
บทท่ี 6
สรุปผลการวิจัยและข้อเสนอ แนะ

จากการว ิจ ัยและดำเน ินงานในการปรับปรุงประส ิทธิภาพของกระบวนการบรรจ ุของโรงงาน 
ตัวอย่าง ในการปรับปรุงค ่าด ัชน ีประสิทธ ิภาพของการผลิตให ้ด ีย ิ่งข ึ้นน ั้นจากการค ัดเล ือกสามารถระบ ุ 
ค ่าด ัชนีท ี่จำเป็นต่อกระบวนการผลิต และสมควรที่จะทำการปรับปรุง ได ้ด ังต ่อไปน ี้

•อ ัตราการส ูญ เส ียท ี่เก ิดข ึนในกระบวนการบรรจ ุแก ็สไนโตรเจนในการบรรจ ุแก ็ส 
(Nitrogen ๒รร)และอัตราการส ูญเส ียแก ็สคาบอนไดออกไซด์ในกระบวนการผลิตน ั้าแข ็งแห ้ง 
(C02 Loss)

•ระยะเวลานำในกระบวนการผลิต (Production Lead time)
•ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตรวม (Cylinder per Man Hour)

จากการวิเคราะห์ แล ้วพบว่าดัชน ีท ังสามนี ม ีผลกระทบโดยตรงก ับกระบวนการในด้าน ต้น 
ทุน การบริการ และ การคุณภาพ ซึ่งเป ็นปิจจัยสำคัญของกระบวนการผลิต

ในการดำเนินงานวิจ ัย จะดำเนินการโดยมีท ีมงานในการปรับปรุง ส่วนผู้ว ิจ ัยจะเป ็นผู้นำเสนอ 
ความคิด และวิธ ีการและกระบวนการต่างๆท ี่ได ้ทำการวิเคราะห ์และกระบวนการท ี่จะสมควรทำการ 
ปรับปรุงต ่อท ีมงาน เพ ื่อให ้ท ีมงานออกความคิดเห ็นและนำไปปรับปรุง โดยท ีมงานประกอบไปด้วย 
แผนกผลิต ซ ึ่งจะมีผ ู้จ ัดการแผนกผลิต และ Supervisor ขฺองแต่ละแผนก ซึ่งจะเป ็นสมาชิกและเป ็น 
หลักในการนำแผนงานต่างๆไปทำ โดยที่บทบาทของผู้ว ิจ ัยจะเป ็นผู้นำในการดำเนินงานต่างๆ และทำ 
การวิเคราะห์ถ ึงป ีญหาต่างๆในการทำงานที่ได ้ทำมา และนำเสนอกับทีมงานในการเปลี่ยนแปลง ซ ึ่งใน 
กระบวนการท ี่เก ี่ยวเน ื่องก ับแผนกอื่น ๆเช ่น แผนกควบคุมท่อ แผนกซ่อมบำรุง หรือแผนก จัดส่งนั้น 
ทางผ ู้จ ัดการและผู้บริหารระด ับส ูงจะม ีส ่วนในการประสานงานและให ้ความร่วมม ือในการด ังเป ็า 
หมายและกำหนดหน้าที่การทำงานของแต่ละแผนกอาธิเช ่น กำหนดบทบาทของการเปลี่ยนเปลง 
กระบวนการต่างๆ และอนุม ัต ิในโครงการต ่างๆท ี่ต ้องม ีการลงท ุนเพ ื่อปรับปรุงต ่างๆ

6.1 ผลการดำเนินงานในการลดความสูญเสียในการบรรจุแก็ส ไนโตรเจน (Nitrogen)
จากการดำเนินงานลดการสูญเสียในกระบวนการบรรจุน ั้นโดยเริ่มด ังแต่เด ือน กรกฎาคม 

1999 จนถึงเดือน กุมภาพันธ์ 2000 นัน พบว่า ปริมาณการสูญเสียมีแนวโน้มที่จะลดลงหลังจากที่ได้ทำ 
การปรับปรุง และเปลี่ยนเปลง ระบบต่าง ๆ โดยสรุป ม ีด ังต ่อไปน ี้



1. ปรับเปลี่ยนระยะเวลา ในการคิดคำนวณ บ0รรจากเดิมทุกเดือน มาเป็นทุกวัน .กรรมวิธ ี ใน 
การเก็บตัวเลข .และปรับปรุง การอ่านตัวเลขจากมิเตอร์ ต่าง ๆให ้เป ็นในแนวเด ียวก ันทำให ้ค ่าของข้อ 
มูลมีความถูกต้องมากยิ่งขืน

2. การเปลี่ยนกรรมวิธ ีในการเต ิมแก็สเหลวลงถัง VGL จากเดิมที่ใช้ การถ่ายเทแรงดัน มาใช้ 
การเต ิมโดยใช้ ปม ซึ่งสามารถลดระยะเวลาและการสูญเสียลงได้อย่างมาก

3. การให้พนักงานมีส ่วนร่วมในการควบคุมและติดตามปริมาณการสูญเสียต่างๆที่เก ิดชนแต่ 
ละวัน ทำให้พนักงานตระหนักถึงความสำคัญในการที่จะช่วยกันควบคุมการสูญเสียและเกิด ความรับ 
ผิดชอบในการทำงาน

4. การเปล ี่ยนกระบวนการในการใช ้แก ็สโดยใช ้ ลมอัดแทนในกระบวนการการเป ่าแห ้ง หลัง 
จากการทดสอบแรงตัน และในกระบวนการในการอบท ่อทำให ้สามารถลดการใช ้แก ็สลงได ้

5. การปรับเปลี่ยนและการควบคุมการบรรจุ ท ี่เก ินความต้องการโดยจะมีกระบวนการในการ 
ตรวจสอบและควบค ุมให ้การบรรจ ุ เป็นไปอย่างพอเหมาะ

หลังจากที่ได ้ทำการวิเคราะห์สาเหตุต ่างๆของการสูญ เสีย สามารถปรับปรุงกระบวนการด้วยระบบ 
การทำงานที่ได ้กำหนดให ้พน ักงานปฏิบ ัต ิให ้เป ็นมาตรฐานเพ ื่อคงไว ้และรักษาให ้ด ี อย่างต่อเนื่องได้ 
ประกอบไปด้วยกระบวนการต ่างๆ ต ังน ี้

ตาราง 6.1 สรุปมาตรฐานการทำงานเพ ื่อลดการส ูญเส ียแก็สไนโตรเจน
กระบวนการ มาตรฐานการทำงานแบบใหม่ รายละเอียด

1.การแก้ไขเพ ื่อลด 
ข้อผิดพลาดจากการ 
อ่านข้อมูลผิดพลาด

1. การอ่านค่าจะต้องทำมุมตั้งฉากกับมาตรวัดเท,านี้น
2. กำหนดระยะห่างในการอ่านระดับคือ าฟุต
3. ในกรณีที่ต ้องมีการปิดเศษจากการอ่าน ให ้ 
พนักงานปรับเศษขืนเท ่าน ันเพ ื่อเป ็นมาตรฐานแบบ 
เดียวกัน
4. พนักงานที่ทำหน้าท ี่จะต ้องเป ็นผ ู้ท ี่ผ ่านการสอน 
งานและมีประสปการณ ์ในการทำงานเท่าน ัน
5. จะต้องทำการสอบเทียบมาตรวัดทุก ๆระยะเวลา 
สามเดือนเพื่อความถูกต้องในการวัด

การอ่านค่าที่ถูกต้อง 
จะทำให้ทราบถึง 
ปริมาณการสูญเสียที่ 
เป็นจริง

2.การจัดระบบใน 
การส่งแก็สและการ

1.ม ีระบบ1ในการการตรวจสอบระดับของแก็ส'ในถัง 
ท ุกเช ้าและทำการบันท ึกลงแบบฟอร์มส ่งห ัวหน ้า

ในการเต ิมแก็ส ถ้า 
สามารถลดจำนวน
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เติมบรรจุแก็สเข้าถัง งานปละแผนกจัดส่งโดยจะลงบันท ึกตามแบบ 
ฟอร์ม ข-3

