
การวางผังโรงงาน - ทาํไมต้องวางผัง ?

�  ประสิทธิภาพการดาํเนินงาน
�  ความปลอดภยั   สภาพแวดล้อมของการทาํงาน
�  การเปลี�ยนแปลงรูปแบบสินค้า(บริการ)
�  การผลติสินค้า(บริการ)ชนิดใหม่
�  ความยดืหยุ่นต่อการเปลี�ยนแปลงปริมาณและส่วนผสมลติภณัฑ์
�  ความยดืหยุ่นของกระบวนการ เครื�องมือ อุปกรณ์
�  กฎหมาย และ พรบ.สิ�งแวดล้อม



โรงงานที�มกีารวางผงัที�ด ีจะมตี้นทุนการผลติตํ�า เพราะ...

1. ใช้ทรัพยากรเท่าที�จาํเป็น 

2. ใช้สอยเนื2อที�เตม็ประสิทธิภาพ

3. ควบคุมการผลติง่าย  ความผดิพลาดน้อย  ชิ2นงานบกพร่องน้อย

4. ปลอดภยัมากขึ2น สุขภาพกายและจติพนักงานดี

5. คุณภาพสินค้าด ี ลูกค้าเชื�อถอื

6. การเคลื�อนย้ายวสัดุไม่สับสน  มีระยะทางสั2น



การออกแบบผงัภายใน 

1. วเิคราะห์ผลติภณัฑ์, กระบวนการผลติ

2. คาํนวณหาจาํนวนเครื�องจกัร อุปกรณ์ 

3. เลอืกวธิีและอุปกรณ์การเคลื�อนย้ายวสัดุ

4. จดัวถิกีารเคลื�อนที�จากวตัถุดบิจนเป็นสินค้าสําเร็จรูป

5. จดัสภาพแวดล้อมให้เหมาะสม  ปลอดภยั  

6. วเิคราะห์หาขนาดคลงัสินค้า



� การวางผงัตามผลติภัณฑ์ (Product  Layout)
� การวางผงัตามกระบวนการ (Process Layout)
� การวางผงัแบบคงตาํแหน่ง (Fixed-Position 
Layout)
� การวางผงัแบบเซล (Cellular Layout)



การวางผงัตามผลติภณัฑ์ 
(Product  Layout)
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ข้อได้เปรียบของ Product  layout

☺  อตัราการผลติสูงกว่าการวางผงัแบบอื�น
☺  ต้นทุนต่อหน่วยของการผลติตํ�า
☺  ฝึกคนงานได้เร็วและสิ2นเปลอืงงบน้อย
☺  ต้นทุนในการเคลื�อนย้าย (Handling cost) ตํ�า
☺  ประสิทธิภาพแรงงานและเครื�องจักรสูง
☺  วถิี (route) และขั2นตอนการผลติแน่นอน
☺ Setup time ต่อหน่วยตํ�า
☺  ระบบบัญชี จัดซื2อ พสัดุคงคลงัไม่ค่อยซับซ้อน



ข้อเสียเปรียบของ Product layout

�  คนงานเบื�อ ขาดความภูมิใจ  ลาออก ขาดงาน

�  การลงทุนเริ�มต้น (Capital cost) สูง

�  ไม่ยดืหยุ่นต่อการเปลี�ยนแปลงปริมาณการผลติ 
รูปแบบสินค้า กระบวนการ

�  ไวต่อการหยุดผลติ มีผลกระทบต่อปริมาณผลผลติมาก



Process Layout (Job shop)Process Layout (Job shop)Process Layout (Job shop)Process Layout (Job shop)

• ผลติสินค้ามากแบบ
• แบบสินค้ามหีลากหลาย
• แต่ละรุ่นของการผลติจะผลติไม่มาก
• พนักงานควรเป็นช่างฝีมอื
• มพีนักงานที�เชี�ยวชาญการวางแผนและควบคุมการผลติ

เหมาะสมกบักจิการที�..



