
บทที่ 4
แนวทางการปรับปรุงเพ ี่อลดความสูญเปล่า

4.1 ปร ับปร ุงการจ ัดโครงสร ้างองค ์การ

ลักษณะโครงสร้างองค์การในปัจจุบันในรูปที่ 4.1 จะเห็นชัดเจนว่าสายงานหลักคือ งานผลิต 
และวิศวกรรม ส่วนสายงานบริหาร การขายและตลาดนั้นเป็นสายงานรอง การวิจัยในส่วนนี้จะนำ 
เสนอการปรับปรุงองค์การในด้านคุณภาพโดยการจัดองค์การให้ม ีหน่วยงานที่ร ับผิดชอบในการผลิต 
รถยนต์พ ิเศษ(Special Vehicle) ข ึ้นมารับผิดชอบการผลิตรถยนต์บรรทุกประเภทต่างๆ ความสูญ 
เส ียที่เกิดขึ้นต่อองค์การเมื่อไม่ม ีฝ ่ายประกันคุณภาพคือ สินค้าจากการผลิตมักจะมีอัตราข้อบกพร่อง 
สูงเก ินเกณฑ์มาตรฐานที่กำหนดไว้ ด้งนั้นจึงมักจะได้รับการร้องเรียนจากลูกค้าอยู่เสมอ

ข ้อแตกต ่างระหว ่างการจ ัดโครงสร้างใหม ่ก ับโครงสร ้างแบบเด ิมค ือแบบเด ิมไม ่ม ีสายงาน  
บังคับบัญชาด้านการผลิตและประกันคุณภาพรถยนต์บรรทุก ทำให้ขาดบุคลากรที่ม ีความเชี่ยวชาญ  
เฉพาะด้านเกี่ยวกับการผลิตและการควบคุมคุณภาพ ในปัจจุบ ันโรงงานได้จ ้างเหมาแรงงานจากภาย 
นอกส ่วนหน ึ่งเข ้ามาทำงานทำให ้ค ุณภาพผลิตภ ัณฑ ์อย ู่ในเกณฑ ์ต ํ่ามาก และเป็นผลเสียอย่างมาก 
ต่อแผนพัฒนาบุคลากรขององค์การเพราะเขาเหล่านั้นไม่ม ีโอกาสได้เร ียนรู้จากงาน

Engineering&Production Organization Chart

รูปที่ 4.1 โครงสร้างสายงานหลักในปัจจุบัน

แ ผ น ภ ู ม ิอ ง ค ์ก า ร ท ี่ เ ส น อ แ น ะ ใ ห ้ป ร ับ ป ร ุง ใ ห ม ่ ต ่อ ก ร ร ม ก า ร ผ ู้จ ัด บ ร ิษ ัท  โ ด ย ม ีฝ ่า ย ค ว บ ค ุม  

ค ุณ ภ า พ เ พ ิ่ม เ ด ิม ข ึ้น ม า  แ ย ก ฝ ่า ย ว ิศ ว ก ร ร ม แ ล ะ ก า ร ผ ล ิต อ อ ก จ า ก ก ัน  ม ีผ ู้จ ัด ก า ร แ ต ่ล ะ ฝ ่า ย ก ำ ก ับ ด ูแ ล  

ก า ร ป ฏ ิบ ัต ิง า น ข อ ง ต น เ อ ง ใ น ร ูป ท ี่ 4.2 จ ุด เ ด ่น ค ือ ท ุก ฝ ่า ย ม ีค ว า ม เ ป ็น อ ิส ร ะ ใ น ก า ร ต ัด ส ิน ใ จ  ก า ร ม ีฝ ่า ย  

ป ร ะ ก ัน ค ุณ ภ า พ ท ำ ใ ห ้พ น ัก ง า น ฝ ่า ย ผ ล ิต ต ้อ ง เ ข ้ม ง ว ด ใ น ก า ร ด ูแ ล ค ุณ ภ า พ ช ิ้น ส ่ว น ข อ ง ต น เ อ ง  เ พ ร า ะ  

ช ิ้น ง า น ท ี่ผ ล ิต อ อ ก ม า แ ต ่ล ะ ว ัน จ ะ ไ ด ้ร ับ ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ต า ม แ ผ น ก า ร ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ท ี่ก ำ ห น ด ไ ว ้ โ ด ย ผ ู้ 

จ ัด ก า ร ฝ ่า ย ผ ล ิต จ ะ ไ ด ้ร ับ ร า ย ง า น ป ัญ ห า เ ก ี่ย ว ก ับ ค ุณ ภ า พ ท ุก ว ัน  ด ้ง น ั้น จ ะ เ ห ็น ว ่า ก า ร ค ว บ ค ุม ก า ร ผ ล ิต  

ท ุก ข ั้น ต อ น เ ร ิ่ม เ ก ิด ข ึ้น ใ น อ ง ค ์ก า ร  ห ล ัง จ า ก ม ีฝ ่า ย ป ร ะ ก ัน ค ุณ ภ า พ ใ น เ ด ือ น ม ิถ ุน า ย น  2540 พ บ ว ่า ใ น ท ี ่

ส ุด ค ว า ม บ ก พ ร ่อ ง ท า ง ด ้า น ค ุณ ภ า พ ก า ร ผ ล ิต ก ิล ด ล ง ต า ม ล ำ ด ับ  ซ ึ่ง ส า ม า ร ถ ล ูไ ด ้จ า ก ต ัว เ ล ข ท า ง ส ถ ิต  ิ

เ ก ี่ย ว ก ับ อ ัต ร า ข อ ง เ ส ีย ใ น ห น ้า ท ี่ 87(P-Control Chart) ห ล ัง จ า ก ป ร ับ ป ร ุง ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ล ิต ใ น โ ร ง ง า น
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รูปที่ 4.2 โครงสร้างองค์การหลังการปรับปรุง

ในรูปที่ 4.3 เป ็นแผนผังการจัดกำลังคนแบบโครงการซึ่งจำลองมาจากรูปแบบการทำงาน  
จากแผนผังเด ิม โดยมีห ัวหน้าโครงการทำหน้าท ี่กำกับดูแลงานโดยเฉพาะ มีฝ่ายวิศวกรรมและผลิต 
เป็นสายงานหลัก มีพนักงานระดับปฏิบดการ 6 แผนกที่ทำหน้าท ี่เก ี่ยวกับการผลิต truck tractor 
โดยตรง คือ งานเขียนแบบและงานพัฒนาผลิตกัณ ฺฑ ์ และว่าจ้างผู้ร ับเหมาเข้ามาทำหน้าที่งานพ่นสี 
และแกํไขดัดแปลงเฟรม ในส่วนของการผลิตชิ้นส่วนจะใช้พนักงานจากฝ่ายผลิต 1 (เดิม) ทำหน้าที่ 
ผลิตและการประกอบชิ้นส่วน โดยมีพนักงานทั้งสิ้น 29 คน แต่ว่าไม่ม ีเจ้าหน้าที่ควบคุมคุณภาพ

ข้อเสนอแนะแนวทางแกไขในรูปที่ 4.4 คือ การลดแรงงานจ้างเหมาในส่วนของงานดัดแปลง 
เฟรมให้เหลือเพ ียง 1 คน เพราะว่าภายหลังจากทำมาตรฐานการทำงานแล้วจะทำให้พนักงานทุกคน 
สามารถทำงานทดแทนกันได้ในส่วนผลิตชิ้นส่วนลดลงเหลือ 10 คน และงานประกอบลดลงเหลือ 5 
คน โดยเพ ิ่มสายงานด้านประกันคุณภาพเข้ามาเพ ื่อทำหน้าท ี่เก ี่ยวกับการควบคุมคุณภาพ ดังนั้นข้อ 
แตกต ่างท ี่เห ็น ได ้ช ัด  คือเกิดการเรียนรู้งานพนักงานประจำของบริษัทสามารถลับเปลี่ยนเข้ามาทำ 
งานผลิตรถยนต์บรรท ุกได้ตลอดเวลา ในที่ส ุดก็ไม ่จำเป็นต้องว่าจ้างแรงงานจากภายนอกอีกต่อไป 
และมีพนักงานทั้งสิ้นเพียง 22 คน และไต้เปรียบเทียบความแตกต่างระหว่างโครงสร้างเดิมกับโครง 
สร้างที่เสนอแนะไว่ในตารางที่ 4.1

Special Vehicle Production

รูปที่ 4.3 โครงสร้างกำลังคนแบบโครงการ(ก่อนปรับปรุง)
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ตารางที่ 4.1 เปรียบเทียบผังโครงสร้างองค์การก่อนและหลังการปรับปรุง
ห ล ัก เ ก ณ ฑ ์ ก ่อ น ก า ร ป ร ับ ป ร ุง ห ล ัง ก า ร ป ร ับ ป ร ุง

หลักเอกภาพการบังคับบัญชา ปัจจุบันงานผลิตและวิศวกรรมฃ๋ึนอยู่กับผู้ 
จัดการฝ่ายวิศวกรรมและการผลิต บังคับ 
บัญชาแบบรวบอำนาจไว้จุดเดียว

แบ่งสายงานใหม่โดยฝ่ายวิศวกรรม ฝ่าย 
ผลิตแยกออกเป็น 2 ฝ่าย มีผู้-จัดการฝ่าย 
กำกับดูแล และเพิ่มเติมฝ่ายประกัน 
คุณภาพเช้ามาอยู่ไนโครงสร้างองค์การขน 
ตรงต่อกรรมการผู้จัดการ

หลักลำคับช้ันการบังคับบัญชา ไม่ มี ความเสมอภาคไนสายงานบังคับ 
บัญชา

แต่ละฝ่ายมีความเสมอภาคเท่าเทียมกัน มี 
อำนาหน้าท่ีไนระคันเดียวกัน

หลักแห่งการควบคุม ช่วงการควบคุมของผู ้จ ัดการฝ่าย 
วิ ศวกรรมและการผลิตกว้างมากแต่ขาด 
ความสามารถในการบังคับบัญชา โดย 
เฉพาะปัญหาทางด้านคุณภาพเป็นเพียง 
แผนกท่ีอยู่ภายได้ฝ่ายวิศวกรรม ซ่ึงขัดต่อ 
หลักการควบคุม

ช่วงการควบตุมแคบลงผู้จัดการฝ่าย 
สามารถควบคุมงานได้ใกล้ชิดมากช้ันโดย 
จัดงานออกแบบ Mould&Die(รวมงาน 
Jig&fixture) และซ่อมบำรุงอยู่ในฝ่าย 
วิศวกรรม ส่วนฝ่ายผลิตจะมี 3 หน่วย 
ได้แก่ วางแผนการผลิต แผนกผลิต และ 
วิศวกรรมการผลิต

หลักการกำหนดการปฏิบัติงาน แผนกคุณภาพเดิมอยู่ไนฝ่ายวิศวกรรมไม่ 
มีความขัดเจนในการปฏิบัติงาน

แก้ไขโดยช้ันตรงต่อผู้จัดการฝ่ายประกัน 
คุณภาพ

หลักการแบ่งสายงาน แบบเติมเป็นการจัดแบบผสม คอ 
Process, Product และ function ฟ้าไห้ 
เกิดความสบสนในการฟ้างาน

ไนสายงานหลักถูกแบ่งออกเป็น 3 ฝ่าย 
ได้แก่ วิศวกรรม การผลิต และประกัน 
คุณภาพ โดยพิจารณาตามรายละเอียด 
ของงาน และกำลังคนท่ีเหมาะสม

หลักการแบ่งอำนาจหน้าท่ีและความรับผิด ไม่มีความขัดเจน และขาดเอกลารแสดง จัตฟ้าเอกสารกำกับการฟ้างาน(ฝ่าย

ชอบ ภาระหน้าท่ีความรับผิดชอบ ประกันคุณภาพ)

หลักการประสานงาน อาจเกิดปัญหาเน๋ึองจากปฏิบัติหน้าท่ีไม่ 
ตรงสายงานและไม่มีผู้บังคับบัญชา

พนักงานแต่ละหน่วยสามารถประสานงาน 
กันได้แบบข้ามสายงาน(cross function)

หลักการติดต่อส่ือสาร การติดต่อสื่อสารเป็นแบบ top-down 
พนักงานไม่มีโอกาสแสดงความคิดเห็น 
และการส่ือสารมักจะใช้การบันทึกถึงกัน 
ต้องรอผู้บริหารลงนาม ตรวจสอบฟ้าไห้ 
ระบบการฟ้างานล่าช้า

พนักงานแต่ละฝ่ายสามารถรายงานผลการ 
ฟ้างานต่อผู้จัดการของตนเองได้โดย 
ตรงฟ้าไห้การฟ้างานรวดเร็วช้ัน

Special V ehicle Production

รุปที่ 4.4 โครงล(ร้างกำลังคนแบบโครงการ(หลังปรับปรุง)
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4.2 การจ ัดสรรกำล ังคน

คนเป็นปัจจัยพ ื้นฐานที่กำหนดความอยู่รอดขององค์การเพราะการบริหารกำลังคนมีความ  
สำคัญมากกว่าปัจจัยทางด้านวัตถุ เช่น วัสดุ เครื่องจักร อ ุปกรณ ์ หรือเงินทุน การจัดการทางด้าน 
กำลังคนจะต้องรวมอยู่ในแผนการบริหารกิจการระยะยาว เพื่อควบคุมทั้งด้านปริมาณและคุณภาพ 
ของบุคลากร ด้วยเหตุผลสำคัญ ด้งนี้

1.ในงานการผลิต การบำรุงรักษาอุปกรณ์เครื่องจักร การตรวจสอบ การขนถ่ายวัสดุ และ 
การเก ็บ ร ักษ า ฯลฯ สามารถนำเอาเคร ื่องจ ักรกลเข ้ามาทำงานแทนคนได ้ หรืออาจจะใช้ระบบ 
อัดโนม้ติ ด้งนั้นจึงเห็นได้ว่ากำลังคนทางด้านคุณภาพมีการเปลี่ยนแปลงรวดเร็วมาก ด้งนั้นจึงต้อง 
มีนโยบายรองรับความเปลี่ยนแปลงด้งกล่าว

2.7วัฒนาการทางด้านเทคโนโลยี การพัฒนาและส่งเสริมให้บุคลากรมีความรู้ความสามารถ 
ในการพ ัฒนาสินค้าและปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเน ื่องและทันต่อการเปลี่ยนแปลงเทคโนโลยีน ับว่า 
เป ็นสิ่งจำเป็นอย่างยิ่งในการดำเนินธุรกิจในยุคการแข่งข้น

ร-ปัญหาจากอัตราค่าจ้างแรงงานที่ส ูงขึ้น ทำให้กิจการต้องยึดมั่นในแนวความคิดการใช้แรง 
งานน้อย และประสิทธิภาพสูง

4 .ส่งเสริมการทำงานเป็นทีมเพ ื่อผนึกกำลังขององค์การ(empowerment) ให้มีความสามารถ 
ในการแข่งข้น ด้งนั้นการจัดวางกำลังคนที่เหมาะสมจะทำให้โต้เปรียบในการทำธุรกิจ

การพ ิจารณ .าจ ัดสรรกำล ังดนแบ ่งออกเป ็น  2 ว ิธ ี

1. คำนวณจากอัตราผลผลิตแรงงาน(มูลค่าผลผลิตรวม/มูลค่าทรัพยากรแรงงาน)
2. พิจารณากำลังคนจากรอบเวลาการผลิต

4.2.1 คำนวณ จากอ ัตราผลผล ิตแรงงาน

- ข ั้นตอนท ี่ 1 ศ ึก ษ า ก ำ ล ัง ค น ใ น ป ัจ จ ุบ ัน  เ ข ่น  จ ำ น ว น บ ุค ล า ก ร ท ี่ป ฏ ิบ ต ง า น อ ย ู่ใ น ส า ย ง า น ผ ล ิต  

พ น ัก ง า น ด ้า น เ ท ค น ิค อ อ ก แ บ บ บ น ส ำ น ัก ง า น  ค น ท ี่ก ำ ล ัง ศ ึก ษ า  ค น ล า พ ัก ง า น  แ ล ะ อ ัต ร า ก า ร ท ำ ง า น

