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บทฑี 2
ทฤษฎีท่ีเก่ียวข้องกับงานวิจัย

ในบทนีจะกล่าวถึงหลักการและแนวคิดพืนฐานของทฤษฎีต่างๆ ที่เกี่ยวข้องที่น่ามาใช้ในงาน 
วิจัยนี โดยจะมีกระบวนการคิดที่เป็นระบบ ซึ่งเริ่มจากการเก็บข้อมูลและมาทำการเปรียบเทียบโดยจะ 
หา ข้อมูลที่ด้อยที่สุดมาเป็นตัวกำหนดว่าน่าจะเกิดปิญหาหลังจากนั้นจึงเป็นการวิเคราะห์ปิญหา โดย 
ใช้ทฤษฎีต่างๆ เช่นผังก้างปลา แผนภาพความสัมพันธ์ หรือหลักการอื่น ๆ ที่เกี่ยวข้องกับการหา 
ปิญหาที่เห็นว่ามีความเหมาะสมกับกระบวนการ หลังจากนันจึงเป็นการแก้ปีญหา และการเก็บข้อมูล 
มาทำการเปรียบ โดยทฤษฎีต่างๆที่น่ามาใช้ในงานวิจัยนี้มีดังต่อไปนี้

2.1 การเปรียบเทียบ เพ่ือ สู่ความเป็นเลิศ (Benchmarking)
กระบวนการในการเปรียบเทียบข้อมูลของประสิทธิภาพต่างๆ (Benchmark) เป็นเคร่ืองมือ 

และพืนฐานในการทำ การปรับปรุงกระบวนการต่าง ๆโดยอาศัยการเปรียบเทียบข้อมูลของตัววัดประ 
สิทธิภาพต่างๆ โดยกระบวนการนีจะสามารถบ่งบอกสถานะของกระบวนการหรือสิ่งที่เราต้องการ 
วิเคราะห์ว่ามีประสิทธิภาพเป็นอย่างไรและเราควรจะปรับปรุงในส่วนไหนโดยจะศึกษาวิธีการทีดีที่ 
สุดและน่ามาปฏิบัติ เพื่อที่จะทำให้เราสามารถท่ีจะเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการ และหาจุดท่ีเรา 
ควรปรับปรุง ได้โดยจะเร่ิมจาก การเปรียบเทียบกับภายในองค์กรของเราก่อน จากน้ันจึงทำการเปรียบ 
เทียบ กับภายนอกองค์กรที่มีกระบวนการหรือกิจกรรมอย่างเดียวกัน และหาจุดเด่นจุดด้อยว่าเป็นอย่าง 
ไร โดยมีจุดประสงค์เพ่ือหาวิธีการปฏิบัติที่ดีที่สุดโดยมีกระบวนการและขันตอนดังต่อไปนี



Plan nin g

A n alys is

In te g ra t io n

A ct io n

1.Identify b e n ch m a rk  
subject

Lr*

2.Identify b e n c h m a rk  
partner

3a.Dertermine data 
collection m ethod

3b.Colle ct  data

4 .Determine compettitive
gap

5.Project future 
perfo rm ance

6.C o m m u n ic a t io n  results

7 .Estrib lish  functional goals

8.D evelo p  action plans

9.Im plem ent plans and 
m o n ito r  results

10.Recalibrate 
b e n c h m a rk s s

V
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2.2 เจ็ด1ขันตอนในการแก้ปีญหาแบบ (QC Problemsolving)
กระบวนการและขันตอนของการวิเคราะห์ปีญหา โดยใช้ กระบวนการทาง QC จะมีข้ันตอน 

และวิธีในการคิดและแก้ปิญหา โดยจะแบ่งเป็นขันตอนตามหลักกระบวนการทางการแก้ปิญหา โดย 
ใช้กระบวนการแก้ป็ญหาแบบคิวซี ( QC Problem solving ) มีขันตอนและวิธีการดังนี

