
การเพิ่มผลิตภาพในโรงงานผลิตอุปกรณเชื่อมตอสัญญาณ

นายกนก  โสภโณวงศ

วิทยานิพนธนี้เปนสวนหนึ่งของการศึกษาตามหลักสูตรปริญญาวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต
สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ       สหสาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ

คณะวิศวกรรมศาสตร   จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย
ปการศึกษา  2545

ISBN  974-17-1936-1
ลิขสิทธิ์ของจุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย



ข

PRODUCTION IMPROVEMENT OF A CONNECTOR FACTORY

Mr.Kanok  Sophanowong

A Thesis Submitted in Partial Fulfillment of the Requirements
for the Degree of Master of Engineering in Industrial Engineering

Department of Industrial Engineering
Faculty of Engineering

Chulalongkorn University
Academic Year 2002
ISBN 974-17-1936-1



ค

หัวขอวิทยานิพนธ การเพิ่มผลิตภาพในโรงงานผลิตอุปกรณเชื่อมตอสัญญาณ
โดย นายกนก โสภโณวงศ
สาขาวิชา วิศวกรรมอุตสาหการ
อาจารยที่ปรึกษา ผูชวยศาสตราจารย ดร. จิตรา รูกิจการพานิช

คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย อนุมัติใหนับวิทยานิพนธฉบับนี้
เปน สวนหนึ่งของการศึกษาตามหลักสูตรปริญญามหาบัณฑิต

………………………………………….. คณบดีคณะวิศวกรรมศาสตร
(ศาสตราจารย ดร. สมศักดิ์ ปญญาแกว)

คณะกรรมการสอบวิทยานิพนธ

……………………………………………….… ประธานกรรมการ
( รองศาสตราจารย ดร. วันชัย ริจิรวนิช )

………………………………………………….. อาจารยที่ปรึกษา
( ผูชวยศาสตราจารย ดร. จิตรา รูกิจการพานิช )

…………………………………………………... กรรมการ
( ผูชวยศาสตราจารย สุทัศน รัตนเกื้อกังวาน )

……………………………………………….…...กรรมการ
( ผูชวยศาสตราจารย ดร. สมชาย พัวจินดาเนตร )



ง

กนก  โสภโณวงศ  :  การเพิ่มผลิตภาพในโรงงานผลิตอุปกรณเชื่อมตอสัญญาณ
( PRODUCTIVITY IMPROVEMENT OF A CONNECTOR FACTORY )
อาจารยที่ปรึกษา  :  ผูชวยศาสตราจารย ดร. จิตรา รูกิจการพานิช  ,180 หนา ,
ISBN 974-17-1936-1

งานวิจัยฉบับนี้มีจุดมุงหมายเพื่อเพิ่มผลิตภาพของการผลิตอุปกรณเชื่อมตอสัญญาณ 
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          The objective of this research is to increase the productivity of connector by 
focusing the studying and improve process of stamping process mainly, due to its main 
factor which will be effect to the connector’s productivity. Due to the low efficiency of 
stamping machine which is equal to 53.1% and the delivery non achievement is 10% only. 
These make us lost confidence to receive customer orders. Then the objective of studying is 
to increase productivity of stamping process by providing the appropriate resources for the 
process to increase the delivery achievement finally.

           From case studying, it can be concluded that there are 3 problems of stamping 
process which are unbalanced work in each section, loss problem in production process 
and coordination problem, production planning and control. From problem analysis, the 
work plan has been revised and improved with the process improving, job 
teaching/coaching, and job balancing.

          After improving machine efficiency to be increased to be 68% because of die 
repairing process loss reduce from 14.4% to be 11.7% , Inspection loss reduce from 10% to 
be 7.5% , setup loss reduce from 7.4% to be 5.7% , spec adjusting loss reduce from 6.3% 
to be 5.6% , packing changing reduce from 3.9% to be 2.1% and other waiting reduce from 
2.5% to be 0.4%. So delivery non achievement reduced to be 0%
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บทที่  1

บทนํา

1.1  ท่ีมาของปญหา
การศึกษาของวิทยานิพนธฉบับนี้ เปนการปรับปรุงผลิตภาพของ ในการศึกษาและปรับปรุง

จะวัดผลิตภาพโดยรวมของโรงงาน โดยมุงเนนปรับปรุงกระบวนการขึ้นรูปโลหะเปนหลัก
จากสภาพการแขงขันในปจจุบันนั้น ทุกโรงงานจะตองพยายามลดคาใชจาย และสงสินคา

ใหตรงตามกําหนดเวลาเปนสําคัญ ซ่ึงในการศึกษานี้ไดสนใจโรงงานผลิตอุปกรณเชื่อมตอสัญญาณ
รายใหญแหงหนึ่งของประเทศไทย ซ่ึงมีจํานวนพนักงานประมาณ 1,400 ถึง 1,800 คน  รายไดโดย
เฉลี่ยของโรงงานประมาณ 2,000 ถึง 2,500 ลานบาทตอป  โรงงานมรีะบบกระบวนการผลิตแบบสั่ง
ทํา ( Job Order )  จากปริมาณการสั่งซื้อสินคาประเภทอุปกรณเชื่อมตอสัญญาณ ที่จะแปรผันตาม
สินคาทางดานคอมพิวเตอรและโทรศัพทนั้น ทําใหปริมาณการสั่งสินคาของลูกคาไมแนนอนมี
ลักษณะเพิ่มขึ้นอยางไมแนนอนโดยจะแสดงตามรูปที่ 1.1

รูปที่ 1.1 ปริมาณการสั่งอุปกรณเชื่อมตอสัญญาณของโรงงานตัวอยาง

จากรูปที่ 1.1 อธิบายความไมแนนอนของการสั่งอุปกรณเชื่อมตอสัญญาณของลูกคา ซ่ึง
สงผลใหอัตราการผลิตเพิ่มสูงขึ้นอยางไมแนนอน การเพิ่มผลิตภาพของกระบวนการผลิตของ
โรงงานตัวอยางนี้จึงเปนสิ่งที่สําคัญเปนอยางยิ่งเพื่อรองรับความตองการของลูกคา และอนาคตของ
โรงงาน

0

5,000,000

10,000,000

15,000,000

20,000,000
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สค.44 กย.44 ตค.44 พย.44 ธค.44 มค.45 กพ.45 มีค.45 เมย.45 พค.45 มิย.45 กค.45
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 กระบวนการผลิตอุปกรณเชื่อมตอสัญญาณของโรงงานตัวอยางมีขั้นตอนดังรูปที่ 1.2 โดย
ขั้นตอนในการรับและวางแผนการผลิตจะพิจารณารับคําส่ังการผลิตตามกระบวนการสุดทาย คือ
กระบวนการประกอบ โดยผานโปรแกรม MFG-PRO ถากระบวนการกอนหนาคือ กระบวนการขึ้น
รูปโลหะ กระบวนการชุบโลหะ และกระบวนการฉีดพลาสติก มีความสามารถที่จะผลิตไดก็จะรับ
การผลิต และวางแผนการผลิตที่ 80% ของความสามารถในการผลิตในแตละกระบวนการ

รูปที่ 1.2 กระบวนการผลิตอุปกรณเชื่อมตอสัญญาณ

รูปที่ 1.3 แสดงสวนประกอบของตัวอยางผลิตภัณฑ MCH-DNS5A-A

รูปที่ 1.3 อธิบายสวนประกอบของตางๆ ผลิตภัณฑ MCH-DNS5A-A และความสามารถ
ของการผลิต ซ่ึงจากโครงสรางสวนประกอบของผลิตภัณฑ ฝายวางแผนจะวางแผนตามโครงสราง

MCH-DNS5A-A (94103509)

MCH-DNSA-200
(21010895)

MCD-P51AA-100
(23030813)

MCH-DS2A-100
(23030812)

MCH-DS1A-550
(23630014

MCH-DS2A-580
(23630017)

MCD-P01AA-100
(22030325)

MCD-DS0A-100
(22030468)

MCD-DS0A-550
(22630014)

MCD-DS0A-580
(22630013)

C5121/2 H 22*0.20
(12040099)

C5120 H 22*0.20
(12040097)

C51201/2 H 20*0.25
(12040108)

C5120 H 25.00*0.50
(12030048)

MCD-P51AA-
100 (23030813)

(1, 7,560 ชิ้น/กะ)

(1, 300,000ชิ้น/กะ)

(1, 300,000ช้ิน/กะ)(1, 300,000ช้ิน/กะ)(25, 210,000ช้ิน/กะ) (2, 270,000ช้ิน/กะ)

(25, 4,000,000ชิ้น/กะ) (25, 4,000,000ชิ้น/กะ) (25, 3,500,000ชิ้น/กะ) (25, 3,500,000ชิ้น/กะ)
Pressing Pressing Pressing Pressing

PlatingPlatingPlatingPlatingMolding

Material Material Material Material Material

Connector

Molding

Warehouse Pressing Assembly

Warehouse

Plating QA
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นี้ ซ่ึงในแตละกระบวนการนั้นคิดความสามารถในการผลิตที่ 80% โดยจะวางแผนเผื่อลวงหนา
ระหวางแตละกระบวนการ 2 วันแตสําหรับกระบวนการขึ้นรูปโลหะจะเผื่อลวงหนา 4 วัน สาเหตุ
เพราะกระบวนการขึ้นรูปโลหะไมผลิตและสงของไดทันเวลา เนื่องจากมีประสิทธิภาพของ
กระบวนการผลิตต่ํา ฝายวางแผนตองปรับแผนการผลิตบอยครั้ง และไมสามารถรับงานจากลูกคา
ได

ดังนั้นงานวิจัยฉบับนี้จึงมุงปรังปรุงประสิทธภิาพของการผลิตในแผนกขึ้นรูปโลหะ
( Pressing Department ) เปนหลัก สวนในงานของ แผนกฉีดพลาสติก และแผนกประกอบ โรงงาน
ตัวอยางมีการวาจางบริษัทในเครือ เมื่อมีปริมาณการผลิตที่มากๆ ทําใหไมสงผลกระทบ ประกอบ
กับงานในสวนงานอื่นมีประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตที่สูงกวา

จากผลกระทบสามารถสรุปปญหาของแผนกขึ้นรูปโลหะที่ทําใหประสิทธิภาพต่ําไดเปน
ขอๆไดดังนี้

ปญหาการที่ฝายขึ้นรูปโลหะ ไมสามารถสงของใหแผนกถัดไปไดทันตามกําหนดที่ฝายวาง
แผนวางไว จากกระบวนการในการผลิตอุปกรณเชื่อมตอสัญญาณ กระบวนการขึ้นรูปโลหะเปน
กระบวนการแรกในการผลิต ดังนั้นการที่ฝายขึ้นรูปโลหะผลิตไมสามารถสงไดทันตามกําหนด ก็จะ
ทําใหแผนชุบ ( Plating ) และแผนกประกอบ ( Assembly ) ตองมีการเปลี่ยนแผนการผลิตตลอด
เวลา และเกิดการรอคอยขึ้น รวมทั้งกอใหเกิดงานระหวางผลิตมากขึ้นตามไปดวย สงผลกระทบตอ
ความไมมั่นใจในการรับงานใหม หรือรับงานเพิ่มของโรงงาน ทําใหมีการตองเผ่ือเวลาใหสําหรับ
กระบวนการผลิตมากขึ้น