ข ั้น ตอน ท ี่2 ค ำ น ว ณ เ ป ้า ห ม า ย จ ำ น ว น พ น ัก ง า น  โ ด ย พ ิจ า ร ณ า จ า ก ม ูล ค ่า เ พ ิ่ม ร ว ม (total value 

added) แ ย ก ต า ม ร า ย ป ีจ า ก แ ผ น ก า ร บ ร ิห า ร ร ะ ย ะ ย า ว  อ ัต ร า ส ่ว น แ บ ่ง แ ร ง ง า น ต ่อ ม ูล ค ่า เ พ ิ่ม ( ค ่า ใ ช ้จ ่า ย  

บ ุค ล า ก ร ร ว ม / ม ูล ค ่า เ พ ิ่ม ร ว ม )  อ ัต ร า เ ง ิน เ ด ือ น  อ ัต ร า เ พ ิ่ม เ ง ิน เ ด ือ น ต า ม ป ี จ ะ ส า ม า ร ถ น ำ ม า ค ำ น ว ณ ห า  

ค ่า ใ ช ้จ ่า ย บ ุค ล า ก ร ท ี่ย อ ม ร ับ ไ ด ้ใ น ก า ร บ ร ิห า ร อ ง ค ์ก า ร  แ ล ะ เ พ ื่อ น ำ ไ ป ใ ช ้ค ำ น ว ณ เ ป ้า ห ม า ย พ น ัก ง า น  

แ ย ก ต า ม ป ี

ข ั้นตอนท ี่ 3 ค ำ น ว ณ ห า จ ำ น ว น พ น ัก ง า น ท ี่ต ้อ ง ล ด ห ร ือ เ พ ิ่ม  ใ น ก ร ณ ีท ี่ใ ช ้ร ะ บ บ ก า ร ข า ย แ ล ะ  

-  ก า ร ผ ล ิต  จ ำ น ว น พ น ัก ง า น ท ี่ต ้อ ง ล ด จ ะ เ ท ่า ก ับ ผ ล ต ่า ง ร ะ ห ว ่า ง จ ำ น ว น พ น ัก ง า น ท ี่จ ำ เ ป ็น ค ับ เ ป ้า ห ม า ย  

จ ำ น ว น พ น ัก ง า น  แ ล ะ จ ำ น ว น ท ี่จ ะ ร ับ เ พ ิ่ม เ ท ่า ก ับ ผ ล ต ่า ง ร ะ ห ว ่า ง จ ำ น ว น พ น ัก ง า น ก ร ณ ีไ ม ่ร ับ เ พ ิ่ม  ก ับ  

เ ป ้า ห ม า ย จ ำ น ว น พ น ัก ง า น
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ข ั้นตอนท ี่ 4  ร่างแผนลดกำลังดน โดยการแบ่งตามหน้าท ี่ หน่วยงานปฏิบ้ติการทางด้านการ 
ผลิต วิศวกรรม และอื่นๆ

ข ั้น ต อน ที่ 5 ร่างแผนรับพนักงานเพิ่ม เป็นการร่างแผนรับพนักงานเพิ่มโดยแยกตามรายปี 
และแบ่งตามหน้าที่ การงาน และวุฒิการศึกษา

ข ั้น ต อน ที่ 6 ร่างแผนการใช้บ ุคลากร เป็นแผนการพัฒนาบุคลากรโดยให้การศึกษาและปีก 
อบรม และการปรับปรุงสภาพแวดล้อมการทำงาน

ข ั้น ต อน ที่ 7 จัดตารางแสดงอัตรากำลังคน หลังจากกำหนดจำนวนพนักงานตามฝ่ายและ 
ตามปีเรียบร้อยแล้วให้ทำการสรุปอัตรากำลังดนที่ม ีจริงในปัจจุบัน

จากขั้นตอนทั้ง 7 ข้อ และการศึกษาข้อมูลการผลิตและแผนการผลิตในอีก 3 ปีข้างหน้า 
บริษ ัทมีเป ้าหมายที่จะขยายอัตรากำลังคนตามอัตราการเต ิบโตของตลาดโดยมีรายละเอียดดังนี้

1. กำลังการผลิต ณปีป ัจจ ุบ ันเท ่าก ับ 616 ดัน/ปี
2. ราคาขาย 55,000 บาท/หน่วย
3. มูลค่าเพิ่มรวม คำนวณจากยอดขายทั้งสนลบด้วยค่าใช้จ่ายซื้อวัสดุจากภายนอกโรงงาน  

7 รายการ (ไม่ใช้แรงงานของโรงงาน) ซึ่งเท่ากับ (55,000 - 26,902)616 = 17,308,368 บาท/ปี
4. อัตราการเติบโตในปีที่ 1 ปีที่ 2 และปีที่ 3 เท ่ากับ 5.5% 1 10.7% และ 11.1% ตาม

ลำดับ
5. อัตราค่าจ้างแรงงานในปีปัจจุบันสำหรับระดับปฏิบัติการเท่ากับ 4,500 บาท/เดือน จาก 

โครงสร้างองค์การปัจจุบันมีพนักงานในส่วนสายงานผลิต truck tractor จำนวน 29 คน รวมค่าใช้ 
จ่ายแรงงานทั้งสิ้น 1,774,800 บาท/ปี

6. ค่าใช้จ ่ายบุคลากรต่อคนคำนวณจาก อัตราเงินเดือน อัตราเพิ่มขึ้นของเงินเดือนในแต่ละ 
ปี ค่าครองชีพ ค่าประกันสังคม และค่าสวัสดิการอื่นๆ รวมทั้งสิ้นเป็นดังนี้

(4,500 +4,500*0.05+100+225+50)12 = 61,200 บาท/ปี/คน
7. อัตราส่วนแบ่งแรงงานต่อมูลค่าเพิ่มเท่ากับค่าใช้จ่ายรวมหารด้วยมูลค่าเพิ่มรวมในแต่ละป  ี

ซึ่งเท ่ากับ 1,774,800/17,308,368 = 10.25%
8. เป ้าหมายจำนวนพนักงานคำนวณจากค่าใช้จ่ายบุคลากรรวม 1,774,800/61,200=29 คน
9. เน ื่องจากการปรับปรุงงานท่าให้สามารถลดแรงงานลงได้ 7 คน (ดูแผนผังการวัดโครง 

สร้างกำลังคนตามโครงการ รูปที่ 4.3) ดังนั้นค่าใช้จ่ายที่ควรจะเป็นจึงเท ่ากับ 1,346,400 บาท/ปี เป้า 
หมายจำนวนพนักงานจึงเป็น 1,346,400/61,200 = 22 คน

จากการปรับปรุงงานและวัดโครงสร้างองค์การในส่วนการผลิต truck tractor แบบใหม่ 
สามารภลดค ่าใช ้จ ่ายได ้ 428,400 บาท/ปี และกำหนดให้มีการปรับเงินเดือนในอัตราคงที่ 10 
เปอร์เซ็นต์ต่อปี ต ั้งแต่ป ีท ี่1 ถึงปีที่ 3 ดังข้อมูลในตารางที่ 4.2
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ตารางที่ 4.2 การคำนวณหาอัตรากำลังคน
รายการ ปีปัจจุบัน ปีที่ 1 ป ีท ี่2 ป ีท ี่3

แผนการผลิต 616 650 720 800
ราคาขาย 55,000 55,000 55,000 55,000
วัสดุซ ื้อจากภายนอก 26,902 26,902 26,902 26,902
1.มูลค่าเพิ่มรวม 17,308,000 18,263,700 20,230,560 22,478,400
2.คำใช้จ่ายบุคลากรรวม 1,774,800 1,346,400 1,481,040 1,629,144
3 .อ ัต ราส ่วน แบ ่งแรงงาน ต ่อ 10.25% 7.37% 7.32% 7.24%
มูลค่าเพิ่ม
4.คำใช้จ ่ายบ ุคลากรต่อคน 61,200 61,200 67,320 74,052
5 .เป้าหมายจำนวนพนักงาน 29 22 22 22
หมายเหตุ : การคำนวณคำใช้จ ่ายแรงงานไม่รวมค่าแรงทางอ้อมในส่วนคำจ้างผู้จ ัดการ 3 คน

ก ารจ ัด ส รรอ ัต ราก ำล ังค น  วัตถุประสงค์เพ ื่อเพ ิ่มประสิทธิภาพการทำงานและลดค่าใช้จ่ายที่ไม่จำ 
เป ็นในส ่วนของแรงงานท ี่ไม ่ก ่อให ้เก ิดผลผล ิตแก ่องค ์การ การจัดสรรดังกล่าวจะพิจารณาเฉพาะ 
หน่วยงานที่เก ี่ยวช้องกับการผลิต truck tractor เท่านั้น ดังรายละเอียดในตารางที่ 4.3

ตารางที่ 4.3 การจัดสรรอัตรากำลังคน
หน่วยงาน กำลังคน กำลังคน ลด/เพิ่ม ระดับผู้ หมายเหตุ

(เดิม) (ใหม่) จัดการ
ออกแบบ 2 2 0 1
พ ัฒนาผลิตก ัณฑ ์ 1 1 0
พ่นสี 1 1 0 1 ปรับปรุงงานและ
ดัดแปลงเฟรม 4 1 -3 แก่ไขเทคนิคการ
ผลิตชนส่วน 12 10 -2 ผลิต ลดแรงงาน
ประกอบ 9 5 -4 ที่ไม ่จำเป ็น
ควบคุมคุณภาพ - 1 +1 +1 เพิ่มโครงสร้าง
ชิ้นส่วน ด้านการประกัน
ควบคุมคุณภาพ - 1 +1 คุณภาพ
ผลิตก ัณฑ ์
รวม 29 22 -7 3
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4.2.2 พ ิจารณ ากำล ังคนจากรอบเวลาการผล ิต

ในรูปที่ 4.5 และ 4.6 เป ็นการคำนวณหาอัตรากำลังคนโดยใช้ Standard tack time(สภาพ 
ปัจจุบัน)เท่ากับ 236.4 นาที/คัน(3.94 ชั่วโมง/คัน หรือ 2.03 คัน/วัน) เปรียบเทียบกับ standard 
tack time(จากการออกแบบและปรับปรุงกระบวนการผลิต) เวลาลดลงเท่าก ับ 151.6 นาที/คัน (2.52 
ชั่วโมง/คัน หรือ 3.17 คัน/วัน) จากรูปจะเห็นว่าในกลุ่มงานที่ 1 กลุ่มงานที่ 5 กลุ่มงานที่ 2 และกลุ่ม 
งานที่ 4 ใช ้เวลามากที่ส ุดและลดลงตามลำดับ ดังนั้นการปรับปรุงกระบวนการผลิตจะต้องยึดหลัก 
การวัดงานไม่ข ัดลำดับกัน และสามารถท่างานพร้อมกันไดในบางสถานี เช่น กลุ่มที่ 4 จะท่าไม่ได้ถ้า 
ไม่ประกอบกลุ่มที่ 5 เสียก่อน กรณีที่รอบเวลาสั้นมากจะต้องเอางานนั้นไปรวมกับขั้นตอนอื่น แต่มี 
ข ้อจำก ัดค ือข ั้นตอนของงานจะต ้องไม ่ข ัดก ันและคนงานสามารถทำงานได ้ตอน อโดยไม่*'ตฮไป
เตรียมเครื่องและอุปกรณ์เพิ่มเติม เป็นต้น

WG7 พ:*:*:*ะ*: น ,รฒ*ร*!ย- I [ ___WG6 ร*;*;*;*;ะ;รรรรรระ;ะ%ะ̂ 6**;*;*;ะ;ร;ะ;*;ะ;«ฒะ;......ะ:;:;:;:;ะ»»ะ;ะ;:;ะ;
- I IWG5(work

รรุรรุรรุ::รรุ::::ร:ะะ;ะ;บ::,:, ZÜ6.& พ ะ::::::::::::::::::::::!
I IWG4 ะ:ะ:ะ:ะร:;:;:,:;:,:;:,.ะ;ะ;*, ะร่;ะ*ะ!:!:!:!:!ะ!:!:!ะ!:!ะ!:!̂

8r<๚ G3- I I m  11 บ-ะ■•ะ-ะ:,ะ:ะ.ะ:ะ:ะ!
WG2 -ๆ— Lb * รพ»พi•รพรพร?̂ ทร»รพร

•••'™ ๆ  ,WG1 ะ;:;:;:รุ่รรฺรร::รุร:*:•ะ•รุร;•ะ-Xระ::รรร รรุ4ร:ะ::::::::พร:รพระรรพ: ร̂ะ;ะ:-;ะ:-;,-;:;-;-:■ะ;.;:ะ;:::. 236.4 ะ::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::!
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□ CYCLE TIME(B)
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รูปที่ 4.5 เวลาการผลิต(ก่อนปรับปรุง)
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0 TACK TIME(A)

WG1 WG2 WG3 WG4 WG5 WG6 WG7
(work group)

รูปที่ 4.6 เวลาการผลิต(หลังปรับปรุง)

ตารางที่ 4.4 เป็นตารางแสดงรายละเอียดการปรับปรุงงานเพื่อลดกำลังคน โดยพิจารณา 
จากวิธ ีการทำงาน รอบเวลาการผลิต ประสิทธิภาพแรงงาน และการขจัดกิจกรรมที่ไม่มีมูลค่าเพิ่ม 
การผลิต จากเด ิมรอบเวลาการผลิตเท ่ากับ 1008.5 นาที ภายหลังปรับปรุงงานลดเหลือ 661.4 นาที 
จะพบว่ามีขั้นตอนการผลิตบางจุดจะว่างงาน ดังนั้นจึงสามารถนำเวลาที่ส ั้นไปรวมกับงานอื่น จะท่า 
ให้แรงงานลดลง แต่มีข้อควรระวังคืออย่าให้ลำดับงานขัดกัน
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ตารางที่ 4.4 รายละเอียดการปรับปรุงงานเพื่อจัดกำลังคน
ปัจจุบัน ปรับปรุง

กลุ่ม กระบวนการผลิต รอบเวลา 

ผลิต(เดิม)

การปรับปรุง รอบเวลา 

ผลิต(ใหม่ 

)

คน

งาน

WG1 REAR FENDER 236.4 1. เปลี่ยนแบบ rear fender จาก 

เด ิมทำด้วยเหล็กเป็นยางแผ่น 

NAV710 ทำให้การประกอบ 

ง่ายและรวดเร็วขึ้นกว่าเดิม

2. เพ ิ่มแม่พ ิมพ์การอัดขึ้นรูปยาง 

เป็น 2 ชุดเพื่อเพิ่มกำลังการ 

ผลิตให้มากขึ้นและลดการคอย 

งานในขั้นตอนเตรียมยางแผ่น

3. ลดแรงงานประกอบลง 1 คน

118.0 1

WG2 FLOOR FRONT 184.7 1. ลดข ั้นตอนการต ัดเหล ็กแผ ่น 

โดยซื้อสำเร็จรูปจากภายนอก

2. เขียนมาตรฐานการทำงานเพื่อ 

ให้คนงานดูขั้นตอนการทำงาน 

ได้ง่ายและสะดวกขึ้น

3. ลดแรงงานประกอบลง 1 คน 

และแก้ไขเทคนิคการผลิต

4. เล ือกใช ้แท ่นพ ับเหล ็กท ี่ม ีม ุม  

เล ็กกว ่า 90 องศาเพ ื่อลด 

การดีดกลับของขึ้นงาน

5. การคำนวณหาแรงกดพับข ึ้น 

ร ูปจะต ้องม ีความส ัมพ ันธ ์ก ับ  

ชนิดของวัสดุและกำลังเครื่อง

116.75 1

WG3 BODY SIDE 111.0 1. ลดแรงงานลง 2 คน ให้คนงาน 

จากจุดที่ 2 มาประกอบจุดที่ 3 

หลังประกอบ floor front 

เสร็จแล้ว

2. ออกแบบ jig & fixture ช่วยใน 

การทำงานเจาะและประกอบ

3. ออกแบบ trolley บรรทุกขึ้น 

งานเพื่อขนส่งจากหน่วย - 

ผลิตไปยังหน่วยประกอบ

4. ลดขั้นตอนตัดเหล็กโดยการสั่ง 

ซ ื้อสำเร็จรูปจากภายนอกแล้ว 

นำมาดัดประกอบในโรงงาน

5.