1. การคัดเลือกหัวข้อ
2. ทำความเข้าใจสถานการณ์ ปีญหา และต'งเป้าหมาย
3. วางแผนกิจกรรม
4. วิเคราะห์หาสาเหตุ
5. นำมาตรการตอบโต้ปีญหาไปปฏิบัติ
6. ประเมินการแก้ปีญหา
7. จัดทำเป็นมาตรฐาน ปฏิบัติและควบคุม
กระบวนการต่าง  ๆ เหล่านี้เป็น กระบวนการท่ีช่วย1ในการแก้ปญหาอย่างมี ระบบ และถูกต้อง 

โดยท่ี การดำเนินการต่างๆ หรือ เครื่องมือท่ีช่วยในการวิเคราะห์หาปีญหาน้ัน จะมีอยู่หลากหลาย ซ่ึง 
ประกอบไปด้วย 7 QC Tools และ New 7 QC Tools ซึ่งในแต่ละแบบจะมีประโยชน์ในการใช้งานแตก 
ต่างกันไป

2.3 ผังแสดงเหตุและผล หรือผังก้างปลา ( Causes and Effect Diagram )
เป็นแผนภาพที่แสดงถึงความสัมพันธ์ ต่าง ๆของปีญหาท่ี สามารถเกิดขึนหรือมีผลกระทบก่อ 

ให้เกิด ปิญหาต่างๆ โดยจะใช้ การเชื่อมโยงสาเหตุต่างๆท่ีก่อให้เกิดปิญหาโดยการระดมความคิดเพื่อ 
ทำการค้นหาว่าสาเหตุท่ีก่อให้เกิดปิญหานัน ๆซึ่งจะประกอบกันเข้าเป็นปีญหารวมที่เป็นทางด้านหัว 
ปลาน่ันเอง

2.3.1 โครงสร้างของก้างปลา
โครงสร้างของก้างปลานันจะประกอบไปด้วย ส่วนสำคัญ 3 ส่วนคือส่วนโครงร่างกระดูกท่ี 

เป็นตัวปลา ซึ่งเป็นตัวรวบรวมป็จจัยต่างๆ อันเป็นสาเหตุของป็ญหา ส่วนท่ีสองคือ ส่วนหัวปลาซ่ึงเป็น 
ข้อสรุปของผลสาเหตุของปีญหา ส่วนท่ีสามคือ ตารางกำหนดค่าของระดับปิญหาที่วัดได้ ณ. ป้จจุบัน 
ค่าเป้าหมายที่จะทำการปรับปรุงและกำหนดวันท่ีเสร็จ

2.3.2 ขั้นตอนในการสร้างผังก้างปลา
2.3.2.1 กำหนดลักษณะคุณภาพท่ีเป็นปีญหา
2.3.2.2 เลือกเอาลักษณะคุณภาพที่เป็นปีญหา มา 1 ข้อ แล้วเขียนลงบนขวามือของ 

กระดาษ พร้อมตีกรอบสี่ เหล่ียม
2.3.2.3 เขียนก้างปลาจากซ้ายไปขวา โดยเริ่มจากกระดูกสันหลังก่อน
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2.32.4 เขียนสาเหตุหลัก เติมลงในเส้นกระดูกสันหลัง ท๋ังบนและล่างพร้อมกับใส่ 
กรอบส่ีเหล่ียม

2.32.5 ในก้างปลาท่ีเป็นสาเหตุหลักของใ]ญหา ให้ใส่ก้างรองลงไปที่แต่ละปลายก้าง 
และใส่ข้อความท่ีเป็นสาเหตุรองของแต่ละสาเหตุหลัก

2.32.6 ในแต่ละก้างรองท่ีเป็นสาเหตุรองให้เขียนก้างย่อยอีกที่เป็นสาเหตุย่อยๆของ 
สาเหตุน้ัน

2.32.7 ในการหาปีญหา1ข้อมูล1ของสาเหตุหลัก และสาเหตุรองต่าง ๆน้ันจะสามารถ 
ทำให้เราทราบที่มาของปีญหาต่าง  ๆ ได้