จากขอมูลผลการทํางานประจําเดือนของแผนกขึ้นรูปโลหะ ( Pressing KPI Dept ) ตั้งแต
เดือน กรกฎาคม 2544 ถึงเดือน มิถุนายน 2545 ดังแสดงในรูปที่ 1.4 จะพบวามีเปอรเซ็นตการสง
มอบตรงเวลา ( Delivery Achievement ) เฉลี่ยเพียง 34% เทานั้น โดยเปอรเซ็นตการสงมอบ คิดจาก
อัตราสวนระหวางจํานวนล็อทที่สงทันตามเวลา กับจํานวนล็อทที่วางแผนทั้งหมด โดยการสงมอบ
ทันเวลานั้น หมายถึง ตองสงงานทั้งหมดในล็อทนั้นเขาคงคลังของแผนก ไมเกินวนัที่กําหนดใน
แผนการผลิต และสามารถผลิตเร็วกวาแผนไดไมเกิน 2 วัน การกําหนดการสงมอบแบบนี้เนื่องจาก
แผนกวางแผนทําการวางแผนการผลิตใหแผนกขึ้นรูปโลหะทุกวัน โดยท่ีแผนการผลิตนี้จะแสดง
แผนลวงหนา 3 วัน ทั้งนี้แผนการผลิตมีการคํานึงถึงสภาพความเปนจริงของกําลังการผลิตของ
โรงงาน
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รูปที่ 1.4 เปอรเซ็นตการสงมอบที่ทันเวลาของแผนกขึ้นรูปโลหะ

เมื่อพิจารณาถึงประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตในแผนกขึ้นรูปโลหะตามรูปที่ 1.5 ซ่ึง
เปนขอมูลที่ไดจากผลการทํางานประจําเดือน มกราคม 2545 ถึงเดือน มิถุนายน 2545 จะแสดงให
เห็นวาเปอรเซ็นตการทํางานของเครื่องจักรเฉลี่ยเพียง 53.1% เทานั้น เปอรเซ็นตการทํางานของ
เครื่องจักรคิดจาก อัตราสวนระหวางเวลาที่เครื่องจักรทํางานกับเวลาการทํางานทั้งหมด ( เวลา
ทํางานทั้งหมดนี้จะไมที่ไมสามารถควบคุมได ซ่ึงในที่นี้คือ  เวลาทดสอบ  เวลาไฟดับ และเวลาที่ไม
มีแผนการผลิต )

รูปที่ 1.5 เปอรเซ็นตการทํางานของเครื่องจักรในฝายขึ้นรูปโลหะ

จากขอมูลฝายบัญชี เราจะไดคา Fee Rate ของแผนกขึ้นรูปโลหะ คือ คาใชจายแรงงานเทา
กับ 191 บาทตอช่ัวโมง คาเสื่อมแมพิมพเทากับ 523 บาทตอช่ัวโมง และคาเสื่อมเครื่องจักร อาคาร 
และอ่ืนๆ เทากับ 500 บาทตอช่ัวโมง รวมแลวเทากับ 1,214 บาทตอช่ัวโมง เพราะฉะนั้นถาเครื่อง
จักรไมสามารถผลิตงานออกเปนตัวงานไดก็จะเสียคาใชจายเทากับ 1,214 บาทตอช่ัวโมง ซ่ึงจาก

เปอรเซ็นตการทํางานของเครื่องจักรที่แผนกขึ้นรูปโลหะ

53.3% 49.7% 53.6% 55.4% 52.7% 52.5% 52.9% 54.5% 54.1% 53.8% 53.6% 51.4%

0.0%
10.0%
20.0%
30.0%
40.0%
50.0%
60.0%
70.0%
80.0%
90.0%

100.0%

Jul'01 Aug'01 Sep'01 Oct'01 Nov'01 Dec'01 Jan'02 Feb'02 Mar'02 Apr'02 May'02 Jun'02

เปอรเซ็นตการสงมอบทันเวลาของแผนกข้ึนรูปโลหะ
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เปอรเซ็นตการทํางานของเครื่องจักรเฉลี่ยเทากับ 53.1% นั้นหมายความวาในการทํางานหนึ่งวันคือ 
24 ชั่วโมงเวลาที่เครื่องจักรไมทํางานคือ 46.9% คิดเปน 11.26 ช่ัวโมงตอวัน คิดเปนคาใชจายที่เสีย
ไปเทากับ 13,532,937  บาทตอเดือน

จากขอมูลดังกลาวนี้ เราไดเขานําขอมูลที่ไดจากใบบันทึกการทํางานของเครื่องจักร ในชวง
เวลาดังกลาวคือตั้งแตเดือน กรกฎาคม 2544 ถึงเดือน มิถุนายน 2545 พบวาเวลาที่ทําใหเครื่องจักร
ภายในแผนกขึ้นรูปโลหะไมสามารถทําการผลิตไดนั้นมีสาเหตุมาจากกระบวนการตางๆ ซ่ึงแสดง
ไดตามตารางที่ 1.1 และรูปที่ 1.6

ตารางที่ 1.1 เปอรเซ็นตความสูญเสียของกระบวนการที่เกิดขึ้นกับเครื่องจักรในฝายขึ้นรูปโลหะ

รูปที่ 1.6 กระบวนการผลิตของแผนกขึ้นรูปโลหะ

Items/Month Jul'01 Aug'01 Sep'01 Oct'01 Nov'01 Dec'01 Jan'02 Feb'02 Mar'02 Apr'02 May'02 Jun'02 Avr.

Die maintenance (M) 12.5% 15.1% 13.4% 12.8% 13.6% 13.2% 15.4% 16.0% 15.0% 14.1% 15.8% 16.2% 14.4%

Inspection (H) 9.3% 10.8% 11.7% 9.7% 9.9% 10.1% 10.7% 9.4% 8.9% 10.2% 9.1% 9.8% 10.0%

Set up (S) 8.5% 7.3% 7.7% 6.9% 8.1% 8.3% 7.0% 7.2% 6.3% 7.1% 6.8% 7.6% 7.4%

Adjust spec (D) 6.2% 7.3% 5.8% 6.4% 7.2% 6.8% 5.2% 5.5% 6.5% 6.1% 5.7% 6.3% 6.3%

Change mat & packing (G) 3.8% 4.6% 3.2% 4.1% 3.9% 4.2% 4.3% 3.2% 4.0% 3.7% 3.7% 3.9% 3.9%

No man , No packing (T) 3.4% 2.7% 1.9% 2.0% 2.3% 2.7% 2.4% 1.8% 2.2% 2.9% 2.4% 2.7% 2.5%

Wait decision (L) 2.0% 1.8% 2.0% 1.7% 1.8% 1.3% 1.4% 1.0% 2.0% 1.2% 1.9% 1.3% 1.6%

M/C maintenance (E) 1.0% 0.7% 0.7% 1.0% 0.5% 0.9% 0.7% 1.4% 1.0% 0.9% 1.0% 0.8% 0.9%

Loss Time 46.7% 50.3% 46.4% 44.6% 47.3% 47.5% 47.1% 45.5% 45.9% 46.2% 46.4% 48.6% 46.9%

ok

ng
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การปรับสเปคการตรวจ
สอบคุณภาพ
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การติดต้ัง
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การผลิต
(Stamping)

การบรรจุ

การซอม
บํารุงเครื่อง
จักร

การซอม
บํารุงแมพิมพ

การสงงาน
เขาคงคลัง

แผนกถัดไป
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จากปญหาประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตในฝายขึ้นรูปโลหะ ประกอบกับโรงงานตัว
อยางมีมีระบบการผลิตแบบสั่งทํา ไมมีการทําเปนสินคาคงคลังไวขาย การเปลี่ยนรูปแบบของผลิต
ภัณฑมีมากในระยะเวลาไมนาน ทําใหการสั่งผลิตจะทําเมื่อมีการสั่งจากลูกคาเทานั้น ดังนั้นการ
เปล่ียนรุนของการผลิตตอวันจึงมีมาก และตองแขงกับเวลาที่ส้ัน ทําใหมูลคาและปริมาณของสินคา
คงคลังของตัวเชื่อมตอสัญญาณ ( Contact ) ซ่ึงเปนผลิตภัณฑสุดทายของกระบวนการขึ้นรูปโลหะ
นั้นมีปริมาณสูง ซ่ึงอธิบายไดตามรูปที่ 1.7

3,704,489

65,662,228
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รูปที่ 1.7 ปริมาณของคงคลังของโรงงานตัวอยาง

จากรูปที่ 1.7 แสดงใหเห็นถึงปริมาณของสินคาระหวางทําในรูปของ Contact มีมูลคามาก
สูงถึง 35,541,062 บาท ซ่ึงเปนผลมาจากการเผื่อเวลาการผลิตใหกับสวนขึ้นรูปโลหะ

จากปญหาของความไมแนนอนที่มีลักษณะขึ้นๆลงๆ ของการสั่งของลูกคา และระยะเวลา
ความตองการสินคาที่ส้ันเนื่องจากตองแขงขันกับบริษัทอื่น ประกอบกับประสิทธิภาพของกระบวน
การขึ้นรูปโลหะเพียง 53% สงผลใหฝายขึ้นรูปโลหะตองมีการปรับเปลี่ยนผลิตภัณฑเพื่อตอบสนอง
ความตองการของกระบวนการถัดไปมาก
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       รูปที่ 1.8 จํานวนชนิดของผลิตภัณฑที่ตองผลิตในแตละเดือนของฝายขึ้นรูปโลหะ

จากรูปที่ 1.8 อธิบายจํานวนประเภทของผลิตภัณฑที่ตองผลิตในแตละเดือนของฝายขึ้นรูป
โลหะซึ่งมีแนวโนมของชนิดผลิตภัณฑมากขึ้นเรื่อยๆ ซ่ึงเปนปญหาทําให บางชวงเวลามีปริมาณ
พนักงานไมสมดุลในแตละสวนงาน เกิดความไมพรอมในกระบวนการผลิต มีความไมเทากันของ
งานที่รับผิดชอบ และทําใหพนักงานที่ทํางานหนักเกิดความไมอยากทํา ซ่ึงจะนําไปสูปญหาทาง
ดานจิตใจได

เดือน Jun-01 Jul-01 Aug-01 Sep-01 Oct-01 Nov-01 Dec-01 Jan-02 Feb-02 Mar-02 Apr-02
จํานวนผลิตภัณฑ 141 173 135 151 175 177 169 167 169 204 213
แผนการผลิต (%) 79.41% 84.72% 61.62% 65.18% 91.25% 83.03% 91.31% 89.20% 86.24% 95.67% 95.42%
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รูปที่ 1.9 ผลการทํางานของฝายขึ้นรูปโลหะ

รูปที่ 1.9 แสดงผลการทํางานของฝายขึ้นรูปโลหะระหวางเดือนมกราคม พ.ศ.2545 ถึงเดือน
มิถุนายน พ.ศ.2545 ซ่ึงจะพบวาตัววัด 2 ตัวซ่ึงเปนปญหามากที่สุดกับฝายข้ึนรูปโลหะคือ เปอรเซ็นต
การทํางานของเครื่องจักร ( Machine Operating ) และเปอรเซ็นตการสงมอบทันเวลา ( Delivery 
Achievement ) ซ่ึงเปนปญหาตามที่ไดอธิบายไวในขางตนแลว
1.2  วัตถุประสงคของการศึกษา