62.0 ( - )
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WG4 STAY AND BRACKET 163.6 6. ออกแบบช ิ้นส ่วนใหม ่ทำให ้ 

การผลิตง่ายขึ้นโดยไม่ต้องใช้ 

แม่พ ิมพ ์ป ัมโลหะช่วยลดเวลา 

การทำงานให้สั้นลง

7. ออกแบบ jig & fixture ช่วย 

งานประกอบ

8. ลดแรงงานลง 1 คนเนื่องจาก 

คนงานสามารถทำงานไต้ท ัน 

เวลาที่กำหนด

120.5 1

WG5 COUPLER ASSEMBLY 205.5 1. ลดแรงงานลง 1 คน เนื่องจาก 

สามารถทำงานไต้ทันเวลาที่ 

กำหนดไว้

2. ออกแบบรอกชักช่วยผ่อนแรง 

ในการประกอบ coupler ที่ม ี

นาหนักมากทำให้เวลาการทำ 

งานลดลง

151.6 1

WG6 BLACK PAINTING 80.0 1. ออกแบบม ่านบ ังกระแสลม  

และฝ่  นละอองแทนการฟ น 

แบบเดิมที่เป ็น open booth 

สามารถลดแรงงานไต้ 1 คน

2. การเตรียมสีควรเบิกไปเก็บไว้ 

ในสโตร์ย่  อยฃองหน่วยงาน 

เพื่อลดการเดินทางไปเบิกของ

65.0 1

WG7 FINAL INSPECTION 31.42 1. ให้คนพ่นสีทำหน้าที่ตรวจสอบ 

คุณภาพรถอีกงานหนึ่ง

2. ฝ่กอบรมพนักงานให้ม ีความรู้ 

เกี่ยวกับมาตรฐานรถยนต์

27.5 ( - )

อื่นๆ ลดแรงงานหน่วยสนับสนุน 

โดยการปรับปรุงแก้ไขและ 

เปลี่ยนแปลงเทคนิคการ 

ผลิต

1. เพื่มพนักงานฝ่ายประกันคุณ- 

ภาพ 2 คน

2. ลดแรงงานดัดแปลงเฟรมจาก 

4 คนเหลือ 1 คนโดยเลิกงาน 

จ้างเหมาจากภายนอก

3. ลดแรงงานจากหน่วยผลิตลง 

2 คน จากเดิม 12 คนเหลือ 

10 คน เนื่องจากปรับปรุงกระ 

บวนการผลิตใหม่

17
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4.3 การปรับปรุงด้านพัสดุการผลิต
ในห ัวข ้อน ี้จะกล ่าวถ ึงการน ำเสน อว ิธ ีการแบ ่งประเภทพ ัสด ุคงคล ังโดยใช ้เทคน ิค  ABC 

Analysis การนำเสนอหลักการและวิธ ีการคำนวณหาค่าต ่างๆ ที่เกี่ยวข้องกับการควบคุมพัสดุ ทั้งนี้ 
เพ ื่อหาแนวทางพ ิจารณาว่าจะจัดการกับพ ัสด ุแต ่ละกลุ่มอย่างไร พัสดุแต่ละกลุ่มอาจมีนโยบายการ 
ควบคุมไต้หลายแบบขึ้นอยู่ก ับลักษณะสมปัต อัตราความต้องการใช้พัสดุ การนำพัสดุเข้าคลัง และ 
ค ่าใช ้จ ่ายท ี่เก ี่ยวข ้อง โดยเจ้าหน้าที่ควบคุมพัสดุจะต้องให้ความสนใจในรายละเอียดของพัสดุแต่ละ 
รายการโดยเฉพาะกลุ่ม A ซึ่งมีดวามสำคัญสูงสุด ส่วนกลุ่ม B และ C การควบคุมอาจจะไม่เข้มงวด 
เนื่องจากมีมูลค่าไม่สูงแต่มีปริมาณค่อนข้างมาก

1. ก า ร แ บ ่ง ป ร ะ เภ ท พ ัส ด ุต า ม ค ว า ม ส ำ ค ัญ

การควบค ุมพ ัสด ุคงคล ังท ี่ม ีจำนวนไม ่มาก(ม ีจำนวนน ับเป ็นหล ักส ิบรายการ) ผู้ควบคุม 
สามารถพิจารณานโยบายพัสด ุคงคลังท ี่เหมาะสมให ้ก ับท ุกๆรายการไต้แต ่ถ ้าหากมีพ ัสดุเป ็นจำนวน  
มากเป็นร้อย เป็นพันรายการ ผู้ควบคุมไม่มีเวลาเพียงพอและสิ้นเปลืองค่าใช้จ่ายในการจัดการพัสดุ 
คงคล ังท ุกๆ รายการไต ้ ดังนั้นวิธ ีการจัดกลุ่มพัสดุคงคลังให้เป ็นพวกๆ จะทำให้สะดวกต่อการ 
จัดการปัญหาพัสดุเหล่านั้น

H. Ford Dickie ซึ่งทำงานในบริษัท General Electric(GE) ไต้พัฒนาวิธีการจัดการพัสดุดง 
คลังโดยใช้ม ูลค่าการใช้งานประจำปีของพัสดุมาจัดกลุ่มซึ่งเรียกเทคนิคนี้ว ่า “เทคนิคการจัดกลุ่มพัสดุ 
ตามความสำคัญ" (ABC Analysis Technique) ซึ่งมีวิธีการต้งนี

I. หามูลค่าพ ัสดุโดยเอาจำนวนการใช้ใน 1 ป ี คูณด้วยราคาต่อหน่วย
2. เร ียงลำดับมูลค่าการใช้จากมากไปหาน้อย
3. แบ่งรายการพัสดุเหล่านั้นออกเป็น 3 กลุ่ม

Cumulative value of annual use(%)

รูปที่ 4.7 แสดงกราฟ ABC Analysis
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ABC Analysis คือเทคนิดการแบ่งพัสดุออกเป็นกลุ่มๆ โดย กลุ่ม A จะม ีม ูลค ่าการใช ้70-80 
เปอร์เซ ็นต์ คิดเป็นจำนวนรายการ 15-20 เปอร์เซ็นต์ ของจำนวนรายการพัสดุทั้งหมด กลุ่ม ธ จะมี 
มูลค่าการใช้ประมาณ 15- 25 เปอร์เซ็นต์ คิดเป็น 20-35 เปอร์เซ็นต์ของรายการพัสดุทั้งหมด และ 
กลุ่ม C จะมีมูลค่าการใช้ประมาณ 5-15 เปอร์เซ็นต์ คิดเป็น 50 เปอร์เซ็นต์ของรายการพัสดุทั้งหมด 

หลังจากจัดกลุ่มเรียบร้อยแล้วขั้นต่อไปคือ การเลือกนโยบายที่เหมาะสมให้พัสดุแต่ละกลุ่ม 
ซ่ึง Spencer B. Smith (1989) ได้เสนอหลักการที่เหมาะสมให้กับพัสดุแต่ละกลุ่มดังในตารางที่ 4.5

ตารางที่ 4.5 หลักการควบคุมพัสดุคงดลัง ABC
ลักษณะ กลุ่ม A กลุ่ม B กลุ่ม C

1. การควบคุม เข้มงวดมาก ปานกลาง ไม่เข้มงวด

ต่ํา ตํ่า ต่ํา2. มูลกิณฑกินชน

3. การพยากรณ์ดวามต้องการ Exp.Smoothing with 

management review

Exponential

smoothing

Simple average

4. ขนาดของล็อต Wagner-Whitin LTC EOQ with large safety 

stock

5. การตรวจนับ ทุกครั้งที่สั่งและราย 

เดือน

รายไตรมาส ตรวจนับง่ายๆ รายปี

6. การวิเคราะห์คุณค่า สูงสุด ปานกลาง ต่ํา

7. การจัดการ ติดตามผลอย่างใกล้ชิด ค่าต่าง ๆใช้การประมาณ
V] บ
เด

ประมาณค่าต่างๆแบบ 

หยาบๆ โดยหลักง่ายๆ

เนื่องจากพัสดุกลุ่ม A เป็นกลุ่มที่มีมูลค่าสูง การควบคุมดูแลจะต้องกระทำอย่างใกล้ชิดโดยมีแนว 
ทางการควบคุมพัสดุกลุ่ม A ด้งนี้

1. ทำการตรวจนับและบันทึกรายการพัสดุอย่างสมํ่าเสมอ
2. จัดทำรายงานเสนอต่อผู้บริหาร
3. ประมาณความต้องการใช้งานใหใกล้เคียงกับความเป็นจริงมากที่ส ุด
4. ประมาณความสามารถในการนำพัสดุเช้าคลัง
5. เริ่มด้นเก็บพัสดุอย่างระมัดระวัง
6. ทบทวนพารามิเตอร์ที่ใช้คำนวณอยู่สมํ่าเสมอ
7. พยายามให้การร้างพัสดุเป็นตัวกำหนดระดับการบริการ(Service level)

ระดับมูลค่าการเก็บพัสดุคงคลังตํ่าสุดของระบบปัจจุบันแบ่งลัดส่วนของพัสดุแต่ละกลุ่มได้ด้งนี้
ประเภทพัสดุ จำนวน เปอร์เซ็นต์ การใช้สะสม/ปี เปอร์เซ็นต์

กลุ่ม A 12 17.40 1,167,930 71.96
กลุ่ม B 22 31.88 301,260 18.56
กลุ่ม C 35 50.72 153,780 9.47



7 2

ข้อมูลในตาราง 4.6 เป็นตัวเลขการจัดกลุ่มชิ้นส่วนออกเป็นกลุ่ม A 1 ธ และ C เพื่อความสะดวกใน 
การศ ึกษาเก ี่ยวก ับพ ัสด ุคงคล ังโดยพ ิจารณ าท ี่พ ัสด ุกล ุ่ม  A เป็นกลุ่มที่สำคัญสูงสุดมีจำนวน 9 
รายการ(จำนวน 12 ชิ้น) กลุ่ม B มีจำนวน 22 ชิ้น และกลุ่ม C มีจำนวน 35 ชิ้น แบ่งมูลค่าการเก็บ 
สต็อกแบบ MAX60-MIN30 ตามเงื่อนไขการเก็บรักษาพัสดุในปัจจุบ ันเพ ื่อให ้เห ็นมูลค่าการเก็บ  
รักษาพ ัสดุท ี่เก ินความต้องการใช้งาน

ตารางที่ 4.6 การจัดกลุ่มชิ้นส่วนประกอบรถบรรทุกจ จ

! No ; ช้ินส่วน ทคา/ค้น ; 'รานวน I MIN stock30 I CUM-min30 : MAXstookœ : CUM-max60 j Classified ; นอนไข ;

I 1 ; Coupler 36DVI 21938 ; 1 658140 I 658140 I 1316280 j 1316280 ; A I ส่ัง'ซอ

I 2 I Fender-Rubber 5072 ; 4 152160 i 810300 i 304320 : 16206๓ ; A ผลิตเอง ะ

: 3 : Plate Coupler j 2692 I 1 I 80760 ; 891060 i 161520 I 1782120 ; A  : ผลิตเอง :

j 4 I Floor-Center 2415 I 1 72450 I 963510 I 144900 : 1927020 j A ผลิตเอง :

! 5 ! Side Guard RH 1566 I 1 46980 j 10104๓ I 93960 ! 202๓80 j A ! ผลิตเอง )

I 6 ; Side Guard LH 1467 I 1 44010 j 1054500 : 88020 j 2109๓0 ; A : ผลิตเอง :

ะ 7 j BRKT Coupler RH i 1347 : 1 40410 j 1094910 ; 80820 j 2189820 I A ! ผลิตเอง I
• 8 : BRKT Coupler LH : 1347 j 1 40410 j 1135320 ; 80820 ; 2270640 : A I ผลิตเอง ะ

! 9 ะ Tool Box assembly : 1087 ; 1 32610 I 1167930 ; 65220 ; 2335860 ; A ส ั่ง ช้ิอ ะ

; 10 I Stay-FDR CTR RH ; 1080 ; 2 32400 ; 1200330 j 648๓ ! 2400660 ; B I ผลิตเอง ะ
ะ 11 : Stay-FDR,CTR LH I 1080 j 2 32400 ! 1233720 ; 648๓ : 2465460 : B : ผลิตเอง ะ

; 12 ! STC assembly 860 : 1 258๓ I 12585๓ I 51๓0 I 25170๓ j B ส่ัง'ซอ ะ
I 13 I BRKT-STC 694 ! 4 j 20820 j 1279350 ! 41640 I 2558700 j B : ผลิตเอง I

j 14 ! Stay-FDR,RR RH j 576 I 1 17280 j 1296630 ] 34560 2593260 j B ! ผลิตเอง j

; 15 ; Stay-FDR,RR LH I 576 : 1 17280 j 1313910 ; 34560 2627820 j B ผลิตเอง j

i 16 ; Stay-FDR,FR RH j 554 I 1 16620 13305๓ j 33240 2๓1060 j B j ผลิตเอง ะ
• 17 : Stay-FDR,FR LH 554 1 16620 1347150 33240 I 26943๓ : B :: ผลิตเอง I

I 18 I Fender-front LH 540 1 162๓ 13633๓ 324๓ : 2726700 j B : ผลิตเอง ะ

I 19 Fender-front RH 540 1 162๓ 1379550 32400 ! 2759100 ; B : ผลิตเอง :

• 20 : Support-Toolbox : 500 1 150๓ 13945๓ 300๓ I 27891๓ ; B I ผลิตเอง I

I 21 I Floor-Side RH 450 I 1 ; 135๓ I 1408050 j 27000 2816100 I B I ผลิตเอง :

I 22 Floor-Side LH 450 1 135๓ 1421550 27000 I 28431๓ B ; ผลิตเอง :

: 23 I Floor-Front 430 ;I 1 12900 I 1434450 25800 : 2868900 j B I ผลิตเอง :

! 24 I Beam-Rear 388 1 11640 I 1446090 : 23280 : 2892180 : B ; ผลิตเอง :

; 25 : Fender rear LH 385 I 1 ; 11550 1457640 ; 231 ๓ : 2915280 B I ผลิตเอง :
I 26 I Fender rear RH I 385 : 1 ; 11550 ; 1469190 : 23100 : 2938380 I B ; ผลิตเอง ะ
! 27 I Fender CTR ,RR : 350 ! 2 ; 105๓ I 1479690 I 21000 I 2959380 j c : ส่ังช้ึอ I

! 28 : Front Plate ! 322 I 1 ! 96๓ I 1489350 19320 I 2978700 ! c I ผลิตเอง I

! 29 i Beam-Front ! 280 1 : 84๓ I 14977๓ I 168๓ : 29955๓ I c j ผลิตเอง I

i 30 ะ Block Guide RH i 278 ะ 1 i 8340 ; 1๓6090 : 16680 ; 3012180 c I ผลิตเอง :
ะ 31 ะ Block Guide LH ะ 278 1 8340 ! 1514430 16680 i ๓28860 j c : ผลิตเอง ;
! 32 : Plate ; 160 ■ 8 ; 48๓ ; 1519230 ; 9600 ; 3038460 j c I ส่ังซอ I
; 33 : License plate ะ 150 I 1 ; 4500 ! 15237๓ : 9000 ; 3047460 ; c ; ผลิตเอง ะ

: 34 j BRKT-Beam Front : 140 ; 2 I 4200 ; 1527930 I 84๓ ; 3055860 c I ผลิตเอง ;

■ 35 j BRKT. Beam Rear ; 140 : 2 I 42๓ : 1๓21๓ ; 8400 : 3064260 : c ; ผลิตเอง I

; 36 i Rear mud guard I 140 ! 2 ! 42๓ ; 1๓63๓ j 8400 I 3072600 ; c I ส่ัง'ซอ I

I 37 j Coupling stopper I 138 I 6 : 4140 j 1540470 ; 8280 j 3080940 ! c ะ ผลิตเอง :

I 38 ; Rear stopper j 120 ะ 2 j 3600 j 1544070 j 72๓ j 3088140 I c I ผลิตเฮง I

j 39 I Bracket STC LH j 109 1 ะ 3270 j 1547340 ; 6540 j 3094680 ! c ะ ผลิตเอง ะ

: 40 : Bracket STC RH j 109 ; 1 j 3270 ; 1550610 I 6540 ; 3101220 I c ; ผลิตเอง ะ

