเลียงวัสดุระหวางสวนตางๆ 

เพิ่มมากขึ้น 

การไหลแบบทีละชิ้น บางครั้งอาจเรียกวาระบบการผลิตแบบการไหลอยางตอเนื่อง 

เปนเทคนิคที่ใชในการผลิตสวนประกอบในสภาวะเซลลูลาร ซึ่งการไหลจะเปนการเคลื่อนที่ไปอยาง

ตอเนื่องของวัสดุโดยไมมีรอคอยและการสะสมของปริมาณวัสดุบนพ้ืน  ทําใหการผลิตแบบการ

ไหลทีละชิ้นสามารถที่จะมีความคลองตัวของวัตถุดิบผานไปยังสถานีการทํางานตอไปจนถึงสถานี

การทํางานสุดทายจนเสร็จเปนผลิตภัณฑ  ขอดีของการไหลแบบทีละชิ้นคือ การลดลงของภาระ

งาน  ลดโอกาสของการเกิดความผิดพลาดในการทํางาน  ลดการใชพนักงาน  พลังงาน  และความ

ตองการพื้นที่ในการจัดเก็บและการขนสงผลิตภัณฑ  ลดโอกาสในการเกิดความเสียหาย  ชํารุด

หรือแตกหักในผลิตภัณฑ   ลดความเสี่ยงในการเกิดความลาสมัย   การไหลเวียนของสินคาเร็ว 

ยกตัวอยางสิ่งแรกที่โตโยตาทําเปนเบื้องตนในการลดเวลานําคือ การปรับปรุงระบบการเคลื่อนยายใน

ระหวางกระบวนการประกอบ โดยอาศัยหลักการของระบบฟอรด ระบบการเคลื่อนยายแบบฟอรด

อาศัยการเคลื่อนที่โดยใชสายพานและใหสายพานหยุดเพ่ือทําการประกอบดวยชวงเวลาที่เทาๆ กัน 

ดังนั้นเวลาในการทํางานของแตละสถานีในสายการประกอบจะตองเทากัน ในสายการประกอบจึง

ตองแบงงานของแตละสถานีการทํางานใหใชเวลาเทากัน เวลาในการเคลื่อนยายระหวางสถานี

ทํางานก็จะเทากันดวย หรืออีกนัยหนึ่งคือ เวลาเริ่มตนสําหรับการเคลื่อนยายรถที่อยูในระหวางการ

ประกอบจากสถานีการผลิตหนึ่งไปยังอีกสถานีหนี่งจะเทากันเสมอ ชวงเวลาที่ใชนี้คือรอบระยะเวลา

การผลิต ซึ่งเราเรียกวา การผลิตและเคลื่อนยายทีละชิ้น (Ikko Nagare) แมวาแนวคิดนี้จะเปนที่

ยอมรับในวงการอุตสาหกรรม แตยังนิยมใชเพียงในสายการประกอบ สวนการผลิตชิ้นสวนตางๆ 

ยังคงผลิตทีละจํานวนมากๆ  
ขอดีของการไหลแบบทีละชิ้น 
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1. ไมมีสินคาคงคลงัระหวางกระบวนการ 

2. รอบการผลิตเปนไปอยางสม่ําเสมอ 
ขอเสียของการไหลแบบทลีะชิ้น 
1. ไมสามารถใชไดกับการผลิตทีมี่รอบเวลาตางกันมากๆ 

         2. เหมาะสําหรับสายการประกอบเทานั้น 
2.4.2 การลดการเคลื่อนยายวัสดุ (Material Handling Reduction) 
การเคล่ือนยายและการจัดเก็บวัตถุดิบชิ้นสวนอุปกรณและผลิตภัณฑอยางมี

ประสิทธิภาพ จะทําใหการไหลของงานเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ ไมเกิดความลาชาหรืองานเปน

กระจุกเปนคอขวด การจัดเก็บและการเคลื่อนยายเปนงานที่ไมกอใหเกิดคุณคาเพิ่ม (ความสูญ

เปลา) และยังตองเสียเวลาและพลังงานเสมอ ยกตัวอยางเชน ข้ันตอนกอนหนาทํางานเสร็จแลว 

สงตอไปใหขั้นตอนถัดไปซึ่งอยูหางออกไปเล็กนอย ผังโรงงานเชนนี้ มีความจําเปนตองขนยาย

ช้ินงานจากขั้นตอนหนึ่งไปยังอีกขั้นตอนหนึ่ง แตถาเราปรับผังโรงงานใหมใหข้ันตอนทั้งสองมาอยู

ติดกัน หรือเชื่อมกระบวนการทั้งสองดวยสายพานลําเลียง การขนยายที่ทําอยูก็จะกลายเปนความ

สูญเปลาไปทันที 

 
2.4.3 ผังโรงงานที่มีความคลองตัว (Flexibility Facility Layout) 
การออกแบบผังโรงงานที่ดีจะทําใหการเคลื่อนยายของวัสดุเกิดขึ้นเทาที่จําเปนและมี

ความรวดเร็ว  ทําใหลดคาใชจายและการใชทรัพยากรทางดานคน เครื่องจักร วัสดุ เนื้อที่  และ

เวลาไดอยางมีประสิทธิภาพ  ทําใหเกิดความสูญเปลานอยที่สุด  การออกแบบผังโรงงานที่ดีจึงเปน

การเพิ่มผลผลิต โดยการลดตนทุนเพราะผังโรงงานที่ดีจะเปนตัวขับเคลื่อนใหมีการใชทรัพยากร

อยางเต็มที่  การจัดวางผังนั้นประกอบดวย  การไหลของสินคา  การไหลของคน  และการไหลของ

ขอมูลสารสนเทศ และส่ิงที่สําคัญที่สุดที่จะตองพิจารณาก็คือ ผังโรงงานนั้นจะตองสงเสริมระบบให

ผลิตภัณฑเคลื่อนที่ไปอยางเปนระเบียบโดยไมควรใหมีผังโรงงานมีลักษณะที่แยกสวนออกจากกัน

ผังโรงงานที่มีความคลองตัวมีวัตถุประสงคเพื่อที่จะใหที่ตั้งของเครื่องจักรและจํานวนของ