วิทยานิพนธฉบับนี้มีวัตถุประสงคเพื่อปรับปรุงผลิตภาพของโรงงานผลิตอุปกรณเชื่อมตอ
สัญญาณโดยมุงเนนปรับปรุงกระบวนการทํางานของแผนกขึ้นรูปโลหะเปนหลัก โดยมีเปาหมาย
ดังนี้

1. เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิตของแผนกขึ้นรูปโลหะใหมีความยืดหยุน
2. เพื่อเพิ่มความสามารถในการสงมอบของ ไปยังแผนกถัดไปใหตรงตามกําหนดที่วาง

แผนไวจากฝายวางแผน
3. จัดทําขอมูลแสดงปริมาณทรัพยากรที่ใชในการผลิตท่ีเหมาะสม เทียบกับปริมาณการ

ผลิตในระดับตางๆ ของแผนกขึ้นรูปโลหะ เพื่อสามารถใชเปนแนวทางในเตรียมความ
พรอมสําหรับการผลิตในอนาคต

Pressing Department KPI

KPI 2002 TAGET(เปาหมาย) Result Result Result Q 4 (2001 ) Result Q 1 (2002 )

PERFORMANCE INDICATORS Target Q1 Q2 Q3 Q4 Q 2 Q 3 1/02 2/02 3/02 4/02 5/02 6/02

1 .QUALITY (คณุภาพ )

  1 .1 Customer Complaint 10 PPM 10 PPM 10 PPM 10 PPM 10 PPM 0 0 0 0 0 0 0 0
  1 .2 Next Process Claim NCP 1.8% (5) 1.7% (5) 5 5 5 9 8 3 4 4 8 7 10
  1 .3 In Process Claim NCP 2.57% (8) 2.57% (8) 8 8 8 11 10 3 5 4 8 10 5
  1 .4 Inprocess Defect (PPM) 200 PPM 275 225 150 150 184 200 240 173 121 356 60 58

2 .COST (ลดตนทนุ )

  2 .1 Productivity up

.1.1M/C (%) 77 % 74% 76% 78% 80% 55.2% 53.4% 52.9% 54.5% 54.1% 53.8% 53.6% 51.4%

.1.2Reduce . Loss(%) 13 .5% 13.5% 13.5% 13.5% 13.5% 27.4% 29.1% 24.3% 27.3% 30.5% 25.8% 27.4% 29.1%

.1.3Avr 800SP 800 SPM 650 700 750 800 632 638 677 685 689 680 685 690

  2 .2 Loss amount / output N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A

  2.3 Material Usage Ratio <100 % <100% <100% <100% <100% 102.0% 103.8% 102.9% 105.6% 105.6% 105.6% 103.5% 103.5%

3 .DELIVERY (การสงมอบ )

  3 .1 Customer Delivery Achievement 99 % 99% 99% 99% 99% 34.6% 40.9% 35.9% 39.2% 34.1% 21.2% 32.2% 37.9%
count by MFG-PRO

4 .OTHER (อืน่ๆ )

  4 .1 SGA Presentation 2 groups/SPU N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 2
  4 .2 Suggestion 70 % /quarter 70% 70% 70% 70% N/A N/A N/A N/A 74% N/A N/A 108%
  4 .3 Accident ->Loss Time Case Zero Zero Zero Zero Zero 0 0 0 0 0 0 0 0
                         Hospital Case Zero Zero Zero Zero Zero 0 0 0 0 0 0 0 0
                         First Aid Case 3              Total 3 cases 0 0 0 0 0 0 0 0

2 groups 2 groups
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1.3  ขอบเขต
1. ปรับปรุงสวนของแผนกขึ้นรูปโลหะเฉพาะเครื่องจักร Stamping High Speed  เทานั้น

เนื่องจากมีปริมาณการผลิตเปน 98% ของผลิตภัณฑทั้งหมดในแผนกขึ้นรูปโลหะ
2. ศึกษาและวิเคราะหถึงผลกระทบกับแผนกชุบ แผนกฉีดพลาสติก และแผนกประกอบ 

ถาแผนกขึ้นรูปโลหะมีประสิทธิภาพของการผลิตเพิ่มขึ้น

1.4 ขั้นตอนการดําเนินงาน
1. สํารวจสภาพปจจุบัน ปญหาจากการสังเกต สอบถาม และขอมูลผลการทํางานของ

แผนกโดยรวม
2. ศึกษาขั้นตอนรายละเอียดของกระบวนการทํางานตางๆ เพื่อใชในการหาสาเหตุ เพื่อใช

เปนขอมูลในการหาแนวทางปรับปรุง
3. วิเคราะหกระบวนการทํางาน เพื่อใชในการปรับปรุง
4. ทดลองทํางานตามวิธีการใหม
5. ปรับเปลี่ยน แกไขใหเหมาะสม
6. เปรียบเทียบผลกอนและหลังการปรับปรุง
7. สรุปผลการปรับปรุง รวมถึงสรุปปญหาระหวางการปรับปรุง
8. สรุปขอเสนอแนะของการดําเนินงาน
9. จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ

1.5 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ
1. มีกระบวนการผลิตที่มีประสิทธิภาพภายในแผนกขึ้นรูปโลหะ
2. มีโครงสรางของแผนกในสวนงานผลิต และมีการระบุหนาที่ ความรับผิดชอบที่

ชัดเจน
3. ผลิตผลของบริษัทมากขึ้น



บทที่  2

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ

2.1 ทฤษฎี
2.1.1 ความหมายของผลิตภาพ
จากหนังสือการศึกษาการทํางาน ของ วันชัย ริจิรวนิช ปพ.ศ.2543 ไดอธิบายถึงแนวทางใน

การจัดการทางการผลิต ซ่ึงจะนําไปสูการปรับปรุงกระบวนการผลิตนั้น ตองมีหนวยวัดผลการ
ดําเนินงานที่ดี ไมใชรูเพียงผลกําไรสุดทาย โดยมองผลผลิตเพียงอยางเดียวแตตองมองดวยวาผล
ผลิตเหลานั้นเกิดขึ้นดวยการใชทรัพยากรอะไรบาง และจํานวนเทาใด  ซ่ึงดัชนีที่เหมาะสมคือดัชนี
ผลิตภาพ หรือ ผลิตภาพนั้นเอง

การวัดประสิทธิภาพหรือความสามารถในการดําเนินงานในทางอุตสาหกรรม จะวัดโดย
หนวยที่เรียกวา ประสิทธิภาพ (Efficiency) ประสิทธิผล (Effectiveness) และผลิตภาพ
(Productivity)
ประสิทธิภาพ (Efficiency) คือ อัตราสวนระหวางงานที่เกิดขึ้นมากับงานที่ปอนเขาไป โดยท้ังสอง
ตัวนี้จะอยูในรูปของหนวยเดียวกัน ซ่ึงคาที่ออกมาจะตองต่ํากวา 100% เสมอ โดยในทางปฏิบัติ เรา
จะตองใหประสิทธิภาพมีคาใกล 100% มากที่สุด
ประสิทธิผล (Effectiveness) คือ เปอรเซน็ตของการบรรลุเปาหมาย โดยเทียบกับเปาหมายที่เรา
กําหนดขึ้น เพราะฉะนั้นบางครั้ง เรามีประสิทธิผลดี แตก็อาจมีประสิทธิภาพที่ต่ําก็ได
ผลิตภาพ (Productivity) คือ ดัชนีแสดงความสัมพันธระหวางผลผลิตตอทรัพยากรที่ใชในการกอ
ใหเกิดผลผลิต ซ่ึงคาของผลผลิตและทรัพยากรจะใชหนวยคนละหนวยกัน ซ่ึงคาที่ไมออกมาเปน
เปอรเซ็นต

ผลิตภาพสามารถแบงออกไดเปน 3 ประเภทคือ ผลิตภาพเฉพาะสวน ผลิตภาพองค
ประกอบรวม และผลิตภาพรวม

1. ผลิตภาพเฉพาะสวน ( Partial Productivity ) คืออัตราสวนของผลผลิตตอทรัพยากรที่
ใชในแตละชนิด เชน ผลิตภาพแรงงาน ผลิตภาพวัตถุดิบ ผลิตภาพพลังงาน เปนตน

2. ผลิตภาพองคประกอบรวม ( Toatl Factor Productivity ) คืออัตราสวนผลผลิตสุทธิตอ
ผลรวมของทรัพยากรดานเงินลงทุนและแรงงาน ผลผลิตสุทธิอธิบายไดจากผลผลิต
รวมลบดวยคาวัสดุและคาบริการที่ตองซื้อ

3. ผลิตภาพรวม ( Total Productivity ) คืออัตราสวนของผลผลิตตอทรัพยากรที่ใชทั้งสิ้น
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การเพิ่มผลผลิตในอุตสาหกรรมนั้น มีอยู 5 แนวทาง ดังนี้ คือ
1) ผลผลิตเพิ่ม ทรัพยากรที่ใชเทาเดิม
2) ผลผลิตเพิ่มขณะที่ใชทรัพยากรลดลง
3) ผลผลิตเพิ่มขณะที่ใชทรัพยากรสูงขึ้นในอัตราที่ต่ํากวา
4) ผลผลิตคงที่ขณะที่ใชทรัพยากรลดลง
5) ผลผลิตเพิ่มขณะที่ใชทรัพยากรลดลงในอัตราที่สูงกวา

สาเหตุที่ทําใหผลิตภาพต่ํานั้นมีดวยกันหลายสาเหตุ จากหนังสือการศึกษาความเคลื่อนไหว
และเวลา ของรัชตวรรณ กาญจนปญญาคมและ เนื้อโสม ตงิสัญชลี ไดอธิบายไวดังนี้

1. คน
- ขาดความชํานาญ
- ขาดความสามรถ
- ขาดการศึกษา
- ขาดการใหคําแนะนําที่ดี

2. ส่ิงแวดลอมในการทํางาน
- แสงสวางไมดี
- อุณหภูมิไมเหมาะสม
- ความปลอดภัยในการทํางานไมดี
- ไมมีความสัมพันธในหมูคนรวมงาน

3. สาเหตุทางเทคนิคและการวางแผน
- การวางแผนการผลิตไมดี
- เครื่องจักรอยูในสภาพไมดี
- กระบวนการผลิตไมถูกตอง
- ไมมีมาตรฐานการทํางาน
- การจัดวางผังโรงงานไมดี

4. ส่ิงกระตุนและองคประกอบอื่น
- ลักษณะโครงสรางองคกรไมดี
- หัวหนางานไมดี
- ผลตอบแทนและสวัสดิการไมจูงใจ
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2.1.2 หลักการในการเพิ่มผลผลิตในอุตสาหกรรม
ZERO EFFECT
เปนหลักพื้นฐานของผูบริหารการผลิตที่ใชกันมากในอุตสาหกรรม หลักการของมันไม

ตองการใหเกิดหรือมี 4 ตัวนี้ คือ ZERO Defect (ของเสียเปนศูนย) ZERO Delay (รอเปนศูนย)
ZERO Inventory (พัสดุคงคลังเปนศูนย) ZERO Accident (อุบัติเหตุเปนศูนย)

หลักของ 3T
เปนหลักการที่แบงเวลาออกเปน 3 แบบ คือ
1) เวลาที่ใชจริง เปนเวลาในการผลิตจริงๆ ปราศจากความสูญเสียเลย
2) เวลาที่เปนเวลาสวนเกิน คือ เวลาที่ใชไปกับการทํางาน แตไมเกิดผลงาน ซ่ึงเกิดจาก