2. ระบบในการควบค ุมปริมาณ แก็สในถ ังโดยไม ่ให ้ 
ระดับแก็สลดมาตํ่ากว่าระดับ 30% ของปริมาณ 
ความจุถ ังเพราะจะทำให้เก ิดการเพ ิ่มฃึนฃองแรงดัน 
ภายในถังโดยจะใช้แบบฟอร์ม ข-3 เป็นตัวแจ้ง 
แผนกจัดส่ง
3. กำหนดระด ับส ูงส ุดและต ํ่าส ุด1ในการเติมคือที่ 
ระดับ 85 % และ 30% ซ ึ่งเป ็นระด ับส ูงส ุด ตํ่าสุดที่ 
ใช ้ในการเต ิมแก็สโดยแผนกจัดส่งจะเป ็นผู้ควบคุม 
ร ักษาระด ับน ีไว ้ และจะตรวจสอบโดยฝ่ายผลิตจาก 
แบบฟอร์ม ข -3
4. ในการเต ิมแก็สลงถังท ุกครัง พนักงานจะต้องทำ 
การ ลดความเย็นสายเติมโดยการเพอรจ สังเกตจาก 
การที่ม ีนำแข็งเกาะที่สายจึงจะหยุดและจะไม้เพอรจ 
เกินความต้องการ
5 . ใ น ก ร ณ ีท ี่ต ้อ ง ม ีก า ร ร ะ บ า ย แ ร ง ด ัน ใ น ถ ัง ใ ห ้ 
พน ักงานเป ิดวาล ์วระบายแรงด ันเท ่า ท่ีจำเป็นเท่านัน 
โดยจะทำการเปิดวาล์วเป็นจำนวน %  รอบเป็นเวลา 
สามนาท ีจ ึงหย ุด เพ ื่อส ังเกตระด ับ แรงด ันว ่าลดลง 
หรือไม ่จ ึงจะดำเน ินการต ่อไป
6. ผู้ที่ทำการเติมแก็สจะต้องดำเนินการโดยผู้ม ีความ 
ร ู้ความสามารถเท่านันโดยจะต้องได้ผ่านการ!!ก 
อบรมวิธ ีการท ี่ถ ูกต ้อง
7. ต ้องม ีการบันทึกระดับปริมาณ'ของแก็สก่อนและ 
หล ังการบรรจ ุท ุกครัง โดยใช ้แบบฟอร์ม ข-2
8. ยกเล ิกระบบการดูดแก็สออกจากถึงเพ ื่อไปส่งลูก 
ค้ารายย่อย

เที่ยวในการเติมลง จะ 
สามารถลดปริมาณ 
การสูญเสียลงจาก 
การระบายแรงดัน 
และแรงด ันในถังจะ 
เพ ิ่มข ึนในกรณ ีท ี่ 
ระด ับ1ของแก็สตํ่าลง

3.การเปลี่ยนระบบ 
การบรรจุแก ็สเหลว

1.ปรับเปลี่ยนระบบจากการเติมโดยใช้การถ่ายเท 
แรงดัน มาเป็นการใช้ป ีมช่วยในการเติม

การเติมโดยใช้ป ิม จะ 
สามารถลดระยะเวลา
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ลงถัง PLC 2. การวัดระดับปริมาณการเติมเปลี่ยนมาจากการใช้ 
การเติมจนล้น เป ็นการใช ้นำหนักในการวัด โดยทำ 
การติดตังเครื่องชั่งเพ ื่อวัดปริมาณในการเติม เพื่อลด 
การสูญเสียจากการเติมที่มากเกินไป
3. การระบายแรงดันให้กระทำเมื่อจำเป ็นเท ่าน ันโดย 
พนักงานต้องดูจากระดับแรงดันว่าสามารถทำการ 
บรรจ ุไต ้หร ือ ไม ่ ในกรณ ีท ี่ไม ่ได ้ให ้เป ิดระบายแรง 
ด ันโดยหมุนวาล ์ว 1/4รอบ!นระยะเวลาส ั้น ๆและ 
ส ังเกตค่าท ี่ไต ้ หลังจากนั้นค่อยดำเนินงานต่อ

ในการเติมลง และ 
สามารถลดจำนวน 
ปริมาณการระบาย 
แก ็สพ ิงได ้

4 .ร ะ บ บ ใน ก า ร ค ิด  
คำนวณการสูญเสีย

1. ลดระยะเวลาในการค ิดการสูญเสียจากทุกๆเด ือน 
มาเป็นทุกวัน เพ ื่อให ้ทราบความผิดปรกติโดยจะลง 
บ ันทึกในตาราง ข-ร และส ่งห ัวหน ้างานทุกว ัน
2. ม ีการแสดงเป็นป้ายบอกสถานะและระดับปริมาณ 
การสูญเสียให้พนักงานทราบตลอดเวลาว่า อัตรา 
การส ูญเสียในแต่ละวันเป ็นเท ่าไหร่
3. ปร ับเปล ี่ยนอ ุปกรณ ์ท ี ่ใช ้ว ัดระด ับแก ็สท ั้งหมดให ้ 
เป็นมาตรฐานเดียวกันและม วี ิธ ีวัดแบบเดียวกัน โดย 
เป ล ี่ย น ม า ใช ้ก า รอ ่า น จ า ก ระ ด ับ ข อ งแ ก ็ส ใน ถ ัง  
(Content Gauge) เท่านันเพื่อลดความผิดพลาดจาก 
การใช้อ ุปกรณ ์หลายชนิด
4. ก ำห น ด ให ้พ น ักงาน ท ุกคน ม ีส ่วนร ่วมและร ับผ ิด  
ชอบในการปร ับปรุงเพ ื่อลดการส ูญ เส ียโดยจะแยก 
หน ้าท ี่ก ันทำงาน
ร.ในการคำนวณ การส ูญ เส ียจะใช ้ต ัว เลขจากการ 
บ ันทึกต่างๆ ในแบบฟอร์ม ข-! และ ข-2 และนำมา 
คำนวณทุกวัน และส ่งต ่อให ้ห ัวหน ้างานรับทราบ

การลดความผิดพลาด 
ของเครื่องม ือโดยการ 
ใช ้เค ร ื่อ ง ม ือ ใ น ก า ร  
อ้างอิงต ัวเดียวเป ็นตัว 
บอกจะทำให้สามารถ 
ล ด ข ้อ ผ ิด พ ล าด ข อ ง  
เครื่องมือวัดลง

5.ระบบการทำการ 
ซ ่อมบำรุงถ ังบรรจ ุ

1 .จะต้องม ีการทำการซ่อมบำรุงเช ิงป ้องกันสภาพถัง 
ท ุกๆระยะเวลา3เดือนโดยจะทำการตรวจสอบ ตาม 
รายละเอียดหลัก ๆ ต ่อไป น ี ้

ระบบระบายแรงดัน ของวาล์วต่างๆ 
ระบบฉนวนก ันความร ้อนในถ ัง(Vacuum test)

การซ ่อมบำรุงถ ังให ้ 
อยู่ในสภาพที่ดีอยู่ 
ตลอดเวลาจะช่วยลด 
การสูญเสียในส่วน 
ของการที่แก็สเพ ิ่ม
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ระบบการเพ ิ่มแรงดัน และเกจวัดต่างๆ 
ในส่วนของรายการอ ื่นๆท ี่เก ี่ยวข ้องจะตรวจสอบ 
ตามรายการที่ระบุใน แบบฟอร์ม ข-6
2. ม ีระบบในการตรวจสอบสภาพต่างๆของถ ังท ุก 
วันก่อนการผลิตเพ ื่อดูความเรียบร้อยและหาข้อแบก 
พร่องต ่างๆที่อาจเกิดข ึนโดยพนักงานที่ม ีหน ้าท ี่ผล ิต
3. ในกรณ ีถัง PLC จะทำการซ่อมบำรุงท ุกๆ สาม 
เดือนตามรายละเอียดในแบบฟอร์ม ข-4

แรงดันและจะต้อง 
ปล่อยออกทางวาล์ว 
นิรลัย

6.กระบวนการบรรจุ 
แก็สลงท่อ

1. ลดปริมาณการเพอรจลง1 รอบโดยจะติดตังปมดูด 
(Vacuum Pump)^งมีประสิทธิภาพดีกว่าเด ิมในการ 
ทำความสะอาดทดแทนการเพอรจด้วยแก็ส
2, การปรับหาค่าความดันบรรจุท ี่เหมาะสม(รettle 
Pressure^กเดือนเนื่องจากค่าจะเปลี่ยนแปลงตาม 
อุณหภูมิอากาศ โดยกำหนดค่าความดันหลังการเติม 
ขณะท่อเย ็นไว้ท ี่ 2040 ปอนด ์

การลดจำนวนการ 
เพอจนั้นสามารถลด 
การสูญเสียลงได้ 
เน ื่องจากแก็สท ี่ใช ้ 
เพรจนัน ไม่สามารถ 
นำกลับมาใช้งานได้

ซ ึ่งข ้อม ูลที่ได ้หลังจากการดำเนินงานต่างๆพบว่าค่าของ การสูญเสียลดลงโดยลำดับสามารถแสดงได้ 
ตามแผนภูมิ 6.1 ด ังน ี้

แผนภูมิ 6.1 แสดงปริมาณ เปอร์เซ ็นต ์ การสูญเสียที่เกิดขึ้น ในกระบวนการบรรจ ุแก ็สไนโตรเจน
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ตาราง 6.2 แสดงจำนวนปริมาณการสูญเสียที่เก ิดฃึน ณ.เดือนต่าง ๆ ก ่อนการปรับปรุง
เดือน ปริมาณการผลิต 

(M3)
ปริมาณการสูญเสีย 

(M3)
คิดเป็น เปอร์เซ ็นต ์

( % )
Mar-99 93689 25,296 27
Apr-99 91079 26,413 29
May-99 97805 25,429 26
Jun-99 116473 22130 19

Average 25.2
หมายเหตุ : ค่าเฉลี่ย 25.25 % ถ ือเป ็นต ัวแทนของ ความสูญเสียจริงและสามารถนำไป 
เปรียบเทียบกับวิธ ีการคิดค่าความสูญเสียแบบใหม่ได ้ เนื่องจากในการคำนวณนันทำการ 
ค ิดจากข้อม ูลหลายๆเด ือนซึ่งทำให ้ข ้อม ูลท ี่ได ้มาน ันห ักล้างข้อบกพร่องต ่าง ๆและชดเชย 
ข ้อบกพร่องในเด ือนถ ัดไป