เครื่องจักรมีความเหมาะสมและสะดวกกับการผลิตดังนี้ 

1. ตองการใหการไหลของวัตถุดิบอยางสม่ําเสมอ 

2. ปริมาณสินคาคงคลงัรวมถึงชิ้นงานระหวางกระบวนการลดลง 

3. ตองการใหมีลําดับการผลิตทีด่ ี

4. ตองการใชพ้ืนที่อยางมีประสทิธิภาพ 

5. ตองการลดคอขวดหรือจุดทีค่วามสามารถในการผลิตไมเทากับจุดอื่น 
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6. ลดตนทุนการจัดการดานวัตถุดิบ 
แนวโนมการจัดผังโรงงานที่มีความคลองตัว 
1. เปดที่ ก้ันระหวางกระบวนการออกทําใหสื่อสารกันไดงายขึ้นและเห็นวา

กระบวนการอื่นๆ ยังทํางานอยู 

2. รวมสถานีงานใหใกลชิดกันมากขึ้น 

3. ลดขนาดของสถานที่จัดเก็บใหเล็กลง 

4. ตองการเครื่องจักรขนาดเล็กลงจํานวนหลายเครื่อง เพื่อใชทดแทนกันได หาก

เครื่องใดเครื่องหนึ่งเสีย 

5. รูปแบบการผลิตแบบยู ทาํใหคนควบคมุการทํางานไดงายขึ้น 

6. ใชการเคลือ่นยายแบบอัตโนมตั ิ
ขอดีของผังโรงงานที่มีความคลองตัว   
1. สามารถปรบัผังโรงงานไดทันทีทีม่คีวามตองการ 

2. เครื่องจักรมีขนาดเหมาะสมกับการผลิต 
ขอเสียของผังโรงงานที่มีความคลองตัว   
1. อาจตองเสียคาใชจายในการขนยายสูงสําหรับเครื่องจักรขนาดใหญ 

 
2.4.4 การจัดสมดุลสายการผลิต (Line Balancing) 
การจัดสมดุลสายการผลิตจะพิจารณาถึงปจจัย 2 ตัวคือ ปริมาณและภาระงานของ

สถานี โดยมุงที่จะทําใหการทํางานมีอัตราการทํางานหรือใชเวลาในการผลิตแตละชิ้นเทาๆ กัน โดย

เริ่มตนดวยการกําหนดรอบเวลาการผลิต ลําดับข้ันงาน และเวลาการทํางาน ของแตละสถานีงาน ใน

กรณีที่จํานวนสถานีงานมีมากหรือนอยไปก็อาจจัดใหมโดยใหมีรอบเวลาการผลิตมากขึ้นหรือ

นอยลง  

ระบบการผลิตแบบโตโยตาจะเริ่มตนดวยการปรับปรุงจากกระบวนการสุดทายดวย

เหตุผลดังตอไปนี้ 

1.  กระบวนการสุดทายจะใกลชิดกับลูกคามากที่สุด 

2.  ความผันผวนของกระบวนการสุดทายจะกอผลกระทบอยางมากให กับ

กระบวนการกอนหนา 

สายการประกอบ ที่เปนกระบวนการสุดทาย มักมีแนวโนมที่จะเก็บสตอกของมากๆ 

เพื่อปองกันปญหาจากการขาดแคลนจากกระบวนการกอนหนา หลังสงครามบริษัทโตโยตาใช

วิธีการผลิตที่มีคลังสินคาระหวางกลาง 2 แหง กอนที่จะไปส้ินสุดที่สายการประกอบสุดทายที่เปน
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เชนนี้เพราะโตโยตามีโรงงานเชื่อมและโรงงานแมพิมพของตนเอง วิธีนี้เกิดขึ้นเพราะแนวโนมการ

ผลิตสวนใหญจะเปนรุนเดียวตามขนาดลอตของโรงงานเชื่อม อยางไรก็ตามสายการประกอบจะยัง

ไมสามารถเริ่มประกอบไดหากวาชิ้นสวนยังมาไมครบชุด การประกอบมุงเนนไปที่การลดจํานวน

สินคาคงคลังของสินคาระหวางกลางลงทําใหปญหาชัดเจนขึ้น เกิดการปอนกลับไหลไปยังกระบวนการ

กอนหนาและสามารถติดตามผลได เปนผลใหกระบวนการกอนหนาตองปรับปรุงใหดีข้ึนตามดวย  

ส่ิงที่จะตองพิจารณากอนที่จะเริม่กิจกรรมปรับปรุงสายการประกอบ 

1. สายการประกอบจะตองใชเวลาแตละขั้นเทากัน แตก็มีความไมสมํ่าเสมอจาก

ทักษะที่แตกตางกันของผูปฏิบัติงาน 

2. การที่ผูปฏิบัติงานมีเวลาวางอยูในบางครั้งนั้น เราตองพิจารณาถึงปริมาณงาน 

เพราะอาจจะไดนอยลง 

3. การเปลี่ยนรุนตองหยุดไลน 

4. วิธีการแกไขเมื่อเกิดปญหาดังกลาวขึ้น 

5. มีชิ้นงานระหวางกระบวนการในสายการประกอบ 

6. จัดการอบรมใหกับผูปฏิบัติงาน (พนักงานหลายขั้นตอน) 

7. จัดคนเตรียมการเพ่ือเปลี่ยนรุน 

8. ใหหัวหนางานเปนผูเตรียมการเปลี่ยนรุน 
ขอควรระวังเม่ือตองทําสมดุลสายการผลิต 
1. การผลิตแบบสม่ําเมอมีความสําคัญเปนลําดับสูงสุดและตองบรรจุลงไปใน

แผนการผลิต 

2. ทําใหมีการจัดแบงงานงายขึ้น ตองกําจัดการทํางานอยางโดดเดี่ยวโดยใหชวยงาน

คนขางเคียงได 

3. ฝกอบรมผูปฏิบัติงานใหทํางานไดหลายขั้นตอนสอดคลองตามรอบเวลาการผลิต

และการกระจายงาน 

4. ยอมใหมีชั้นวางของเล็กๆ ในสายการประกอบเพื่อใหเรามองวาเปนเวลารองาน

จากภายนอก 
แนวคิดพื้นฐานของการกระจายงาน 
1. จัดงานสวนตนๆ ของสายการประกอบใหมากที่สุดและจับตาดูเวลาวางงานของ

สวนสุดทายของสายการประกอบ 

2. เตรียมงานบางอยางไว 

3. เฉล่ียระดับของผูปฏิบัติโดยพิจารณาดึงระดับความยากงายของงาน 
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บริเวณสําหรับการปรับปรุง 
1. เมื่อพบวาเวลาปฏิบัติงานไมสม่ําเสมอ ใหเนนไปที่รายละเอียดของชิ้นสวน 