ผังก้างปลานีจะเป็นการวิเคราะห์เพื่อรวบรวมและจัดเรียงกลุ่มของสาเหตุของป็ญหา อย่าง 
ครบถ้วนเหมาะสำหรับการวิเคราะห์หาปิญหาเพื่อที่จะทำความเข้าใจ ปิญหา โดยจะใช้การระดมความ 
คิดของบุคคลในแง่ต่าง ๆ

2.4 แผนภาพความสัมพันธ์ (Relation Diagram)
เหมาะสำหรับกระบวนการวิเคราะห์ปีญหาที่มีความซับซ้อน และมีกระบวนการผูกพันธ์ จาก 

สาเหตุของปิญหาหนึ่งๆไปยังอีกสาเหตุปีญหาหนึ่ง หรืออีกหลายๆสาเหตุ ซึ่งจะเป็นผลกระทบต่อๆ 
กันไป เป็นลูกโซ่ โดยจะใช้แผนภาพความสัมพันธ์นี้แสดงให้เห็นความสัมพันธ์ของป็ญหาดังกล่าว 
โดยอาศัยโครงข่ายของกรอบสี่เหลี่ยมและลูกศร _

โดยปรกติแผนภาพความสัมพันธ์จะใช้แสดงความสัมพันธ์ของป็ญหาต่างๆและสาเหตุที่ก่อ 
ให้เกิดปีญหานันรวมถึงผลกระทบที่เกิดข้นด้วยดังแสดงดังรูป
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รูป 2.2 แสดงแผนภาพความสัมพันธ์ 
(ทีมา A Tool book for Quality improvement and problem solving )

ขั้นตอนในการสร้างแผนภาพความสัมพันธ์
ใ-ตังท่ีงานประมาณ 4-7 คนเพ่ือร่วมกันแก้ไขปิญหา ซึ่งบุคคลเหล่านี้จะต้องเป็น 

บุคคลที่มีความรู้ในเรื่องที่จะทำการแก้ไขเป็นอย่างดี
2.กำหนดรูปแบบ'ของความสัมพันธ์เพ่ือแสดงเป็นภาพ โดยอาศัยหลักการต้ังคำถาม 
ร-ศึกษาแต่ละป็ญหาอย่างถ่องแท้ โดยอาศัยการระดมสมอง 
4-กำหนดหัว1ข้อทีท่ีมีผลกระทบต่อปีญหา
5. พิจารณาปิญหาจากขันตอนที่ 4 เพ่ือลำดับป็ญหาและผลกระทบใหม่
6. เขียนลูกศรเชื่อมโยงป็ญหา ต่าง ๆที่มีความสัมพันธ์ กันเข้าด้วยกัน โดยโยงลูกสร 

จากสาเหตุของป็ญหาไปยังผลลัพธ์
7. จัดการทำแผนภาพท่ีได้อย่างคร่าวๆ และตรวจสอบหาสาเหตุที่คาดว่าเป็นไปได้ 

และสาเหตุที่เกิดขึ้นจริงของป็ญหา
ร-แก้ไขเปลี่ยนแปลงแผนภาพให้ถูกต้องเหมาะสม และวางแผนในการแก้ไขปีญหา 

แต่ละป็ญหา น้ัน
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2.5 การบริหารการผลิต ( Production Management )
2.5.1 การจัดการวางผังโรงงาน (Plant Layout)
เป็น กระบวนการในการจัดวางผังโรงงานที่มีจุดประสงค์เพื่อที่ให้เกิดประสิทธิภาพดีที่สุด 

โดยจะมุ่งเน้นในการวางเครื่องจักร และการทำงานให้เกิดประโยชน์สูงสุด โดยท่ีจะสามารถลด 
กระบวนการในการทำงานลง ลดระยะทางลง ให้มากท่ีสุด