ในการปรับปรุงจากกระบวนการในขั้นด ้นน ั้นสามารถลดการส ูญเส ียต ่างๆลงได ้อย ่างต ่อ 
เน ื่องและมีประสิทธิภาพ ด ังแสดงได้จากค่าด ัชน ีของกี่ส ูญเส ียที่เด ือนต่างๆหลังการปรับ 
ปรุงด ังน ี

ตาราง 6.3 แสดงปริมาณการสูญเสียที่เก ิดข ึ้นหลังการปรับปรุง
Jul-99 82309 12,429 15.1

Aug-99 70327 15,964 22.7
Sep-99 69897 13,770 19.7
Oct-99 62688 11,723 18.7
Nov-99 59675 11,756 19.7
Dec-99 68116 14,372 21.1
Jan-00 70414 12,252 17.4
Feb-00 60935 11,273 18.5

Average 19.1

จากผลที่ได ้หลังการปรับปรุงพบว่าค ่าของการส ูญเส ียท ี่เก ิดข ึนน ันจะเริ่มลดลงในช่วง เดือน 
แรกหลังจากการปรับปรุงและหลังจากนันจะมีค ่าเพ ิ่มข ึนมาเล็กน้อย ซ ึ่งถ ือว่าเป ็นข้อม ูลที่ถ ูกต ้องเน ื่อง
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มาจากในการเปลี่ยนแปลงในการเก ็บข้อม ูลน ันพนักงานบางส่วนยังไม ่เข ้าใจวิธ ีการท ี่ถ ูกต ้อง และยัง 
ส ับสน กับวิธีการเดิมที่เคยทำอยู่ ทำให้ข ้อมูลที่ได ้อาจไม'ตรงต่อความเป็นจริง 
ซ ึ่งสามารถทำการแก ้ไขได ้ในเด ือนถ ัดไป

จากข้อมูล จะพบว่าค่าของการสูญเสียในแต่ละเดือนจะมีการเพิ่มฃึนและลดลงเนื่องจากป็จจัย 
อื่นๆ ท ี่ไม ่สามารถทำการควบคุมได ้เช ่นเครื่องจ ักรเส ีย ปริมาณการเติมของแก็สเหลวลงถัง บรรจุชน ิด 
เคลื่อนย้ายได้ ( ถัง VG L ) และการใช ้ แก ็สในกระบวนการอ ื่นๆ แต่ผลเฉลี่ยโดยรวมแล้ว ค่าของการ 
สูญเสียลดลงจาก 25.2 ลงมาเหลือ 19.1 ค ิดเป็นอัตราส่วนที่ลดลงเท่ากับ 24.2 %
คิดเป็นปริมาณการสูญเสียที่ลดลง เท่ากับ 6317 คิวต่อเดือน

ป ีญหาที่เก ิดขึนจากการดำเนินงานส่วนใหญ ่จะเป ็นในเรื่องของการให้ความร่วมมือและ 
การ‘ฝ ึกอบรมพนักงานให ้สามารถ ทำงานระบบใหม่ได ้และในส่วนของการดำเน ินงานจะต ้องม ีการใช ้ 
แรงงานที่เพ ิ่มข ึนในการตรวจสอบค่าระด ับต ่าง ๆซึ่งจะเพ ิ่มเต ิมการทำงานระบบปรกติอยู่ แล ้วซ ึ่งแทบ 
จะไม ่ม ีผลกระทบกับการทำงานปรกต ิในแต ่ละวัน และไม'ถือว่าเป็นการเพิ่มงานเนื่องจากเป็นหน้าที่ 
ปรกติอยู่แล้ว

เนื่องจากในกรณี ท ี่ด ้องม ีการปรับปรุงหเอลงท ุนน ันจะต ้องรอผ ู้'บร ิหารระด ับส ูงในการเซ ็น 
อนุมัติ ซ ึ่งก ็ต ้องใช้ระยะเวลานานในการทำงานทำให้การปรับปรุงบางจุดเก ิดความล่าช้า และกระบวน 
การในการเปลี่ยนแปลงระบบขันตอนนันข ันตอนบางอย่างอาจมีความยุ่งยากและซับซ้อนทำให ้พน ัก 
เกิดความเบื่อหน่ายและต่อด้านการทำงาน ซึ่งต้องอาศัยคุ.วามร่วมมือของหัวหน้างานในการชักจูง และ 
กระจายงานให้พนักงานทำ ใน ส ่วน 1ของระบบการเก ็บ'ข ้อม ูลน ันหถังจากปรับเปลี่ยนกระบวนการใน 
การเก็บข้อมูล พบว่าค ่าท ี่ได ้เก ิดความถูกต ้องมากขึนและเป็นไปในทางที่ควรจะเป ็น ทำให้การมอง 
ปิญหาสามารถใช้ค่าตัวเลขต่างๆเหล่านีมาทำการอ้างอิงไต้ โดยเฉพาะอย่างยิ่งค่าที่เป ็นตัวบอกระดับ 
การสูญเสียนันจะต้องเป ็นตัวเลขที่ถ ูกต ้องเป ็นอย่างยิ่งเน ื่องจากเป็นตัววัดความเป็นไปของกระบวน 
การ

และในส ่วนของการทำการซ ่อมบำรุงเช ิงป ้องก ันน ันได ้ม ีการเพ ิ่มอ ุปกรณ ์ และเครื่องจักรต่างๆ 
เข้าไปอยู่ในรายการนัน ทางฝ่ายผลิตไม่สามารถทำไต้เองต้องอาศัยความร่วมมือของแผนกซ่อมบำรุง 
ให ้มาช ่วยเพ ิ่มงานในส ่วนน ี ซ ึ่งเป ็นการยากที่จะให้ทางแผนกซ่อมบำรุงทำตามที่ต ้องการได้เน ื่องจาก 
ไปกระทบกับกระบวนการทำงานและเพ ิ่มงานในส ่วนน ี ซ ึ่งต ้องอาศัยการเจรจากันระหว่างห ัวหน้า 
ระด ับส ูงให ้เห ็นด ้วยทังสองฝ ่าย
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6.2 ผลการดำเนินงานในการลดความสูญเสียในการผลิตนำแข็งแห้ง
กระบวนการในการวิเคราะห์ การผลิต นำแข็งแห้งนั้นจะมุ่งเน้นไปที่การสูญ เสียทีเกิดขึ้น 

เน่ืองจาก การวิเคราะห์พบว่า การสูญเสียที่เกิดขึนจากการผลิต นันมีจำนวนมากถึง 50 เปอร์เซ็นต์ 
ซึ่งในการวิจัย ได้แบ่งแยกกระบวนการในการผลิตและการปรับปรุงออกเป็นสองส่วน ดังนี

1. กระบวนการในการผลิต นำแข็งก้อน จะอาศัยเครื่องจักรเป็นส่วนใหญ่
2. กระบวนการในการตัด,ห่อ และบรรจุก้อนนั้าแข็งเพื่อส่งให้ลูกค้า

ซึ่งกระบวนการทังสองอย่างนีจะมีล ักษณะที่แตกต่าง ก ันและการสูญเสียท ี่เก ิดฃ ึนน ันไม ่เหม ือนกัน 
ด ้วยจึงแยกกันวิเคราะห์
กระบวนการท ี่ใช ้ในการปรับปรุงการส ูญ เส ียน ั้นสามารถสรุปออกมาเป ็นข ้อ ๆได ้ด ังน ี้

การปรับปรุงเครื่องจ ักรในกระบวนการผล ิตนำแข ็ง
จากการวิเคราะห์แล้วพบว่าการสูญเสียจำนวนมากเกิดจากกระบวนการนำแก็สกลับเข้าสู่ถ ัง 

ไม ่สามารถทำได ้ ด ีเพ ียงพอเนื่องจากประสิทธิภาพของเครื่องทำความเย็นนัน ม ีไม ่เพ ียงพอการแก้ ไขท ี่ 
ได ้ทำคือทำการติดตังเครื่องทำความเย็นตัวใหม่เพ ิ่มขึน และจัดต ังระบบในการซ ่อมบำรุงเช ิงป ้องก ัน 
ให้ก ับเครื่องทำความเย็นอย่างสมํ่าเสมอมีการตรวจสอบสภาพ การทำงานของเครื่องจักร ท ุกๆช ั่วโมง 
เพ ื่อหาจ ุดผ ิดปรกต ิเพ ื่อทำการแก ้ไขให ้ได ้ท ันท ่วงท ีทำให ้ กระบวนการและระบบในการผลิตนำแข ็ง 
แห ้งสามารถดำเน ินต ่อไปได้โดยไม ่ม ีการท ี่จะต ้องระบายแก็สท ังซ ึ่งสามารถลด การสูญเสียลงได้

การปรับปรุงกระบวนการในการต ัด ห่อ และบรรจุ
จากการวิจ ัยพบว่าการสูญเสียในส่วนนี้เก ิดจากการระเหยจากการตั้งท ิ้งไว้ เศษจากการถูกใบ 