� อู่ซ่อมรถยนต์

� ซูเปอร์มาร์เกต็, หา้งสรรพสินคา้

� โรงพยาบาล

� มหาวิทยาลยั

� โรงกลึง

� โรงงานผลิตเครื
องปรับอากาศ

� ฯลฯ

ตวัอย่างกจิการที�วางผงัแบบ process layout



ข้อได้เปรียบของ Process Layout

☺  สามารถผลติด้วยกระบวนการที�แตกต่างกนั
☺  เมื�อเครื�องจกัรเสียบางเครื�องจะไม่ส่งผลกระทบต่อระบบ
☺  เครื�องมือ อุปกรณ์มักใช้ร่วมกนัได้
☺  พนักงานมีความพงึพอใจในงาน  ( การขาดงาน ลาออก มีน้อย)



ข้อเสียเปรียบของ Process Layout

�  หน่วยผลติต่างๆ อาจมีอตัราการผลติไม่เท่ากนั 
       ทาํให้เกดิ work-in-process และรอการผลติ
�  หัวหน้างานควบคุมงานยากกว่า เพราะวถิกีารผลติไม่แน่นอน
�  ต้องควบคุมการผลติสินค้าให้ลูกค้าแต่ละรายหรือแต่ละรุ่น
�  ต้นทุนการผลติต่อหน่วยสูงเพราะแต่ละรุ่นผลติไม่มาก          
      ทาํให้ setup time ต่อหน่วยสูง
�  อาจขาดแคลนช่างฝีมือ  ต้องการสวสัดกิารมาก
�  ระบบบัญชี จดัซื2อ พสัดุคงคลงัมักยุ่งยากกว่า



เครื�องกดั

เค
รื�อ

งก
ลงึ

เครื�องเจียระไน

เครื�องเจาะ

ตวัอย่างการวางผงัแบบ process layout ในโรงงานแห่งหนึ�ง

เข้า ออก



การวางผงัแบบคงตาํแหน่ง (Fixed-Position Layout)

บริเวณที�ผลติสินค้า
หรือบริการ

แรงงาน

เครื�องจักร อุปกรณ์  เครื�องมอื

วสัดุ 
ส่วนประกอบ

 ชิ2นส่วน

อื�น ๆ



�  โรงงานผลติสิ�งของขนาดใหญ่ (เครื�องบิน,  

    เรือ, กระสวยอวกาศ, รถไฟ ฯลฯ)

�  การก่อสร้างอาคาร บ้านเรือน

�  เวทจีัดการแสดง  การเรียนการสอนใน

    ห้องเรียน

ตัวอย่างกจิการหรือสถานที,ที,วางผังแบบ
fixed-position layout



การวางผงัแบบเซล 
(Cellular Layout)

เจียระไนกลึง เจาะ กดั

เขา้ ออก



ข้อได้เปรียบของ cellular เมื�อเทยีบกบั process

☺ งานระหว่างทาํน้อยกว่า

☺ วถิกีารผลติสั0นกว่า และไม่สับสน

☺ การเตรียมการผลติเกดิขึ0นน้อยกว่า 
ใช้เวลาน้อยกว่า



พสัดคุงคลงัประกอบดว้ย :

  วตัถดุบิ (Raw Material) คอืสิ�งของ ชิ�นสว่น หรอืสว่นประกอบ 

    สนิคา้ ซึ�งซื�อมาเพื�อใชใ้นการผลติ

 งานระหวา่งทํา (Work-in-Process) คอืชิ�นงานที�อยูใ่นขั �นตอนการ

     ผลติ หรอืเก็บในคลงัพัสด ุ เพื�อรอคอยที�จะผลติในขั �นตอนตอ่ไป 

  วสัดซุอ่มบํารงุ คอืชิ�นสว่นหรอือะไหลเ่ครื�องจักรที�สํารองไว ้

     เผื�อเปลี�ยนชิ�นสว่นเดมิเสยี หรอืหมดอายกุารใชง้าน

  สนิคา้สําเร็จรปู คอื ชิ�นงานที�ผา่นกระบวนการผลติครบถว้น 

     พรอ้มที�จะนําไปจําหน่ายใหก้บัลกูคา้ได ้

การบรหิารพสัดคุงคลงั



จดุมุง่หมาย :