2.5.2 การจัดสมดุล การผลิต (Line Balancing )
2.5.3 การวางแผนการผลิต (Production Planning )

2.6 การวางผังโรงงาน (Plant Layout )
ความสัมพันธ์พื้นฐานของปีจจัยการผลิต 3 ประการ สามารถแสลงความสัมพันธ์ได้เป็น 7 รูป 

แบบ คือ
1. วัสดุเคล่ือนท่ี
2. คนงานเคล่ือนที่
3. เครื่องจักรเคลื่อนที่
4. วัสดุและคนงานเคลื่อนท่ี
5. วัสดุและเคร่ืองจักรเคลื่อนที่
6. คนงานและเครื่องจักรเคล่ือนที่
7. คนงาน เคร่ืองจักร และวัสดุ เคล่ือนท่ี 

ชนิดของผังโรงงาน โดยท่ัวไปแบ่งออกเป็น 3 ชนิด คือ
•  การวางผังโรงงานตามชนิดของผลิตภัณฑ์(Product Layout)
•  การวางผังโรงงานตามขบวนการผลิต (Process Layout)
•  การวางผังโรงงานตามตำแหน่งของงาน ( Fixed Position Layout ) 1

1. การวางผังโรงงานตามชนิดของผลิตภัณฑ์ ( Product Layout )
สำหรับผลิตภัณฑ์ชนิดเดียว หรือน้อยชนิด แต่ละชนิดผลิตผลิตเป็นจำนวนมาก และทำการ 
ผลิตในพืนท่ีสำหรับผลิตผลิตภัณฑ์ชนิดนันโดยเฉพาะ
การวางผังโรงงานตามชนิดของผลิตภัณฑ์เครื่องจักร และอุปกรณ์ท่ีจะนำมาใช้ในกรรมวิธี 
การผลิตจะจัดวางเรียงตามลำดับขั้นตอน โดยที่ป้อนวัตถุดิบเข้าทางหน่ึงของสายการผลิต ผ่าน 
ขบวนการจนได้เป็นผลิตภัณฑ์ออกมาอย่างต่อเนื่องกัน เช่น โรงงานประกอบรถยนต์วิทยุ 
โทรทัศน์ ยาสีฟิน ผงซักฟอก สบู่ อาหารกระป้อง ปูนซีเมนต์ เป็นต้น
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2. การวางผังโรงงานตามขบวนการผลิต ( Process Layout )
เคร่ืองจักร และอุปกรณ์ที่ใช้งานประเภทเดียวกันอยู่ในกลุ่มเดียวกัน หรือในแผนก 

เดียวกัน หรืออาจกล่าวได้ว่า เป็นการวางผังโรงงานตามชนิดของเคร่ืองจักรนั่นเอง เช่นงาน 
เช่ือมก็ควรอยู่ในพืนท่ีอันหน่ึงซึ่งเครื่องเชื่อมทุกเครื่องก็ควรอยู่ในแผนกเดียวกันนั่นก็คือ 
เครื่องจักรและอุปกรณ์ที่คล้ายกันหรือ ใช้งานเหมือนกันก็ควรจัดอยู่ในกลุ่มเด่ียวกัน ผังโรง 
งานตามขบวนการนีก็เป็นการจัดวางผัง ตามประเภทของเครื่องจักรน่ันเอง เหมาะสำหรับการ 
ผลิตผลิตภัณฑ์ที่ผลิตเป็นจำนวนไม่มากขนาดของผลิตภัณฑ์ไม่แน่นอน แต่สามารถผลิตผลิต 
ภัณฑ์ได้หลายชนิดหลายขนาดทั้งนี้ต้องอยู่ในขีดความสามารถของเครื่องจักรที่มีอยู่ในโรง 
งานส่วนใหญ่แล้วมักเป็นเครื่องจักรที่ใช้งานได้ทั่วไป (General Machines ) ไม่ใช่เฉพาะผลิต 
ภัณฑ์ชนิดใดชนิดหนึ่งเท่าน้ัน จะเห็นว่า การวางผังโรงงานตามขบวนหารผลิตนี้ ผังโรงงานมี 
ความยืดหยุ่นมากกว่าการวางผังโรงงานตามชนิดของผลิตภัณฑ์ (Product layout )