เลื่อยตัด และเศษสุดท้ายที่ไม ่สามารถทำการตัดได ้ รวมไปถึงการแตก'ของก้อนนั้าแข็ง ซ ึ่งทำให ้ไม ่ 
สามารถนำไปส ่งให ้ล ูกค ้าได ้

ในกระบวนการปรับปร ุง ได ้กำหนดว ิธ ีการท ี่ใช ้ต ังต ่อไปน ี้
1. การเปลี่ยนระบบการทำงาน จากเดิมทำการตัดทีละมาก ๆมาใช้ระบบการตัดที่ต ่อเน ื่อง
2. การใช ้ระบบ รางลำเลียงนำแข็งช่วยให้ การส่ง ต่อนำแข็งไปยังเครื่องตัดเป ็นไปอย่างต่อ

เนื่อง
3. ใช้ระบบการผลิตที่เพ ียงพอกับอัตราการทำงานเพื่อลดป็ญหา การตังรอ

หลังจากท ี่ได ้ ทำการปรับปรุงตามกระบวนการท ังหมดข ันต ้นแล ้วน ัน ค่าของการสูญเสียต่าง ๆ ท ี่ได ้ 
เป็น ไปตามตาราง ที่ 6.4 ดังนี
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ตาราง 6.4 แสดงค่าปริมาณการสูญเสียของแก็ส ท ี่ใช ้ในกระบวนการผล ิตนำแข ็งแห ้ง
ปริมาณการผลิต gases use Cutting Loss Total Loss % Total

Average Oct 99-Jully 99 49.7
Aug-99 168798 298564 19840 140029 46
Sep-99 172461 352880 19840 180419 48
Oct-99 158765 348920 15251 190155 54

ค่าเฉลี่ย การปรับปรุงในระยะแรก 18310 49
เครื่องทำความเย็นตัวใหม่ สามารถใช ้งานได ้

Nov-99 144944 298818 16138 153874 46
Dec-99 163535 264740 14003 101205 38
Jan-00 177772 270820 24127 93048 35
Feb-00 168871 261168 19116 93788 35.9

Average Aug 99 - Feb 2000 16688 38.7

ข้อมูลจากตาราง พบว่า ในการปรับปรุงระยะแรกนันค่าของปริมาณการสูญเสีย ไม่ลดจากเดิม 
เท ่าไหร่น ักเน ื่องจาก ต้องอาศัยความร่วมมือ และอุปกรณ์ต่างๆ เข้ามาช่วยในการทำงานซึ่งในระยะ 
แรกน ัน จะยังไม ่ม ีอ ุปกรณ ์ ต ่างๆที่ช ่วยให้การดำเนินงานสามารถทำงานได้น ัก

จากข้อมูลพบว่าหลังจากเดือนพฤศจิกายนทีได ้ม ีการปรับปรุงการทํงานอย่างเป ็นระบบ และ 
ได ้ทำการต ิดตังเครื่องทำความเย ็นต ัวใหม ่เสร็จสมบูรณ ์แล ้ว ค่าของการสูญเสียจากการตัด และ การ 
สูญเสียรวมลดลงอย่างเห็นได้ช ัด จากเดิมอยู่ ที่ 49.7 % ลดลงมาอยู่ที่ 38.7 % ซึ่งค ิดเป ็นจำนวนของการ 
ส ูญเส ียท ี่ลดลงนันสามารถประหยัดการใช้ ว ัตถ ุด ิบลงได ้ 32813 ค ิวต ่อเด ือนและในส่วน ของการสูญ 
เสียจากกระบวนการตัด และ ห ่อบรรจ ุน ัน  จะเห็นได้ว่า หลังจากการปรับปรุงค่าที่ได ้ลดลงจากปริมาณ 
เดิมเดือนละ 18,310 กิโลกรัมมาอยู่ท ี่ค ่า 16,688 ก ิโลกรัมซ ึ่งลดลงมา เท่ากับเดือนละ 1623 ก ิโลกรัม 

ป ิญหาที่พบในการดำเนินการส่วนใหญ ่จะเป ็น ป ิญหาในเรื่องของการประสานงานระหว่าง 
แผนก ที่เกี่ยวข้อง เช่น การดำเน ินงานในการปรับปรุงระบบการซ่อมบำรุงเช ิงป ้องก ันน ันต ้องอาศ ัย 
ความร่วมมือจากหลายๆแผนก เช่น แผนกซ่อมบำรุง และแผนกจัดซือ ในการส ั่ง อะไหล ่ และช ินส ่วน 
เข ้ามารวมทังการชีแจงให ้ผ ู้บริหารเห ็นความสำคัญของการป้องกันนีเน ื่องจากต้องมีการลงทุนที่ย ังไม ่ 
เห ็นผลที่แน ่นอน
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สรุปกระบวนการมาตรฐานการทำงานหลังการปรับปรุงกระบวนการแล ้ว เพื่อให้สามารถ 
รักษาระดับค่าการส ูญเส ียให ้อย ู่ในระดับท ี่สามารถควบคุมได ้ ดังตารางดังนี 
ตาราง 6.5 แสดงมาตรฐานระบบการทำงานแบบใหม่

กระบวนการ มาตรฐานการทำงานแบบใหม่ รายละเอียด
1.การผลิตนาแข็ง 
ก้อน

1. ติดตั้งเครื่องทำความเย็นขนาด 50,000 BTU เพ่ิม 
เติมเพ ื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการทำความเย็นในถัง 
เพ ื่อช ่วยลดอุณหภูมิของแก็สที่กล ับเข้าถัง โดยจะ 
เปีดควบคู่ก ับเครื่องทำความเย็นชุดเดิม
2. ม ีควบคุมรักษาระดับ1ของแก ็ส1ในถ ัง1ให้อยู่'ในช่วง 
40-60% เพ ื่อให ้ม ีพ ื้นท ี่ว ่างพอเพ ียงสำหรับแก็สท ี่ 
กลับถัง โดยแผนกจัดส ่งและห ัวหน้างานเป ็นผ ู้ควบ 
ค ุมระด ับปริมาณให้อย ู่ในช ่วงน ี ตลอดเวลาโดยจะดู 
จากแบบฟอร์ม ข-3
3. ระบบในการตรวจสอบสภาพความเป ็นไปของ 
เครื่องทำความเย็น ท ุกๆช ั่วโมงโดยทำการตรวจ 
สอบระดับค่าต่าง ๆ ท ี่จ ุดว ัดพร้อมทำการบ ันท ึกให ้ 
ห ัวหน ้าทำการวิเคราะห ์ ท ุกวันโดยจะตรวจสอบราย 
การต่างๆตามตาราง ค-! โดยพนักงานผลิต
4. ม ีการตรวจสอบการทำงานพร้อมทังอ ุณหภูม ิของ 
นำหล่อเย ็นจากคูลลิ่งทาวเวอร์และดังให้พนักงานมี 
หน้าที่ด ูแลการเติมนำยาลดการเกิดตระกรันทุกเช้า
5. การต ั้งระบบในการทำการซ ่อมบำรุงเช ิง!]องกัน 
ในส่วนของเครื่องทำความเย็น,เครื่อง 
คอมเพรสเซอร ์ 1ถ ังบรรจ ุแก ็ส,หอคอยอ ัดแก ็ส โดย 
กำหนดความถี่ต่างๆของการทำตามตาราง ค-3 เพ่ือ 
ให ้ประส ิทธ ิภาพในกระบวนการด ีท ี่ส ุดและแก ็สท ี่ 
กลับเข้าสู่ถ ังมีอ ุณหภูมิต ํ่าที่ส ุดโดยเฉพาะอย่างยิ่งใน 
การทำความเย็นที่ม ีประสิทธิภาพมากที่ส ุด โดยจะ 
ม ุ่งเน ้นในการตรวจสอบและปรับปรุงด ังน ี
เครื่องทำความเย็น

ชุดหน้าส ัมผัสระหว่างข้อต ่อมอเตอร์ก ับแกนเพลา

การที่สามารถลด 
อุณหภูมิ1ของแก็สท ี่กล ับ 

ข้าสู่ถัง ให ้ได ้มากท ี่ส ุด 
ละการที่สามารถทำ 
วามเย็นที่เพ ียวงพอให้ 
ามารถนำแก็สที่กลับ 

ข้าถังให้สามารถกลาย 
ล ับเป ็นของเหลวอีกครัง 
ะสามารถการสูญเสียลง 
ดยปีจจัย1ของสิ่งต ่างๆ 

หล่านีจะอยู่ท ี่ 
เครื่องทำความเย็น 
เครื่องคอมอัดแก็ส 
นำหล่อเย็น 
หอคอยอัดแก็ส 
สภาพถังบรรจุ
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(ทุก2 เดือน)
การร่ัวและระตับของนำยา R22 (ทุกอาทิตย์)
การปรับตัง Expansion Valve(ทุก เดอน)
ระดับนำมันหล่อล่ืน และระบบนำมันของเคร่ือง 
(ทุกอาทิตย์)

เคร่ืองคอมเพรสเซอร์ 
ตรวจสอบลินวาล์ว (ทุก เดือน)
เปล่ียนเหวนคาร์บอนลูกสูบเพ่ือลดการเสียดสี 
(ทุก สามเดือน)
เกจวัดต่าง  ๆ (ทุกสามเดือน)