; 41 : p/s Protector i 60 ะ 1 ะ 1350 ะ 1551960 ะ 3600 ! 3104820 : c ะ ผลิตเอง ะ

ะ 42 j Plate mud guard : 34 I 2 ; 1020 I 1552980 ; 2040 i 31068๓ ; c ะ ส่ังซ้ึอ I

! 43 : Miscellaneous ! 1652 ! <i> I 49560 ะ 1602540 j 99120 ะ 32059๓ ะ c ■ ส่ังซอ i

! TOTAL I 53433 j 68 ; 1602540 ; 3205980
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รายการ?นส่วน

0 Coupler 36DVI 
§1 Fender-Rubber 
El Plate Coupler 
ร  Floor-Center
1 รุ!de GuardI RH) 
llid ê ô u a rd  LHÏ 
§ |rk t Coupler RH
0 Brkt Coupler LH
■ Tool Box Assy
1 Stay-Fdr, ctr RH 
g  ริ tây-Fdr, ctr LH
0 ร ุ! c Assembly 
HBRKT-STC"
ร ิร ิtay-FdrRR RH
1 ftay-Fdr.RRLH 
ร ิ ร ิtay-Mr Fir RH 
||tay-Fdr,FrLH
□ Fender-front LH 
g Fender-front RH 
g Support-Toolbox 
I  Floor-S jde(RH)
I  Floor-Side(LH)
0 Floor-Front
□ Beam-Rear
0 Fender rear LH 
g Fender rear RH 
g Fender CTR 1RR 
g Front Plate
0 Beam-Front
g Ëlock Guide(RH)
1 Block Guide LH) 
i  Plate
0 License plate 
g Brkt-Beam Front 
Q Brkt.Beam(Rear) 
0 Rear mud (juard
■ Coupling Stopper 
0  Rear stopper
0 Bracket STÇ(LH)
1 ëraçket ร ิTC RH)
■ p/s Protector
□ Plate mud guard

รูปที่ 4.8 การจำแนกชิ้นส่วนตามมูลค่าการใช้งาน

เป ร ียบ เท ึยบ ม ูลค ่าการเก ็บ ร ักษ าพ ัส ด ุแบ บ  MAX-MIN

3246840
CUM-max

1622970
CUM-min

รูปที่ 4 .9  ม ูลค ่าสะสมการเก ็บร ักษาพ ัสด ุท ี่ระด ับ  MAX60-MIN30
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ก า ร น ำ ว ิธ ีว ิเ ค ร า ะ ห ์ A B C  ม า ใ ช ้ค ว บ ค ุม ส ต ็อ ก โ ด ย พ ิจ า ร ณ า ท ี่ค ่า ก า ร ใ ช ้ว ัส ด ุต ่อ ป ีห ร ือ ค ่า ว ัส ด ุท ี ่

เ ก ็บ ใ น ส ต ็อ ก ต ่อ ป ี ส ำ ห ร ับ ว ัส ด ุก ล ุ่ม  A  ใ ห ้จ ัด ซ ื้อ ต า ม ก ำ ห น ด เ ว ล า ท ี่แ น ่น อ น  ว ัส ด ุก ล ุ่ม  ธ ใ ช ้ว ิธ ีซ ื้อ แ บ บ  

ก ำ ห น ด ป ร ิม า ณ  แ ล ะ ว ัส ด ุก ล ุ่ม  C  ใ ช ้ว ิธ ีจ ัด ซ ื้อ แ บ บ  2  ถ ัง ( T W O  B I N )

1. ก ารส ั่งซ ื้อว ัสด ุต าม เวลาท ี่แน ่น อน ต ายต ัวสำห ร ับ ว ัสด ุกล ุ่ม  A 

เ ป ็น ก า ร ก ำ ห น ด เ ว ล า ท ี่แ น ่น อ น เ ช ่น  ท ุก ว ัน ท ี่ 5  ข อ ง เ ด ือ น  ป ร ิม า ณ ท ี่ท ำ ก า ร ส ั่ง จ ะ ก ำ ห น ด  ด ัง น ี้

ป ร ิม า ณ ส ั่ง  =  ป ร ิม า ณ ท ี่ค า ด ว ่า จ ะ ใ ช ้( ช ่ว ง เ ว ล า ท ี่ต ้อ ง ร อ ก า ร จ ัด ส ่ง *  +  ช ่ว ง เ ว ล า ท ี่ต ้อ ง ร อ ก า ร  

ส ั่ง )  -  ( ป ร ิม า ณ ก า ร ส ั่ง ท ี่ค ้า ง ส ่ง )  -  ( ป ร ิม า ณ ค ง ส ต ็อ ก )  + ( ป ร ิม า ณ ส ต ็อ ก ส ำ ร อ ง )

ห ร ือ เ ข ีย น เ ป ็น ส ูต ร ค ำ น ว ณ  ต ้ง น ี้

ปริมาณสั่ง = a - b - c + d

หมายเหตุ: ช่วงเวลาที่ต้องรอการจัดส่ง ดือ ระยะเวลานับตั้งแต่ออกใบสั่งจนวัสดุเช้ามาถึงโรงงาน 
และ ช่วงเวลาระหว่างการสั่ง คือ ช่วงเวลาระหว่างการสั่งหนึ่งครั้งถึงการสั่งครั้งต่อไปจากกรณีศึกษา 
เมื่อต้องการซื้อ coupler โดยค่า a = 60, b= 20, c= 10 และ d = 15

ปริมาณสั่ง = 60 - 20 - 10 + 15 = 45 ชิ้น

ระบบ ป ร ิมาณ ส ั่งซ ื้อตายต ัว(Lot size system) เป็นระบบดงคลังแบบ Deterministic ท ี่ใช  ้
ถันอย่างแพร่หลายบางครั้งเรียกระบบนี้ว่า ระบบขนาดสั่งซื้อประหยัด(Economic Order Quantity, 
EOQ) ในการวิเคราะห์ระบบพัสดุคงคลังแบบ Deterministic ต ัวพารามิเตอร์ต ่างๆ ในระบบถูก 
สมมต ิให ้ทราบค ่าและค ่าต ่าง ๆ ท ี่ใช ถ้ ือ เป็นค่าคงที่ซ ึ่งสมมติฐานดังกล่าวมักจะไม่พบในระบบที่ใช้ 
งานจริง ดังนั้นเพื่อที่จะปรับระบบใหใกล้เคียงกับระบบที่ใช้งานจริงจึงต้องมีการปรับแต่งระบบการ 
สั่งซ ื้อตายตัว โดยธรรมชาติแล้วจะไ ม ่มีระบบพัสดุดงคลังที่มีจัตราการใช้พ ัส ด ุคงที่แน่นอนตายตัว ดัง 
น ั้นผ ู้ว ิเคราะห ์จ ึงม ักจะหล ีกเล ี่ยงการว ิเคราะห ์ระบบแบบ Probabilistic ดือการใช้ค่าเฉลี่ยของ 
ปริมาณการใช้พัสดุในการหาอัตราการใช้พัสดุ แต่โดยความเป็นจริงแล้วอัตราการใช้พัสดุจะไม่คงที่ 
แต่ขึ้นอย ู่กับปริมาณการใช้พัสดุจริง ดังนั้นผลทีไ่ต ้จากการใช้งานจึงไ ม ่ตรงกับผลการวิเคราะห์ แต่ 
เน ื่องจากระบบปริมาณการสั่งซ ื้อตายตัวเป็นระบบที่ไม่ค ่อยมีความไว ความแตกต่างของอัตราการ 
ใช้วัสดุจริงกับอัตราการใช้พัสดุในการวิเคราะห์อาจจะไม่ม ีผลมากนักกับค่าใช้จ่ายทั้งหมด ดังนั้นจึงมี 
ผู้นิยมใช้ระบบนี้ทั้ง ๆ ท ี่ทราบความคลาดเคลื่อนระหว่างผลการวิเคราะห์กับผลการใช้งาน แต่ปัญหา 
สำค้ญที่เกิดขึ้นคือ

1. การเกิดการร้างพัสดุ
2. การเก็บพัสดุคงคลังมากเกินความจำเป็น
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โดยท ี่อ ัตราการใช ้พ ัสด ุท ี่นำมาวิเคราะห ์เป ็นค่าเฉลี่ย ดังนั้นเมื่อนำผลการวิเคราะห์ไปใช้ใน 
ระบบจริงย่อมมีบางช่วงที่การใช้พ ัสดุน ้อยกว่าค่าเฉลี่ยทำให้มีพ ัสดุคงคลังมากเกินความจำเป ็น และ 
บางช ่วงม ีการใช ้พ ัสด ุมากกว่าค ่าเฉล ี่ยจนทำให ้เก ิดการร ้างพ ัสด ุ โดยไม่ทราบว่าปัญหาดังกล่าวจะ 
เกิดขึ้นในช่วงเวลาใด

เพื่ อความเหมาะสมในการกำหนดนโยบายการควบดุมพ ัสดุคงคลังจ ึง เลือกใช้กรณีความ 
ต้องการใช ้พ ัสดุแบบเป ็นช่วง ลักษณะสมบัติและสมมติฐานของระบบจะเหมือนกับกรณีความต้อง 
การใช้พ ัสดุอย่างต่อเนื่องทุกประการ ยกเว้นการนำเอาพัสดุออกไปใช้จะต้องนำออกไปเป็นล็อตหรือ 
เป็นชิ้น (ส ิรจิ ันทร์ ทองประเสริฐ ,2538 หน้า 27) ปริมาณสั่งซื้อที่เหมาะสมซึ่งจะทำให้ระบบมีค่า 
ใช้จ่ายน้อยที่ส ุด โด ย ใช ้2 อสมการคือ

TC(q*) <  TC(q* + น)

TC(q*) <  TC(q* - น)

โดยที่ น คือปริมาณพัสดุที่นำออกไปใช้แต่ละครั้ง นั้นคือ

q *  ( q * - u ) < 2 C 3r / C 1< q *  (q* + น)

และค่าใช้จ่ายที่ต ํ่าที่ส ุดของระบบ คือ

TC(q*) =1/2 c , q + c 3r/q

และถ้าสมการไม่ม ีขอบข่ายจำกัดเกี่ยวกับปริมาณการสั่งพัสดุ จะไต้

q* = V  2C3r /ci

ตารางที่ 4.7 ค่าเก็บรักษาพัสดุ((ว'!)ต่อหน่วย(คัน)
ค่าใช้จ่ายในการเก็บรักษา (C1) จำนวนเงิน

1. ค่าเสื่อมสภาพของชิ้นส่วน กลุ่ม A จำนวน 9 รายการ 1,000

2. ค่าชิ้นส่วนชำรุดของจานลากพ่วง 3,000

3. ค่าชิ้นส่วนสูญหาย 2,500

4. ค่าประกันภัยทรัพย์สิน 30,000

5. ค่าจ้างพนักงานดูแลรักษา 125

รวม 36,625
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ตารางที่ 4.8 ค่าสั่งพ ัสดุเข ้าคลัง(C3)
ค่าใช้จ่ายในการสั่งซื้อพัสดุ (C3) จำนวนเงิน

1. ค่าเตรียมการผลิต 5,300

2. ค่าออกใบสั่งผลิต 1,800

3. ค่าสั่งซื้อซื้นส่วน 8 รายการ จากภายนอก 26,902

4. ค่าแรงงานสำหรับการสั่งซื้อ วางแผน และตรวจคุณภาพ 54,000

5. ค่าติดตามการผลิต 4,200

6. ค่ารถบริการจัดส่งพัสดุเข้าโรงงาน 1,600

รวม 93,802

กรณีความต้องการใช้พ ัสดุแบบเป็นช่วง จากกรณีศึกษาปัญหาในโรงงานต้องการใช้พ ัสดุอย่างสมํ่า 
เสมอด้วยอัตราเฉลี่ย 360 คัน/ปี (จากสถิติการผลิต) ค ่าเก ็บร ักษาพ ัสด ุ(C1) 36,625 บาท/คัน/ปี และ 
ค่าสั่งพ ัสดุเช ้าคลัง(C3) 93,802 บาท/ดรั้ง การสั่งผลิตรถในโรงงานต้องสั่งเป็นล็อตๆละ 30 คัน 
(จำนวนตํ่าสุด) ปริมาณการสั่งที่ประหยัดที่สุด คือ

q* (q* - 30) <  2(93,802)*(360) /36,625ฯ<  q* (q* +30)

ท่ี q = 60 คัน จะไต้ (1800< 1844.02<2,700) ดังนั้นปริมาณสั่งซี้อที่ประหยัด ดือ 60 คัน ค่าใช้จ่าย 
ของระบบเป็นดังนี้

TC(q*) = 1/2C1*q +C3* r/q
= 1/2(36,625)(60) +(93,802)(360)/60 
= 1,661,562 บาท/ปี

ถ้าหากไม่ม ีขอบข่ายจำกัดเกี่ยวกับการสั่งพ ัสดุ จะได้

q* = นี2้C3r/ C1 

= น ี้2 ( 9 3 ,802)(360) /  36,625 

= 42.9 คัน

ท่ี q* = 42.9 คัน แทนค่าใน TC(q*) = 1/2 C1*q +C3 r/q
= 1/2 (93,802)(42.9) +(36,625)(360)/42.9 
= 2,319,395.6 บาท/ปี

จากข ้อม ูลทำให ้ทราบว่าการไม ่ม ีขอบข ่ายจำก ัดทำให ้เส ียค ่าใช ้จ ่ายเพ ิ่มข ึ้น  39.6% ดังนั้นการ
กำหนดขนาดสั่งผลิตที่เหมาะสมจะช่วยประหยัดต้นทุนการผลิต
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2. การสั่งแบบกำหนดปริมาณสำหรับวัสดุกลุ่ม ธ
เป็น/วิธี'ที่ดู'จากปริมาณคงสต็อก โดยกำหนดไว้ว่าเมื่อปริมาณคงสต็อกถึงจุดหนึ่งก็จะสั่งซื้อ 

วัสดุเข ้ามาใหม่ การโซวิธีนี้จะต้องทำสิ่งต่อไปนี้ คือ

2.1 จะต้องทำการจดบันทึกการเบิกจ่ายวัสดุท ุกครั้ง
2.2นำทะเบ ียนวัสด ุคงเหล ือเปร ียบเท ียบก ับค ่าท ี่กำหนดไว้เป ็นจ ุดส ั่งซ ื้อว ัสด ุ ถ ้าปริมาณ  

สต็อกเท่ากับหรือน้อยกว่าจุดสั่งวัสดุ ให้สั่งซื้อทันที
2.3 ปริมาณวัสดุคงสต็อกหมายถึงปริมาณวัสดุที่ม ีอยู่ในสต็อกจริงๆ ก ับ วัสดุที่สั่งไปแล้วแต่ 

ยังค้างส่ง ดังนั้นวิธีการนี้จะทำให้ปริมาณคงสต็อกมีค่าอย่ระหว่างจุดสั่งวัสดุบวกกับปริมาณการสั่ง 1 
ครั้ง

จ ุดส ั่งซ ื้อว ัสด ุ(K) จ ะ เป ล ี่ย น ไป ต า ม อ ัต ร า ก า ร ใช ง้ า น แ ล ะ ร ะ ย ะ เว ล า ที่ต ้อ ง ร อ ว ัส ด ุภ า ย ห ล ัง ก า ร  

ส ั่ง ซ ื้อ ถ ้า อ ัต ร า ก า ร ใ ช ้ส ูง  ร ะ ย ะ เว ล า ท ี่ต ้อ ง ร อ ย า ว น า น  แ ล ะ ม ีด ว า ม เบ ี่ย ง เบ น ส ูง  จ ุด ส ั่ง ซ ื้อ ว ัส ด ุก ็จ ะ  

ก ำ ห น ด ไ ว ้ส ูง ด ้ว ย  ส ูต ร ค ำ น ว ณ จ ุด ส ั่ง ซ ื้อ เป ็น ด ัง น ี้

K =  D • T + CC(D • a t  + a D V ï  +  a . a t  ) ..............................(1 )