3. การวางผังโรงงานตามตำแหน่งของงาน (Fixed Position Layout )
การจัดวางผังโรงงานแบบนีเป็นการจัดวางผังโรงงานโดยให้ส่วนประกอบหลักอยู่ 

กับที่แล้วเคลื่อนจักร อุปกรณ์แรงงานและวัสดุเข้าไปหาส่วนประกอบหลักดังกล่าว เพ่ือท่า 
การผลิต ลักษณะของการจัดวางผังแบบนี้ได้แก่โรงงานสร้างเครื่องบิน อู่ต่อเรือ อันเป็นงาน 
ขนาดใหญ่ เคลื่อนย้ายสำบากดังนันจึงเคลื่อนบิจจัยการผลิตต่างๆ เข้าไปหา 
จากการจัดวางผังโรงงานทัง 3 แบบดังกล่าว ต่างก็มีความสำคัญกันคนละแบบ แต่ก็เป็นการ 
แบ่งประเภทการวางผังโรงงานในเชิงทฤษฎีเท่านั้น สำหรับในเชิงปฏิบัติแล้วโรงงานแต่ละ 
โรงงานอาจมีการวางผังโรงงานทั้ง 3 รูปแบบรวมกัน จะเน้นหนักไปทางแบบใดแบบหน่ึง ฃึน 
อยู่กับชนิดของผลิตภัณฑ์ และปริมาณการผลิตท่ีต้องการ 
แนวทางพิจารณาเลือกชนิดของผังโรงงาน

อย่างไรก็ตามในทางปฏิบัติแล้วการวางผังโรงงานจะเป็นแบบผสม เพ่ือให้การวางผัง 
โรงงานได้เหมาะสมยิ่งขึน ก็ควรศึกษาคุณประโยชน์ของการวางผังโรงงานแต่ละแบบ โดยมี 
ข้อพิจารณาดังนี

การวางผังโรงงานตามชนิดของผลิตภัณฑ์ ( Product Layout ) เหมาะสำหรับ
1. โรงงานท่ีผลิตสินค้าน้อยชนิด แต่ละชนิดปริมาณการผลิตมาก
2. สินค้าแต่ละชนิดมีมาตรฐานแน่นอน
3. วัตถุดิบที่'ป็อนเข้าสายงานผลิตสม่ําเสมอ
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4. ตลาดมีความต้องการสินค้าแต่ละชนิดจำนวนมาก และสม่ําเสมอ

การวางผังโรงงานตามขบวนการผลิต ( Process Layout ) สำหรับ
1. โรงงานที่ผลิตสินค้ามากชนิด แต่ละชนิดปริมาณการผลิตน้อย
2. สินค้าแต่ละชนิดอาจผลิตเพียงแค,ครังเดียว
3. โรงงานที่ต้องการรับงานไต้หลายประเภท
4. เวลาการผลิตแต่ละขันตอนแตกต่างกัน
5. เป็นเครื่องจักรประเภททั่วๆไป ทำงานไต้หลายรูปแบบ
การวางผังโรงงานตามตำแหน่งงาน ( Fixed Position Layout ) เหมาะสำหรับ
1. โรงงานที่ผลิตสินค้าขนาดใหญ่ เพียงชนิดเดียว หรือสองสามชนิด
2. สินค้าที่เคล่ือนย้ายยาก
3. โรงงานท่ีต้องการผังโรงงานให้มีความยืดหยุ่นสูง
นอกจากแนวทางการพิจารณาดังกล่าวแล้ว อาจทำการพิจารณาเลือกผังโรงงานโดยการเปรียบ 