ถังบรรจแก็ส
ความสามารถในการรักษาความเย็น ตรวจสอบ 

ฉนวนต่าง  ๆ (ทุกเดือน)
อุปกรณ์วาล์วนิรภัย ทุกตัวต้องอยู่ในสภาพท่ีเหมาะ 

สม (ทุกสามเดือน)
หอคอยอัดแก็ส

อุปกรณ์วัดต่าง  ๆ(ทุกสามเดือน)
ระบบหัวฉีด (ทุกสองเดือน)
ชุดระบบ ไฮดรอลิค (ทุกส่ีเดือน)

6. การตังระดับปริมาณการเปิดของหัว Spray ให้อยู่ 
ในช่วง 45-55% เพ่ือรักษาสัดส่วนปริมาณแก็สท่ี 
ผลิตไต้กับแก็สท่ีกลับเข้าถังให้เหมาะสม
7. มีระบบในการตรวจสอบสภาพถังบรรจุแก็ส 
คาร์บอนไดออกไซด์ ทุกวัน โดยจะทำการตรวจ 
สอบระดับแรงดันในถังหลังเลิกงานในตอนเย็น 
และก่อนการทำงานในตอนเช้าเพ่ือดูปริมาณการ 
เพ่ิมขึนของแรงดันว่าเหมาะสมหรือไม่
8 .  ทำการตรวจสอบดังรายละเอียดตามตาราง ค-1

2.การตัด และการ 
ห่อก้อนนำแข็ง

1.การยกเลิกระบบการลำเลียงน้ําแข็งท่ีละมาก มๆา 
เป็นแบบต่อเน่ืองโดยใช้สายพานลำเลียง เพ่ือลด 
เวลาตังรอ

การสูญเสียส่วนใหญ่ 
ของการตัดอยู่ท่ีการ 
ระเหยตัว1ของแก็สออก
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2.ในกระบวนการตัดจะทำการตัดก้อนน้ัาแข็งท่ีละ สู่อากาศ และการสูญ
สามก้อน และทำการห่อจนหมดจึงจะทำการตัด เสียจากการแตกของ
ก้อนใหม่เพ่ือลดระยะเวลาในการรอการห่อเน่ือง ก้อนนำแข็ง การท่ี
จากการสูญเสียในส่วนนีสูงมาก สามารถลดระยะเวลา
3.การผลิตนำแข็งก้อนพนักงานท่ีทำการควบคุม การดังรอลงสามารถลด
เคร่ืองจักร ให้เหมาะสม และมีก้อนนำแข็งรออยู่ท่ี การสูญเสียลงได้ด้วย
สายพานไม่เกิน 4 ก้อน
4. ในกรณีท่ีอัตราการผลิตน้ัาแข็งก้อนมากเกินอัตรา 
การตัดและห่อ ให้พนักงานท่ีผลิต นำก้อนนำแข็งจัด 
เก็บในลังเก็บนำแข็งเพ่ือลดการระเหยลง
5. เม่ือพนักงานท่ีทำการห่อก้อนนำแข็งเรียบร้อยแล้ว
ให้ทำการบรรจุก้อนน้ัาแข็งท่ีห่อแล้วลงถุงพลาสติก
แล้วนำเข้าเก็บในถังบรรจุทันทีโดยไม่มีการตังทิงไว้
6.พนักงานต้องเพ่ิมความระมัดระวัง1ในการตัด โดย 
จะใช้แรงดันท่ีเหมาะสมในการดันตัด และการยก
วางก้อนน้ัาแข็งท่ีตัดแล้ว เพ่ือลดการสูญเสียจากการ
แตก1ของก้อนน้ัาแข็ง
7.พนักงานท่ีทำหน้าท่ีผลิตจะต้องเป็นผู้ดูแลการ
ผลิต ไม่1ให้มีก้อนน้ัาแข็งต้ังรอ อยู่ในไลน์การผลิต
มากเกินไป โดยการปรับเพ่ิมและลดอัตราการผลิต
ให้อยู่อย่างเหมาะสมตลอดการผลิต

6.3 ผลการดำเน ินงานในการปรับปร ุงเวลานำท ี่ใช ้ ในการผลิต
ในสภาวะท ี่ม ีการแข่งข ันทางด ้านการบริการน ัน การท ี่สามารถจ ัดส ่งส ินค ้าให ้ แก ่ล ูกค ้าได ้ 

อย่างถ ูกต้องและรวดเร็วน ั้นม ีความจำเป ็นอย่างย ิ่งด ังน ั้นในการปรับปรุงค ่าของระยะเวลานำเฉลี่ยน ั้น  
จึงม ีความสำค ัญกับการบริการทำให ้ล ูกค ้าเก ิดความพ ึงพอใจ

ในกระบวนการปรับปรุงจะเร ิ่มจากการวิเคราะห ์ กระบวนการในการทำงานต ่าง ๆ ตังแต ่
กระบวนการในการส ั่งซ ือ สั่งผลิต รวมถึงขันตอนต่าง ๆในกระบวนการผล ิต จนสามารถส่งมอบท่อ 
แก ็สให ้ก ับล ูกค ้า ไค ้ จากการวิเคราะห ์สามารถสรุปกระบวนการในการส ั่งบรรจุและบรรจ ุออกเป ็น  
กระบวนการ ให ญ ่ๆได ้ สองอย่างคือ
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1. กระบวนในการไหลของเอกสาร
2. กระ'มวนในการไหลของ การผลิต และบรรจุ

จากระบบทังสองชนิดนีเมื่อนำมาทำการวิเคราะห์แล้ว พบว่ามีความสับสนและไม่มีมาตรฐานใน 
กระบวนการทำงานในกระไหลของเอกสารมีการกลับไปมาเพื่อทำการยืนยัน อยู่หลายจุด และยังมีกี่รอ 
คอย ผู้มีอำนาจอนุมัติ เอกสารมีการตั้งอยู่เฉย ๆ โดยที่ไม่มีการดำเนินการใด ๆอยู่มาก ทำให้ เกิดความ 
ล่าช้าในการทำงาน และเกิดการรอคอยที่ไม่จำเป็น

ในกระบวนการของการปรับปรุงน้น ไหลังจากได้ทำการวิเคราะห์ปีญหาต่าง  ๆออกมาแล้ว 
ได้ทำการปรับปรุงในการลดระยะเวลา ในการทำงานต่าง ๆดังต่อไปนี

1. การปรับปรุง ระบบการไหลของเอกสาร และลดขันตอนการทำงานลง
2. การใช้ระบบ การส่ังผลิต แบบ ออนไลน์ (O n lin e) ในการทำงานทำให้สามารถลดระยะเวลา 

ในการรอ เอกสาร และการตังรอลงได้
3. การปรับปรุงกระบวนการในการบรรจุ โดยจะทำการเตรียมพร้อมของท่อเปล่าให้มีอยู่ตลอด 

เวลา โดยจะใช้การประยุกต์แนวคิดของระบบคัมบังมาใช้ (KAN BANG SYSTEM) และการระบุพ้ืน 
ท่ีท่ีแน'นอน ในการวางท่อต่าง  ๆก่อให้เกิดความเป็นระเบียบในการทำงาน

ซ่ีงรายละเอียดของการดำเนินงานในการปรับปรุงให้สามารถลดระยะเวลาการทำงานต่างๆลงน้ันได้ 
กำหนดเป็นมาตรฐานของกระบวนการทำงานเพ่ือลดเวลานำลงบันสามารถแสดงได้ดังนี

ตาราง 6.6 มาตรฐานการทำงานแบบใหม ่ของกระบวนการในการลดแรงด ัน
กระบวนการ มาตรฐานในการทำงานแบบใหม่ รายละเอียด
1.กระบวนการและ 1.ปรับเปลี่ยนขั้นตอนในการแจ้งล ูกค ้า โดยให ้ รายละเอียดวิธ ีการดัง
ระบบการส่งต่อ พนักงานรับท ่อเป ็นผู้ทำการแจ้ง และรับคำยืนยันว่า รูป 5.3.4 สามารถลด
เอกสาร สามารถดำเน ินการได้ท ันท ี กระบวนการและขัน

2.พนักงานรับท ่อจะเป ็นผู้ทำการตรวจสอบสภาพ ตอนในการแจ ้งล ูกค ้า
ท ่อก ่อนการร ับท ่อเปล ่ากล ับ ถ้าพบว่าท ่ออยู่ใน  
สภาพที่ไม ่พร้อมอัดให ้แจ ้งล ูกค ้าเพ ื่ออน ุม ัต ิการปรับ  
ปรุงท่อ ทันที
3. ยกเล ิกระบบการแจ ้งกล ับเพ ื่อให ้ล ูกค ้าย ืนย ันโดย  
ดำเนินการตามขันตอนตามรูป 5.3.4
4 . ล ูกค้าจะต้องเป ็นผู้เซ ็นรับทราบและยินยอมให้ทำ 
การปรับปรุงท ่อก ่อนการส ่งมอบท ่อให ้มาบรรจุ

ออกไป ได ้
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2.ระบบออนไลน 1 .สถานีท ี ่ติดต้ังระบบออนไลน์ได้แก่บริเวณจดท่ี 1 .ระบบสามารถลด
Online ต้องใช้เอกสารต่าง เๆพ่ือเป็นตัวยืนยัน และแจ้งการ กระบวนการส่ง