โ ด ย ท ี่ K ค ือ  จ ุด ส ั่ง ซ ื้อ ว ัส ด ุ(ช ิ้น )
อ  ค ือ  อ ัต ร า ก า ร ใ ช ้ว ัส ด ุใ น ห น ึ่ง ห น ่ว ย เว ล า (ช ิ้น / เด ือ น )
T ค ือ  ร ะ ย ะ เว ล า เฉ ล ี่ย ท ี่ต ้อ ง ร อ ก า ร ส ั่ง ว ัส ด ุ( เด ือ น )  

a  ค ือ  ส ัม ป ร ะ ส ิท ธ ิ้ท ี่ใ ช ้ป ร ับ ค ่า ค ว า ม เบ ี่ย ง เบ น  

a D ค ือ  ค ว า ม เบ ี่ย ง เบ น ป ร ิม า ณ ก า ร ใ ช ้ง า น ใ น ห น ึ่ง ห น ่ว ย เว ล า  

a T ค ือ  ค ว า ม เบ ี่ย ง เบ น ข อ ง ร ะ ย ะ เว ล า ท ี่ต ้อ ง ร อ ก า ร ส ่ง ว ัส ด ุ

ค ่า  a  จ ะ ก ำ ห น ด ต า ม ค ว า ม ร ุน แ ร ง ข อ ง ผ ล ก ร ะ ท บ ท ี่เก ิด จ า ก ว ัส ด ุข า ด ม ือ  ส ำ ห ร ับ ว ัส ด ุธ ร ร ม ด า  

ใ ห ้ค ่า  a  เท ่า ก ับ  5%  ซ ึ่ง จ ะ ท ำ ให ้ค ่า  a  เป ็น  1 .6 5  ถ ้า เป ็น ว ัส ด ุส ำ ค ัญ ท ี่เม ื่อ ข า ด แ ล ้ว ต ้อ ง ห ย ุด ก า ร ผ ล ิต  

ใ ห ้อ ัต ร า เส ี่ย ง เป ็น  1%  จ ะไต ้ค ่า  a  เท ่า ก ับ  2 .3 3  ค ่า  a  ท ี่เห ม า ะ ส ม แ ส ด ง ไ ว ่ใน ต า ร า ง ท ี่ 4 .9  ด ัง น ี้

ต า ร า ง ท ี่ 4 .9  ค ว า ม ส ัม พ ัน ธ ์ร ะ ห ว ่า ง ส ัม ป ร ะ ส ิท ธ ิ้ป ล อ ด ภ ัย ก ับ อ ัต ร า เส ี่ย ง ว ัส ด ุข า ด ม ือ

ส ัม ป ร ะ ส ิท ธ ิ้ป ล อ ด ภ ัย  a อ ัต ร า เส ี่ย ง ว ัส ด ุข า ด ส ต ็อ ก

2 .3 3 1%
1.88 3%
1 .6 5 5%
1 .2 8 10%
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สำหรับด่าความเบี่ยงเบนคำนวณจากสูตรสำเร็จ ดังนี้

บ  = (Xmax - Xmin)-g............................................... (2)

โดยที่ Xmax คือ ปริมาณการใช้สูงสุดหรือระยะเวลาที่ต้องรอการส่งนานที่สุด 
Xmin คือ ปริมาณการใช้ตํ่าที่ส ุดหรือระยะเวลาที่ต ้องรอการส่งสั้นที่ส ุด 
g คือ ด่าดงที่ที่ขึ้นกับจำนวนของข้อมูล กำหนดในตารางที่ 4.10

ตารางที่ 4.10 การกำหนดด่าคงที่ g
จำนวนของข้อมูล(ท) ด่าคงที่ (g) จำนวนของข้อมูล(ท) ด่าคงที่ (g)

2 0.8862 7 0.3698
3 0.5908 8 0.3512
4 0.4857 9 0.3367
5 0.4299 10 0.3249
6 0.3946 12 0.2887

ตัวอย่างการคำนวณการส ั่งว ัสด ุกล ุ่ม B โดยใช ้ข ้อม ูลการผลิตจริง ต ังน ี้

เดือน ม.ค ก.พ มี.ค เม.ย พ.ค มี.ย ก.ค ส.ค ก.ย ต.ค พ.ย ธ.ค รวม
สต็อก 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 720

ผลิตจริง 30 30 42 30 72 72 48 48 88 36 54 66 616
ผลต่าง -30 -30 -18 -30 + 12 + 12 -12 -12 -28 -24 -6 +6 -104

D = (30+30+42+30+72+72+48+48+88+36+54+66)/12 = 51.3 ชิ้น/เดือน 
T =(0.5+1+0.6+0.45+1+1+0.5+0.45+0.6+0.35+1+1)/12=0.70 เดือน 
a  = 1.65 (อัตราการเสี่ยง 5%) 
a D = (88 - 30) 0.2887 = 16.74 
CTT= (1 - 0.35) 0.2887 = 0.187

K =  D • T  + a ( D  • a t  + a D V î  +  a . a t  )
= (51,3)(0.7) + 1.65 {(51.3)(0.187) + 16.74^0.7 + (1.65)(0.187)} 
= 35.91 + 43.56 
= 78.65 ชิ้น «  78 ชิ้น

จากสมการ(1)
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นั่นคือ จุดสั่งชื้อวัสดุกลุ่ม B (Stay fender center, STC assem bly และอื่นๆ เป็นวัสดุกลุ่ม B) เท่า 
กับ 78 ชิ้น เม ื่อพ ิจารณาจากข้อมูลพบว่าถ้าความเบี่ยงเบนมีค ่าเป ็นศูนย์ท ั้งสองตัว(CJD และ OV) จะ 
ได้จุดสั่งชื้อ 35.91 ชิ้น ระ! 36 ชิ้น หมายความว่าความเบี่ยงเบนท่าให้ต้องเพิ่มจำนวนสั่งวัสดุเพิ่มขึ้น 
42 ชิ้น ตังนั้นวัสดุที่มีจุดสั่งสูงเนื่องจากความเบี่ยงเบนจึงเป็นจุดที่ม ีโอกาสปรับปรุงได้ชัดเจน

3. ว ิธการ 2 ถ ัง(TWO BIN)

วิธีการ 2 ถัง เป็นวิธีการควบคุมสต็อกโดยให้ปริมาณสั่งเท่ากับจุดสั่งวัสดุซึ่งคล้ายกับเรา 
เตรียมถังใส่ว ัสดุในปริมาณเท่ากับจุดสั่งวัสดุไว้ 2 ใบ เมื่อถังใบหนึ่งหมดไปก็ทำการสั่งวัสดุด้วย 
ปริมาณเท่ากับจำนวนที่บรรจุในถัง(หรือจุดสั่งวัสดุ) ระหว่างที่รอการส่งวัสดุเข้ามาก็จะใช้วัสดุในถัง 
อีกใบหนึ่งที่มีฮยู่ต่อไปจนหมด และท่าเช่นนี้สลับกันไปเรื่อย ๆ ซึ่งทำให้เก ิดความสะดวกแก่ผ ู้ใช ้เป ็น  
อย ่างมากเพราะไม ่จำเป ็นต ้องจดบ ันท ึกการเบ ิกจ ่าย นั้นหมายความว่าวิธีนี้เหมาะสำหรับวัสดุที่ม  ี
ราคาถ ูก คือวัสดุกลุ่ม C จำนวน 35 รายการ รวมถึงวัสดุจำพวก bolt nut screw กระดาษทราย ถุง 
มือ และอื่นๆ แต่ถ ้าหากต้องการทราบตัวเลขการใช้งานก็สามารถทำการจดบันทึกการเบิกจ่ายวัสด  ุ
ควบศู่ไปกับการทำงานก็ได ้

อ า จ ก ล ่า ว โ ด ย ส ร ุป ไ ด ้ว ่า ว ิธ ีก า ร ค ว บ ค ุม พ ัส ด ุค ง ค ล ัง โ ด ย ใ ช ้เท ค น ิค ว ิเค ร า ะ ห ์ A B C  ท ำ ให ้ม อ ง  

เห ็น ส ภ า พ ป ัญ ห า พ ัส ด ุค ง ค ล ัง ไ ด ้ช ัด เจ น ว ่า พ ัส ด ุก ล ุ่ม ใ ด ค ว ร จ ะ ไ ด ้ร ับ ก า ร ค ว บ ค ุม ด ูแ ล อ ย ่า ง ใ ก ล ้ช ิด  แล ะ  

ห า แ น ว ท า ง จ ัด ก า ร ใ ห ้ใ ต ้ผ ล โ ด ย เร ็ว ข ณ ะ ท ี่ว ัส ด ุก ล ุ่ม อ ื่น ๆ  ก ็ส า ม า ร ถ ห า ว ิธ ีก า ร ท ี่เห ม า ะ ส ม เข ้า ม า แ ก ้ 
ป ัญ ห า ไ ด ้ ท ำ ใ ห ้ป ร ะ ห ย ัด เว ล า แ ล ะ เส ีย ค ่า ใ ช ้น ้อ ย ก ว ่า ก า ร ต ร ว จ น ับ พ ัส ด ุท ุก ป ร ะ เภ ท แ บ บ ร ว ม ก ัน  น อ ก  

จ า ก ส ิ้น เป ล ือ ง แ ร ง ง า น ท ี่จ ะ ต ้อ ง ด ูแ ล พ ัส ด ุแ ล ้ว ย ัง ส ูญ เส ีย พ ื้น ท ี่ใน ก า ร จ ัด เก ็บ พ ัส ด ุอ ีก ด ้ว ย
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4.4 การปรับปรุงเทคนิคการผลิต
ข้อมูลในตารางท่ี 4.11 เป็นการแก้!]ญหาด้านเทคนิคการผลิตซ่ึงได้จากการศึกษาวิธีการทำงาน

ของคนงาน การใช้วัตถุดิบการผลิต การทำงานของเคร่ืองจักรอุปกรณ์และปัจจัยท่ีเก่ียวข้องต่างๆ

ตารางที่ 4.11 การแก้โขปัญหาด้านเทคนิคการผลิต

1. ปัญหาการตัดโลหะแผ่น I 1. ออกแบบขนาด Blank size ให้เท่ากับขนาดที่ตัองการ 

จริงเพราะขนาดตังกล่าวเปีนพารามิเตอร์ L = (Punch 

all around length ะทา๓) ในการคำนวณหาแรงกดขึ้น 

รูป

ตัดแผ่น Strip ให้สมมาตรกันระหว่างด้านซ้าย-ขวา 

ใช้อุปกรณ์ปรับแต่งระยะก่อนตัดโลหะแผ่นด้วยใบมีด 

เขียนมาตรฐานการทำงานติดไวัที่เครื่องจักรเพื่อให้

2. ปัญหาการขึ้นรูปโลห

น . ..............

.......

......
T T
■ ณ์. C l

■ ■ ' พ
K  \ \ 1 1 1  \

2a. การคำนวณ blank size

so

iX
; 8

5 ir

2b. การตัดมุมหลบปลายมีด
p ~ r T ~ (  ta

I I

ณ ์ฟ โ' 
ร ัฯ E= 1 3

2c. การคำนวณคำ L

5.

9.

10.

11.

12.

3.1 งานเชื่อมที่ผิดวิธี 3.2 การเชื่อมที่ถกวิธี

คนงานปฏิบัติตามอย่างเคร่งครัด

เลือก V-block ขนาด 88 องศา เพื่อลดปัญหาแรง

ดีดกลับของขึ้นงานภายหลังพับขึ้นรูป

คำนวณความยาวของ L = L1+ L2 + X โดยที่ X คือ

ส่วนระยะโค้งของ'การพับ x=[2 7t(r + a)*0]/36O

และ r = 2t

ออกแบบให้มีมุมหลบมีดก่อนพับขึ้นรูป

กำหนดแรงกดขึ้นรูปตามค่าที่คำนวณได้เพื่อเลือก

เครื่องจักร โดยที่คำแรงกดเท่ากับ P = 1.5 Lt *Gb

เมื่อ t คือความหนาขึ้นงาน และ Gb คือ tensile

strength ของวัสดุเท่ากับ 38 kg/mm2

ออกแบบให้ใช้ Die Carrier ช่วยในการเปลี่ยนแม่

พิมพัเพื่อลดเวลาเตรียมงาน

เขียนใบกำกับการทำงานตามมาตรฐานรวมถึงการจัด

วางตำแหน่ง Pallet ให้ถูกต้องเพื่อความสะดวกใน

การขนถ่ายวัสดุเข้าและออกจากเครื่องจักร

กำหนดมาตรฐานของวัสดุที่ใช้ในการขึ้นรูป

การเจาะรูออกแบบให้ใช้ Cam drill เจาะหลังการพับ

ขึ้นรูปเพื่อลดเวลาการเจาะด้วยเครื่องเจาะธรรมดา

13. การเชื่อมต่อชนขึ้นงานที่มีขนาดพื้นที่หน้าตัดต่างกัน 

จะทำให้งานแตกชำรุดได้ง่าย จะต้องออกแบบให้มี 

พื้นที่เท่ากัน และเชื่อมให้รอบตลอดแนว
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4. ปัญหาการเจาะรูชิ้นงาน

TWI

 ๆ K l " " i l f ~ ~ f l - Z

14. หลีกเลี่ยงการเชื่อมท่อเข้าด้วยกันโดยไม่ลดขนาด 

ปลายท่อ เพราะจะท่าให้งานเสียศูนย์กลางและความ 

แข็งแรงลดลง

15. การเชอมแบบต่อชนระหว่างท่อกับหน้าแปลนจะต้อง 

สวมท่อเข้าไปในหน้าแปลนเพิ่อเพิ่มความแข็งแรง

16. หลีกเลี่ยงการเชื่อมแบบต่อชนที่เป็นมุมฉากโดยใช้ 

ปลายสองข้างต่อเข้าด้วยกัน ด้งรูปเพราะจะท่าให้รอย 

เชื่อมเปราะและหักง่ายเมื่อมีแรงกระแทก

17. กรณีจำเป็นต้องเชื่อมใกล้บริเวณรูเจาะจะต้องให้รู 

เจาะห่างจากแนวเชื่อมไม่น้อยกว่าสองเท่าของความ 

หนาแนวเชื่อม (L>2a)

- t - H - i j :
! 4 - “T 0 3 - ï

•X........J ะ!::;
๚ ,1 ไ 
&  ท

18. การเจาะรูจะต้องใช้ drill jig เพอทำให้ระยะรูเจาะแต่ 

ละรูเท่ากันและมีขนาดเท่ากัน

19. ชิ้นงานที่มีขนาดใหญ่และมี,นาหนักมากควรใช้อุกรณ์ 

ช่วยงาน เช่น Hand lift truck, Hanger, Electric 

Hoist เป็นต้น

20. การเจาะโดยใช้ CNC Drilling machine สามารถควบ 

คุมความแม่นยำไต้ดีกว่าเครื่องเจาะธรรมดา แต่อาจ 

จะมีปัญหาเรื่องค่าใช้จ่าย การใช้เครื่องจักรที่เหมาะ 

สมจะช่วยลดต้นทุนและเพิ่มความสามารถในการผลิต

21. ไม่ควรถอดชิ้นงานออกจาก drill jig หลังจากปรับแต่ง 

เข้าที่ แล้วเพราะจะทำให้ชิ้นงานเสียศูนย์กลาง

5. ปัญหาการประกอบ 22. ก่อนเจาะรูทุกครั้งจะต้องตรวจแนวท่อลมและท่อ 

นํ้ามันเสียก่อนเพื่อปัองกันการชำรุดและเป็นอันตราย

23. ปฏิบัติตามมาตรฐานการท่างานและขั้นตอนการผลิต

24. แบ่งงานประกอบออกเป็น 7 กลุ่ม แต่ละกลุ่มจะต้อง 

เขียนมาตรฐานการทำงานของตนเองให้ถูกต้อง
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7.

8. ปัญหาการออกแบบที่ยากต่อการผลิต 34.

8b. ชิ้นส่วนใหม่

36.

37.