2. ถามีเวลาเริ่มงาน ใหกระจายงานใหม 

3. ใหเนนไปที่บริเวณที่มีปริมาณงานมากเกินไป 

 
2.4.5 การไดขนาดอุปกรณที่มีความถูกตอง (Right-Sized Equipment) 
การไดขนาดที่ถูกตองของอุปกรณนั้นจะตองมีการออกแบบ  การวางแผน  หรือการ

ผลิตอุปกรณที่มีความเหมาะสม มีคุณลักษณะและความสามารถสอดคลองกับการไหลของ

ผลิตภัณฑ  หรือภายในกลุมผลิตภัณฑ โดยที่ผลิตภัณฑนั้นควรจะไมมีการรอคอยที่ยาวนานโดยที่

ไม มีความจําเปนที่จะตองมีการขนยายและการรอคอย   ซึ่ง อุปกรณในแตละสวนตองมี

ความสัมพันธกันและมีความเหมาะสมสําหรับมุมมองสําหรับสายธารคุณคาของการผลิตซึ่ง

ประกอบไปดวยการพิจารณาถึงเกณฑของการไดขนาดที่ถูกตองของอุปกรณ 
 
2.4.6 มาตรฐานการปฏิบัติงาน (Standard Operations) 
กระบวนการทํางานมาตรฐานสามารถทําใหการผลิตเกิดความสมดุล โดยใช

แรงงานคนนอยที่สุดได  มีจุดมุงหมายหลักของการผลิตแบบโตโยตา คือ การลดคาใชจายที่

เกี่ยวของการผลิต  โดยกําจัดการผลิตที่ไมมีประสิทธิภาพ  เชน การมีระดับคงคลังหรือคนงานที่

มากเกินความจําเปน การรอคอยของชิ้นงานระหวางกระบวนการ เปนตน 

การปฏิบัติงานมาตรฐานมุงในการผลิตที่ใชจํานวนคนงานนอยที่สุดและมีเปาหมาย

ใหได ผลผลิตสูงสุดโดยการทํางานเต็มกําลัง ไมไดหมายความวาใหคนทํางานหนัก แตหมายถึงให

คนทํางานอยางมีประสิทธิภาพโดยปราศจากการเคลื่อนไหวที่สูญเปลา นอกจากนั้นยังทําเพื่อให

เกิดความสมดุลในสายการผลิตระหวางกระบวนการทุกชนิด โดยวัดเวลาของการผลิต  
การกําหนดองคประกอบของการปฏิบัติงานมาตรฐานสวนใหญจะกําหนดโดยผู

ควบคุมงานและอาศัยความรูเกี่ยวกับการศึกษาเวลาและการเคลื่อนไหว 

(1)  กําหนดรอบเวลา 

(2)  กําหนดเวลาที่จะทําเสร็จ 1 ชิ้น 

(3)  กําหนดขัน้ตอนการปฏิบัติงานมาตรฐาน 

(4)  กําหนดชิน้งานระหวางกระบวนการมาตรฐาน 

(5) จัดเตรียมตารางการปฏิบัติงานมาตรฐาน  
รอบเวลา 



 19 

(1)  กําหนดรอบเวลา หรือ Tact คือ ชวงเวลาที่ตองใชในการทํางาน 1 ชิ้น รอบเวลานี้

กําหนดโดยจํานวนชิ้นงานที่ตองการภายใน 1 วัน และเวลาปฏิบัติงานที่มีประสิทธิผลใน 1 วันดัง

สมการ 

 รอบเวลา  = เวลาปฏิบัติงานที่มปีระสิทธผิลใน 1 วัน   (1) 

       จํานวนชิน้งานที่ตองการภายใน 1 วัน 

เวลาปฏิบัติงานที่มีประสิทธิผลใน 1 วัน จะตองไมหักเวลาเผื่ออื่นๆ ที่เพิ่มมาจาก

เครื่องจักรขัดของ ชวงเวลารอวัสดุ เวลาทําชิ้นงานซ้ํา หรือเวลาลาและเวลาพัก ในทํานองเดียวกัน 

จํานวนชิ้นงานที่จําเปนจะตองไมเพิ่มโดยรวมจํานวนชิ้นงานที่เผื่อเสียเอาไวดวย โดยการพิจารณา

เวลาที่ใหในการผลิตของเสียเปนเวลาที่ไมจําเปนในลักษณะนี้จะทําใหเวลาที่เสียไปแบบนี้เห็น

เดนชัดเมื่อเกิดขึ้นในกระบวนการและสามารถที่จะปฏิบัติการแกไขปรับปรุงกระบวนการไดทันที 
(2)  การกําหนดเวลาที่จะทําชิ้นงานเสร็จ 1 ชิ้น จะตองมีการกําหนดที่แตละ

กระบวนการและแตละชิ้นสวน เวลาหนวยนี้มักจะมีการบันทึกผลบนแผนกระดาษแสดงกําลังใน

การผลิตชิ้นสวน (Part Production Capacity Sheet)  
(3) กําหนดขั้นตอนการปฏิบัติงานมาตรฐาน ข้ันตอนการปฏิบัติงานมาตรฐาน คือ 

ลําดับของการทํางานที่คนงานแตละคนจะตองทําภายในรอบเวลาที่กําหนดให ข้ันตอนดังกลาวนี้

จะสนองวัตถุประสงค 2 ประการ ประการแรกจะชวยกําหนดขั้นตอนหรือแนวปฏิบัติใหคนงาน ในการ

หยิบจับชิ้นงานขึ้น เอาชิ้นงานออกหลังจากทํางานเสร็จ อีกประการหนึ่งจะชวยกําหนดลําดับ

กระบวนการที่คนงานซึ่งทําหนาที่หลายๆ อยางจะตองทําที่เครื่องจักรภายในรอบเวลาหนึ่ง 

(4) การกําหนดจํานวนชิ้นงานระหวางผลิตมาตรฐาน จํานวนชิ้นงานระหวางผลิต

มาตรฐานคือ จํานวนต่ําที่สุดที่จําเปนของชิ้นงานระหวางผลิตภายในสายการผลิตซึ่งสวนใหญ

ประกอบดวย ชิ้นงานที่วางไวและเก็บไวระหวางเครื่องจักรและยังรวมเอาชิ้นงานที่อยูที่เครื่องจักรแต

ละเครื่องดวย  

(5) จัดเตรียมตารางการปฏิบัติงานมาตรฐาน หลังจากที่ไดดําเนินการในขั้นตอนขางตน

แลว ก็จะนํามาสรางเปนตารางการปฏิบัติงานมาตรฐาน 
ขอดีของงานมาตรฐาน 
1. พนักงานมีมาตรฐานในการปฏิบัติงานที่ชัดเจน 