เทียบข้อดี ของการวางผังโรงงานแต่ละรูปแบบไต้ดังนี

2.7 ระบบ คัมบัง ( Kan Bang System )
คัมบังทำหน้าที่เหมือนกับคำสั่งให้ปฏิบัติงานซึ่งเปรียบเสมือนเป็นเครื่องมือนำทางอัตโนมัติ 

(Automatic Directional Device ) ซึ่งจะให้ข้อมูลว่า จะต้องผลิตอะไร เม่ือใด และจำนวนเท่าไร ด้วย 
วิธีการอย่างไร และจะขนส่งไปท่ีไหน

จำนวนที่ต้องผลิต เวลาและวิธีการ ข้ันตอนการผลิต จำนวนท่ีต้องขนส่ง ส่งไปท่ีไหน สถานท่ี 
จัดเก็บ ขนส่งด้วยวิธีใด จะบรรจุในวัสดุประเภทใด เหล่านี้จะสามารถทราบไต้เมื่อมองท่ีคัมบังเพียงชั่ว 
ขณะหน่ึง

โดยทั่วๆไปแล้วบริษัทจะให้ข้อมูลเกี่ยวกับ “อะไร เมื่อไร และจำนวน เท่าได” กับสถานที่ 
ทำงานในรูปของบันทึกช่วยจำซึ่งจะมีข้อมูลเป็นแผนภูมิสำหรับการเดินเครื่องแผนภูมิการขนส่งคำสั่ง 
ผลิต และคำสั่งส่งของ ส่วนข้อมูลเกี่ยวกับวิธีการผลิตนัน จุดส่งของ และสถานที่เก็บ จะอยู่ในหนังสือ 
เกี่ยวกับการปฏิบัติงานมาตรฐาน ซึ่งโดยปกติแล้วจะถูกวางกองอยู่ใต้เอกสารกองโตที่มุมโต๊ะของใคร 
คนใดคนหนึ่ง และจะไม่ค่อยมีใครให้ความสนใจกับมาตรฐานเหล่านีเลย และนีก็คือสาเหตุใหญ่อีก 
สาเหตุหนึ่งที่ทำให้เกิดการผลิตของมีตำหนิขึน

ระบบคัมบังถูกสร้างฃึนเพื่อสิ่งต่อไปนี
1. มุ่งอยู่กับการปฏิบัติงานมาตรฐานอยู่ตลอดเวลา
2. ให้คำส่ังตามสภาพที่เกิดขึ้นจริงในสถานที่ทำงาน
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3.ปึองกันการเพิ่มขึนของงานท่ีไม่มีความจำเป็นสำหรับผู้'ปฏิบัติงานเก่ียววกับการเดินเคร่ือง 
จักร และป้องกันการมีกระดาษที่ไม่ได้ใช้เปีนจำนวนมากมายแต่ไม่ได้เป็นวัสดุแหล่งกำเนิดสำหรับ 
อนาคต

หน้าที่ประการที่สองของคัมบังคือ การเคลื่อนท่ีไปพร้อมๆ กับวัตลุดิบจริงๆเราได้เคยแนะนำ 
มาแล้วว่า คัมบังนันเป็นเครื่องมือที่ใช้ในการควบคุมด้วยสายตาการที่ที่จะปฏิบัติตามให้ได้ผลเราต้อง 
ใช้คัมบังให้ได้บังสองหน้าที่ ถ้าวัสดุท่ีแท้จริงและคัมบังเคลื่อนที่ไปด้วยกันได้อย่างสมํ่าเสมอ ส่ิงต่อไป 
นีก็จะมีความเป็นไปได้

1. จะไม่เกิดการผลิตมากเกินไป
2. ลำดับขันตอนการผลิตจะชัดเจนมากขึ้น (เมื่อคัมบังสำหรับชิ้นส่วนช้ินหนึ่งกองสูงข้ึน น่ันก็ 

คือจะต้องทำการผลิตชินส่วนชินบันก่อน)
3. การควบคุมวัตถุดิบจริงจะง่ายข้ึน

2.8 งานวิจัยท่ีเก่ียวข้อง 

ทองเหมาะ ผ่ึงผาย ,(2535)
วิทยานิพนธ์ฉบับนี เป็นการวิจัยการเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตในการผลิตของโรงงานอุต 

สาหกรรมเครื่องปรับอากาศขนาดย่อมในประเทศไทย โดยการวิเคราะห์ปญหาที่ก่อให้เกิดผลกระทบ 
โดยตรงต่อประสิทธิภาพการผลิตได้แก่ ป็ญหาด้านการจัดการ การวางผังโรงงาน กระบวนการผลิต 
พื้นที่ในการเก็บวัตถุดิบและอุปกรณ์การผลิต

ชัยรัตน์ ตรีรัสสพานิชย์ ,(2534)
วิทยานิพนธ์ฉบับนี้ เป็นการวิจัยระบบการบริหารการผลิต เพ่ือควบคุมการสูญเสียในโรง 

งานผลิตโฟมอีวีเอ วัตถุประสงค์หลักมุ่งเน้นที่จะปรับปรุงระบบการผลิตของโรงงานตัวอย่าง โดยการ 
จัดรูปองค์กรการวางแผนและการควบคุมการผลิต การควบคุมคุณภาพ!เละการควบคุมสินค้า เพ่ิอลด 
การสูญเสียทางการผลิต
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บุญเกียรติ ชีวะตระกูลกิจ ,(2529)
วิทยานิพนธ์ฉบับนี เป็นการวิจัยเพื่อหาแนวทางการปรับปรุงการบริหารการผลิตของอุตสาห 

กรรมอัดปอ และผลิตภัณฑ์ มันสำปะหลังในภาคตะวันออกเฉียงเหนือ โดยมุ่งเน้นไปในด้านการวาง 
แผน การจัดระเบียบองค์กร และการควบคุมกระบวนการผลิต

สมนึก วิสุทธิแพทย์,(2529)
วิทยานิพนธ์ฉบับนี เป็นการวิจัยเพื่อหาแนวทางการปรับปรุงการผลิตของโรงงานผลิต 

กระป้องโลหะขนาดเล็ก โดยการปรับปรุงผังโครงสร้างองค์กร การจัดแยกประเภทสินค้าหลักของโรง 
งาน การคาดคะเนความต้องการของสินค้ากลุ่มที่ตลาดต้องการ กำหนดกำลังการผลิต และการวาง 
แผนการผลิตของสินค้าหลัก กำหนดประเภทตำหนิ สาเหตุการแก้ไข วิธีการแก้ไข วิธีการตรวจสอบ 
คุณภาพ

จุลสิริ ศรีงามผ่อง ,(2524)
บรรยายเกี่ยวกับ การจัดการอุตสาหกรรม ซึ่งเป็นพื้นฐานของการบริหารงาน ในต้านการจัด 

โครงสร้างองค์กรภายใน สิ่งอำนวยความสะดวกในการผลิต สภาพแวดล้อมในที่ทำงาน การควบคุม 
วัสดุและการเงินในอุตสาหกรรม

Perry L. Johnson ,(1993)
บทความนีกล่าวถึงประโยชน์ และเป้าหมายหลักของการนำระบบบริหารการประกันคุณภาพเข้ามาใช้ 
ในอุตสาหกรรมการผลิตต่าง ซึ่งสามารถสรุปได้ดังนี

1. ระบบการบริหารภายในองค์กรมีความชัดเจนและมีประสิทธิภาพสูงขึ้น
2. สร้างความมั่นใจว่า จะสามารถผลิตสินค้าและบริการไต้ตรงตามความต้องการ
3. มุ่งเน้นที่การวางมาตรการป้องกันข้อผิดพลาดท่ีอาจจะเกิดขึ้นหรือ ป้องกันมิให้สินค้าที่ไม่ 
ตรงตามข้อกำหนดหลุดไปถึงมือลูกค้า
4. มุ่งเน้นท่ีระบบการจัดการและแสดงในรูปของเอกสารเป็นหลัก (เปล่ียนเทคโนโลยีของ 
บุคคลไปเป็นเทคโนโลยีของบริษัท)
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Phillips Crosby ,(1994)
ครอสบีได้กล่าวสรุปในเรื่องของระบบการจัดการซึ่งประกอบไปด้วย 4 หัวข้อหลักได้แก่