ความบกพรองของการทํางานหรือระบบงาน ซ่ึงเปนเวลาที่จําเปนตองเกิดขึ้นทั่วๆ ไป
อยูแลว แตเราตองทําใหเวลาสวนเกินนี้มีนอยที่สุด

3) เวลาไรประสิทธิภาพ คือ เวลาที่ไมไดทําอะไร ซ่ึงเกิดจากสาเหตุความบกพรองของฝาย
จัดการและความบกพรองของฝายแรงงาน

หลักการ 3T นี้จะคนหาแบงแยกงานตางๆ และจัดการกับงานที่เปนงานสวนเกินและงานที่ไร
ประสิทธิภาพ

หลัก 5R
5R ในที่นี้ คือ
Right Man แปลวา เลือกใชคนใหถูก
Right Job แปลวา เลือกงานใหเหมาะกับคน
Right Tool แปลวา เลือกเครื่องมือที่เหมาะสมกับงานและคน
Right Time แปลวา เลือกโอกาสหรือเวลาที่เหมาะสม
Right Place แปลวา เลือกสถานที่ที่เหมาะสม
หลักการนี้เหมาะกับผูบริหารที่จะตัดสินใจ จัดคนเขาทํางาน ปรับงานเขากับคน ปรับ

เปล่ียนหนวยงาน และวิเคราะหหาเครื่องมือที่เหมาะสมกับงาน เปนตน

หลักการกําหนดหาความสูญเสียจากองคประกอบของทรัพยากรทางการผลิต
เปนหลักการที่เราจะใชในการพิจารณาทรัพยากรตางๆ ที่ใชในการผลิตวา ทรัพยากรไหน

มาผลตอการผลิตอยางไร มีความสูญเสียในรูปแบบใด ทรัพยากรที่เราตองพิจารณา คือ 4M + 2E +
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1I + 1S ซ่ึงก็คือ แรงงาน (Man) วัสดุ (Material) เครื่องจักร (Machine) เงินทุน (Money) พลังงาน
(Energy) ส่ิงแวดลอม (Environment) ขอมูล (Information) พื้นที่ (Space)

แนวทางและเทคนิคในการเพิ่มผลผลิตใหกับอุตสาหกรรมนั้น สามารถที่จะทําไดในหลาย
ดาน ไมวาจะเปนการเพิ่มผลผลิตในดานพนักงาน การเพิ่มผลผลิตในดานเครื่องจักร อุปกรณตางๆ
การเพิ่มผลผลิตในดานวัสดุ เปนตน ซ่ึงทั้งหมดนี้จะมีเทคนิคที่เราสามารถใชในการเพิ่มผลผลิต คือ

การเพิ่มผลิตภาพดานแรงงาน (Labor Productivity)
เปนเทคนิคที่เกี่ยวของกับการวิเคราะหและออกแบบกระบวนการทํางาน ซ่ึงคอนขาง

สัมพันธกันกับการเพิ่มผลิตภาพแรงงานโดยตรง โดยจะพิจารณาทรัพยากรทางการผลิต เชน วัสดุ
แรงงาน เครื่องจักร พลังงาน สภาพแวดลอม สถานที่ทํางาน และขอมูลการตัดสินใจ โดยเทคนิค
เหลานี้จะชวยทําใหเกิดการลดลงของทรัพยากรทางการผลิตโดยผลผลิตอาจจะเพิ่มขึ้นหรือคงที่

เทคนิคที่ใชในการทําใหเกิดการเพิ่มผลผลิตในดานงาน มีดังนี้
1.1) การศึกษาวิธีการทํางาน (Method Study)

เปนเทคนิคในการศึกษาการทาํงาน โดยจะมุงพัฒนาวิธีการทํางานที่ดีกวา
โดยใชหลักการปรับปรุงงาน ซ่ึงจะตัดทอนงานที่ไมจําเปน งานที่ซํ้าซอน และงานที่
ทําแลวไมเกิดมูลคาออกไป

1.2) การยศาสตร (Eryonomics)
เทคนิคที่เกี่ยวของกับกิจกรรมในการออกแบบอุปกรณที่เหมาะสมกับ

สมรรถนะและสภาพแวดลอมทางกายภาพของคน ชวยใหคนและเครื่องจักรมี
ความสมดุลกับสวนประกอบของรางกาย ทําใหลดการเมื่อยลา ความเครียดนอยลง
สงผลใหระบบการทํางานมีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้น

1.3) การออกแบบระบบงาน (Job design)
เทคนิคที่ใชในการวิเคราะหรายละเอียดของงาน ความสัมพันธของงานยอย

เชน การรวมงาน การแยกงาน งานยอยทําซ้ํา งานสวนที่ควบคุมได งานสวนที่ควบคุม
ไมได งานเคลื่อนยาย งานที่อยูกับที่ เปนตน โดยเทคนิคนี้จะลดความไมจําเปนของงาน
ยอย และจัดงานใหมีความงายขึ้น

1.4) การวัดผลงาน (Work Measurement)
เปนเทคนิคที่จะใชในการหาเวลาการทํางานที่เปนมาตรฐานในการทํางาน

ของคนงานที่มีระดับการทํางานที่เหมาะสม ในเงื่อนไขสภาพการทํางานที่เหมาะ
สม ชวยในการหาเวลาที่สูญเปลาและสามารถขจัดเวลาที่สูญเปลาได
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1.5) การวางแผนการผลิต (Production Planning)
เปนเทคนิคที่ชวยในการเตรียมการผลิต การจัดทรัพยากรใหสามารถตอบ

สนองความตองการทางการผลิตได ทําใหลดปญหาดานการรอวัสดุ ลดการรอ
เครื่องจักร อุปกรณ ชวยใหสามารถใชทรัพยากรไดอยางคุมคา

การเพิ่มผลิตภาพดานเครื่องจักรและอุปกรณ (Machine Productivity)
จะใชในการลดเวลาที่ตองสูญเสียไปกับการที่เครื่องจักรเสีย ตองหยุดรอการซอม การใช

อุปกรณตางๆ ที่ชํารุด อยูในสภาพไมสมบูรณ ซ่ึงจะทําใหเกิดเวลาที่สูญเสียมาก และทําใหผลิต
ภัณฑออกมาไมไดคุณภาพตามที่ตองการและอาจเลวรายไปถึงผูใชไดรับบาดเจ็บได เพราะฉะนั้น
การปรับปรุงออกแบบอุปกรณ เครื่องมือเครื่องใชตางๆ ใหสามารถชวยในการทํางานไดรวดเร็วยิ่ง
ขึ้น จึงถูกนํามาใชมากในการปรับปรุง และที่สําคัญ ตองรักษาสภาพของเครื่องจักร อุปกรณนั้นให
สามารถพรอมใชงานตลอดเวลาดวย เชน เทคนิคการทํา Preventive Maintenance

การเพิ่มผลิตภาพดานพนักงาน
ในอุตสาหกรรมหลีกเลี่ยงไมพนที่ตองมีคนเขามาเกี่ยวของ จึงจําเปนตองมีการพัฒนาปรับปรุง

ประสิทธิภาพของพนักงานใหมีความสามารถ มีความอยากทํางานดวย โดยเทคนิคที่ใชนั้นก็มีมากมาย
เชน การอบรม (Training) การทํากลุมคุณภาพ (Quality Control Circle) การขยายขอบขายของงาน (Job
Enlargement) เปนตน

การเพิ่มผลิตภาพดานที่ดินและอาคาร
มีหลักการดังนี้ คือ

-   ลดปริมาณพัสดุคงคลังในบริเวณอาคารผลิต
-   ใชหลักการใชประโยชนสวนสูง
-   กําหนดใหพื้นที่ในคลังสินคาเปนที่พักสินคา ไมใชที่เก็บถาวร
-   จัดระเบียบการวางผังคลังสินคาใหสามารถใชประโยชนไดสูงสุด
-   เพิ่มประโยชนการใชสอยของพื้นบริเวณที่ใชทําการผลิต

การเพิ่มผลิตภาพดานเงินลงทุน
มีหลักการดังนี้ คือ

-   หาแหลงเงินกูหลายๆ แหลงและอัตราดอกเบี้ยต่ํา
-   จัดซื้อดวยจํานวนเงินนอยๆ หมุนเวียนบอยครั้ง
-   การซื้อเชื่อและขายสด
-   ซ้ือแลวรีบขาย
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-   มีแผนการใชเงินทั้งระยะสั้นและระยะยาว
-   การจัดการทางบัญชีการเงิน

หลักการที่จะนํามาใชในการประกอบการเพิ่มผลผลิต และสามารถชวยจัดการกับความสูญเสีย
ได หลักการงายๆ นี้ทําใหผูบริหาร พนักงาน สามารถเขาใจไดงาย ทําใหเปนสิ่งที่บางครั้งนําพาไปสูการ
เพิ่มผลผลิตได

การเพิ่มผลิตภาพดานวัตถุดิบ (Material Productivity)

หลักการงายๆในการลดตนทุนดานวัถุดิบมีดังนี้คือ

- พยายามใชของที่มีราคาถูกและไดคุณภาพที่เหมาะสม

- ผลิตตามแผนการผลิตที่ดี

- มีการควบคุมพัสดุคงคลังที่ดี คือ ไมเก็บของไวนานๆและเก็บวัสดุในที่ซ่ึง
ปลอดภัย

2.1.3 การศึกษาการทํางาน (  Work Study )
ในหนังสือการศึกษาการทํางาน ของวันชัย ริจิรวนิช การศึกษาการทํางาน เปนวิชาที่มีการ

พัฒนามาจากการศึกษาการเคลื่อนไหวและการศึกษาเวลา (  Motion And Time Study ) ซ่ึงมีตน
กําเนิดจากปรมาจารยสองทานคือ ทาน Federick W.Taylor และ Frank B.Gilbreth  การศึกษาการ
ทํางานนั้น คือการศึกษาวิธีการทํางาน และการวัดผลงาน ซ่ึงใชในการศึกษากระบวนการทํางานและ
องคประกอบตางๆ เพื่อปรับปรุงการทํางานใหดีขึ้น และใชประโยชนดานการพัฒนามาตรฐานของ
การทํางานและเวลาการทํางาน รวมไปถึงการใชเปนเครื่องมือในการพัฒนาสงเสริมจูงใจบุคลากร
นําไปสูการเพิ่มผลผลิต

ขั้นตอนในการศึกษาการทํางาน
1. การเลือกงาน
2. การบันทึกงาน
3. การวิเคราะหงาน
4. การปรับปรุงงาน
5. การเปรียบเทียบประเมินผลการปรับปรุงงาน
6. การประยุกตใชการศึกษาการทํางาน
7. การรักษาใหคงอยู
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2.2 งานวิจัยท่ีเก่ียวของกับการปรับปรุงผลิตภาพ
กีรติ ตรีสุวรรณ  ไดเสนอวิธีการเพิ่มผลของโดรงงานผลิตคลัตชรถยนต โดยทําการศึกษา

การแกปญหาของการผลิตที่มีลักษณะการทํางานที่ คลายคลึงกันโดยไดทําเวลามาตรฐานของการ
ผลิต เพื่อเปนแนวทางในการทํา เวลามาตรฐานของการผลิต ผลิตภัณฑอ่ืน ๆ ปรับปรุงวิธีการทํางาน
เพื่อลด เวลาไรประสิทธิภาพ ปรับปรุงผังการผลิตการทํางาน ซ่ึงในการปรับปรุงการทํางาน สามารถ
ลดเวลาและคาใชจายของการผลิตลงได เวลาในการผลติของวิธีการเดิมเฉลี่ยคือ 0.25 นาที ตอช้ิน
งาน หลัง จากทําการปรับปรุงสามารถลดเวลาในการผลิตลงเหลือเพียง 0.18 นาที ตอ ชิ้นงาน หรือ
ลดลงรอยละ 28 คาจางแรงงานในการผลิตของวิธีการเดิมเฉลี่ยคือ 4.77 บาท ตอช้ิน งาน หลังจากทํา
การปรับปรุง สามารถลดคาจางแรงงานในการผลิตลงเหลือ เพียง 3.32 บาท ตอช้ินงาน หรือ ลดลง
รอยละ 30.40