2. สามารถควบคุมการทํางานไดดี 

ชนะ เยี่ยงกมลสิงห (กรณีศึกษาการปรับปรุงผังโรงงานทําแมพิมพสําหรับแผงวงจร

อิเล็กทรอนิกส: วารสารวิชาการมหาวิทยาลัยหอการคาไทย; มปป.) กลาววาวิธีแกปญหาการจัดผัง
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โรงงานแบงออกเปนสองวิธีใหญๆ ตามลักษณะของขอมูลที่ใช คือ การจัดผังโรงงานโดยใชขอมูล

เชิงปริมาณ และการจัดผังโรงงานโดยใชขอมูลเชิงคุณภาพ ขอมูลเชิงปริมาร หมายถึงขอมูลที่

เกี่ยวของกับปริมารการไหลและคาใชจายการไหลของวัสดุระหวางสถานีงาน สวนขอมูลเชิคุณภาพ

หมายถงึขอมูลที่ใชแสดงความสัมพันธระหวางสถานีงานหนึ่งกับสถานีงานอื่นๆ ตามความตองการ

ของผูออกแบบผังโรงงาน 
2.4.7 การลดความสูญเปลา ดวยหลักการ ECRS 
ผศ. ประเสริฐ อัครประถมพงศ(การลดความสูญเปลา ดวยหลักการ ECRS; มปป) ได

ใหความหมาย ความสูญเปลา หรือ MUDA หรือ WASTE ลวนแตมีความหมายเดียวกัน หมายถึง 

ส่ิงที่เกิดขึ้นแตไมทําใหเกิดมูลคาเพิ่มแกสินคา ซ่ึงความสูญเปลามีอยู 7 ประการดวยกันคือ  

1) การผลิตมากเกินไป (Overproduction)  

2) การรอคอย (Waiting)  

3) การเคลื่อนยายที่ไมจําเปน (Transporting)  

4) การทํางานที่ไมเกิดประโยชน (Inappropriate Processing)  

5) การเก็บสินคาที่มากเกินไป (Unnecessary Inventory)  

6) การเคลื่อนที่/เคล่ือนยายที่ไมจําเปน (Unnecessary Motions)  

7) ของเสีย (Defect)  

ความสูญเปลาทั้ง 7 ประการนี้เปนสิ่งที่ไมมีความจําเปนและไมไดกอใหเกิดประโยชน

แกบริษัท การลดความสูญเปลานอกจากจะเปนการปรับปรุงการผลิตและสามารถเพิ่มผลผลิตแลว 

ยังเปนการลดตนทุนที่เกิดในบริษัทอีกดวย หลักการ ECRS เปนหลักการที่ประกอบดวย  

- การกําจัด (Eliminate) หมายถึง การพิจารณาการทํางานปจจุบันและทําการกําจัด

ความสูญเปลาทั้ง 7 ที่พบในการผลิตออกไป คือการผลิตมากเกินไป การรอคอย การเคลื่อนที่/

เคล่ือนยายที่ไมจําเปน การทํางานที่ไมเกิดประโยชน การเก็บสินคาที่มากเกินไป การเคลื่อนยายที่

ไมจําเปน และของเสีย  

- การรวมกัน (Combine) สามารถลดการทํางานที่ไมจําเปนลงได โดยการพิจารณา

วาสามารถรวมขั้นตอนการทํางานใหลดลงไดหรือไม เชน จากเดิมเคยทํา 5 ข้ันตอนก็รวมบาง

ข้ันตอนเขาดวยกัน ทําใหข้ันตอนที่ตองทําลดลงจากเดิม การผลิตก็จะสามารถทําไดเร็วขึ้นและลด

การเคลื่อนที่ระหวางขั้นตอนลงอีกดวย เพราะถามีการรวมขั้นตอนกัน การเคลื่อนที่ระหวางขั้นตอน

ก็ลดลง  
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- การจัดใหม (Rearrange) คือ การจัดขั้นตอนการผลิตใหมเพื่อใหลดการเคลื่อนที่ที่

ไมจําเปน หรือ การรอคอย เชนในกระบวนการผลิต หากทําการสลับข้ันตอนที่ 2 กับ 3 โดยทํา

ข้ันตอนที่ 3 กอน 2 จะทําใหระยะทางการเคลื่อนที่ลดลง เปนตน  

- การทําใหงาย (Simplify) หมายถึง การปรับปรุงการทํางานใหงายและสะดวกขึ้น 

โดยอาจจะออกแบบจิ๊ก (Jig) หรือ Fixture เขาชวยในการทํางานเพื่อใหการทํางานสะดวกและ

แมนยํามากขึ้น ซึ่งสามารถลดของเสียลงได จึงเปนการลดการเคลื่อนที่ที่ไมจําเปนและลดการ

ทํางานที่ไมจําเปน 

 
2.5 เครื่องมือสําหรับวิเคราะหผังโรงงานและการทํางานของคน-เครื่องจักร 

 
2.5.1 การวางผังโรงงานตามวิธี SLP (Systematic Layout Planning) 
การจัดผังโรงงานตามวิธีการ SLP โดย Muther (1973) ประกอบไปดวยขั้นตอนตางๆ

ไดแก 

1. ข้ันตอนการเก็บขอมูล ผลิตภัณฑ ปริมาณการผลิต กระบวนการผลิตและเสนทาง

การเดินงาน สิ่งสนับสนุนการผลิต และเวลาสําหรับการผลิต 

2. ข้ันตอนการวิเคราะหการไหลของงาน เปนการวิเคราะหแผนภูมิกระบวนการผลิต

(Process Chart) แผนภูมิแสดงการไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart) เพื่อทราบถึง

ประสิทธิภาพการไหลของวัสดุ 

3. ข้ันตอนการวิเคราะหขอมูลเชิงคุณภาพ เปนการวิเคราะหแผนภูมิแสดง

ความสัมพันธ (Relation ship Chart) 

4. ข้ันตอนของการทําแผนแสดงความสัมพันธ เพ่ือจัดผังโรงงานระหวางแผนกตางๆ 

ที่มีความสัมพันธกัน จากแผนภูมิแสดงความสัมพันธ 

5. ข้ันตอนการพิจารณาถึงความตองการพ้ืนที่ เปนการหาความตองการของพื้นที่ ที่

ตองการใชของเครื่องจักรตางๆ 

6. ข้ันตอนการพิจารณาแผนภาพแสดงความสัมพันธพ้ืนที่ เปนการพิจารณาถึงพื้นที่ 

ที่มีอยูและพื้นที่ ที่ตองการใช 

7. ข้ันตอนการพิจารณาขอกําหนดและขอจํากัดตางๆ เพื่อปรับปรุงผังโรงงานใหเขา

กับขอกําหนดตางๆ 

8. ข้ันตอนประเมินผลและเลือกผังโรงงาน 
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การนําวิธีการ SLP มาประยุกตใชในการปรับปรุงการวางผังโรงงาน อาจเลือกขั้นตอน