  การลงทนุในพสัดคุงคลงัตอ้งตํ"าที"สดุ
     ซึ"งสง่ผลใหต้น้ทนุการผลติตํ"าลงดว้ย

  การบรกิารลกูคา้ในปรมิาณที"เพยีงพอ 
     และทนัตอ่ ความตอ้งการของลกูคา้เสมอ 
     เพื"อรกัษาระดบัของยอดขาย หรอืสว่นแบง่

ตลาดไว้

การบรหิารพสัดคุงคลงั



การบรหิารพสัดคุงคลงั

กลุม่ A :   เป็นของคงคลังที�มปีรมิาณนอ้ย ประมาณ 5- 15% 

                มมีลูคา่รวมกนัคอ่นขา้งสงู คดิเป็น 70-80% ของ

                มลูคา่ทั �งหมด

กลุม่ B  :  เป็นของคงคลังปรมิาณปานกลาง ประมาณ 30 %

                มลูคา่รวมประมาณ 15% ของมลูคา่ทั �งหมด

กลุม่ C  :  เป็นของคงคลังที�มปีรมิาณสงู ประมาณ 50-60 %   

                มลูคา่รวมประมาณ 5-10% ของมลูคา่ทั �งหมด

ระบบ A B C

กลุม่ A :   เป็นของคงคลังที�มปีรมิาณนอ้ย ประมาณ 5-15% 

                มมีลูคา่รวมกนัคอ่นขา้งสงู คดิเป็น 70-80% ของ

                มลูคา่ทั �งหมด

กลุม่ B  :  เป็นของคงคลังปรมิาณปานกลาง ประมาณ 30 %

                มลูคา่รวมประมาณ 15% ของมลูคา่ทั �งหมด

กลุม่ C  :  เป็นของคงคลังที�มปีรมิาณสงู ประมาณ 50-60 %   

                มลูคา่รวมประมาณ 5-10% ของมลูคา่ทั �งหมด



การบรหิารพสัดคุงคลงั

ระบบ A B C

มกีารจดบนัทกึ หรอืลงบญัชบีา้ง 

A

B 

C

ควบคมุอยา่งเขม้งวดมาก  

การควบคมุเขม้งวดปานกลาง



การบรหิารคณุภาพ

คณุลกัษณะของสนิคา้ หรอื บรกิารที�สามารถ ตอบสนอง

ความตอ้งการ   ของผูใ้ชแ้ละกอ่ใหเ้กดิ ความพงึพอใจ ณ 

ชว่งเวลาหนึ"ง

คณุภาพ หมายถงึ



ข้อกาํหนดของลกูค้า 
(Customer requirements)

คณุภาพชนิดที,พงึต้องมี
(Must be Quality)

ความคาดหวงัของลกูค้า 
(Customer Expectations)



การควบคุมคุณภาพ  (Quality Control)