9. การออกแบบเพื่อลดนํ้าหนักการบรรทุก

t
ะ! ■ร

1 ■.... พุ

21 ..... ,J :....Î.•ะะ--.VT.-.J - -

: ?นั> '̂..■.ไ?'-"̂ «น:

การประกอบจะต้องคำนึงถึงความตั้งฉาก ความขนาน 

แนวระดับ และช่องไฟต่างๆ ตามมาตรฐานที่กำหนด 

ไว้

ความแข็งแรงในการขัน torque สำหรับ bolt&nut จะ 

ต้องได้ค่ามาตรฐานที่กำหนดไว้

ไม่ให้สีไหล สีเป็นฝืา สีหนาบางไม่เท่ากัน ฯลฯ 

ไม่พ่นสีในบริเวณต้องห้ามเพราะมีผลต่อคุณภาพและ 

การใช้งานของอุปกรณ์นั้นๆ 

ปัด masking บนชิ้นส่วนต้องห้ามทุกครั้งก่อนพ่นสี 

การเตรียมผิวงานไม่ดีจะทำให้คุณภาพการพ่นสีไม่ได้ 

มาตรฐาน เช่น มีผงเหล็ก สกปรก คราบนั้ามัน ฯลฯ 

ระวังอย่าให้เกิดรอยขัดกระดาษทรายหรือมีรอยตะไบ 

ภายหลังการพ่นสี

กำหนดมาตรฐานการตรวจสอบคุณภาพ 

พัฒนาบุคลากรด้านคุณภาพอย่างต่อเนื่อง 

กำหนดแผนการตรวจสอบคุณภาพ 

ควบคุมอัตราของเสียและข้อบกพร่อง 

เก็บบันทึกข้อมูลด้านคุณภาพเชิงสถิติ

การลดการออกแบบที่ทำให้ยากต่อการผลิตชิ้นส่วน 

บางรายการ ได้แก่ ชิ้นส่วน Stay fender center 

เนื่องจากต้องท่าการขึ้นรูปด้วยแม่พิมพ์ท่าให้เสียค่า 

ใช้จ่ายสง

หลักพิจารณาเพิอลดการออกแบบท่เกินความจ่าเปีน 

จะต้องคำนึงถึงความปลอดภัย และหน้าที่การใช้งาน 

ข องชิ้นส่วนเป็นสำคัญ

ฝ่ายผลิตจะต้องมีส่วนร่วมในการออกแบบเพื่อให้ชิ้น 

ส่วนนั้นๆ สามารถนำไปผลิตได้กับเครื่องจักรที่มีอยู่ 

ในโรงงาน

สมรรถนะในการลากจูงของรถมีผลจากนั้าหนัก 

บรรทุก ด้งนั้นการลดนั้าหนักของชิ้นส่วนบางรายการ 

สามารถเพิ่มสมรรถนะของรถได้มากขึ้น ด้งนั้นการลด 

นั้าหนัก rear fender โดยการเปลี่ยนแบบจากการใช้ 

เหล็กพับขึ้นรูปทั้งแผ่นเป็น Rubber fender สามารถ.. 

ลดนั้าหนักลงจาก 31 กิโลกรัมต่อแผ่นเหลือเพียง 4.5 

กิโลกรัมต่อแผ่น และต้นทุนการผลิตตํ่ากว่าเดิม
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4.5 การแก้ป้ญหไทไงด้านวิธีการทำงาน
การลดเวลาเตร ียม เคร ื่องจ ักรและอ ุป กรณ ์การผล ิต  ในปัจจุบันโรงงานใช้เวลาเตรียม 

เครื่องจักรและอุปกรณ์ ประมาณ 30 นาที/ครั้ง โดยทั่วไปถ้าเวลาเตรียมเครื่องจักรสามารถลดได้ 
1/ท เท ่า หมายความว่าขนาดของล็อตการผลิตก็สามารถลดลงได้ 1/ท เหมือนกัน ซึ่งจะท่าให้เวลานำ 
การผลิตลดลง ตัวอย่างการแก้ป ัญหาในการเตรียมเครื่องจักรโดยการใช้โต ๊ะหมุนเปลี่ยนแม่พ ิมพ์ ตัง 
รูปที่ 4.10 ซึ่งจะช่วยให้การทำงานสะดวกมากขึ้น ลดการใช้รถ forklift ลดการใช ้ overhead crane 
และการทำงานเร็วขึ้นกว่าเดิม แนวคิดการเตรียมเครื่องมือยู่หลายวิธี ตังนี้

1. แยกการเตรียมบนเครื่องและการเตรียมนอกเครื่องออกจากกัน เช่น กรณีการขึ้นรูป Rear 
fender rubber สามารถเตรียมแม่พิมพ์ไว้ล่วงหน้าหรืออุ่นให้ร้อนก่อนนำเช้าเครื่องจะทำให้เวลาการ 
ผลิตลดลง

2. ลดขั้นตอนการปรับแต่ง เพราะการปรับแต่งใช้เวลามากอาจถึง 50-70% ของเวลาที่ใช ้ 
เตรียมเครื่องจักรแต่ละครั้ง

3. การใช้อุปกรณ์จับยึดเร็ว เช่น Jig & fixture จะช่วยลดเวลาการผลิต
4 . การต ิดต ั้งอ ุปกรณ ์ช ่วยประกอบจะทำให ้การทำงานม ืความแม ่นยำส ูงข ึ้น  และความผิด 

พลาดในการทำงานจะลดน้อยลง
5. การใช ้ die carrier ที่สามารถปรับเปลี่ยนแม่พิมพ์ได้ทีละ 2 ชุด จะช่วยลดเวลาการเตรียม 

งานลงได้มากและการทำงานมีประสิทธิภาพสูง

รูปที่ 4.10 การเปลี่ยนแ ม ่พิมพ์โดย Die carrier
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4.6 การปร ับปร ุงด ้านค ุณ ภาพ

แผน การควบ ค ุมค ุณ ภ าพ  C และ P-Chart กำหนดข ึ้นมาเพ ื่อใช ้ควบค ุมค ุณ ภาพ  
ข อ ง ก ร ะ บ ว น ก าร ผ ล ิต ช ิ้น ส ่ว น แ ล ะ ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ โดย C-Chart จะใช ้ใน การว ัดจำน วน จ ุด  
บกพร่อง(defects) ต่อหน่วยหรือต่อคัน การตรวจสอบจะกระทำทุกสัปดาห์โดยเลือกรถที่จะตรวจ 
อย่างน้อยวันละ 2 คัน หัวข้อและรายละเอียดการตรวจสอบจะใชใบตรวจสอบ QA-FIP-001 หน้า 147 
สำหรับการตรวจสอบคุณภาพขั้นสุดท้าย ข้อมูลการตรวจสอบเป็นแบบไม่ต่อเนื่องค่าที่น ับได้เป็นเลข 
ลงตัวแน่นอน เขียนเป็นสูตรคำนวณได้ตังนี้

ท

C = I q

ท

เมื่อ ท = จำนวนตัวอย่างที่ทำการตรวจ และ C = จำนวน defects ที่ตรวจพบ 

เขียนเส้นควบคุมได้เป็น Control limit = c ±  3 ข ั้C

สำหรับ P-Chart เป็นแผนควบคุมสัดส่วนของเสียต่อขนาดของล็อตที่ผลิต หรือจำนวนทั้ง 
หมดที่ทำการตรวจสอบ โดยที่ค ่า P = จำนวนของเสียทั้งหมด / จำนวนตรวจเช็คทั้งหมด โดยใช็ใบ 
ตรวจสอบ QA-WIP-001 หน้า 146

Pm = X p n  / E n

และค่า Control limit = pm ±  3 A/pm(i -  p) /  N
ว ิธ ก าร อ ่าน แ ผ น ภ ูม ิค ว บ ค ุม  การอ่านแผนภูม ิหมายถึงการตีความหมายจากภาพที่ปราก 

ฎบนแผนภูมิ เพื่อโยงเหตุผลไปสู่สภาวะของกระบวนการเมื่อเราพบสิ่งผิดปกติเกิดขึ้นก็จะสามารถ 
แกไขปัญหาที่สาเหตุน ั้นๆ ได้และปรับสิ่งผิดปกติให้กลับคืนสู่สภาวะที่ควบคุมได้ต่อไป อาการที่เกิด 
ขึ้นบนแผนภูมิ มีตังนี้

1. มีจุดผิดปกติอยู่นอกเขตควบคุม(point outside control limits)
2. เก ิดลักษณะแนวโน้ม(trend) มีจุดต่อเนื่องคันจำนวน 6 จุดไปในทิศทางเดียวคันอาจจะ 

มีแนวโน้มเพิ่มขึ้นหรือลดลงก็ได้
3. เก ิด ก ารร ัน ุ(โน ท )ม ีจ ุด ต ่อ เน ื่อ ง ค ัน  7 จ ุดอย ู่แน วบ น ห ร ือแน วล ่างของเส ้น ควบ  

คุม(centerline)
4. มีรูปร่างเป็น cycle หรือเป็นวัฏจักรเกิดขึ้นชิ้าคันเป็นช่วง ๆ

เม ื่อ เก ิดป ัญ ห าล ักษ ณ ะต ังกล ่าวเก ิดข ึ้น แสดงว ่าใน กระบวน การเร ิ่มม ีส ิ่งผ ิดปกต ิ ผ ู้ปฏ ิบ ้ต ิงาน
จะต ้องร ีบรายงานให ัผ ู้บ ังค ับบ ัญ ชา หร ือผ ู้เก ี่ยวข ้องทราบท ันท ี
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4.6.1 C-Control Chart เป็นแผนควบคุมจำนวนบกพร่อง (Defects) ของรถยนต์ที่เกิดขึ้น 
ต่อ 1 คัน'ที่ทำการตรวจสอบ โดยการตรวจสอบแต่ละครั้งจะกำหนดให้ตรวจสอบอย่างตํ่า 10% ของ 
ล็ฮต โดยตรวจครั้งละ 2 คัน รวม 20 ตัวอย่าง จำนวน 40 คัน ให ้คำนวณหาด่า centerline และ 3(7 
เพ ื่อควบคุมคุณภาพ ตามข้อมูลในตารางที่ 4.13 โดยใชใบตรวจสอบเลขที่ QA-FIP-001 หน้า 147

ตารางที่ 4.13 ข้อมูลการตรวจสอบคุณภาพ
จำนวนจุดบกพร่องของตัวอย่าง จำนวนเปอร์เซ็นต์บกพร่องของชิ้นส่วน

Date Sample # # of defects week #1 week #2 week #3 week #4

May 1997 1 8 32% 28 % 20 % 16 %

2 7

3 5

4 4

June 1997 5 3 week #1 week #2 week #3 week #4

6 6 12 % 24 % 16.7 15.0

7 4

8 4

2-29 July 1997 9 3 week #1 week #2 week #3 week #4

10 4 12 % 16 % 12 % 8 %

11 3

12 3

Aug 1997 13 2 week #1 week #2 week #3 week #4

14 1 8 % 4 % 8 % 4 %

15 2

16 1

Sep. 1997 17 1 week #1 week #2 week #3 week #4

18 0 4 % 0 4 % 0

19 1

20 0

การคำนวณหาเปอร ์เซ ็นต ์ความบกพร่องทำได ้โดยใช ้จำนวนบกพร่องต ่อขนาดต ัวอย ่างท ี ่
ตรวจสอบแต่ละสัปดาห์หารด้วยจำนวนรายการข้อบกพร่องที่กำหนดไว้ในใบตรวจสอบคุณภาพขั้น  
สุดท้าย (QA-FIP-001 ) หน้า 147 คือ 25 รายการ ตังนั้นอัตราบกพร่องต่อคันในสัปดาห์ที่ 2 ของ 
เดือนมิถุนายน 2540 เท่ากับ 6/25 ฯ 00 = 24 %
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กรณีการคำนวณหาจุดบกพร่องโดยเฉลี่ยต่อหน่วย คำนวณได้ด ังน ี้

20

X c j
Centerline = i = 1 = 6 2 / 2 0

20

= 3.10 รายการต่อหน่วย

UCL = C  + 3 V C  = 3.10 + 3 3/ 3.10 

= 8.38
LCL = C - 3  Vc = 3 .1 0 - 3 3 / 3.10 

= - 2.18

LCL < 0 หมายความว่าไม่ม ีข ีดจำกัดล่างเพราะตัวเลขตํ่ากว่าศูนย์

จาก c chart จะพบว่าการตรวจสอบ defects จาก 20 ตัวอย่าง พบว่าท ุกๆ sample อยู่ภายใต้ 
เขตควบคุมทุกรายการ เมื่อ UCL = 8.38 และ LCL = 0 โดยมีคำ centerline = 3.10

รูปที่ 4.11 แผนภูมิควบคุมคุณภาพแบบ C-Chart
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ขอบเขตการควบคุม Control Limit = pm ±  3 7pm(i-  p) /  ท

ต ัวอย ่าง LOT#1 = 0.197 +  3 ^ 0 .197(1 -0 .3 3 )/5 5

UCL และ LCL = 0.34 และ 0.05

4.6.2. P-Control Chart ใช้ควบคุมอัตราของเสียโดยใช้คู่ก ับใบตรวจสอบ QA-WIP-001
หน้า 146 เมื่อกำหนด1ขนาดล็อตผลิต ระหว่าง 30 ถึง 60 คัน/ล็อต จากสถิติการผลิตในปี 2540-
2541 จำนวน 24 เดือน ซึ่งสรุปไว่ในตาราง 4.14 ดังนี้

ตารางที่ 4.14 ตารางข้อมูลการควบคุมคุณภาพแบบ P-CHART
LOT# ขนาดของ 

sampling(n)

จำนวนของ 

เสีย (Pn)

อัตราของเสีย 

(P = Pn/n)

U C L L C L

P  m+ 3 - ^ / p m ( l  —  p )  /  ท P  m- 3 ^ P m ( l  -  p )  เท
1 55 18 0.33 0.34 0.05

2 55 15 0.27 0.34 0.05

3 50 12 0.24 0.37 0.02

4 40 9 0.23 0.38 0.01

5 35 10 0.28 0.39 0

6 35 10 0.28 0.39 0

7 30 7 0.233 0.40 0

8 40 7 0.18 0.39 0

9 30 3 0.10 0.42 0

10 55 13 0.24 0.35 0

11 45 8 0.18 0.38 0.01

12 55 10 0.18 0.36 0.03

13 45 7 0.154 0.38 0.01

14 50 12 0.24 0.37 0.02

15 40 7 0.18 0.39 0

16 30 7 0.23 0.40 0

17 60 11 0.16 0.35 0

18 41 4 0.098 0.39 0

19 40 4 0.10 0.39 0

20 45 9 0.20 0.37 0.02

21 40 7 0.18 0.39 0

22 30 6 0.20 0.41 0.01

23 30 4 0.13 - 0.42 0

24 44 2 0.045 0.39 0.02

1020 201 0.197
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ในรูปที่ 4.12 เป็นตัวเลขการควบคุมคุณภาพเชิงสถิติของแผนควบคุมคุณภาพชิ้นส่วนโดย 
ใช ้ P-CHART จะพบว่าตัวเลขจากการผลิตอยู่ในเขตควบคุมบนและเขตควบคุมล่างทุกรายการ 
หมายความว่าความสามารถการผลิตอยู่ในเกณฑ์มาตรฐานที่กำหนด ลักษณะของกราฟมีการ 
กระจายแบบปกติ ไม่มีการรัน ไม่เป็น cycle และไม่มีจุดผิดปกติอยู่ภายนอกเส้นควบคุมทั้งด้านบน 
และด้านล่าง แต่มีอาการของเส้นแนวโน้มลดลงทุกๆ ช่วง 6 เดือน อย่างไรก็ตามมีข้อสังเกตว่าใน 
LOT#13, #14 1 #15 ที่มีอัตราของเสียต่อหน่วยสูงกว่า centerline 19.7% เป็นเพราะว่าภายหลัง 
ปรับปรุงงานในช่วง 6 เดือนแรก ดือ มิ.ย.-ธ.ค.2540 อัตราของเสียลดลงในทิศทางที่น่าพอใจจาก 
23.3% ลดลงเป็น 10% ในเดือนตุลาคม 2540 หลังจากให้Ïรงงานปฏิบตงานตามปกติเปอร์เซ็นต์ 
ของเสียกลับสูงขึ้นอีกมากกว่า 20% แต่ภายหลังที่ผูวิจัยได้เช้าไปทำความเข้าใจกับผู้บริหารองค์การ 
เพื่อให้พนักงานได้ปฏิบ้ติตามวิธีการที่เสนอแนะไว้ หลังจากนั้นอัตราของเสียได้ลดลงเป็น 15.4% 1 
9.8% แ ล ะ  4.5% ตามลำตับ

pm = (จำนวนของเสียทั้งหมด/จำนวนตรวจเช็คทั้งหมด) = x  Pn / X n  

pm = 201 /1020 = 0.197

และขอบเขตการควบคุม Control Limit = pm ±  3 V pm(1 - P) / ท

รูปท่ี 4.12 แผนภูมิควบคุม P-CHART
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ตารางที่ 4.15 เป็นตารางเปรียบเทียบการดวบคุณภาพก่อนและหลังการปรับปรุงงาน โดยชี้ 
ให้เห็นวิธีการควบคุมที่แตกต่างกัน โดยปัจจุบันไม่มีแผนการควบคุมคุณภาพในโรงงาน การตรวจ 
สอบมักจะใช้การตรวจด้วยลายตาและการคาดคะเนโดยอ้างอิงตัวเลขค่าเฉลี่ย โดยไม่มีการคำนวณ 
หาค่าเบี่ยงเบนมาตรฐานซึ่งเป็นตัวบ่งชี้ความแปรปรวนในกระบวนการผลิต ตังนั้นจะเห็นว่าแผน 
การควบคุมคุณภาพภายหลังปรับปรุงงานจะครอบคลุมทุกกระบวนการโดยใช้ใบตรวจสอบคุณภาพ 
ชี้นส่วนและคุณภาพผลิตกัณฑ์ขั้นสุดท้าย