ที่สําคัญมาใชในการปรับปรุงผังโรงงาน โดยจะตองทราบวารายละเอีดผลิตภัณฑ มีผลิตภัณฑและ

วัสดุ ปริมาณเทาไร เมื่อไดขอมูลพ้ืนฐานแลวจึงนํามาวิเคราะหการไหลของวัสดุ การไหลของวัสดุ

เปนสิ่งที่สําคัญ โดยทั่วไปแลวการไหลของวสัดุในโรงงานมีดวยกัน 5 ลักษณะดังนี้ 

 

 

1. การไหลแบบเสนตรง 
 

 
 

ภาพที่ 2.7 

 การไหลแบบเสนตรง  

(ที่มา จาก การออกแบบและวางผังโรงงาน; สมศักดิ์ ตรศีักดิ)์ 

 

การไหลประเภทนี้เหมาะสําหรับขบวนการผลิตสั้นๆ และเปนแบบงายๆ หนวย

ประกอบมีชิ้นสวนนอยๆ หรือมีเครื่องจักรที่ผลิตชิ้นสวนไดมาก 

 

2. การไหลแบบซิกแซ็ก 

 

 
 

ภาพที่ 2.8   

การไหลแบบซิกแซ็ก  

(ที่มา จาก การออกแบบและวางผังโรงงาน; สมศักดิ์ ตรศีักดิ)์ 

 

Op1

Op2 

Op3 

Op4 

Op5 

Op1 Op2 Op3 Op4 Op5 
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การไหลประเภทนี้เหมาะกับสายงานผลิตที่ยาวกวาแบบแรก และเหมาะสําหรับ

โรงงานที่พ้ืนที่จํากัด 

 

 

 

 

3. การไหลแบบตัวยู 

 

 
 

ภาพที่ 2.9 

 การไหลแบบตัวยู  

(ที่มา จาก การออกแบบและวางผังโรงงาน; สมศักดิ์ ตรศีักดิ)์ 

 

เหมาะสําหรับขบวนการผลิตที่ปอนกลับวัสดุตั้งแตจุดเริ่มตนและจุดสุดทายอยูดาน

เดียวกันเหมาะสําหรับโรงงานที่มีขนาดเนื้อที่รูปทรงจํากัด 

 

4. การไหลแบบวงกลม 

 

Op1 Op2 Op3 

Op4 Op5 Op6 
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ภาพที่ 2.10 

  การไหลแบบวงกลม  

(ที่มา จาก การออกแบบและวางผังโรงงาน; สมศักดิ์ ตรศีักดิ)์ 

 

การไหลประเภทนี้เหมาะสําหรับวัสดุที่เขาและออกจุดเดียวกับจุดเริ่มตน หรือตองการ

ใหวัสดุนั้นเขาเครื่องจักรเปนรอบที่สอง 

 

5. การไหลแบบไรรูปแบบ หรือการไหลแบบมุมไมเทากัน 

 

 
 

ภาพที่ 2.11 

การไหลแบบไรรปูแบบ 

(ที่มา จาก การออกแบบและวางผังโรงงาน; สมศักดิ์ ตรศีักดิ)์ 

 

Op1

Op2 

Op3 Op4 

Op5 

Op6 

Op1

Op2 

Op3 

Op4 

Op5 
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จากรูปเปนการไหลที่มีรูปแบบไมแนนอน เหมาะสําหรับกรณีเชน การไหลขั้นแรกเปน

แบบส้ันๆ อยูระหวางกลุมพ้ืนที่ ที่สัมพันธกัน การไหลในที่ซึ่งระบบขนถายเปนระบบอัตโนมัติ พ้ืนที่

ที่มีขอจํากัด ดานพื้นที่ไมสามารถจัดระบบการไหลเปนแบบอ่ืนได และในกรณีทีมีสิ่งอํานวยความ

สะดวกติดอยูกอนแลว 

การวิเคราะหการไหลของวัสดุ ซึ่งอาจทําไดหลายวิธี โดยอาศัยขอมูลเชิงปริมาณและ

คุณภาพ โดยอาศัยแผนภูมิกระบวนการผลิต (Operation Process Chart) แผนภูมิการไหลของ

กระบวนการผลิต (Flow process Chart) และแผนภูมิแสดงความสัมพันธ (Relationship Chart) 

ชวยในการวิเคราะหจัดผังโรงงาน ในบางครั้ง การวิเคราะหการไหล จําเปนตองอาศัยแบบจําลอง

ทางคณิตศาสตร เพื่อรูปแบบของผังโรงงานที่เหมาะสม แบบจําลองทางคณิตศาสตรที่ใชในการจัด

ผังโรงงานสําหรับขอมูลเชิงปริมาณและขอมูลเชิงคุณภาพที่คํานึงคาใชจายโดยรวมใหมีคาต่ําที่สุด 

และระยะระหวางแผนกใหมีคานอยที่สุด 

 
2.5.2 ผังลําดับงาน (Flow Chart) 
อําไพ พรประเสริฐสกุล (การวิเคราะหและออกแบบระบบ; 2544) ไดกลาวไววา การ

เขียนผังงานจะตองใชสัญลักษณตาง ๆ มาเรียงกัน เพ่ือแสดงลําดับข้ันตอนการทํางาน โดยมีลูกศร

เชื่อมระหวางภาพตาง ๆ สัญลักษณที่ใชในการเขียนผังงานที่นิยมใชโดยทั่วไปนั้น มีหนวยงานที่มี

ช่ือวา American National Standard Institute (ANSI) และ International Standard 

Organization (ISO) รวบรวมและกําหนดใหเปนสัญลักษณมาตรฐานที่จะใชในการเขียนผังงาน 

และผังระบบดังแสดงในภาพที่ 2.12 
                      

สัญลักษณ   ความหมาย 

 

 
                                                  

 

   
 
 

 
 
 

จุดเทอรมินัล(Terminal) 

 แสดงการเริ่มตนและการสิน้สุด 

การรับงาน/การแสดง (Input/output Media) เปน

สัญลักษณในการรับขอมูลหรือแสดงขอมูลผลลัพธ 

(Manual Input)  