หมายถงึ    กจิกรรม/วธิีการในการตรวจสอบ 
และกาํกบัดูแล กระบวนการผลติ 

การทาํงานภายในองค์กรให้เป็นไปตามมาตรฐาน



ลกูคา้ลกูคา้
มมุมองของคณุภาพ

•  สนิคา้หรอืบรกิารที"สามารถใชง้านไดด้ตีามรายละเอยีดที"แจง้ไว้

   หรอืตามคาํชี/ชวน คาํอธบิายของผูข้าย

•  มคีวามคุม้คา่กบัเงนิหรอืราคาที"ลกูคา้จา่ยเพื"อใหไ้ดส้นิคา้หรอืบรกิาร

•  สนิคา้หรอืบรกิารเหมาะสมกบังาน หรอืวตัถปุระสงคข์องผูใ้ช ้ซึ"งตอ้งมี

   ความปลอดภยั และรกัษาสิ"งแวดลอ้มดว้ย

•  สนิคา้หรอืบรกิาร มคีวามสะดวกในการใช ้สามารถรกัษาสภาพความ

   สมบรูณ์ไวไ้ดต้ลอดอายกุารใชง้าน  

•  สนิคา้และบรกิารเหลา่น ั/น สรา้งความภาคภมูใิจ และประทบัใจ

•  สนิคา้หรอืบรกิารที"สามารถใชง้านไดด้ตีามรายละเอยีดที"แจง้ไว้

   หรอืตามคาํชี/ชวน คาํอธบิายของผูข้าย

•  มคีวามคุม้คา่กบัเงนิหรอืราคาที"ลกูคา้จา่ยเพื"อใหไ้ดส้นิคา้หรอืบรกิาร

•  สนิคา้หรอืบรกิารเหมาะสมกบังาน หรอืวตัถปุระสงคข์องผูใ้ช ้ซึ"งตอ้งมี

   ความปลอดภยั และรกัษาสิ"งแวดลอ้มดว้ย

•  สนิคา้หรอืบรกิาร มคีวามสะดวกในการใช ้สามารถรกัษาสภาพความ

   สมบรูณ์ไวไ้ดต้ลอดอายกุารใชง้าน  

•  สนิคา้และบรกิารเหลา่น ั/น สรา้งความภาคภมูใิจ และประทบัใจ



ผูผ้ลติผูผ้ลติ

มมุมองของคณุภาพ

•   การผลติและการใหบ้รกิาร ตอ้งถกูตอ้งต ั/งแตแ่รก

•   ระดบัของเสยี หรอืความผดิพลาดตอ้งอยูใ่นเกณฑท์ี"กาํหนด และมี

    เป้าหมายเป็น ศนูย ์หมายถงึไมม่ขีองเสยี หรอืไมม่คีวามผดิพลาด

   ใน การทํางานเลย

•   กระบวนการทาํงานตอ้งถกูตอ้งตามมาตรฐานที"กาํหนดไว ้

•   การผลติ และการทํางานใดๆ ตอ้งมตีน้ทนุเหมาะสม ในขณะที"

ลกูคา้ 

   ไดร้บัความพงึพอใจในสนิคา้และบรกิาร ในระดบัราคาที"เหมาะสม

•   การผลติและการใหบ้รกิาร ตอ้งถกูตอ้งต ั/งแตแ่รก

•   ระดบัของเสยี หรอืความผดิพลาดตอ้งอยูใ่นเกณฑท์ี"กาํหนด และมี

    เป้าหมายเป็น ศนูย ์หมายถงึไมม่ขีองเสยี หรอืไมม่คีวามผดิพลาด

   ใน การทํางานเลย

•   กระบวนการทาํงานตอ้งถกูตอ้งตามมาตรฐานที"กาํหนดไว ้

•   การผลติ และการทํางานใดๆ ตอ้งมตีน้ทนุเหมาะสม ในขณะที"

ลกูคา้ 

   ไดร้บัความพงึพอใจในสนิคา้และบรกิาร ในระดบัราคาที"เหมาะสม



วตัถุดบิ กระบวนการผลติ สินค้าสําเร็จรูป

แผนชักตัวอย่างก่อนนํา
วตัถุดิบเข้าสู่การผลติ

แผนชักตัวอย่างก่อน
ส่งสินค้าให้กบัลูกค้า

แผนภูมิควบคุมเพื�อควบคุมให้การผลติอยู่ในระดับ
คุณภาพที�ต้องการ



การทดสอบและการตรวจสอบคุณภาพ
(Testing for quality control and inspection)

1.   วธิีการตรวจสอบทุกชิ2น 
(Screening inspection)