เจริญ เจตวิจิตร  ไดศึกษาและจัดทําเวลาและการปฏิบัติงานมาตรฐานของโรงงานผลติ
เครื่องปรับอากาศ โดยในการปรับปรุงไดจัดทําขอมูลมาตรฐานเพื่อใชเปนฐานขอมูลที่สําคัญในการ
วางแผนการผลิต ความตองการพัสดุ และ การกําหนดตนทุนการผลิต การศึกษานี้มุงเนนการจัดทํา
เวลาและการปฏิบัติงานมาตรฐานเฉพาะ กระบวนการตัดอัดเฉือน และ พับ ในแผนกโลหะแผน
โดยใชเทคนิค Maynard Cperation Sequence Technique (MOST) การจัดทําเวลามาตรฐานดวย
เทคนิค MOST ซ่ึงผลจากการศึกษาครั้งนี้ทําใหไดรับผลดังตอไปนี้ ก) ทราบเวลา มาตรฐานของการ
ผลิตชิ้นงานโลหะแผน ข) ทราบชวงเวลานําของการผลิตใน แตละรุน ค) อัตราการผลิตที่แทจริง
สําหรับสถานีงาน ตัด อัดเฉือน และพับ เทากับ 2,050 และ 3,560 และ 2,636 ชิ้นตอกะ ตามลําดับ ง)
ดัชนี การเพิ่มผลผลิตในแผนกโลหะแผนเทากับ 1.77 และ จ) การเพิ่มผลผลิตดาน แรงงานสําหรับ
สถานีงานตัด อัด เฉือน และพับ เทากับ 24.12 และ 11.10 และ 9.23 ชิ้น/คน-ชั่วโมง ตามลําดับ

ทองเหมาะ ผ่ึงผาย  ทําการศึกษาปจจัยที่มีผลโดยตรงตอประสิทธิภาพการผลิตของโดรง
งานผลิตเครื่องปรับอากาศ ซ่ึงไดแก ปญหาดานการจัดการ, ดานการวางผัง โรงงาน, กระบวนการ
ผลิต, พื้นที่ในการเก็บรักษาวัตถุดิบและอุปกรณการ ผลิต, การจัดสมดุลยการผลิต โดยไดเสนอแนว
ทางในการปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ การผลิตโดยปรับปรุงโครงสรางขององคกรใหม, วางผัง
โรงงานที่เปนระบบ, ออกแบบคลังเก็บวัตถุดิบและอุปกรณการผลิต, กําหนดระบบรหัสวัตถุดิบ,
ออกแบบระบบควบคุมการเบิกจายวัตถุดิบและอุปกรณการผลิต, ปรับปรุงสาย การประกอบโดย
การจัดสมดุลยการผลิต ซ่ึงผลจากการวิจัยสามารถเพิ่มการผลิต Condensing Coil unit จากเดิมเฉลี่ย
3590 ตัว/เดือน เปนเฉลี่ย 5507 ตัว/เดือน หรือ 53.39% และเพิ่มการผลิต Fan Coil unit จากเดิมเฉลี่ย
3617 ตัว/เดือน เปน เฉลี่ย 5578 ตัว/เดือน หรือ 54.22% โดยมีอัตราการผลิตตอคาแรง ทางตรงเฉลี่ย
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ตอเดือนของ Condensing coil unit เพิ่มขึ้นจาก 0.095 หนวย/ชั่วโมงแรงงานทางตรงเปน 0.144
หนวย/ชั่วโมงแรงงานทางตรง และอัตราการผลิตตอคาแรงทางตรงเฉลี่ยตอเดือนของ Fan coil unit
เพิ่มขึ้นจาก 0.096 หนวย/ช่ัวโมงแรงงานทางตรง เปน 0.146 หนวย/ช่ัวโมง แรงงานทางตรง

ชมนาด พรวัฒนกุล ไดนําเสนอการปรับปรุงการทํางานของเครื่องหุมฉนวนของการผลิต
สายไฟฟาโดยการลดเวลาการเตรียมเครื่องจักรกอนการผลิต โดยทําเฉพาะที่แผนกเครื่องหุมฉนวน
ซ่ึงในการปรับปรุงไดอาศัยหลักการศึกษาการทํางาน (work study) งานวิจัยนี้ไดเสนอวิธีการปรับ
ปรุงเพื่อลดเวลาการเตรียมงานเครื่องจักรกอนการ ผลิตโดย (1) แยกเวลาการเตรียมงานเครื่องจักรที่
สามารถกระทํานอกเวลาไดออกจาก การเตรียมงานเครื่องจักรที่ไมสามารถทํานอกเวลาได (2)
เตรียมกลองเครื่องมือตางๆ ที่จําเปนไวใกลๆ ที่ทํางาน (3) จัดเตรียมช้ินสวนและอุปกรณสํารองกอน
การทํางาน (4) จัดทํามาตรฐานการปฏิบัติงานเพื่อใชในการฝกอบรมพนักงานใหปฏิบัติงานไดอยาง
ถูกตองและมีประสิทธิภาพ ผลการศึกษาและปรับปรุงพบวาเวลาเฉลี่ยการเตรียมงานเครื่องจักรกอน
การผลิต ลดลง 60% ของเวลาในอดีตกอนการศึกษา ปริมาณของเสียซ่ึงเกิดจากการเตรียมเครื่องจักร
กอนการผลิต ไดแก (1) ของเสียที่เกิดจากการปลอยไหลทิ้ง เฉลี่ยลดลงจากรอยละ 15.69 เปนรอยละ
10.93 และ (2) ของเสียที่เกิดจากการปรับแตงเครื่องจักร เฉลี่ยลดลงจากรอยละ 36.50 เปนรอยละ
24.29 สําหรับเครื่องจักร Ex-302 และ เฉลี่ยลดลงจากรอยละ 27.17 สําหรับเครื่องจักร

พรชัย ผกายทองสุก  ศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพใหแกกระบวนการผลิตใน โรงงานผลิต
เครื่องแกว โดยศึกษาถึงปจจัยตางๆ ที่มีผลทําใหประสิทธิภาพในกระบวน การผลติลดต่ําลง จากนั้น
ทําการวิเคราะหเพื่อหาแนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพ โดยนําเอา แนวคิดในเรื่องของการสูญเสีย
ของเวลา ความสูญเสียเชิงสมรรถนะ และความสูญเสียทางดาน คุณภาพมาเปนแนวทางในการเพิ่ม
ประสิทธิภาพ  ภายหลังจากการดําเนินการพบวา ดัชนีความพรอม (Available Index) มีคา 93.60%
ดัชนีสมรรถนะ (Performance Index) มีคา 90.39% และดัชนีคุณภาพ (Quality Index) มีคา 90.67%
สงผลใหประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตมีคาเพิ่มขึ้น 17.78% และสามารถลด ความสูญเสียทาง
การขายได 3,858,075 บาทตอเดือน และเพิ่มยอดขายได 11,261,016 บาทตอเดือน ทําใหสามารถ
ตอบสนองตอความตองการของลูกคาไดดียิ่งขึ้น



บทที่  3

วิธีการกําหนดขอบเขตปญหา

บทนี้ไดอธิบายถึง ขั้นตอนที่จําเปนสําหรับการศึกษานี้ โดยอธิบาย 2 สวนสําคัญไดแก การ
กําหนดขอบเขตปญหาและแนวทางในการปรับปรุงสวนเนื้อหาในขั้นตอนอื่นๆไดแสดงในบทตอ
ไป
3.1 การกําหนดขอบเขตของปญหา

ในขั้นตอนของการกําหนดขอบเขตของปญหามีขั้นตอนยอยไดแก
3.1.1 การศึกษาและรวบรวมขอมูลของกระบวนการผลิต
การศึกษาวิจัยการเพิ่มผลิตภาพของโรงงานผลิตอุปกรณเชื่อมตอสัญญาณในวิทยานิพนธ

ฉบับนี้ ไดรวบรวมขอมูลการทํางานของกระบวนการผลิตของโรงงานตัวอยาง ซ่ึงประกอบดวย 
กระบวนการขึ้นรูปโลหะ กระบวนการชุบ กระบวนการฉีดพลาสติก และกระบวนการประกอบ 
โดยรายละเอียดของกระบวนการมีดังนี้คือ

 กระบวนการขึ้นรูปโลหะ (Pressing) จะเริ่มจากการนําวัตถุดิบ เชน ทองแดง (Copper) 
ทองเหลือง (Brass) เปนตน ซ่ึงจะอยูในรูปของโลหะแผน (Metal Sheet) ผานเขา
เครื่องปมขึ้นรูปโดยใชแมพิมพที่เรียกวา Progressive die เปนตัวขึ้นรูปดวยความเร็ว
เฉลี่ยประมาณ 700 ช้ิน/นาที ซ่ึงผลิตภัณฑทั้งหมดมีประมาณ 600 กวาผลิตภัณฑ
มีจํานวนแมพิมพทั้งหมด 500 กวาแมพิมพ ผลิตภัณฑสุดทายของกระบวนการขึ้นรูป
โลหะจะไดเปนโลหะในรูปแบบตางๆ ที่เรียกวาตัวเชื่อมตอสัญญาณ หรือตัวเชื่อมตอ
สัญญาณ ซ่ึงจะบรรจุอยูในบรรจุภัณฑที่เรียกวา รีล ( Reel )

 กระบวนการฉีดพลาสติก (Molding) เริ่มจากการนําเอาเม็ดพลาสติกผานเครื่องฉีด
พลาสติกตามแมพิมพของแตละผลิตภัณฑ โดยมีผลิตภัณฑทั้งหมดประมาณ 400 กวา
ผลิตภัณฑ กับแมพิมพจํานวน 400 กวาแมพิมพ ซ่ึงผลิตภัณฑสุดทาย คือ พลาสติกที่
เรียกวา Block โดยการฉีดพลาสติกจะมีอยู 2 แบบ คือ

− การฉีดพลาสติกใหเปนตัว Block อยางเดียว
− การฉีดพลาสติกหุมตัวตัวเชื่อมตอสัญญาณ

โดยการฉีดพลาสติกทั้ง 2 แบบนี้ขึ้นอยูกับแบบของอุปกรณเชื่อมตอสัญญาณที่ลูกคา
ตองการวาจะตองผานกระบวนการไหนกอนหลัง

 กระบวนการชุบโลหะ (Plating) สามารถแบงไดเปน 2 แบบ คือ
− การชุบที่ตัวงานเปนสาย คือ การชุบโดยใชโรเรอรเปนตัวพาตัวเชื่อมตอ

สัญญาณ ซ่ึงเปนเสนเขาไปในเครื่องชุบ
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− กระบวนการชุบโลหะที่ยังไมผานการขึ้นรูปมา ซ่ึงหลังจากชุบแลวจะนําไป
ผานการขึ้นรูปอีกครั้ง กอนสงไปกระบวนการตอไป