ตัวเลขในใบตรวจสอบการผลิตชิ้นส่วน FLOOR CENTER ที่กล่าวมาแล้วนั้นสามารถบ่งชี้ 
ให้เห็นความบกพร่องในกระบวนการผลิตชิ้นส่วนอันเนื่องจากการตัดมุมขนาด 65 ±0.5 ม.ม. เพ่ือ 
หลบปลายมีดพับ ระยะ pitch ของรูเจาะ 240 ±0.5 ม.ม. และความกว้างของชิ้นงาน จากใบตรวจ 
สอบพบว่าความสามารถของกระบวนการผลิตทั้ง 3 จุด มีค่าตํ่ากว่า 1 (Cp<1 ) นั้นหมายถึงจะต้อง 
รีบปรับปรุงกระบวนการผลิตท้นทีโดยการตรวจสอบขั้นตอนการผลิตอย่างละเอียดว่าเกิดจากสาเหตุ 
อะไร การเจาะรูไต่ใช้ drill jig หรือไม่ และการพับขอบชิ้นงานไต่ใช้มุมพับที่ถูกต้องหรือไม่ หรือว่า 
เกิดจากสาเหตุอื่น เช่น การทำ strip layout ไม่ไต้ขนาดที่ต้องการ หรือว่าเกิดจากเครื่องเครื่องตัด 
เหล็กไม่ไต้ขนาด blank size ที่พอเหมาะกับงานพับฉาก โดยปกติแล้วการกำหนดค่า Cp สำหรับ 
การผลิตชิ้นส่วนจะกำหนดค่ามาตรฐานไว่ในช่วง 1,00<Cp<1.33 เป็นเกณฑ์ตํ่าสุดที่ผู้ผลิตชิ้นส่วน 
จะสามารถทำไต้ อย่างไรก็ตามค่ามาตรฐานของผู้ผลิตรถยนต์จะกำหนดไว้ที่ 1.33<Cp<1.67 จะ 
เห็นว่าการควบคุมคุณคุณภาพโดยการออกแบบใบตรวจสอบให้สามารถใช้งานไต้เอนกประสงค์ จะ 
ช่วยให้การตัดสินใจเกี่ยวกับคุณภาพกระทำไต้รวดเร็วชิ้น



ตารางที่ 4.15 เปรียบเทียบการควบคุมคุณภาพก่อนและหลังการปรับปรุง

ลำดบ รายละเอยด คุณลมบตที่ต้องควบคุม

สภาพป๋จจุบัน หลังกา๗ ๗ ป}ง

เทคนิคการ 

ควบคุม

ความที่การ 

ตรวจสอบ

อัตราของเสืย 

(%)

P-Chart C-Chart Check Sheet ความทการ 

ตรวจสอบ

1 การตัดเหล็ก ท^าง X ยาว ไม่ม ไม'มี >25.6% • • 100%
2 การพับดัด ความตงฉาก 

การบิดงอ. 

ความขนาน

ไมม ไม่มี >20.5% • • 1/20ช้ิน

3 การเช่ือม Undercut 

Blow hole 

Welded Crack 

Penetration quality 

Overheat

ไม่มี ไม่มี >20.3% • • 1/20 ช้ิน

4 การเจาะ เลันผ่าภูนย์กลาง 2เ'จาะ 

ระยะ pitch ของ2'นจาะ

ไม่มี ไม่มี >24.7% • • 1/20 ช้ิน

5 การประกอบ การยํ้าหบุด 

การขัน Bolt & Screw 

ความตั้งฉาก

ไม่มี ไม่มี >22.7% • • • 100%

6 การพ่นสืดำ Fogging. Chalking 

Running, Thickness 

และการพ่นสืบนชิ้นส่วน 

ต้องห้าม

ไม่มี ไม่มี >23.0% • • • 100%

7 การตรวจสอบ Appearance ไม่มี ไม่มี >20.1% • • • 100%

O
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•  พิจารณาจากมิติของงาน (ขนาดและรูปร่าง)เทียบกับข้อกำหนดในแบบ
•  พิจารณาจากค่า Cp ซึ่งเป็นค่าที่ใช้จัดความสามารถของกระบวนการ โดยพิจารณาจาก 

ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน และค่าพิกัดในแบบ(total tolerance) Cp = T/6G

1. การปรับปรุงคุณภาพกระบวนการตัดเหล็กแผ่น
จากการศึกษาพบว่าความกว้างและความยาวของชิ้นงานภายหลังดัดด้วยเครื่อง shearing 

ไม่ได้ขนาดตามที่กำหนดในแบบปัจจุบันมีอัตราของเสียมากกว่า 25.6 % เนื่องจากปัจจุบันที่เครื่อง 
ดัดจะมีสเกลบอกระยะความยาวเป็นตัวกะระยะที่ต ้องการดัด การกะประมาณด้วยสายตาของ 
พนักงานเป็นเหตุให็ไม่ได้ขนาดที่ถูกต้อง ดังนั้นการแกัใฃจะต้องมีดัวหยุดเพื่ออ้างอิงระยะ มีคู่มือ 
การทำงานติดไว้ที่เครื่องจักรให้เห็นอย่างชัดเจน และกำหนดให้ตรวจสอบ 100% ด้วยการใช้ check 
sheet

4.6.3 การปร ับป ร ุงค ุณ ภาพ กระบวน การผล ิต
ผู้ว ิจ ัยได้ทำงานร่วมกับผู้จ ัดการฝ่ายวิศวกรรมและฝ่ายผลิตของโรงงาน และหัวหน้างานฝ่าย

ประกันคุณภาพเพื่อวิเคราะห์สาเหตุและหาแนวทางแกไข โดยพ ิจารณาด้านคุณภาพ ดังนี้

2. การปรับปรุงคุณภาพกระบวนการพับตัด
จากการศึกษาพบว่าชิ้นงานบิดงอและมีการดีดกลับภายหลังการขึ้นรูปเนื่องจากการเลือกใช้ 

มุมพับที่กว้างหรือแคบเกินไป และไม่มีมุมหลบมีดพับ(punch) กรณีออกแบบขนาด punch และ die 
ไม่ถูกต้องจะทำให้มุมพับออกมาไม่ได้ฉาก เช่นขนาดปลาย punch แคบหรือกว้างกว่า die มากเกิน 
ไป รวมถึงการคำนวณแรงกดพับไม่ถูกต้อง นอกจากนั้นการคำนวณระยะความยาวของเหล็กแผ่น 
ก่อนพับไม่ถูกต้องจะทำให้ชิ้นงานมีขนาดเล็กหรืออาจจะโตกว่าขนาดที่ต้องการทำให้ประกอบได  ้
ยากและเสียเวลาซ่อม

3. การปรับปรุงคุณภาพกระบวนการเร่อมโลหะ
จากการศึกษาพบว่าความบกพร่องที่เกิดขึ้นมีหลายสาเหตุ ได้แก่ การเชื่อมที่ผิดวิธี การ 

เชื่อมต่อชนชิ้นงานที่มีพื้นที่หน้าดัดต่างกันทำให้งานแตกหักง่าย การเชื่อมท่อเข้าด้วยกันโดยไม่ลด 
รูปหรือสวมเข้าไปในท่อก่อนเชื่อมเข้าด้วยกัน ทำให้งานเสียศูนย์กลางและไม่แข็งแรง งานเชื่อมมีข้อ 
บกพร่องเกี่ยวกับ undercut, overheat, blow hole, crack และการซมลกไม่ดี ปัจจุบันมีอัตราของ 
เสียมากกว่า 20.3% ดังนั้นการแก่ไขจะต้องปฏิบัติตามคู่มือและขั้นตอนมาตรฐานการทำงานอย่าง 
เคร่งครัด และกำหนดให้มีแผนการตรวจสอบ 1 ชิ้นทุกๆ 20 ชิ้นที่ทำการผลิต และตรวจติดตาม 
อย่างใกล้ชิด
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4. การปร ับปร ุงค ุณ ภาพ กระบวนการเจาะร ู

จากการศึกษาพบว่าขนาดและระยะ pitch ของรูเจาะมักจะเยื้องศูนย์ และภายหลังการเชื่อม 
weled nut ติดเข้ากับชิ้นงานทำให้ไม่สามารถประกอบเข้ากับตัวรถได้ เสียเวลาแกไขชิ้นงาน โดย 
ปกติการเจาะรูบนช้ินงานจะต้องทำ layout และ marking จุดที่ต้องการเจาะลงบนชิ้นงานเสียก่อน 
รวมทั้งต้องใช้ Jig & fixture จับยึดชิ้นงานไม่ให้เคลื่อนไหว แต่ปัจจุบันพนักงานใช้สายตากะ 
ประมาณ ปัจจุบันมีอัตราของเสียมากกว่า 24.7% ตังนั้นการแก่ไขจะต้องออกแบบให้มีอุปกรณ์จับยึด 
ชิ้นงานหรืออาจใช้ Cam drill บนเครื่องพับเพื่อให้ไต้ระยะ pitch เท่ากันทุกรู และกำหนดให้ใช้แผน 
การตรวจสอบ 1ชิ้น ทุกๆ 20 ชิ้นที่ทำการผลิต

5. การปร ับปร ุงค ุณ ภาพ กระบวนการประกอบ

คุณลักษณะที่สำคัญที่ต้องควบคุมในการประกอบคือ ความแข็งแรงในการข้นยึด bolt nut 
และ screw ชิ้นส่วนเช้าด้วยกัน รวมถึงความขนาน ความตั้งฉาก ช่องไฟ ความสูง ความกว้าง ความ 
ยาวของรถภายหลังประกอบชิ้นส่วนต่างๆ เช้าด้วยกัน ปัจจุบันมีอัตราของเสียมากกว่า 22.7% ดัง 
นั้นการแก่ไขจะต้องปฏิบัติตามศู่มีอการทำงาน และกำหนดให้ตรวจสอบ 100% โดยใช้ใบ Check 
sheet

6. การปรับปรุงคุณภาพกระบวนการพ่นสีดำ
การพ่นสีดำลงบนชิ้นส่วนต่าง  ๆ ของรถจะต้องปฏิป้ติตามมาตรฐานที่กำหนดไว้เพราะความ 

บกพร่องที่เกิดชิ้นจะถือว่าเป็นความบกพร่องที่รุนแรงไม่สามารถส่งมอบรถให้ลูกค้าไต้ การพ่นสีจะ 
ต้องไม่ให้ละอองสีเกาะติดชิ้นส่วนต้องห้าม(พ่นสี) เพราะมีผลต่อคุณสมบัติการใช้งานและความ 
ปลอดภัยของรถ จากการศึกษาปัญหาพบว่ามีอัตราข้อบกพร่องมากกว่า 23.0% ปัญหาที่เกิดชิ้นส่วน 
มากได้แก่ สีเป็นเม็ด สีต่าง สีเป็นฝ่าหมอก สีเหนียวหนืดเป็นส่วนๆ หนาบางไม่เท่ากัน และมีละออง 
สีติดบริเวณชิ้นส่วนต้องห้ามตังที่กล่าวไว้แล้วในบทที่ 2 หน้า 24 และกำหนดให้ใช้ P และ C- 
Control Chart ควบศู่ไปกับการตรวจสอบ เพื่อบ่งชิ้ระดับของปัญหาทางสถิติและแนวโน้มที่จะเกิด 
ปัญหาและเพื่อหาทางป้องกันเหล่านั้น

7. การตรวจสอบขั้นสุดท้าย
จากการศึกษาพบว่าโรงงานไม่มีฝ่ายประกันคุณภาพและไม่มีบุคลากรรับผิดชอบงานต้านนี ้

โดยตรงจึงทำให้ผลิตกัณฑ์มีอัตราบกพร่องมากกว่า 20.1% ปัญหาที่พบส่วนมากได้แก่ การประกอบ 
ชิ้นส่วนไม่ไต้ขนาดตามที่กำหนด เช่น ความสูงของ Coupler ไม่ถูกต้องตามข้อกำหนด (1390± 
2.0ม.ม.) ความกว้างของรถ (2500+10.0ม.ม.) ความยาวของรถ (6820±20.0ม.ม.) ความขนาน 
ความตั้งฉาก และแนวระดับของชิ้นส่วนต่างๆ ตังนั้นการแก่ไขจึงกำหนดให้ใช้ใบตรวจสอบ ใช ้ P 
และ C-Control Chart ควบคุมคุณภาพเพื่อบ่งชิ้ระดับของปัญหาทางสถิติ และเพื่อหาทางป้องกัน 
เหล่านั้น
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4.7 การปร ับปร ุงแผนผ ังการผล ิตในโรงงาน

ตัวแบบภาระงานระยะทางเป็นตัวแบบทางคณิตศาสตร์เพ ื่อช่วยในการวางแผนผังตาม 
กระบวนการผลิต (Process Layout) โดยมุ่งเน้นลดค่าใช้จ่ายที่สูญเปล่าอันเกิดจากการขนส่งหรือ 
การเคลื่อนย้ายวัสดุในระหว่างการผลิต จากแผนผังการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาพบว่ามีกระบวน 
การทำงานอยู่ 10 หน่วย ซึ่งสามารถจัดวางตำแหน่งต่างๆ ได ้ถ ึง  10! ถ้าจำนวนครั้งการเคลื่อนย้าย 
วัสดุจากแผนกหนึ่งไปยังแผนกหนึ่งมีค่าไม่เท่ากัน ตันทุนที่เกิดจากการเคลื่อนย้ายวัสดุก็จะมีค่าแตก 
ต่างกันออกไปตามระยะทางในโรงงาน

กำหนดให้
Lij คือจำนวนครั้งหรือภาระงานของการเคลื่อนย้ายวัสดุระหว่างแผนก i และแผนก j 
Dij คือระยะทางการเคลื่อนย้ายระหว่างแผนก i และแผนก j 
N คือจำนวนแผนกทั้งหมดที่มี
Kij คือตันทุนต่อครั้งของการเคลื่อนย้ายต่อหน่วยระยะทางจากแผนก i ไป]
C คือตันทุนรวมอันเกิดจากการเคลื่อนย้ายวัสดุในโรงงานทั้งหมด

ดิงน่น
N N

C = I  Z K ij  L ij D ij ............................................ (1)
i=1 j=1

จากปัญหาของโรงงานมีค่าใช้จ่ายเกี่ยวกับการขนถ่ายวัสดุ ตังนี้
1. ค่าแรงในการขนย้าย คิดจากค่าจ้างแรงงานปกติ 30 บาท/ชั่วโมง
2. ค่าเสื่อมอุปกรณ์การขนถ่ายวัสดุ ได้แก่
-รถ forklift ราคา 250,000 บาทค่าเสื่อมราคาแบบเส้นตรง อายุใช้งาน 5 ปี ทำงานปีละ 300 

วันๆ ละ 8 ชั่วโมง =250,000/(5x300x8) = 20.8 บาท/ชั่วโมง
-ค่าเชื้อเพลิงรถ forklift 30 บาท/ชั่วโมง รวมค่ารถ forklift =50.8 บาท/ชั่วโมง 
-รถ Hand lifter ราคาคันละ 25,000 บาท = 15,000/(5x300x8) = 1.25 บาท/ชั่วโมง 
-รถ Wheel truck ราคาคันละ 1,500 บาท = 1,500/(5x300x8) = 0.125 บาท/ชั่วโมง