การใชคนปอนขอมูลหรือทําการประมวลผลโดยทางแปนพิมพ

หรือปุมควบคมุ 
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(Magnetic Disk)  

การรับขอมูลหรือแสดงขอมูล โดยใชจานแมเหล็กเปนสื่อ 

การประมวลผล (Process) 

แสดงการประมวลผล เชน การคํานวณหรือการกําหนดคา 

 การแสดงผล (Continue Paper) 

การแสดงขอมูลหรือผลลัพธทางเครื่องพิมพลงบนกระดาษตอเนื่อง 

(Display) 

การแสดงผลลพัธทางจอภาพ 

(Magnetic Tape) 

การรับขอมูลหรือแสดงขอมูล โดยใชเทปแมเหล็กเปนสื่อ 

(Punched Tape) 

การรับขอมูลหรือแสดงขอมูล โดยใชเทปกระดาษ 

แสดงจดุตอ (Connector) 

หมายถึง จุดตอเนื่องที่อยูหนาเดียวกัน 

(Magnetic Drum) 

การรับขอมูลหรือแสดงขอมูล โดยใชดรมัแมเหล็กเปนสื่อ 

 การตัดสินใจ (Decision) 

แสดงการเปรยีบเทียบหรือการตัดสนิใจ 

(Punched Card) 

การรับขอมูลหรือการแสดงขอมูล  โดยใชบัตรเจาะรูเปนส่ือ 
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ภาพที่ 2.12 

สัญลักษณที่ใชในการเขียนผังงาน 

(ที่มาจาก การวิเคราะหและออกแบบระบบ; อําไพ พรประเสริฐสกุล) 
 

    แสดงในสวนฐานขอมูล 

รายงาน/เอกสารที่มีจํานวนมาก 

  แสดงในสวนโปรแกรมยอย 

แสดงทศิทางลําดับการทํางานตามปลายลูกศร โดยใชเชื่อม

สัญลักษณตาง ๆ ใหเดินทางตอเนื่องกัน 

 การจัดเก็บขอมูล 

 รายงาน/เอกสารที่มีการจดัเก็บดวยมือ 
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2.5.3 แผนภูมิการไหลและกระบวนการ (Flow-process Chart) 
เปนวิธีการในการแสดงเสนทางและการกระทําที่เกิดบนตัวผลิตภัณฑ (ภาพที่ 2.15) 

มีความเปนไปไดเหมือนกันในการรวมการกระทํา 2 อยางหรือมากกวาเขาไวดวยกัน แลวสราง

สัญลักษณใหมข้ึนมาอีกสัก 2 แบบ หรือมากกวา 
 

 
 

ภาพที่ 2.13 

สัญลักษณมาตรฐานที่ใชในแผนภูมิการไหลและกระบวนการ 

(ที่มา จากImproving production with lean thinking; Javier Santos) 

สัญลักษณ                      อาการกระทํา                           ผลที่สําคัญ 

                                                             

  ทํา   การผลิต 

      

ขนสง   การเคลื่อนที ่

      

ตรวจ   ตรวจสอบ 

      

เก็บ             การเก็บ 

      

คอย     เกิดการขัดของตองรอคอย 

 

 

ภาพที่ 2.14 
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สัญญลักษณในการแบงกิจกรรม 

(ที่มา จากImproving production with lean thinking; Javier Santos) 

 

เมื่อใชสัญลักษณเหลานี้เปนเครื่องมือ การปรับปรุงการเคลื่อนยายสามารถมองเห็น

ภาพได และไดเปรียบเมื่อเห็นภาพที่ดัดแปลงไป  

สัญลักษณที่เปนวงกลมแสดงถึงการปฏิบัติการ สัญลักษณที่เปนลูกศรแสดงถึงการ

ขนสง สัญลักษณที่เปนสี่เหลี่ยมจัตุรัสแสดงถึงการตรวจสอบ สัญลักษณที่เปนสามเหลี่ยมควํ่าหัว

แสดงถึงการจัดเก็บ และสัญลักษณที่เปนตัวอักษร D แสดงถึงการรอคอย หรือการทําใหชา ความ

แตกตางระหวางสัญลักษณ 2 แบบสุดทาย (การจัดเก็บและการรอคอย) คือ ในแบบแรกนั้นมีความ

จําเปนที่จะตองเคลื่อนยายผลิตภัณฑออกจากคลังสินคาหรือจุดจัดเก็บสินคาคงคลังหลังจากการ

จัดเก็บแลว  การบันทึกขั้นตอนยอยของงานตางๆ ที่เปนอยู อาจบันทึกไดหลายรูปแบบเชน Flow 

Diagram, Flow Process Chart,Man-machine Chart,Multiple Chart การแบงงานออกเปน

ข้ันตอนเปนขั้นตอนยอย จะทําใหสามารถตั้งคําถามถึงเหตุผลความเปนไปของสิ่งที่เปนอยูวา

เหมาะสมหรือไม พรอมทั้งมีแนวทางหรือวิธีการอ่ืนที่ดีกวาอีกหรือไม แนวคิดนี้คือ การตั้งคําถาม

ตามหลัก 5W1H และปรับปรุงโดยหลัก ECRS ดังสรุปในตารางที่ 2-1 

ตารางที่ 2-1 

การตั้งคําถามตามหลัก 5W1H และปรับปรุงโดยหลัก ECRS 

 

คําถาม 
สิ่งทีต่องการ

ศึกษา 
การปรับปรงุ 

What-Why 

ทําอะไร-ทําไมตองทํา 
วัตถุประสงค 

Eliminate - ขจัดสวนเกนิที่ไมจําเปน 

หรือไมสรางมลูคาเพ่ิมออก 

Where - Why 

ทําที่ไหน - ทําไมตองทําทีน่ัน่ 
สถานที่ 

Combine - รวมกิจกรรมเขามาทําที่

สถานที่เดียวกัน  

เวลาเดียวกันหรือบุคคลดีกัน 

 

Rearrange - จัดสลับลําดับงานใหม 

When - Why 

ทําเมื่อไหร - ทาํไมตองทําเวลานั้น 

เวลา ลําดับ

ข้ันตอน 

Who - Why 

ใครเปนผูทํา - ทําไมตองเปนคน

นั้น 

บุคคล 
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How - Why 

ทําอยางไร - ทาํไมตองทําดวย

วิธีการนั้น 

วิธีการ 

Simplify - ทําใหงายขึ้นดวยวิธีการใหม  

หรือใชเครื่องมือชวยอ่ืนๆ 

 
2.5.4 แผนภาพการไหล (Flow Diagram) 
เปนแบบเปลนเกี่ยวที่เกี่ยวของกับการทํางานที่ไดแสดงอยูในแผนภูมิการไหลของ