ลักษณะของกระบวนการชุบโลหะจะมี 2 แบบซึ่งทั้ง 2 แบบจะใชเครื่องจักรคนละชนิดกันใน
การชุบ ซ่ึงไดแก

Selective Machine เปนเครื่องจักร ซ่ึงจะมีลักษณะเปนสายการผลิต ใชชุบ
โลหะประเภทที่เปนสาย

Barrel Machine เปนเครื่องจักรที่ใชชุบที่ตัวงานเปนชิ้น คือ การนํางานมา
ใสในเครื่องซึ่งจะมีลักษณะคลายกลอง แลวเครื่องก็จะหมุนกลองไปดวยความเร็ว

 กระบวนการประกอบ (Assembly) จะนําเอาชิ้นสวนตางๆ ซ่ึงประกอบดวย 2 สวน คือ 
Block และตัวเชื่อมตอสัญญาณ นํามาประกอบกัน โดยผลิตภัณฑทั้งหมดจะมีประมาณ 
300 ถึง 400 ผลิตภัณฑ

รูปท่ี 3.1 กระบวนการผลิตอุปกรณเชื่อมตอสัญญาณโดยทั่วไป
ในการศึกษาวิจัยเพื่อเพิ่มผลิตภาพของโรงงานตัวอยาง จึงตองศึกษาความสามารถในการ

ผลิต และประสิทธิภาพของแตละกระบวนการ ในการวิจัยไดนําขอมูลมาจากระบบ MFG-PRO ซ่ึง
เปนระบบฐานขอมูลที่ใชในการเก็บขอมูลทั้งหมดของแตละสวนงานของโรงงานตัวอยาง

3.1.2 การวิเคราะหเบื้องตนเกี่ยวกับกระบวนการขึ้นรูปโลหะ
จากขอมูลแผนการผลิตและกําลังการผลิตระหวางเดือนมกราคม พ.ศ.2545 ถึงเดือน

มิถุนายน พ.ศ.2545 ซ่ึงไดมาจากฝายวางแผนแสดงตามตารางที่ 3.1 และ 3.2

Pressing

Molding

Contact
Plating Assembly
Contact F/G

Block
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M/C จํานวน ชัวโมง 17 23.8 จํานวน ชัวโมง 17 23.8 จํานวน ชัวโมง 17 23.8
ฝายฉีดพลาสติก โรงงาน 1 - IS (43/44 M/C 44 9,649,248 11,621.45 78% 55% 12,200,815 12,213.29 82% 58% 16,018,409 15,245.33 89% 63%

15 Ton (4 M/C) 4 1,003,810 1,168.93 86% 61% 934,755 1,336.98 98% 70% 1,444,880 1,718.61 110% 78%
30 Ton (4 M/C) 4 883,975 908.01 67% 48% 897,230 897.93 66% 47% 1,018,700 1,155.96 74% 53%
50 Ton (22/23 M/C) 22 6,200,963 5,937.22 79% 57% 8,542,050 6,137.10 82% 59% 10,867,345 7,396.15 86% 61%
75 Ton (4/5 M/C) 4 621,800 965.73 71% 51% 530,400 965.00 71% 51% 816,100 1,262.12 81% 58%
100 Ton (10 M/C) 10 938,700 2,641.56 78% 55% 1,296,380 2,876.28 85% 60% 1,871,384 3,712.49 95% 68%

ฝายฉีดพลาสติก โรงงาน 1 - IP (1/2 M/C) 1 60,375 194.83 57% 41% 59,430 193.64 57% 41% 144,000 283.42 72% 52%
ฝายฉีดพลาสติก โรงงาน 3 (11M/C) Total 12 2,977,175 3,384.93 83% 59% 4,116,980 4,006.81 98% 70% 5,223,735 4,835.78 103% 74%

30 Ton (2 M/C) HI-08,09 2 526,900 785.35 115% 82% 586,370 893.31 131% 94% 600,500 1,015.50 130% 93%
50 Ton (8 M/C) HI-02-07 8 1,913,270 2,198.60 81% 58% 2,846,900 2,674.80 98% 70% 3,826,995 3,317.97 106% 76%
100 Ton (2 M/C) HI-01 2 537,005 400.98 59% 42% 683,710 438.70 65% 46% 796,240 502.31 64% 46%

จางผลิต 9 3,150,155 2,856.99 93% 67% 3,321,962 3,006.99 98% 70% 3,739,930 3,133.45 89% 64%
โรงงาน 1 6 2,063,800 1,807.03 89% 63% 2,345,612 1,863.12 91% 65% 2,634,000 2,077.08 89% 63%
โรงงาน 2 3 1,086,355 1,049.96 103% 74% 976,350 1,143.87 112% 80% 1,105,930 1,056.37 90% 64%

กระบวนการฉีดพลาสติกรวม 66 15,836,953 18,058.20 80% 57% 19,699,187 19,420.73 82% 59% 25,126,074 23,497.98 91% 65%

M/C จํานวน ชัวโมง 16 22 จํานวน ชัวโมง 16 22 จํานวน ชัวโมง 16 22
Press (high speed 31/33 M/C) 31 371,855,050 8,870.05 89% 65% 453,347,050 10,003.09 101% 73% 453,051,119 10,027.00 88% 64%

30 Ton ( 14/14 M/C ) 14 153,895,050 3,978.00 89% 65% 196,374,000 4,763.61 106% 77% 180,455,000 4,723.64 92% 67%
40 Ton ( 17/19 M/C ) 17 217,960,000 4,892.05 90% 65% 256,973,050 5,239.48 96% 70% 272,596,119 5,303.36 85% 62%

Press (Spring MF 2 M/C ) 2 3,511,380 572.68 89% 65% 3,965,000 570.82 89% 65% 4,260,000 589.16 80% 58%
Press (Low speed SL 3 M/C ) 3 3,289,763 901.33 94% 68% 3,047,200 927.80 97% 70% 2,798,440 716.29 65% 47%
Press (Tapping T1-T5 ) 5 3,987,850 1,079.64 67% 49% 4,539,650 1,196.00 75% 54% 4,399,640 1,105.03 60% 44%
Press (Burring SL-3) 1 2,879,310 207.30 65% 47% 3,521,670 237.86 74% 54% 3,901,800 269.22 73% 53%
จางผลิต 2 2,269,760 399.17 62% 45% 2,034,670 386.14 60% 44% 2,372,400 416.52 57% 41%
กระบวนการขึนรูปโลหะรวม 44 387,793,113 12,030.17 85% 62% 470,455,240 13,321.71 95% 69% 470,783,399 13,123.22 81% 59%

M/C จํานวน ชัวโมง 16 22 จํานวน ชัวโมง 16 22 จํานวน ชัวโมง 16 22
ฝายชุบโลหะโรงงาน 2 20 421,948,300 6,066.93 95% 69% 449,664,055 6,031.06 94% 69% 458,195,842 6,248.38 85% 62%

Barrel (NI,AU,Solder) 3 lines 3 14,937,500 986.72 103% 75% 12,075,300 720.00 75% 55% 13,007,600 723.75 66% 48%
Seletive line (15/16 lines) 15 406,980,000 4,993.21 104% 76% 437,502,055 5,027.36 105% 76% 445,178,102 4,992.77 90% 66%
Selective MAT.(2 lines) 2 30,800 87.00 14% 10% 86,700 283.70 44% 32% 10,140 531.86 72% 53%

จางผลิต 1 2,293,500 178.39 56% 41% 2,079,630 135.74 42% 31% 3,889,920 153.12 42% 30%
กระบวนการชุบโลหะรวม 21 424,241,800 6,245 93% 68% 451,743,685 6,167 92% 67% 462,085,762 6,402 83% 60%

ตารางที่ 3.1 แผนการผลิตและกําลังการผลิตของกระบวนการฉีดพลาสติก กระบวนการขึ้นรูปโลหะ และกระบวนการชุบโลหะ

ฝายชุบโลหะ Loading Loading Loading 

ฝายขึ้นรูปโลหะ Loading Loading Loading 

ฝายฉีดพลาสติก Loading Loading Loading 
เดือน มกราคม 2545 ( 20 วันทํางาน ) กุมภาพันธ 2545 ( 20 วันทํางาน ) มีนาคม 2545 ( 23 วันทํางาน )
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M/C จํานวน ชั่วโมง 17 23.8 จํานวน ชั่วโมง 17 23.8 จํานวน ชั่วโมง 17 23.8
ฝายฉีดพลาสติก โรงงาน1 - IS (43/44 M/C) 44 15,075,880 14,299.62 91% 65% 18,176,407 16,235.60 99% 70% 18,738,795 16,127.25 94% 67%

15 Ton (4 M/C) 4 1,181,800 1,557.26 109% 78% 956,800 1,543.14 103% 74% 1,097,300 1,510.99 97% 69%
30 Ton (4 M/C) 4 1,189,000 1,326.89 93% 66% 966,020 1,401.86 94% 67% 1,146,380 1,497.26 96% 68%
50 Ton (22/23 M/C) 22 10,364,125 6,858.28 87% 62% 13,895,620 8,364.32 102% 73% 13,973,800 8,290.93 96% 69%
75 Ton (4/5 M/C) 4 896,875 1,098.32 77% 55% 775,200 1,312.86 88% 63% 967,330 1,008.07 64% 46%
100 Ton (10 M/C) 10 1,444,080 3,458.87 97% 69% 1,582,767 3,613.42 97% 69% 1,553,985 3,820.00 98% 70%

ฝายฉีดพลาสติก โรงงาน1 - IP (1/2 M/C) 1 75,000 148.89 42% 30% 102,500 201.94 54% 39% 134,790 214.72 55% 39%
ฝายฉีดพลาสติก โรงงาน3 (11M/C) Total 12 5,296,720 4,085.92 95% 68% 6,592,650 4,424.85 99% 70% 7,496,050 4,321.91 92% 66%

30 Ton (2 M/C) HI-08,09 2 884,500 795.29 111% 80% 1,309,000 935.09 125% 89% 1,209,850 916.00 117% 84%
50 Ton (8 M/C) HI-02-07 8 3,884,700 2,889.09 101% 72% 4,798,050 3,049.72 102% 73% 5,790,030 2,946.03 94% 67%
100 Ton (2 M/C) HI-01 2 527,520 401.54 56% 40% 485,600 440.04 59% 42% 496,170 459.88 59% 42%

จางผลิต 9 3,177,825 3,036.52 95% 68% 3,804,650 3,338.29 99% 71% 3,689,200 3,238.04 92% 66%
โรงงาน 1 6 2,234,000 1,963.11 92% 65% 2,775,000 2,234.37 100% 71% 2,689,000 2,184.30 93% 67%
โรงงาน 2 3 943,825 1,073.41 100% 72% 1,029,650 1,103.92 98% 70% 1,000,200 1,053.74 90% 64%

กระบวนการฉีดพลาสติกรวม 66 23,625,425 21,570.95 93% 66% 28,676,207 24,200.68 101% 72% 30,058,835 23,901.92 93% 66%
M/C จํานวน ชั่วโมง 16 22 จํานวน ชั่วโมง 16 22 จํานวน ชั่วโมง 16 22

Press (high speed 31/33 M/C) 31 466,752,700 12,202.70 117% 85% 512,528,391 12,201.30 112% 81% 470,561,300 11,817.53 104% 75%
30 Ton ( 14/14 M/C ) 14 172,345,000 4,813.70 102% 74% 186,453,300 4,894.73 99% 72% 173,445,000 4,733.52 92% 67%
40 Ton ( 17/19 M/C ) 17 294,407,700 7,389.00 129% 94% 326,075,091 7,306.57 122% 89% 297,116,300 7,084.01 113% 82%