ทำงานโดยจะทำการติดตังท่ี บริเวณ จุดทดสอบท่อ เอกสาร ไปมาและการ
หัวหน้าฝ่ายผลิต จุดบรรจุ ห้องแล็ป ดังรูป 5.3.4 รอเอกสารลง ลดการ
2.พนักงานแผนกบริการลูกต้าจะต้องทำการลงข้อ ผิดพลาดในกรณี
มูลต่าง แๆละรายละเอียดเก่ียวกับตัวท่อทังทมดลง เอกสารสูญหาย และ
ในระบบ พร้อมทังทำการพิมพ์ใบส่ังบรรจุเพ่ือให้ สามารถวางแผนการ
กับทางพนักงานคัดแยกท่อ ผลิตไต้ด้วย
3.พนักงานคัดแยกท่อจะทำการตรวจสอบท่อตาม 2.การท่ีเอาเอกสาร
ระบบ และทำการแปะใบแจ้งผลิตไว้ท่ีตัวท่อเพ่ือ แปะไว้ท่ีตัวท่อ ทำให้
เป็นใบให้แต่ละแผนกทราบ พนักงานในแต่ละ
4.ในแต่ละสถานีงานจะทราบว่าท่อนัน จๆะต้อง สถานีไม่ต้องเสียเวลา
ทำอะไรบ้าง และจะมีท่ออะไรเข้ามาเพ่ือทำการ ในการอ้นหาราย
บรรจุบ้าง โดยจะด ูจากหน้าจอและหมายเลขอ้างอิง ละเอียดต่าง อีๆกท ี

ท่ีแปะท ี ่ตัวท่อเป็นหลัก
5.ในกรณีท ี ่ท่อเช้ามาในสถานีงานพนักงานจะต้อง

หน่ึง

ทำการ!เอนข้อมูลว่าท่อเข้ามาแล้ว และป้อนอีกท ี

เพ่ือบอกว่าไต้ทำการเสร็จสินแล้ว เพ่ือแจ้งสถานี 
งานถัดไปให้ทราบ

3.การจัดพ้ืนท่ีในการ 1.มีการระบุพ้ืนท่ีวางท่อ ต่างๆ  ให้เป็นหมวดหมู่ 1 .การจัดวางท่อให้
วางท่อ (Layout) และม ีป้ายบ่งบอกเห็นไต้ชัดเจน และม ีสถานท ี ่พอ เป็นระเบียบ และเป็น

เพียง หมวดหมู่ทำให้การ
2.พนักงานขับโฟคลิฟต์ และพนักงานคัดแยกท่อจะ ทำงานง่ายขืนและเป็น
เป็นผ ู ้รับผิดชอบในการจัดวางท่อ และรักษาบริเวณ ระเบียบมากขืน
ให้ม ีการวางอย่างถูกต้องและเป็นระเบียบ พนักงานไม่ต้องเสีย
3.ม ีระบบในการตรวจนับจำนวนท่อ ทุก เๆช้าเพ่ือให้ เวลาในการหาท่อที ่

ทราบสถานะต่างๆ ต้องการ
4.หัวหน้างานจะต้องเป็นผู้คอยควบคุมและติดตาม
ให้พนักงานทำงานตามท่ีกำหนด
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4.การประย ุกต ์ใช ้แนว  
คิดของระบบ 
KANBANG ในการ 
จัดเตรียม สต็อกท่อ 
เปล่า

1. ทำการจัดตังระบบ การจัดเตรียมท่อเปล่าท่ีพร้อม 
บรรจุในส่วนของการจัดการท่อเปล่า ก่อนบรรจุให้ 
มีพร้อมเสมอ
2. พนักงานท่ีเป็นพนักงานคัดแยกท่อ จะเป็นผู้ท่ีทำ 
การดูแลในการจัดท่อ และนำท่อออกไปจากระบบ 
สต็อก
3. แบ่งระบบควบคุมออกเป็นสามอย่างคือ
•  ท่อเปล่าเตรียมพร้อมสำหรับการนำเช้าระบบ 

จำนวน 50ท่อ
•  ท่อเปล่าท่ีทำการทดสอบแรงตันแล้วพร้อมนำ 

เช้าบรรจุ จำนวน30ท่อ
•  ท่อเปล่าพร้อมอัดพร้อมทาสีไว้รอการบรรจุ 

แยกตามชนิดวาล์ว
CGA 580 10ท่อ 
CGA 350 10ท่อ 
CGA 540 10 ท่อ

4. พนักงานท่ีนำท่อออกไปจากระบบ จะต้องเป็นผู้ 
นำป้ายออกไปแขวนแจ้ง เพ่ือให้สถานีงานต่างๆ ทำ 
ท่อเพ่ิมขึนตามจำนวนป้าย
5. การควบคุมระบบจะ ใช้ป้ายเป็นตัวส่ังการทำงาน 
ต่าง โๆดยจะสามารถควบคุมและมองเห็นสถานะ 
ต่างๆ ด้วยสายตา
6. มีผู้ควบคุมดูแลจะเป็นผู้ทำการรักษาระดับสต็อก 
ของท่อแก็สในระบบให้มีอยู่ตลอดเวลาเพ่ือ

1.ระบบการจัดเตรียม 
ท่อเปล่าพร้อมบรรจุ 
และลดขันตอนในการ 
เตรียมท่อโดยจัดให ้ม  ี
ท่อพร้อมอยู่ตลอด 
เวลาทำให ้สามารถลด  
เวลาในส ่วนน ี้ลง
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ผลท่ีได้หลังการปรับปรุง จะเป็น 3 ระยะคือ 
ระยะท่ี 1 มิถุนายน-สิงหาคม
การปรับเปลียนระบบ1ในการทำงาน โดยทำการลด ขันตอน การยืนยันจากลูกค้า ลง 
ระยะที่2 กันยายน-ธันวาคม 
การนำระบบ คอมพิวเตอร์ ออนไลน์ มาใช้ในการทำงาน 
ระยะที่3 มกราคม-กุมภาพันธ์
การใช้ ระบบการทำสต็อกท่อเปล่าพร้อมบรรจุมาช่วยในการบริหารท่อ 
ซ่ึง ผลท่ีได้เป็นไปตามตาราง 6.4 ดังต่อไปน้ี

ตาราง 6.7 แสดงระยะเวลา นำเฉล่ีย ของการบรรจุ ท่ีช่วงเดือนต่าง ๆ
ก่อนการปรับปรุง ระยะท่ี! ระยะท่ี2 ระยะท่ี3

เปล่ียนระบบการแจ้ง การใช้ระบบ ระบบการจัดเตรียมท่อ
ยืนยันลูกค้า คอมพิวเตอร์ เปล่าพร้อมบรรจุ

ออนไลนํ,

9.11 วัน 7.1 วัน 5.9 วัน 4.32 วัน

จากตาราง สามารถ แสดงออกมาเป็นแผนภูมิ ท่ี 6.2 ดังน้ี

แผนภูมิ 6.2 ระยะเวลานำเฉลียหลังจาก การปรับปรุง
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ระยะเวลา ทีใช้ในการบรรจุ หลัง การปรับปรุง พบว่าวสามารถ ลดน้อยลง อย่างมากเน่ืองจาก ได้ทำ 
การตัดขันตอนต่าง ๆทีไม่จำเป็นออกไป ซ่ึงทำให้ สามารถดำเนินการผลิต ได้ทันทีไม่ต้องมี การรอ 
คอยใด อีๆก

ป ิญหาท ี่พบส ่วนใหญ ่ จะเป็นปีญหาเนื่องจาก การไม่ปฏิบ ัต ิตามคำสั่ง ท ี่ได ้ร ับมอบหมาย และ 
การขาดตกบกพร่องในการทำงานต ่าง ๆ ท ำให ้ เอกสารไม ่สมบ ูรณ ์ และยังม ีล ูกค ้าบางส ่วน ส่งท่อมา 
ให ้ แต ่ย ังไม ่ม ีการสั่งผลิต หรือไม ่เป ิดคำส ั่งซ ือทำให ้การดำเน ินการต ้องหยุด รอการสั่งซ ือ อีกทีหนึ่ง 
ซึ่งป ิญหาส ่วนใหญ่ ท ี่ท ำให ้ ต ้องมีการรอคอยนาน ๆ นั้นคือ การรอใบสั่งซ ื้อ (P0) จากลูกค้า และ 
กระบวนการในการปรับปร ุงท ่อ ในกรณ ี ท ี่ม ีท ่อบางส่วนต้องทำการปรับปรุง ท ำให ้ ท ่อใน ล็อตนั้น ๆ 

ต้องรอ เพื่อที่จะอัดพร้อมกัน

6.4 ผลการดำเนินงานในการปรับปรุงประสิทธิภาพ ของกระบวนการผลิต

กระบวนการในการปรับปรุง ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต จะมุ่งเน้นในด้าน การปรับ 
ปรุงกรรมวิธี ในการทำงาน ให้สามารถลดระยะเวลาในการทำงาน หรือ เพ่ิม การทำงานให้เกิดขึน โดย 
ท่ี จะใช้ ระบบ ในการการวางแผนให้ คนทำงาน ซ่ึงในการในการปรับปรุง จะทำการวิเคราะห์ การ 
ทำงานต่าง  ๆว่ามี กิจกรรม อย่าง ไร และใช้เวลาในการทำงาน เท่าไหร่