2.   วธิีการสุ่มตวัอย่างจากแต่ละรุ่น 
       (Lot by lot inspection or sampling)
3.   วธิีการตรวจสอบตามกระบวนการผลติ 
       (Process inspection)



•   100% inspection
• ง่ายและใช้กนัทั�วไป
•    แต่มกัเกดิความล้า  ความเบื�อหน่าย
•    ความตั2งใจของพนักงานน้อยลง
•    เปลอืงเงนิ  เปลอืงเวลา
•    สินค้าบางอย่างไม่สามารถทาํได้

วธิีการตรวจสอบทุกชิ2น



วธิีการสุ่มตวัอย่างจากแต่ละรุ่น 

•   หลกีเลี�ยงการตรวจสอบ 100%

สินคา้  
1000 ชิ4น 

สุ่มตวัอยา่ง 20 ชิ4น 

ผา่นเกณฑ์
ส่งใหล้กูคา้ตรวจสอบ

ไม่ผา่น
เกณฑ์

ปฏิเสธทั4งรุ่น



ปญัหายอดนยิม ในการผลติ

   วตัถดุบิมาลา่ชา้/คณุภาพไมด่ ี
   ไมท่ราบความคบืหนา้การผลติ
   ไมม่เีวลาเผื"อในการผลติ
    พนกังานขาดงานบอ่ย

สนิคา้คณุภาพไมส่มํ"าเสมอ
    ของเสยีจาํนวนมาก
    การแทรกงาน/งานเรง่ดว่น
    ไมม่ผีูร้บัผดิชอบจรงิจงั
    เครื"องจกัรมปีญัหา

ปญัหา

จากการวางแผน

และการควบคมุ

ที"ไมด่พีอ

ประสทิธภิาพตํ"า
ตน้ทนุสงู

สง่ของไมท่นัความตอ้งการ



เพิ"มประสทิธภิาพ ดว้ยการเพิ"มผลผลติ 

                                          
การเพิ�มผลผลิต    =      ผลิตผล (Outputs) 

                                          ปัจจยัการผลิต (Inputs)

2. ความหมายทางวทิยาศาสตร์

1. ความหมายทางเศรษฐกจิและสงัคม

ทัศนคตใินการปรับปรงุงาน อยา่งตอ่เนื�องโดยมแีนวคดิที�วา่
“ทําวนันี/ใหด้กีวา่เมื"อวานและพรุง่นี/ตอ้งดกีวา่วนันี/”

มุง่เนน้ ที�จะใหก้ารทํางานมปีระสทิธผิลสงูสดุโดย
การใชท้รัพยากรที�มอียูอ่ยา่งคุม้คา่

ความหมายของการเพิ"มผลผลติ



การศึกษา
การทาํงาน

การศึกษาวธิีการ
ทาํงาน 

(method study)

การวดัผลงาน 
(work measurement)

•  การลดสัดส่วนของงาน
•  ทาํให้งานธรรมดาขึ2น
•  พฒันาวธิีการที�ประหยดักว่า

•  การลดเวลาไร้
ประสิทธิภาพ
•  กาํหนดเวลาการ
ทาํงาน

ผลผลติที�สูงขึ2น



ช่องทางการลดเวลาการผลติด้วยการศึกษาการทาํงาน

เวลาการ
ทํางาน
ทั2งหมด 

ภายใต้สภาพ
ปัจจุบันหรือ
อนาคตเมื�อ

การศึกษาการ
ทํางานไม่

ได้ผล

ส่วนของงานทั2งหมด

เวลาไร้
ประสิทธิภาพ

ทั2งหมด

 1. ส่วนของงานน้อยสุด

2. ส่วนของงานถูกเพิ�มโดยข้อบกพร่องของ
งานออกแบบหรือข้อจาํเพาะของผลติภณัฑ์ อนั
ประกอบด้วย ข้อจาํเพาะของวตัถุดบิ ระยะเผื�อ 
และ ข้อจาํเพาะสินค้า