ขบวนการผลิต โดยปกติแลว แผนภูมิทั้งสองชนิดนี้จะตองใชควบคูกันไปเสมอ เปนแบบแปลนที่

ยอสวนของสภาพการทํางานจริงลงบนแผนกระดาษ ตามมาตราสวนที่เหมาะสม โดยมีที่ตั้ง

เครื่องจักร สถานที่ทํางาน ตลอดจนบริเวณที่มีการทํางานกํากับไวอยางถูกตองพรอมทั้งแสดงจุด

ที่ตั้งของกิจกรรมตางๆ โดยสอดคลองกับที่ไดบันทึกไวในแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต

(Flow Process Chart) ทุกประการ และจะตองระบุเสนทางการเคลื่อนที่ของพนักงาน หรือวัสดุ

กําหนดไวอยางละเอียดและชัดเจนดวย 

 
 

ภาพที่ 2.15 

ตัวอยางแผนภาพการไหลของงาน 

(ที่มา จากกรณศีึกษาการปรับปรุงผังโรงงานทําแมพิมพสําหรับแผงวงจรอิเล็กทรอนกิส: 

ชนะ เยี่ยงกมลสิงห) 

 
วิธีสรางแผนภาพการไหล 
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1. หาแบบแปลนของตึก หรือเฉพาะแผนกที่ตองการจะศึกษาและบันทึกการทํางาน

เพ่ือจัดทําแผนผังตอไป ถาหาไมไดก็ใหเขียนขึ้นมาเอง โดยใชมาตราสวนที่ เหมาะสมกับ

หนากระดาษ ในแบบแปลนดังกลาวควรมีรายละเอียดที่ตั้งของเครื่องจักร และบริเวณที่มีการ

ทํางานลักษณะตางๆ ตามที่ปรากฎอยูในแผนภูมิการไหลของขบวนการผลิต 

2. เขียนตําแหนงที่มีการทํากิจกรรมตางๆ ลงในแบบแปลน โดยใชสัญลักษณและ

หมายเลขใหตรงกันกับที่ไดกําหนดไวในแผนภูมิการไหลของขบวนการผลิต 

3. เขียนเสนแสดงเสนทางการเคลื่อนที่ของพนักงาน หรือวัสดุในแบบแปลน เสนทาง

การเคลื่อนที่จะตอโยงระหวางสัญลักษณตางๆ ที่ไดเขียนลงในแบบแปลนแลว และจะแสดงทิศ

ทางการเคลื่อนที่โดยใชหวัลูกศร 

4. ถามีการเคลื่อนที่กลับซ้ําเสนทางเดิมใหแสดงดวยเสนแยกกันอีกเสนหนึ่งใหเห็น

อยางชัดเจน 

 

 
2.5.5 การวิเคราะหการทํางาน คน-เครื่องจักร Man-Machine Analysis 
รศ.คมสัน จิระภัทรศิลป (Industrial Work Study; มปป.) การวิเคราะหการทํางาน 

คน-เครื่องจักร เปนการวิเคราะหการทํางานของคน ที่สัมพันธกับการทํางานของเครื่องจักร เพื่อดู

สัดสวนการทํางานของคนกับเครื่อง และชวยวิเคราะหศึกษาเพื่อลดหรือเพิ่ม คน เครื่องจักรให

ทํางานสมดุลกัน ลดเวลาวางใหนอยลง มีประสิทธิภาพมากขึ้น โดยใชแผนภูมิการทํางาน คน-

เครื่องจักร เปนเครื่องมอืในการวิเคราะห 
1. การทํางานของคน-เครื่องจักร 
การทํางานของคน รวมกับเครื่องจักรไดแก 

• เวลาทํางาน Productive Time เชน เวลาพนักงานทํางาน และเวลาเครื่องทํางาน 

Run ที่ทําใหเกิดผลผลิต 

• เวลาวาง Idle Time คือ เวลาที่หยุดทํางาน ทั้งเครื่องจักรและคน เปนเวลาที่ไมเกิด

งาน 

• เวลาการนํางานเขา/ออก จากเครื่อง Loading/Unloading Time 

• เวลาการเดินของคนไปแตละเครื่องตางๆ (Walking Time) 
2. แผนภูมิการทํางาน คน-เครื่องจักร 
วิธีการเขียนแผนภูมิ 

1. แบงแผนภูมิ เปน สดมภ ตามจํานวน คน และเครื่องจักร 
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2. แตละสดมภ แบง ชองเวลาและสัญลักษณ 

3. ใหสดมภของคนอยูทางซายมือและสดมภของเครื่องอยูทางขวามือ 

4. การใหสัญลักษณ เปนแถบสี โดย 

– เวลาทํางาน Productive Time => แถบทึบ/ดํา 

– เวลาวาง Idle Time => แถบ ขาว 

– เวลาการนํางานเขา/ออก จากเครื่อง => ใหสีเปนเทา 

– เวลาการเดินของคนไปแตละเครื่อง => แถบทึบ/ดํา 

ตัวอยาง 
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3. การหาประสิทธิภาพการทํางาน Utilization 
 

Utilization =   เวลาทํางานจริงในรอบการทํางาน x 100% 

                                           เวลารอบการทํางาน 
ตัวอยาง 
1. เวลารอบการทํางาน (Cycle Time) = 3.8 นาท ี

 

2. การทํางานของคน                         = 21.05% 

                                           

3. การทํางานของเครื่อง                     = 78.95% 
 

4. การวิเคราะหความสัมพันธระหวาง คน-เครื่องจักร 
แบงไดเปน 3 ชนดิ 

1. การวิเคราะหการทํางานพรอมกันของคน-เครื่องจักร Synchronous Servicing 

2. การวิเคราหการทํางานของคน-เครื่องจักร แบบสุม Random Servicing 

3. การวิเคราะหแบบผสม 1, 2 

2.6 วรรณกรรมปริทัศนท่ีเกี่ยวของ   

สมบัติ  ศรีตุลานนท ไดทําการศึกษาโรงงานผลิตโคมไฟรถยนตโรงงานหนึ่งซึ่งได

ทําการศึกษาสภาพการผลิตและผังโรงงานในปจจุบัน ซึ่งประกอบไปดวยกระบวนการผลิตหลัก 3 

กระบวนการไดแก กระบวนการฉีดขึ้นรูปพลาสติก กระบวนการเคลือบผิว และสายการประกอบ 

3=3=
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เพื่อศึกษาระยะเวลานําในการผลิต พ้ืนที่ที่ใชในการจัดเก็บและจํานวนสินคาคงคลังของชิ้นงาน