ตังนั้นค่าใช้จ่ายรวมเท่ากับ (30+ 50.8+1.25+ 0.125) = 82.175 บาท/ชั่วโมง
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4.7.1 ค ่าใช ้จ ่ายการขนถ ่ายว ัสด ุตามแผนผ ังในบ ัจจ ุบ ัน

เพื่อความสะดวกในการคำนวณจึงกำหนดให้เอาระยะทางหารด้วยความยาว SPAN ของโรง 
งานซึ่งมีความยาวเท่ากันทุกช่วง  ๆ ละ 50 เมตร และคำนวณเส้นทางจากแผนผังลงในตารางที่
4.16 ดังนี้

ตารางที่ 4.16 การขนถ่ายวัสดุในโรงงาน(ปัจจุบัน)
จากแผนก-ไปแผนก จำนวนคร้ัง ระยะทาง SPAN 50 ภาระงาน* ระยะทาง

ต่อวัน(นil (Din (LÜ * m
1.Store-Shearing 3 100 2 6
2.Store-NR Compression 1 100 2 2
3.Store-Bending 1 150 3 3
4.Store-Welding 2 100 2 4
5.Store-Drilling 1 40 0.8 0.8
6.Store-Sub ASSY 2 50 1 2
7.Shearing-Bending 3 15 0.3 0.9
8.Shearing-Welding 1 30 0.6 0.6
9.Shearing-Drilling 1 50 1 1
10.Compress-Final ASSY 2 100 2 4
11.Bending-Welding 1 50 1 1
12.Bending-Drilling 1 50 1 1
13. Welding-Drilling 2 50 1 2
14.Welding-Sub ASSY 2 50 1 2
15.Drilling-Sub ASSY 1 25 0.5 0.5
16.SubASSY-Final ASSY 1 25 0.5 0.5
17.Final ASSY-Painting 2 125 2.5 5
18.Painting-Inspection 1 100 2 2

28 1210 24.2 38.3

จากสมการ (1) คำนวณคำใช้จ่าย ได้ดังนี้

N N
C = I  Z k u L ij D jj 

i=1 j=1

c  = (82.17)(38.3) = 3,147.1 บาท/ชั่วโมง-



9 5

4.7.2 ค ่าใช ้จ ่ายการขนถ ่ายว ัสด ุตามแผนผ ังปร ับปร ุงใหม ่

เพื่อความสะดวกในการคำนวณจึงกำหนดให้เอาระยะทางหารด้วยความยาว SPAN ของโรง 
งานซึ่งมีความยาวเท่ากันทุกช่วง  ๆ ละ 50 เมตร และคำนวณเส้นทางจากแผนผังลงในตารางที่
4.17 ดังนี้

ตารางที่ 4.17 การขนถ่ายวัสดุในโรงงาน(เสนอแนะ)
จากแผนก-ไปแผนก จำนวนคร้ัง ระยะทาง SPAN 50 ภาระงาน* ระยะทาง

ต่อวัน(Lii) (Pii) (Lii * DU)
1.Store-Shea ring 1 100 2 2
2.Store-NR Compression 1 100 2 2
3.Store-Bending 1 150 3 3
4.Store-Welding 1 100 2 2
5.Store-Drilling 1 100 2 2
6.Store-Sub ASSY 1 80 1.6 1.6
7.Shearing-Bending 1 15 0.3 0.3
8.Shearing-Welding 2 30 0.6 1.2
9.Shearing-Drilling 1 50 1 1
10.Compress-Final ASSY 1 50 1 1
11.Bending-Welding 1 25 0.5 0.5
12.Bending-Drilling 1 10 0.2 0.2
13.Welding-Driliing 2 20 0.4 0.8
14.Welding-Sub ASSY 1 15 0.3 0.3
15.Drilling-Sub ASSY 1 15 0.3 0.3
16.SubASSY-Final ASSY 3 25 0.5 1.5
17.Final ASSY-Painting 2 30 0.6 1.2
18.Painting-Inspection 1 100 2 2

23 1025 20.5 23.3

จากสมการ(1) คำนวณค่าใช้จ่ายได้ดังนี้
N N

C = I  Z  K,j Li j Di j
i=1 j=1

c  = (82.17)(23.3) = 1,914.5 บาท/ชั่วโมง
สรุป ภายหลังการปรับปรุงแผนผังการผลิตใหม่สามารถลดค่าใช้จ่ายได้ 1,232.5 บาท/ชั่วโมง หรือ 
ลดลงเท่ากับ 39.16%



9 6

การใช้แผนภูมิ FROM-TO-CHART หรือบางครั้งเรียกว่า แผนภูมิต้นทาง-ปลายทาง ใน 
ตารางที่ 4.18 ใช้สำหรับการวิเคราะห์วัสดุและผลิตภัณฑ์หลายๆ ชนิดเคลื่อนที่ผ่านหลายเส้นทาง 
เป็นแผนภูมิใช้ในการวางแผนและเก็บบันทึกการขนถ่ายวัสดุในโรงงาน แผนภูมิ'น้ี1โม่,ใต้บอกระยะ 
ทางแต่จะแสดงให้เห็นความเข้มการไหลและการเคลื่อนที่ทั้งหมดของแต่ละกิจกรรม จากจุดต้นทาง 
และจุดปลายทาง

วิธีใช้แผนภูมิจะเริ่มจากการเขียนรายละเอียดข้อมูลต่างๆ ที่เกี่ยวช้อง ต้านซ้ายมือของ 
ตารางให้เขียนกิจกรรมที่เป็นจุดต้นทางทั้งหมดโดยเขียนแยกแต่ละบรรทัด และกิจกรรมที่เป็นจุด 
ปลายทางที่จะทำการขนย้ายวัสดุไปถึงไว้ต้านบนของตาราง โดยเขียนตามลำดับของกิจกรรมก่อน 
และหลังให้ถูกต้อง เสร็จแล้วกรอกรายละเอียดข้อมูลที่เกี่ยวช้องกับความเข้มการไหลของวัสดุจาก 
จุดต้นทางไปยังจุดปลายทาง หลังจากนั้นให้รวมปริมาณความเข้มการไหลของวัสดุทั้งแนวตั้งและ 
แนวนอน แล้วรวมผลทั้งหมดทั้งสองแนวว่าถูกต้องหรือไม่

ยกตัวอย่าง เช่น เบิกพัสดุ เหล็กแผ่น และยางดิบจากสโตร์เพื่อขนส่งไปยังเครื่องตัดเหล็ก 
และเครื่องอัดยาง เมื่อแปรรูปเสร็จแล้วส่งต่อไปยังขั้นตอนถัดไปคือเครื่องพับ เครื่องเชื่อม เคร่ือง 
เจาะ ประกอบย่อย ประกอบหลัก และงานพ่นสีตามลำดับ ความเข้มการไหลของวัสดุแต่ละเส้นทาง 
จะต่างกันขึ้นอยู่กับลักษณะกระบวนการแปรรูปและจำนวนชิ้นงานที่จะต้องผลิตในแต่ละวันหรือแต ่
ละเดือน แต่อย่างไรก็ตามผลรวมทั้งแนวแกนตั้งและแกนนอนจะต้องเท่ากัน ประโยชน์การมีแผนภูมิ 
ตังกล่าวจะช่วยให้เราสามารถจัดเตรียมอุปกรณ์ขนถ่ายวัสดุที่เหมาะสมกับงาน เช่น รถ forklift รถ 
เข็น และ wheel truck เป็นต้น

ตารางที่ 4.19 เป็นแผนภูมิการไหลของกระบวนการ ใช้สำหรับแสดงขั้นตอนของกระบวน 
การคล้ายคลึงกับ operation process chart แต่สามารถบันทึกรายละเอียดไต้มากกว่า โดยมีวิธีการ 
ใช้ตังนี้ กำหนดรายละเอียดข้อมูลให้ชัดเจนว่าเป็นแผนภูมิการไหลเกี่ยวกับอะไร แสดงข้ันตอนการ 
ทำงาน พร้อมกับเล ือกสัญลักษณ ์ท ี่สอดคล้องกับกิจกรรมนั้นๆ จากนั้นให้กรอกข้อมูลตาม 
คุณลักษณะของขั้นตอนการทำงาน บันทึกขนาด นั้าหนัก จำนวนเที่ยวในการขนถ่ายพัสดุต่อวัน 
ระยะทาง และเวลาที่ใช้ไป จากแผนภูมิตังกล่าวทำให้ทราบจำนวนครั้งในการขนถ่ายพัสดุต่อวัน 
และระยะทางการเคลื่อนที่ ซึ่งสามารถนำเอาตัวเลขตังกล่าวไปคำนวณหาค่าใช้จ่ายไต้

รูปท่ี 4.13 เป็นแผนผังโรงงานที่ไต้เสนอแนะปรับปรุงให้ย้ายหน่วยประกอบชิ้นส่วนจากแผน 
ผังเดิมในรูปที่ 3.1 ในบฑท่ี 3 การแกไขคือปัจจุบันหน่วยผลิตชิ้นส่วนและหน่วยประกอบอยู่ห่างกัน 
มากทำให้เส ียเวลาขนถ่ายวัสดุ และวัสดุสูญหายเนื่องจากน่าไปเก็บไว้ในสโตร์ก่อนเบิกออกมาใช ้
งาน ทำให้ต้องผลิตชิ้นส่วนสำรองไว้ ในแผนผังใหม่หน่วยประกอบอยูติดกันกับหน่วยผลิตชิ้นส่วน 
ภายหลังจากการขึ้นรูปเสร็จสามารถน่ามาประกอบย่อย(รนช assembly) ใกล ้ๆ กับจุดประกอบ ทำ 
ให้สามารถลดเวลาการทำงาน และลดเวลาการขนถ่ายวัสดุ



ตารางที่ 4.18 แผนภูมิ FROM-TO CHART การผลิตและประกอบร้นส่วน

FROM - TO CHART คลังวัสดุ เคร่ืองตัด 
เหล็กแผ่น

เคร่ืองอัด 
ยาง FDR

เคร่ืองพับ เคร่ือง
เช่ือม

เคร่ือง
เจาะ

ประกอบ 
งานย่อย

หน่วยประ 
กอบหลัก

พ่นสี ตรวจสอบ รวมงาน หมายเหตุ

1.คลังวัสดุ EE 2,100 240 240 420 120 840 3,960
2.เคร่ืองตัดเหล็กแผ่น = 1,380 660 60 2,100
3.เคร่ืองอัดยางแผ่น EE 240 240
4.เคร่ืองพับ =5 1,080 240 1,320
5.เคร่ืองเช่ือม = 1,740 480 2,220
6.เคร่ืองเจาะ = 2,580 2,580
7.ประกอบงานย่อย = 3,840 3,840
8.ส่งไปหน่วยประกอบหลัก EE 60 60
9.พ่นสี SES 60 60
10.ตรวจสอบข้ันสุดท้าย =

รวมงาน 2,100 240 1,620 2,160 2,160 3,900 4,080 60 60 16,380



ตารางที่ 4.19 สรุปการขนถ่ายพัสดุในโรงงาน
จุดต้นทาง คลังพัสดุในโรงงาน โรงงาพ ะ มริษัท สยาม เอ ็น จ ิเน ียร์ มอด ี๋คาร ์ จำก ัด การดัดสินใจทางเลอก ผู้ต้าเนินการ
จุดปลายทาง ทน่วยผลดและประกอบ โดรงการ ะ ผสิตและประกอบร้นส ่านรกยนต์ □  วิธีเดิม โ ^ วิธีใทม่

จากแผนก-ไปยังแผนก หน่วยบรรจสัน 
ส่วน

3านวนต่อ 
เดอน ๐ 4 □ D V

รายละเอยดการปฎิบ้ดงาน อปกรณ์ 
ขนถ่ายวัสดุ

3านวนคร้ัง 
ต่อวัน

ระยะทางเดิม 
(เมตร)

ระยะทางใทม่ 
(เมตร)

คลังพัสดุ เก็บไว้ไนคลัง □ D V พัสดุท่ีเก็บไว้ในคล้ง่จัดส่งเข้าไลน์
พัสดุ-งานตัดเหสกแผ่น แผ่น 2,100 ๐ 4 ขนส่งเทรกแผ่นไปวางไวัท่ีเคร่ืองดัด รถโพ่ลคลิพ่'ท่ี 3 100 100
กระจายพัสดุไปยังทนวยผลิตต่างๆ ■ □ D V กระจายงานไปดามจุดต่าง ๆ รถเขน
พัสดุ-เคร่ึองลัดยางดิบ แผ่น 240 ๐ □ D V ขนยาง compound ใส่รถเข็นไปเคร่ือง Wheel truck 1 100 100
พัสดุ-งานพับ แผ่น 240 ๐ □ D V ขนเทล็กแผ่นสดรปจัดส่งเข้าเคร่ืองพับ Wheel truck 1 150 150
พัสดุ-งานเช่ือมไฟฟ้า แผ่น 420 ๐ □ อ V ขนช่ืนงานก่ึงส่าเร่ืจรูปไปเคร่ืองเช่ือม Hand lifter 2 100 100
พัสดุ-งานเจาะ แผ่น 120 ๐ □ D V ขนวัสดุก่ึงส่าเร็จรูปจัดส่งเข้าเคร่ืองเจาะ Wheel truck 1 40 100
พัสดุ-ทนวยประกอบย่อย แผ่น 840 ๐ □ D V ขนส่งช่ืนส่วนส่าเร่ืจรูปไปประกอบ Wheel truck 2 50 80
ตัดเหสกแผ่น-งานพับ แผ่น 1,380 ๐ □ D V ขนวัสดุจากเคร่ืองดัดไปเคร่ืองพับ Hand lifter 3 15 15
ดัดเทรกแผ่น-งานเช่ือม แผ่น 660 ๐ □ อ V ขนวัสดุจากเคร่ืองดัดไปเคร่ืองเช่ือม Hand lifter 1 30 30
ตัดเหสกแผ่โVงานเจาะ แผ่น 60 ๐ □ อ V ขนวัสดุจากเคร่ืองดัดไปเคร่ืองเจาะ Hand lifter 1 50 50
อัดยาง-ทน่วยประกอบทลัก แผ่น 240 ๐ □ D V ขนวัสดุจากเคร่ืองอัดไปทนวยประกอบ Wheel truck 2 100 50
งานพับ-งานเช่ือม ช่ืน 1,080 ๐ □ D V ขนวัสดุจากเคร่ืองพับไปเคร่ืองเช่ือม Hand carry 1 50 25
งานพับ-งานเจาะ ช่ืน 240 ๐ □ D V ขนวัสดุจากเคร่ืองพับไปเจาะรู Wheel truck 1 50 10
งานเช่ือม-งานเจาะ ช่ืน 1,740 O □ D V ขนวัสดุจากเคร่ืองเช่ือมไปเจาะรู Wheel truck 2 50 20
งานเช่ือม-ประกอบย่อย ช่ืน 480 ๐ □ D V ขนวัสดุจากเคร่ืองเช่ือมไปประกอบย่อย Wheel truck 2 50 15
งานเจาะ-ประกอบย่อย ช่ืน 2,580 ๐ □ D V ขนวัสดุจากเคร่ืองเจาะไปประกอบย่อย Wheel truck 1 25 15
ประกอบย่อย-ประกอบทลัก ช่ืน 3,840 ๐ ► V ขนพัสดุไปรอท่ีไร'แประกอบ 1 25 25
ประกอบช่ืนส่วนต่างๆเข้ากับรถ Truck unit (60) □ D V ประกอบช่ืนส่วนทุกช่ืนเข้ากับรถ
ประกอบทลัก-ท้องพ่นสี Truck unit (60) ๐ □ D V ขับรถ 1 คันไปพ่นส Truck unit 2 125 30
พ่นสี-รอท่ีทน่ายตรวจ«อบ Truck unit (60) ๐ 4 V รอใต้,สีแท้งสน็ทเสียก่อน■ส่าการตรวจ 1 100 100
ตไทจสอบ Truck unit (60) O 4 D V ขับรถท่ีพ่นสีแลัวไปรอการดรวจสอบ

รวมท้ังทมด 28 1,210 1,025
CDอ อ



แผนผังการผลิตที่เสนอปรับปรุงใหม่
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