3. ส่วนของงานถูกเพิ�มโดยวธิีการผลติ หรือการดาํเนินงานที�ไร้
ประสิทธิภาพ อนัประกอบด้วย กรรมวธิีการผลติ การเตรียมงาน 
สภาพแวดล้อม การวางผงั และการเคลื�อนที�

4. เวลาเพิ�มขึ2นเนื�องจากข้อบกพร่องด้านการจดัการ 
ได้แก่  การวางแผนไม่ด ีระบบควบคุมพสัดุคงคลงัไม่
ด ีการจดักาํหนดการไม่ด ีการกาํกบัดูแลและการ
ฝึกอบรมไม่เพยีงพอ

5. เวลาเพิ�มขึ2นเนื�องจากข้อบกพร่องของคนงาน ได้แก่ 
สภาพการทํางานที�ตํ�ากว่าปกต ิการเผื�อเวลาพูดคุยมาก
เกนิไป และการฝึกอบรมไม่เพยีงพอ

ช่องทางในการลดเวลา
การผลติด้วยการศึกษา

การทํางาน

1

2

3

4

5

เป้าหมายของการศึกษา
การทาํงาน



        ารวเิคราะหว์ธิกีารทาํงาน
เป็นการวเิคราะหง์านอยา่งเป็นระบบ แยกแยะปญัหาใหช้ดัเจน
เพื"อหาวธิกีารทาํงานที"ดกีวา่ โดยใชเ้ทคนคิการ
ต ั/งคาํถาม (6W-1H)

                                            คาํถามกลุม่ที" 1        คาํถามกลุม่ที" 2

เป้าหมายและขอบขา่ยของงาน What
ทาํอะไร?

Why,Which
เหตใุดจงึทาํ? 

มอียา่งอื"นที"ทาํไดไ้หม?

บคุลากรที"ทาํงาน Who
ใครทาํอะไร?

Why,Which
ทาํไมตอ้งเป็นคนน ั/น?

คนอื"นทาํไดไ้หม?

ก



                                              คาํถามกลุม่ที" 1        คาํถามกลุม่ที" 2

     สถานที"ทํางาน Where
ทําที"ไหน?

Why,Which
ทําไมตอ้งทาํที"น ั"น?
มทีี"อ ื"นที"ทาํไดไ้หม?

     ลาํดบัข ั/นตอนของงาน When
ทําเมื"อไร?

Why,Which
ทําไมตอ้งทาํเวลา/ข ั/นตอนน ั/น?

ทําเวลา/ข ั/นตอนอื"นไดไ้หม?

     วธิกีารทํางาน How
ทําอยา่งไร?

Why,Which
ทําไมตอ้งทาํอยา่งน ั/น?

ทําวธิอี ื"นไดไ้หม?

        ารวเิคราะหว์ธิกีารทาํงาน (ตอ่)ก



แนวคดิความสูญเปล่าแนวคดิความสูญเปล่า

1. การทาํงานหนักเกนิไป  ( Muri )  คน
และเครื,องจกัร

2. ความสูญเสีย ( Muda ) 

3. ความไม่สมํ�าเสมอ ( Mura ) 

3Mu



ความสญูเสยี 7 ประการ สาเหตขุองปญัหา

1. ความสญูเสยีจากผลติมากเกนิไป

2. ความสญูเสยีจากการเก็บวสัดคุงคลงัที"ไมจ่ําเป็น

3. ความสญูเสยีจากการขนสง่ / ขนยา้ย

4. ความสญูเสยีกระบวนการที"ขาดประสทิธผิล

5. ความสญูเสยีจากการเคลื"อนไหว

6. ความสญูเสยีจากการรอคอย / การวา่งงาน

7. ความสญูเสยีจากการผลติของเสยีหรอืแกไ้ขงานเสยี



โต๊ะประชุม

ตู้เยน็

นํ2าร้อน

กาแฟ นม นํ2าตาล

ก่อนปรับปรุง

โต๊ะประชุม

ตู้เยน็ นํ2าร้อน

กาแฟ นม นํ2าตาล

หลงัปรับปรุง



การเลอืกงานที�จะศึกษา

1.  ใช้คนมาก
2.  ทาํซํ2า ๆ บ่อย ๆ
3.  เสี�ยง, น่าเบื�อ
4.  ก่อให้เกดิปัญหา



หลกัการของ “ECRS”