ระหวางกระบวนการและสินคาสําเร็จรูป ระยะทางในการขนยาย ตนทุนคาแรงและคาโสหุยในการ

ผลิตรวมถึงกําลังการผลิต หลังจากนั้นไดนําระบบการผลิตแบบลีนตางๆ อาทิเชน การปรับเรียบ

การผลิต การลดเวลาการติดตั้ง ความหลากหลายทักษะของพนักงาน มาตรฐานการปฏิบัติงาน 

โรงงานที่ควบคุมดวยสายตา การไหลแบบทีละชิ้น การลดการเคลื่อนยายวัสดุ ผังโรงงานที่มีความ

คลองตัว การจัดสมดุลสายการผลิต การไดขนาดของอุปกรณมาประยุกตใชในการปรับปรุง

กระบวนการผลิตและผังโรงงาน โดยมุงเนนที่จะกําจัดความสูญเปลาทั้งหลายที่มีอยู การวิจัยไดทํา

การเก็บขอมูลกอนการปรับปรุงเปนระยะเวลา 3 เดือน และเก็บขอมูลหลังการวิจัยเปนระยะเวลา 

1.5 เดือน ผลการวิจัยสามารถลดเวลานําในการผลิตได 44 ชั่วโมง คิดเปนรอยละ 61 จํานวนสินคา

คงคลังลดลง 5,606 ชิ้น คิดเปนรอยละ 83 พ้ืนที่ที่ใชในการจัดเก็บลดลง 87 ตารางเมตร คิดเปน

รอยละ 30 ระยะทางในการขนยายลดลง 373.2 เมตร คิดเปนรอยละ 78 กําลังการผลิตเพิ่มข้ึน 

7,530 ชิ้นตอเดือน คิดเปนรอยละ 50 ตนทุนคาแรงคาโสหุยการผลิตลดลง 4.15 บาทตอชิ้น คิด

เปนรอยละ 5 คาใชจายในการลงทุนเพ่ือการวิจัย 2,000,000 บาทใชระยะเวลาคืนทุน 22 เดือน 

ปริมาณการผลิตคืนทุนที่ 481,928 ชิ้น 

            พจนรินทร แกวมณี ไดทําการศึกษาโรงงานผลิตฮารดดิสกไดรฟซึ่งในงานวิจัยนี้ได

ทําการศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต ในสวนของ การปฏิบัติงานดานหลังจากการประกอบ

งานในสวนหลัง (Back End) ซ่ึงไดทําการลดความซ้ําซอนของการผลิตโดยทําการปรับปรุง

สายการผลิตใหมโดยยุบสถานี Back End ซึ่งการปฏิบัติงานในสวนหลังจากการประกอบงานใน

สวนหลัง เปนการทดสอบการทํางานของตัวผลิตภัณฑ (Hard Disk Drive) เพื่อแยกผลิตภัณฑดี

และผลิตภัณฑเสียออกจากกัน หลังจากนั้นผลิตภัณฑที่ถูกแยกจะไหลไปตามขั้นตอนการผลิตหรือ

สถานีตอไปตามแตเสนทางที่ถูกกําหนดของตัวผลิตภัณฑ จนกระทั่งออกมาเปนผลิตภัณฑที่

สมบูรณและพรอมที่จะสงมือลูกคา จากผลการวิจัยสามารถปรับปรุงแกไขกระบวนการผลิตไปใน

แนวทางที่ดี ข้ึน สามารถลดคนในขั้นตอนของการขนยายงานจากสถานีงานเครื่องทดสอบ

ฮารดดิสกเพ่ือแยกงานดี/เสีย (B Tester) ไปสูสถานีงานทดสอบงานเสียที่เครื่องทดสอบฮารดดิสก

ไมสามารถหาอาการเสียได (Debug station ; A tester) เปนจํานวน 3 คน ในสายการผลิตของ

ผลิตภัณฑ AAA และลดระยะเวลาในการเดินทางของผลิตภัณฑฮารดดิสกไดรฟไดโดยเฉลี่ย 0.5-1 

ช่ัวโมง อันเนื่องมาจากการรอคอยลําดับงานในสถานีถัดไปจากการทํางานของคนกับเครื่องจักร

เทียบกับการทํางานของเครื่องจักรกับเครื่องจักร จากการวิจัยนี้ทําใหเห็นวาความตอเนื่องของ

สถานีงานมีความสําคัญตออัตราเร็วในการตอบสนองความตองการในการผลิต  ซึ่งถาสามารถยุบ
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สถานีใหนอยลงไดมากนั้น  ก็จะยิ่งเพิ่มอัตราเร็วในการผลิต ลดความผิดพลาดในการทํางาน ลด

เวลาการเดินทางของฮารดดิสกไดรฟในการผลิตในโรงงาน   และลดการขนยายงานโดยคนซึ่ง

สงผลตอประสิทธิภาพและคุณภาพของการทํางานของฮารดดิสกไดรฟหลังสงถึงมือลูกคาไดมาก

ย่ิงขึ้น 

ชนะ เยี่ยงกมลสิงห ไดทําการนําเสนอการปรับปรุงผังโรงงานโดยนําวิธีการวางผัง

โรงงานอยางมีระบบ (Systematic Layout Planning : SLP) มาประยุกตใชตั้งแตข้ันตอนการเก็บ

ขอมูล ผลิตภัณฑ ปริมารการผลิต กระบวนการผลิตและเสนทางการดินงาน การวิเคราะหการไหล

ของงาน ดวยแผนภูมิแสดงความสัมพันธ การทําแผนภาพแสดงความสัมพันธ เพ่ือจัดผังโรงงาน

ระหวางแผนกตางๆ ที่มีความสัมพันธกัน มาใชในการออกแบบผังโรงงานสําหรับโรงงานผลิตโมลด

ปมตัดแผนวงจรอิเล็กทรอนิกส โดยพิจารณาถึงระยะทางการเคลื่อนยายวัสดุที่มีระยะทางที่ลดลง 

สงผลใหเวลาของระบบโดยรวมลดลงและทําใหประสิทธิภาพโดยรวมของผังโรงงานเพิ่มข้ึน ทําให

การไหลของงานเปนไปอยางเปนระเบียบ และลดความเมื่อยลาของคนงานลงได และวิธีการนี้ยัง

สามารถนําไปประยุกตใชกับโรงงานอื่นไดเชนกัน 

 

 

 

 