ในการดำเนินงานน้ัน ค่าดัชนี การผลิตในโรงงานตัวอย่างน้ีจะได้มาจากสูตร

ประสิทธิภาพของการผลิต = จำนวนท่อท่ีผลิตได้/ จำนวนแรงงานท่ีใช้

จากสูตร กระบวนการในการปรับปรุง จะสามารถปรับปรุงได้ทังในส่วนของ การเพ่ิมจำนวนท่อท่ีผลิต 
ได้ และ การลดจำนวนช่ังโมงแรงงานท่ีใช้ ในการผลิต ซ่ึงจากการวิเคราะห์พบว่า จำนวนท่อท่ีบรรจุ 
นัน มีปริมาณท่ีคงท่ี และไม่มีแนวโน้มท่ีจะมีจำนวนเพ่ิมฃึน ดังนันการปรับปรุงจะมุ่งเน้นในด้านของ 
การลด จำนวนแรงงานท่ีใช้ลงผลซ่ึงจะทำการมุ่งเน้นการปรับปรุงในส่วนนี โดยจะทำการลดจำนวน 
เวลาในการทำงานของพนักงานลง ซ่ึงผล สรุปจากกระบวนการท่ีใช้ในการปรับปรุง มีดังต่อ ไปน้ี



148

ตาราง 6.8 สรุปผลการปรับปรุงในการเพ ิ่มประส ิทธ ิภาพ ของกระบวนการต่าง ๆ
กระบวนการ การวิเคราะห์

1.การปรับปรุง การคัดแยกท่อ พนักงานใช้เวลาในการคัดแยก 16 นาท่ี/ 15 ท่อ 
ซ่ึงใช้เวลาทังหมด ประมาณ 7.1 ช.ม พนักงานมี 
เวลาว่าง 50 นาที

2.กระบวนการปรับปรุงท่อ ให้พร้อมก่อนอัด พนักงานท่ี ใช้จำนวน 3 คน ในการทำงาน พบว่า 
พนักงานคนท่ี 1 มีเวลาว่าง 142 นาที ต่อวัน 
พนักงานคนท่ี3 มีเวลาว่าง 196นาที ต่อวัน

3.กระบวนการในการบรรจุ พนักงานท่ี ใช้จำนวน 3 คน ในการทำงาน พบว่า 
พนักงาน แต่ละคนจะมีเวลาว่าง คนละประมาณ 
27 % ของเวลางาน

4.กระบวนการวิเคราะห์คุณภาพ กระบวนการในการวิเคราะห์ คุณภาพ สามารถ 
เปล่ียนกระบวนการจาการ กล้ิงท่อ ท่ีต้องการ 
วิเคราะห์ ทีละท่อ มาเป็น การต่อสาย ท่อแก็ส 
ออกไปข้างนอก และทำการวิเคราะห์โดยไม่ต้อง 
น่าท่อ ออกจาก Pallet

5.การปรับปรุงกระบวนการทดสอบแรงดัน ทำการเปล่ียนวิธีการทำงาน จากเดิมทำทีละ 15 
ท่อและแต่ละคน รับผิดชอบคนละกระบวนการ 
มาเป็น ให้ แต่ละคนรับผิดชอบในการทดสอบ 
แรงดัน ท่อน้ัน ๆต้ังแต่ด้นจนจบ พบว่าสามารถ 
ลดระยะเวลา การรอคอยลง ทำให้ สามารถ 
ทดสอบแรงดันเพ่ิมข้ึนเป็นวันละ 96 ท่อ

6.การปรับปรุง ระบบในการ Flow ท่อ และ 
Lay-Out#งโรงงาน ในการวางท่อต่างๆ

สามารถ ลดระยะทาง การเคล่ือนท่ีลงได้ 990 
เมตร ต่อวัน

ในกระบวนการปรับปรุง นัน จะเห็นได้ว ่า กระบวนการต่าง ๆ นันพนักงานยังมีเวลาว่าง อยู่ มาก ซ่ึง 
บางส่วน สามารถ โยกย้าย ไปทำงานในส ่วนท ี่ขาตแคลน ได ้ ซ ึ่งทำให ้ ได ้ ผลผลิตในส่วนอื่น ๆเพ ิ่ม  
มาก ขึ้น แต ่ใช ้แรงงานในการทำงานเท ่าเด ิม หรือลดลง และในการปรับปรุง สามารถ ลด การทำงานที ่
ไม่จำเป็น ลงทำให ้การผล ิต  สามารถดำเน ินการได ้ไวย ิ่งข ึ้น และไม,เส ีย เวลาในการรอคอยจะเห ็นได ้ 
ว่าหลังการปรับปรุง นั้น ค่าดัชนี ประสิทธิภาพ การผลิต เพิ่มขึนจาก เดิม ดังตาราง ท่ี 6.9 ด ังน ี้
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ตาราง 6.9 แสดงค่าดัชนี ประสิทธิภาพของการผลิต ณ.เดือนต่าง  ๆก่อน การปรับปรุง

เดือน ค่าดัชนีประสิทธิภาพ 
การผลิต

Jan 99 22.3
Feb 99 23.2
Mar 99 23.9
Apr 99 21.9
May 99 20.3
Jun 99 22.2
Jul 99 24.4
Aug 99 23.0

Ave 22.7

ค่าเฉล่ีย กระบวนกรก่อนการปรับปรุง จะอยู่ท่ี 22.7 ท่อ ต่อ 1 แรงงาน

ในการดำเนินงานปรับปรุงได้กำหนดมาตรฐานการทำงานเพ่ือรักษาระดับให้สามารถควบคุมกระบวน 
การให้สามารถปรับปรุงค่าประสิทธิภาพและควบคุมให้อยู่ในระดับท่ีดีต่อไปได้มีดังต่อไปน้ี

ตาราง 6.10 แสดงมาตรฐานการทำงานในการปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิต
กระบวนการ มาตรฐานการทำงานแบบใหม่ รายดะเอียด

1.การคัดแยกท่อ 1.ปรับระบบในการวางพาเลทให้วางไกล้กัน เพ่ือ ในกระบวนการคัดแยก
(sorting) ลดระยะทางในการเคล่ือนย้ายโดยจัดวางตามรูป ท่อนันงานหลักท่ีต้อง

5.4.12 ทำคือการเคล่ือนย้ายท่อ
2.จัดเปล่ียนระบบในการคัดแยกโดยให้แต่ละสถานี จากพาเลทหน่ึง ไปยัง
งานทำการคัดแยกท่อแก็สเองหลังการทำงานต่างๆ อีกพาเลทหน่ึงในการ
เสร็จแล้วโดยยกเลิกการนำพาเลทมาคัดแยกอีกทีใน ปรับปรุงจะมุ่งเน้นการ
บริเวณคัดแยกท่อ เพ่ือลดความซ้ําซ้อนในการ ลดการทำงาน และลด
ทำงาน ระยะทางการเคล่ือนย้าย
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2.การปรับปรุงท่อ 
ก่อนอัด(Cylinder 
Preparation)

1. เปล่ียนระบบในการทำงาน ในส่วนของการ 
ทดสอบแรงดัน ซ่ึงแบ่งออกเป็นสามส่วนคือ การ 
เตรียมท่อก่อนการทดสอบแรงดัน การทดสอบแรง 
ดัน และช่วงหลังการทดสอบแรงดัน โดยจะใช้ 
เคร่ืองจักรจำนวน3 เคร่ืองทำงานทีละ!รท่อ ในทัง 
สามกระบวนการ ซ่ึงแต่เดิมจะแยกพนักงานสามคน 
ประจำแต่ละเคร่ือง ซ่ึงการปรับเปล่ียนระบบการ 
ทำงานจะให้พนักงานแต่ละคนทำการรับผิดชอบใน 
กระบวนการทดสอบแรงดันดังแต่ต้นจนจบโดย 
ทำงานทีละท่อ โดยวิธีการนีจะสามารถเพ่ิมอัตรา 
การทำงานไต้จากวันละ 60ท่อ เป็น 80 ท่อต่อวัน 
ลดเวลาเปล่างานของพนักงานลง จาก 216 นาที 
เหลือเพียงแค่ ประมาณ 15 นาที
2. ใน1ข้ันตอนการอบท่อหลังการทดสอบแรงดัน 
พนักงานจะมีเวลาว่าง 60นาทีในหน่ึงรอบการ
ทำงาน 142 นาที ในช่วงนีให้พนักงานย้ายมาช่วยใน 
ส่วนของบริเวณทาสีท่อ ซ่ึงจะเป็นเวลารวม 196 
นาที

1.การทดสอบแรงดัน 
จะเป็นกระบวนการท่ีมี 
ขันตอนในการทำงาน 
มาก การปรับเปล่ียนวิธี 
การทำงานทำให้ 
สามารถกระจายหน้าท่ี 
ไต้อย่างสมดุลทำให้ 
สามรถลดเวลาเปล่างาน 
ของการทำงานลงได้

3.กระบวนการบรรจุ 
(Filling)