Press (Spring MF 2 M/C ) 2 3,715,000 514.43 77% 56% 3,905,000 542.80 77% 56% 2,317,760 398.74 54% 39%
Press (Low speed SL 3 M/C ) 3 2,360,020 620.72 62% 45% 2,529,420 643.41 61% 44% 2,083,000 463.00 42% 31%
Press (Tapping T1-T5 ) 5 2,857,500 679.78 40% 29% 3,707,130 859.33 49% 36% 1,938,110 386.18 21% 15%
Press (Burring SL-3) 1 2,435,000 168.02 50% 36% 3,022,000 208.52 59% 43% 2,879,600 200.87 55% 40%
จางผลิต 2 1,645,200 290.54 43% 31% 2,369,000 418.28 59% 43% 2,039,900 409.63 56% 40%
กระบวนการขึ้นรูปโลหะรวม 44 479,765,420 14,476.19 98% 71% 528,060,941 14,873.64 96% 70% 481,819,670 13,675.95 84% 61%

M/C จํานวน ชั่วโมง 16 22 จํานวน ชั่วโมง 16 22 จํานวน ชั่วโมง 16 22
ฝายชุบโลหะโรงงาน2 20 446,781,043 5,970.46 89% 65% 495,578,864 6,230.46 89% 64% 508,485,040 6,630.05 90% 66%

Barrel (NI,AU,Solder) 3 lines 3 10,535,450 832.22 83% 60% 13,027,218 747.21 71% 51% 14,596,000 756.98 69% 50%
Seletive line (15/16 lines) 15 436,236,799 4,753.04 94% 69% 482,542,181 5,036.74 95% 69% 493,876,110 5,392.87 98% 71%
Selective MAT.(2 lines) 2 8,794 385.20 57% 42% 9,465 446.51 63% 46% 12,930 480.20 65% 47%

จางผลิต 1 1,993,500 87.60 26% 19% 3,164,120 134.20 38% 28% 2,974,150 143.80 39% 28%
กระบวนการชุบโลหะรวม 21 448,774,543 6,058 86% 62% 498,742,984 6,365 86% 63% 511,459,190 6,774 88% 64%

ตารางที่3.1 ตอ

Loading Loading Loading

ฝายชุบโลหะ Loading Loading Loading

ฝายขึ้นรูปโลหะ

เมษายน 2545 ( 21 วันทํางาน ) พฤษภาคม 2545 ( 22 วันทํางาน ) มิถุนายน 2545 ( 23 วันทํางาน )
ฝายฉีดพลาสติก Loading Loading Loading

เดือน
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ตารางที่ 3.2 แผนการผลิต และกําลังการผลิตของกระบวนการประกอบ

ขอมูลจํานวนแผนการผลิตในตารางที่ 3.1 และ ตารางที่ 3.2 เปนขอมูลที่ไดจากฝายวางแผน
ซ่ึงจะทําใหทราบชั่วโมงที่ตองใชในการผลิตทั้งหมด ชั่วโมงมาตรฐานที่ใชในการผลิตโดยคิดจาก
ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตที่ 80%

จากตารางที่ 3.1 และตารางที่ 3.2 จะพบวาถาวิเคราะหอัตราสวนระหวางแผนการผลิตตอ
กําลังการผลิตของแตละกระบวนการ จะไมแตกตางกันมาก ตัวอยางเชนในเดือนเมษายน ของแตละ
กระบวนการจะพบวาอัตรสวนระหวางปรมิาณแผนการผลิตกับกําลังการผลิต (Loading) พบวาฝาย
ฉีดพลาสติกมีคาเทากับ 93% ฝายขึ้นรูปโลหะมีคาเทากับ 98% ฝายชุบโลหะมีคาเทากับ 86% และ
ฝายประกอบมีคาเทากับ 78% ตามที่ไดแรเงาไว โดยท้ังหมดคิดกําลังการผลิตที่เวลาการทํางานปกติ

ถาพิจารณาอยางละเอียดในตัวอยางของขอมูลเดือนเมษายน จะพบวาในฝายขึ้นรูปโลหะจะ
มีอัตราสวนของแผนการผลิตตอกําลังการผลิตในสวนของเครื่องจักรขึ้นรูปความเร็วสูง (Press High 
Speed Machine) เทากับ 117% นั้นหมายความวาในเวลาการทํางานปกติไมสามารถจะผลิตงานได
ตามแผนการผลิตที่กําหนด โดยจากขอมูลจะเห็นวาผลิตภัณฑประมาณ 96% ของกระบวนการขึ้น
รูปโลหะตองผานเครื่องจักรประเภทนี้ ซ่ึงแตกตางจากฝายฉีดพลาสติกที่ในเดือนเมษายนมีอัตรา
สวนของแผนการผลิตตอกําลังการผลิตในสวนของเครื่องฉีด 30 ตันเทากับ 109% ซ่ึงเวลาการ
ทํางานปกติไมสามารถผลิตไดทัน แตจํานวนของผลิตภัณฑที่ตองใชเครื่องฉีด 30 ตันนั้นมีปริมาณ
เพียง 5% เทานั้นซึ่งสามารถที่จะผลิตในชวงการทํางานนอกเวลาได

โรงงาน 1 โรงงาน 3 จางผลิต รวม โรงงาน 1 โรงงาน 3 จางผลิต รวม
จํานวนแผนการผลิต (ช้ิน) 5,706,016 2,069,416 5,011,584 12,787,016 6,102,994 2,462,011 7,594,941 16,159,946
ชั่วโมงการผลิต (ชม .) 87,172 39,988 127,160 92,912 36,260 129,172
จํานวนพนักงาน (คน) 400 216 616 457 208 665
ชั่วโมงทํางานทั้งหมด (ชม .) 128,000 69,120 197,120 146,240 66,560 212,800
Loading (%) 68% 58% 65% 64% 54% 61%

โรงงาน 1 โรงงาน 3 จางผลิต รวม โรงงาน 1 โรงงาน 3 จางผลิต รวม
จํานวนแผนการผลิต (ช้ิน) 9,260,630 4,010,776 9,364,443 22,635,850 10,999,985 3,678,005 8,960,717 22,816,466
ชั่วโมงการผลิต (ชม .) 156,822 51,643 208,465 137,020 50,317 187,337
จํานวนพนักงาน (คน) 454 206 660 525 230 755
ชั่วโมงทํางานทั้งหมด (ชม .) 167,072 75,808 211,200 176,400 77,280 241,600
Loading (%) 94% 68% 99% 78% 65% 78%

โรงงาน 1 โรงงาน 3 จางผลิต รวม โรงงาน 1 โรงงาน 3 จางผลิต รวม
จํานวนแผนการผลิต (ช้ิน) 13,867,550 4,583,117 10,578,588 29,029,255 16,033,084 2,069,341 8,468,655 26,571,080
ชั่วโมงการผลิต (ชม .) 163,420 58,417 221,837 211,763 38,290 250,053
จํานวนพนักงาน (คน) 550 250 800 614 172 786
ชั่วโมงทํางานทั้งหมด (ชม .) 176,000 80,000 256,000 196,480 55,040 251,520
Loading (%) 93% 73% 87% 108% 70% 99%

ฝายประกอบ พฤษภาคม 2545 (22 วันทํางาน ) มิถุนายน 2545 (23 วันทํางาน )

ฝายประกอบ มกราคม 2545 (20 วันทํางาน ) กุมภาพันธ 2545 (20 วันทํางาน )

ฝายประกอบ มีนาคม 2545 (23 วันทํางาน ) เมษายน 2545 (21 วันทํางาน )
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ดังนั้นในการพิจารณาเพื่อปรับปรุงการผลิตของกระบวนการขึ้นรูปโลหะจะพิจารณาเพียง
เครื่องจักรขึ้นรูปความเร็วสูง (High Speed Pressing Machine) เทานั้น

ตารางที่ 3.3 อัตราสวนระหวางแผนการผลิตตอกําลังการผลิตของแตละกระบวนการจากฝายวางแผน
ขอมูลตารางที่ 3.3 เปนขอมูลที่ไดมาจากตารางที่ 3.1 และตารางที่ 3.2 โดยแสดงอัตราสวน

ระหวางแผนการผลิตตอกําลังการผลิต (Loading) ของแตละกระบวนการซึ่งคิดประสิทธิภาพของ
กระบวนการแตละกระบวนการที่ 80% โดยขอมูลของกระบวนการขึ้นรูปโลหะจะนําเอาขอมูลจาก
แผนการผลิตและกําลังการผลิตที่ใชการขึ้นรูปโดยเครื่องจักรขึ้นรูปโลหะความเร็วสูงเทานั้น

มค.45 กพ.45 มีค.45 เมย.45 พค.45 มิย.45 เฉลี่ย

กระบวนการขึ้นรูปโลหะ 71% 81% 70% 94% 90% 83% 81%
กระบวนการฉีดพลาสติก 64% 66% 73% 74% 81% 74% 72%
กระบวนการชุบโลหะ 76% 75% 68% 71% 71% 72% 72%
กระบวนการประกอบ 52% 49% 79% 62% 70% 79% 65%

ตารางที่ 3.4 อัตราสวนระหวางแผนการผลิตกับกําลังการผลิตจริงของแตละกระบวนการ
ตารางที่ 3.4 อัตราสวนระหวางแผนการผลิตตอกําลังการผลิตจริงของแตละกระบวนการได

มาจากผลคูณของตารางที่ 3.3 กับ 80% ซ่ึงมาจากเงื่อนไขของการวางแผนซึ่งจะคิดประสิทธิภาพ
ของแตละกระบวนการที่ 80%

ถาพิจารณาขอมูลผลการทํางานของแตละกระบวนการ ซ่ึงนํามาจากฐานขอมูลกลางของ
โรงงานตัวอยาง (MFG-PRO) ซ่ึงจะสามารถแสดงไดตามตารางที่ 3.5

ตารางที่ 3.5 ประสิทธิภาพของแตละกระบวนการ

กระบวนการ เดือน

 กระบวนการ  เดือน มค.45 กพ.45 มีค.45 เมย.45 พค . 45 มิย.45
กระบวนการขึ้นรูปโลหะ 89% 101% 88% 117% 112 % 104%
กระบวนการฉีดพลาสติก 80% 82% 91% 93% 101 % 93%
กระบวนการชุบโลหะ 95% 94% 85% 89% 89 % 90%
กระบวนการประกอบ 65% 61% 99% 78% 87 % 99%

 กระบวนการ  เดือน มค.45 กพ.45 มีค.45 เมย.45 พค . 45 มิย.45
กระบวนการขึ้นรูปโลหะ 52.9% 54.5% 54.1% 53. 8 % 53 . 6 % 51.4%
กระบวนการฉีดพลาสติก 78.0% 83.1% 86.9% 79. 3 % 81 . 2 % 83.8%
กระบวนการชุบโลหะ 84.7% 91.6% 85.5% 87. 6 % 89 . 8 % 82.2%
กระบวนการประกอบ 85.1% 79.6% 80.3% 78. 4 % 83 . 0 % 82.2%
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ตารางที่ 3.5 อธิบายถึงประสิทธิภาพของกระบวนการตางๆ ซ่ึงจะพบวาประสิทธิภาพของ
กระบวนการขึ้นรูปโลหะมีประสิทธิภาพที่ต่ําที่สุด