1. ความหมายของคำว่าคุณภาพ
2. ระบบคุณภาพสำหรับผู้ส่งมอบ
3. มาตรฐานการป้องกันของเสีย
4. การวัดผล

ชุมพล ศฤงคารสิริ (2537)
หนังสือ เล่มนีบรรยายถึงการการผลิตการจัดโครงสร้างของหนังสือเล่มนี้จะเน้นถึงการ 

วิเคราะห์เชิงปริมาณ โดยพยายามใช้หลักการทางด้านสถิติ คณิตศาสตร์ และการวิจัยดำเนินงาน ซ่ึงจะ 
ครอบคลุมเนือหา เก่ียวกับระบบการผลิต ชนิดและหน้าที่ของการวางแผน การควบคุมการผลิต การ 
พยากรณ์การควบคุมวัสดุคงคลัง การวางแผนการผลิต การจัดตารางการผลิต การวางแผนความ 
ต้องการวัสดุ ระบบการประกอบความสมดุลย์ ของสายงานผลิต การจัดลำดับงาน และตารางการผลิต 
รวมถึงการวางแผนและการควบคุมโครงการ

Martin K. Starr (1996)
หนังสือเล่มนี้ได้บรรยายถึงการจัดการด้านการผลิต การดำเนินงานการวางแผน กำลังการผลิต 

และการพยากรความต้องการการจัดการด้านคุณภาพ การจัดการพัสดุ การจัดการแรงงาน การจัดการ 
ด้านเครื่องจักร และอุปกรณ์

พิภพ ลลิตาภรณ์ (2537)
หนังสือเล่มนี ได้บรรยายถึงระบบ การควบคุมการผลิต ทางวิศวกรรม โดยเนือหามีความต่อ 

เน่ืองกัน ตามขันตอนของการควบคุม การผลิตอย่างเป็นระบบ ซึ่งได้พยายามใช้เทคนิคการวิเคราะห์ 
เชิงปริมาณ เข้ามาช่วยในการตัดสินใจ ให้ดีขึน โดยเน้นให้มีการตัดสินใจ ให้เป็นระบบและลดความ 
เส่ียงลง

พิชิต สุขเจริญพงศ์(2540)
หนังสือเล่มนีได้บรรยายถึงการจัดการวิศวกรรมการผลิตซึ่งเป็นเนือหาทางด้านการวางแผน 

การดำเนินงานและการควบคุมทางด้านการผลิตโดยจะเป็นกาเสนอแนวคิดทฤษฦและหลักการทาง 
ด้านการปฏิบัติเพื่อให้เข้าใจภาพการ บริหารการผลิตทังในแนวกว้างและแนวลึก
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ระบบ คับบัง (การผลิตแบบทันเวลาพอดี) วิทูรย์ สิมะโชคดี ,(2535)
กล่าวถึงระบบการผลิต แบบทันเวลาพอดี และระบบ การส่ังงานแบบ คัมบัง ซ่ึงมีหน้าท่ี เป็น 

เคร่ืองมือ ในการทำการนำทางอัตโนมัติ ( Automatic Directional Device ) ซึ่งเป็นตัวท่ีให้ข้อมูลว่า 
ต้องทำการผลิตอะไร เม่ือใด และจำนวนเท่าไร ด้วยวิธีใด ซึ่งระบบคับบังจะเป็นตัวบ่งบอกว่าจะต้อง 
ทำอะไร โดยการมองที่ระบบที่จะเป็นตัวบอกว่า ต้องการอะไร จำนวนเท่าไหร่ เพ่ือท่ีจะมา ส่งมอบ
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