1. พนักงานแต่ละคนรับผิดชอบการบรรจุ แยกตาม 
ชนิดแก็สแต่ละชนิด
2. พนักงานท่ีมีหน้าท่ีในการอัดจะต้องการบรรจุทัน 
ท่ีมีท่อเช้ามา ซ่ึงต้องทำงานประสานกันกับพนักงาน 
ขับ โฟลคลิฟต์ในการบรรจุ และจะต้องแขวนป้าย 
บอกสถานะต่างในการส่ือสารกันในการท่ีจะส่งท่อ 
ไปยังสถานีงานอ่ืน  ๆหรือการรับท่อเช้าบรรจุ

กระบวนการบรรจุนัน 
ต้องอาศัยผู้ท่ีมีความ 
สามารถในการทำงาน 
และต้องมีการควบคุม 
ตลอดเวลาการประสาน 
งานท่ีดีจะทำให้การ 
บรรจุเป็นไปอย่างต่อ 
เน่ือง

4.การวิเคราะห์คุณ 
ภาพแกส (Analisis)

1.เปล่ียนวิธีการทำงานจากการนำท่อเช้ามาวิเคราะห์ 
ในห้องแลป ทีละท่อมาเป็นการวิเคราะห์โดยให้ท่อ 
อยู่ในพาเลทโดยการย้ายเคร่ืองวิเคราะห์ออกมาช้าง 
นอกและต่อไลน์สำหรับวิเคราะห์โดยไม่ต้องนำท่อ 
ออกจากพาเลท ทำให้ไม่ต้องเคล่ือนย้ายท่อเช้าออก



5.การเคล่ือนย้าย 1.การใช้'ป้ายเสดง สถานะต่างๆของท่อในการล่ือ 1.การลดการเคล่ือนย้าย
(Movement) สารและการแจ้งความต้องการในการเคล่ือนย้าย ท่ีไม่จำเป็นทำให้

2.ปรับเปล่ียนระบบและทิศทางการเคล่ือนย้ายท่อ สามารถลดการทำงาน
จากแบบเดิมมาเป็นแบบใหม่ตามรูป 5.4.12
3. กำหนดพืนท่ีท่ีแน่นอนในการจัดวางท่อต่าง ใๆห้ 
เป็นระเบียบโดยทำป้ายกำหนดสถานท่ี
4. ย้ายจุดบริเวณ Shrinkwrap มาอยู่บริเวณหน้าห้อง 
แลปเพ่ือลดระยะทางการเคล่ือนย้าย
5. ลดการเคล่ือนย้ายท่ีไม่จำเป็นโดยจะทำการย้าย 
จากสถานีงานไปยังสถานีงานลัดไปโดยตรงโดยไม่ 
ผ่านจุดคัดแยกท่ออีกทีทำให้สามารถ

ค่าท่ีได้หลังการปรับปรุงกระบวนการพบว่าประสิทธิภาพของกระบวนการดีขึนและยังคงสามารถ 
รักษาระดับให้ดีต่อเน่ืองกันมาทุก เๆดือน สามารถวัดได้จากค่าดัชนีท่ีเพ่ิมข้ึนในแต่ละเดือนหลังการ 
ปรับปรุงดังน้ี

ตาราง 6.11 แสดงค่าดัชนี ประสิทธิภาพของการผลิต ณ 3.เดือนต่าง  ๆหลังการปรับปรุง
เดือน ค่าดัชนีประสิทธิภาพ 

การผลิต
Sep 99 23.5
Nov 99 24.0
Dec 99 24.7
Jan 00 24.8
Feb 00 25.3

Average 24.47

ผลท่ีได้ หลังการปรับปรุงพบว่า ค่าดัชนี ท่ีวัด ได้ มีค่าไปในทางท่ีดี ขืน เพ่ิมฃึนจาก เดิม 22.7 ไปเป็น
24.7 เน่ืองมาจาก การลดปริมาณ การทำงานลงและตัดงานส่วนท่ีไม่จำเป็นออกโดยการกระจายงาน 
ต่าง ใๆห้เหมาะสมและมีประสิทธิภาพ
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ป ิญ หาท่ีพบในการปรับปรุง ก็ คือ การควบคุมในการทำงานของพนักงานให้เป็น ไปตามท่ีต้ัง 
ไว้ เน่ืองจาก การเปล่ียนเปลงทำให้ พนักงานมีความรู้สึกว่าต้องทำงานมากข้ึน และเวลา พักลดน้อยลง 
และอาจส่งผลให้ จำนวนช่ัวโมงล่วงเวลา (Overtime) ลดลงด้วยทำให้ รายไต้ ลด แต่อย่างไรก็ตาม ใน 
กระบวนการปรับปรุงย่อมน่ามาซ่ึงผลท่ีดี ในกระบวนการผลิต ทำให้ สามารถลดค่าใช้จ่ายท่ีจะต้อง 
เกิดขึนท่ีไม่จำเป็น ลดระยะทาง การเคล่ือนท่ีลงและลดการสึกหรอของเคร่ืองจักรเป็นต้น

ข้อเสนอแนะจากการดำเนินงานวิจัยน้ี ผู้วิจัยมีความเห็นว่ากระบวนการในการทำให้เกิดผล 
สำเร็จนันจะต้องเน้นการปรับปรุงในส่วนของการติดต่อล่ือสารต่างๆระหว่างแผนก ซ่ึงในการปรับ 
ปรุงให้ได้ผลสูงสุดน้ัน จะต้องดำเนินการท้ังองค์กรและร่วมมือกันทำทุก แๆผนก ซ่ึงจะสามารถปรับ 
ปรุงกระบวนการและเพ่ิมประสิทธิภาพของบริษัทไต้อย่างย่ิง และเห็นผลชัดเจน และระบบในการ 
ควบคุมการผลิตน้ันยังคงมีข้อบกพร่องบางอย่างอยู่ ซ่ึงผู้วิจัยมีความเห็นว่าการปรับปรุงไม่ควรมุ่งเน้น 
ท่ีผลลัพธ์ของกระบวนการเพืยงอย่างเดียวแต่ควรเพ่ิมการควบคุมกระบวนการ โดยวิธีการท่ีผู้วิจัยเห็น 
ว่ามีประโยชน์อย่างย่ิงและเหมาะในการน่าเข้ามาใช้ในโรงงานนีน้ันคือระบบ การควบคุมโดยการมอง 
เห็น (Visual Control) ซ่ึงจะช่วยให้การผลิตเป็นไปอย่างต่อเน่ืองและ ติดตามสถานการต่าง ไๆด้ทันที

ในกระบวนการปรับปรุงนั้น ควรจะต้องเริ่มจากผู้บริหารกำหนดนโยบายและเป้าหมายอย่าง 
ชัดเจนว่ามีเป้าหมายอย่างไร และกำหนดหน้าที่ ขอบเขต การทำงานของแต่ละแผนก โดยจะต้องมีคน 
กลางเป็นผู้ทำการวิเคราะห์กระบวนการต่างๆ โดยรวม ซึ่งอาจจะมาจากคนนอกหเอที่ปรึกษา จาก 
หน่วยงานอื่นซึ่งมีประสบการณ์และความสามารถ โดยเฉพาะอย่างยิ่งการที่ใช้คนนอกนั้นมีข้อดีคือ 
การที่เขาสามารถเสนอข้อแนะน่าและวิธีการแบบใหม่โดยไม่ยึดติดกับกระบวนการเก่า ๆและไม่มีการ 
ลำเอียงใดๆ และในส่วนของงานวิจัยนี ยังพบว่าค่าประสิทธิภาพของกระบวนการนันดีขึน แต่เม่ือทำ 
การเปรียบเทียบกับบริษัทอื่น (Benchmark) แล้วยังพบว่าค่าที่ทำได้นั้นยังอยู่ในระดับที่ตํ่าอยู่ ซึ่งต้อง 
อาศัยการวิเคราะห์ต่อเนื่องต่อไปว่า กระบวนการที่บริษัทเหล่านันทำอย่างไรและ จะต้องทำอะไรบ้าง 
จึงจะสามารถยกระดับประสิทธิภาพให้ทัดเทียมกับบริษัทเหล่านัน ซึ่งก็จะทำให้เกิดการปรับปรุงอย่าง 
ต่อเนื่อง ในการปรับปรุงอะไรก็ตามข้อมูลที่ถูกต้อง และเป็นมาตรฐานเดียวกันนั้นมีความสำคัญมาก 
ซึ่งถ้าข้อมูลผิดก็จะทำให้การวิเคราะห์ต่างๆผิดไปด้วย

การมองสมรรถนะกระบวนการจากค่าดัชนีน้ัน ในสภาวะท่ีมีการเปล่ียนเปลงตลอดเวลาน้ัน 
อาจมีผลทำให้ค่าดัชนีต่าง เๆกิดการเปล่ียนเปลงซ่ึงค่าท่ีมีความส ำค ัญ ต่าง ๆท่ีมีอยู่อาจจะไม่จำเป็นหรือ 
ลดความส ำค ัญ ลง และเกิดกระบวนการอ่ืนท่ีมีผลกระทบมากกว่าจึงจำเป็นท่ีจะต้องมีการคัดเลือก 
กระบวนการและค่าดัชนีท่ีจะติดตามอยู่ตลอดเวลา
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