� งานนี2กาํจดัออกไปได้หรือไม่ (ELIMINATE)

� งานนี2รวมกบังานอื�นได้หรือไม่ (COMBINE)

� งานนี2สามารถสลบักบังานอื�นหรือไม่ (REARRANGE)

� งานนี2ทาํให้ง่ายกว่านี2หรือไม่ (SIMPLIFY)



หลกัเบื2องต้นของการศึกษาการเคลื�อนที�

1. การใช้ส่วนต่าง ๆ ของร่างกาย
2. การจดัทาํสถานที�ทาํงาน
3. การออกแบบเครื�องมอืและอปุกรณ์



หลกัเบื2องต้นของการใช้งานส่วนต่างๆ ของร่างกาย

• มือทั2งสองทาํงานพร้อมๆ กนั
• อย่าให้มือว่างพร้อมกนั
• แขนทั2งสองอยู่ในทศิทางตรงกนัข้ามกนัและสมมาตรกนั
• จาํกดัการเคลื�อนที�ของแขนและลาํตวั
• ใช้การเคลื�อนที�ในวถิโีค้งอย่างต่อเนื�องและสมํ�าเสมอ
• ใช้การเคลื�อนที�แบบโยน
• จดัลาํดบัการเคลื�อนไหวของร่างกาย
• หลกีเลี�ยงการเพ่งวตัถุระยะใกล้นาน ๆ



หลกัเบื2องต้นของการจดัสถานที�ทาํงาน

•  จัดเครื�องมอืให้มรีะเบียบ
•  เกบ็ให้อยู่ใกล้กบัจุดที�ใช้งาน
•  ใช้ภาชนะอาศัยแรงโน้มถ่วง
•  จัดวางให้เกดิลาํดบัการเคลื�อนที�เหมาะสมที�สุด
•  สภาพแวดล้อมเหมาะสม
•  โต๊ะงานและเก้าอี2อยู่ในระดบัเหมาะสม
•  จัดหาเก้าอี2ที�สามารถนั�งในท่าที�เหมาะสมได้



หลกัเบื2องต้นของการออกแบบ
เครื�องมอืและอุปกรณ์

•  ลดงานที�ทาํด้วยมอื
• วางในตาํแหน่งเหมาะสม
•  จัดตาํแหน่ง เพื�อให้เกดิการเคลื�อนไหวของ                      
   ร่างกายน้อยที�สุด



Pokayoke 
(Mistake-proofing)

�  ป้องกันความผิดพลาดจากกระบวนการทาํงานที�เกดิจาก

o  หลงลืม

o  เข้าใจคลาดเคลื�อนหรือเข้าใจผิด

o  ขาดประสบการณ์

o  ผิดพลาดจากความไม่รู้



การบรหิารงานดว้ยสายตา
(Visual Management)

� คือหลักการของการควบคุมและ

การบริหารงานโดยการใช้สื�อที�ตา

มองเหน็เป็นตวักลางในการกระตุ้น

สั�งการ ดาํเนินการ

� สีตามวันที�รับเรื�อง



          4 อยา่ 1 ยอม เพื"อการเพิ"มผลผลติ      

1.  อย่าเป็น คนดื�อ
2.  อย่าเป็น กบอยู่ในกะลา
3.  อย่าเป็น นํ� าชาล้นถ้วย
4.  อย่า เจบ็ป่วยแล้วไม่รกัษา

เพื  อการเพิ  มผลผลิต และ คณุภาพชีวิตในการทาํงาน

ยอมรบัการเปลี  ยนแปลง และปรบัปรงุอย่างต่อเนื อง



The EndThe End