จากขอมูลอัตราสวนแผนการผลิตตอกําลังการผลิตจริงของแตละกระบวนการในตารางที่ 
3.4 และขอมูลประสิทธิภาพการทํางานในตารางที่ 3.5 จะทําใหรูถึงเวลาการผลิตจริงที่ตองใชในการ
ผลิตใหไดตามแผนการผลิตในแตละเดือนซึ่งแสดงในตารางที่ 3.6 โดยคิดจาก

เวลาการทํางานที่ตองใช  =  ( อัตราสวนแผนการผลิตกับกําลังการผลิต ) * 100

                                                            ประสิทธิภาพการผลิต

ตัวอยางขอมูลเดือนมกราคมของกระบวนการขึ้นรูปโลหะ มีประสิทธิภาพของกระบวน
การผลิตเทากับ 52.9% และมีอัตราสวนของแผนการผลิตตอกําลังการผลิตเทากับ 71% ซ่ึงจากประ
สิทธิภาพของการผลิตดังกลาวจะตองในเวลาในการผลิตทั้งหมดเทากับ 135% หรือเทากับ 1.35 เทา
ของเวลาการทํางานปกติ นั้นหมายความวาจะตองใชเวลาการทํางานทั้งหมดในหนึ่งวันเทากับ 21.5
ช่ัวโมง

มค.45 กพ.45 มีค.45 เมย.45 พค.45 มิย.45 เฉลี่ย

กระบวนการขึ้นรูปโลหะ 135% 148% 130% 174% 167% 162% 153%
กระบวนการฉีดพลาสติก 82% 79% 84% 94% 100% 89% 88%
กระบวนการชุบโลหะ 90% 82% 80% 81% 79% 88% 83%
กระบวนการประกอบ 61% 61% 99% 80% 84% 96% 80%

ตารางที่ 3.6 เปอรเซ็นตการทํางานจิงเมื่อเทียบกับประสิทธิภาพจริงของแตละกระบวนการ

ตารางที่ 3.6 แสดงใหเห็นถึงเปอรเซ็นตการทํางานจริงที่ตองใชเพื่อใหไดผลผลิตตามแผนที่
วางไว ซ่ึงถาคามากกวา 100% หมายความวาจะตองทํางานในเวลาการทํางานนอกเวลาการทํางาน
ปกติ อันเนื่องมาจากแผนการผลิตและประสิทธิภาพของกระบวนการ ซ่ึงจะพบวากระบวนการขึ้น
รูปโลหะเปนกระบวนการที่ตองใชเวลาในการทํางานมากที่สุด โดยเฉลี่ยทุกเดือนจะตองมีการ
ทํางานเกินกวาเวลาการทํางานปกติประมาณ 53%  เพื่อใหเกิดความเขาใจมากขึ้นใหดูรูปที่ 3.2
ประกอบ

กระบวนการ เดือน

User
Text Box
24



80

รูปที่ 3.2 จํานวนชั่วโมงที่ตองใชจริงในการผลิตของแตละกระบวนการ

จากรูปที่ 3.2 อธิบายจํานวนชั่วโมงที่ตองใชในการผลิตจริงของแตละกระบวนการ โดยคิด
มาจากตารางที่ 3.6      ซ่ึงใชประสิทธิภาพจริงของกระบวนการมาเทียบกับปริมาณการผลิตที่ฝาย
วางแผนวางไว   จะเห็นไดวาในแตละวันของการทํางานปกติ หรือเวลาการทํางาน 16 ช่ัวโมงใน
หนึ่งวันนั้น พบวากระบวนการขึ้นรูปโลหะเปนกระบวนการเดียวที่ดวยประสิทธิภาพของกระบวน
การในปจจุบันไมสามารถผลิตใหเสร็จไดในเวลาการทํางานปกติ แตสําหรับกระบวนการอื่นๆ ดวย
ประสิทธิภาพที่เปนอยูในปจจุบัน สามารถตอบสนองความตองการในการผลิตได

ถาพิจารณาจะพบวาเมื่อใชเวลาการทํางานในชวงนอกเวลาการทํางานปกติและเวลาการ
ทํางานปกติมาใชสําหรับกระบวนการขึ้นรูปโลหะ  ดวยประสิทธิภาพของกระบวนการปจจุบันยัง
ไมเพียงพอตอความตองการ ซ่ึงสงผลใหมีการทํางานในวันหยุดตางๆ มากตามไป จากขอมูลที่กลาว
มาจึงสามารถสรุปวาผลิตภาพของการผลิตอุปกรณเชื่อมตอสัญญาณในโรงงานตัวอยางนี้ ขึ้นอยูกับ
กระบวนการขึ้นรูปโลหะเปนหลัก โดยมีเครื่องจักรขึ้นรูปความเร็วสูง (Press High Speed Machine) 
เปนตัวแปร

3.2 แนวทางในการปรับปรุง
การปรับปรุงผลิตภาพของโรงงานตัวอยางซึ่งดําเนินการผลิตอุปกรณเชื่อมตอสัญญาณ     

จะเนนการปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการขึ้นรูปโลหะเปนหลัก   โดยในการศึกษาและ
ปรับปรุงมีเปาหมาย คือ ตองการเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องจักรขึ้นรูปความเร็วสูง
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(Press High Speed Machine)  และเปอรเซ็นตการสงมอบทันเวลาของฝายขึ้นรูปโลหะ ซ่ึงทั้งสอง
หัวขอนี้ไดใชการวัดผลจากผลการทํางานในแตละเดือนของทางฝายมาเปนตัววัด จากขอมูลในบทที่ 
1 ไดสรุปเปอรเซ็นตการทํางานของเครื่องจักรในกระบวนการขึ้นรูปไวตามรูปที่ 3.3 และเปอรเซ็นต
การสงมอบทันเวลาตามรูปที่ 3.4

รูปที่ 3.3 เปอรเซ็นตการทํางานของเครื่องจักรในกระบวนการขึ้นรูปโลหะ

รูปที่ 3.4 เปอรเซ็นตการสงมอบทันเวลาของกระบวนการขึ้นรูปโลหะ

ในการวิเคราะหและปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการขึ้นรูปโลหะน้ัน จะ
วิเคราะหกระบวนการทํางานทั้งหมดตั้งแตรับวัตถุดิบจนกระทั่งผลิตเสร็จ สงไปยังกระบวนการถัด
ไป ซ่ึงจะใชแนวทางการศึกษาของ การศึกษาการทํางาน และเทคนิคการเพิ่มผลผลิตโดยขอมูลที่จะ
นํามาใชในการศึกษาวิเคราะหเพื่อปรับปรุงไดมาจาก

 ขอมูลการทํางานของเครื่องจักรประจําวันในฝายขึ้นรูปโลหะ
 ขอมูลรายละเอียดการปรับตั้งแมพิมพของสวนซอมแมพิมพ

เปอรเซ็นตการสงมอบทันเวลาของแผนกข้ึนรูปโลหะ
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 ขอมูลเวลาการซอมแมพิมพประจําวันของสวนซอมแมพิมพ
 ขอมูลเวลาการตรวจสอบคุณภาพประจําวันของสวนตรวจสอบคุณภาพ
 ขอมูลของเสียในฝายขึ้นรูปโลหะ
 ขอมูลรายละเอียดแผนการผลิตจากฝายวางแผน
 ขอมูลรายละเอียดการสงงานของสวนควบคุมของคงคลังฝายขึ้นรูปโลหะ
 ขอมูลการสํารวจความคิดเห็น
 ขอมูลการศึกษาขั้นตอนกระบวนการทํางานจริง
 ขอมูลการสุมงาน
 ขอมูลการสํารวจสภาพการทํางานในปจจุบัน

จากขอมูลเบื้องตนซึ่งไดมาจากใบบันทึกการทํางานของเครื่องจักรประจําวัน จะไดเวลา
ความสูญเสียที่เกิดขึ้นกับกระบวนการ ซ่ึงสงผลใหเปอรเซ็นตการทํางานของเครื่องจักรต่ําซ่ึงได
แสดงตามตารางที่ 3.7 โดยเคยแสดงไวในบทที่ 1 ดวย

ตารางที่ 3.7 เปอรเซ็นตความสูญเสียของเครื่องจักรในกระบวนการขึ้นรูปโลหะ

จากตารางที่ 3.7 จะแสดงใหเห็นกระบวนการหลักๆที่ทําใหประสิทธิภาพการทํางานของ
เครื่องจักรต่ํา โดยกระบวนการที่ทําใหเครื่องจักรสูญเสียเวลาการทํางานมากที่สุดคือ การรอการ
ซอมแมพิมพ และ การรอการตรวจสอบคุณภาพ การติดตั้งแมพิมพ การปรับสเปค การเปลี่ยนบรรจุ
ภัณฑ การไมมีคน ไมมีบรรจุภัณฑ การรอการตัดสินใจ และเครื่องจักรเสีย ตามลําดับ

Items/Month Jul'01 Aug'01 Sep'01 Oct'01 Nov'01 Dec'01 Jan'02 Feb'02 Mar'02 Apr'02 May'02 Jun'02 Avr.

Die maintenance (M) 12.5% 15.1% 13.4% 12.8% 13.6% 13.2% 15.4% 16.0% 15.0% 14.1% 15.8% 16.2% 14.4%
Inspection (H) 9.3% 10.8% 11.7% 9.7% 9.9% 10.1% 10.7% 9.4% 8.9% 10.2% 9.1% 9.8% 10.0%

Set up (S) 8.5% 7.3% 7.7% 6.9% 8.1% 8.3% 7.0% 7.2% 6.3% 7.1% 6.8% 7.6% 7.4%

Adjust spec (D) 6.2% 7.3% 5.8% 6.4% 7.2% 6.8% 5.2% 5.5% 6.5% 6.1% 5.7% 6.3% 6.3%

Change mat & packing (G) 3.8% 4.6% 3.2% 4.1% 3.9% 4.2% 4.3% 3.2% 4.0% 3.7% 3.7% 3.9% 3.9%

No man , No packing (T) 3.4% 2.7% 1.9% 2.0% 2.3% 2.7% 2.4% 1.8% 2.2% 2.9% 2.4% 2.7% 2.5%

Wait decision (L) 2.0% 1.8% 2.0% 1.7% 1.8% 1.3% 1.4% 1.0% 2.0% 1.2% 1.9% 1.3% 1.6%

M/C maintenance (E) 1.0% 0.7% 0.7% 1.0% 0.5% 0.9% 0.7% 1.4% 1.0% 0.9% 1.0% 0.8% 0.9%

Loss Time 46.7% 50.3% 46.4% 44.6% 47.3% 47.5% 47.1% 45.5% 45.9% 46.2% 46.4% 48.6% 46.9%
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บทท่ี  4

การวิเคราะหสาเหตุ

การศึกษาวิเคราะหปญหาดานผลิตภาพในวิทยานิพนธฉบับนี้ของโรงงานตัวอยาง จะแบง
หัวขอออกเปน 2 หัวขอดังนี้คือ

4.1 สภาพทั่วไปของโรงงาน
4.2 การวิเคราะหปญหาระบบงาน

4.1  สภาพทั่วไปของโรงงาน
โรงงานตัวอยางเปนโรงงานผลิตอุปกรณเชื่อมตอสัญญาณขนาดใหญแหงหนึ่งของประเทศ

ไทย ซ่ึงประกอบดวยโรงงาน 3 โรงงาน มีจํานวนพนักงานรวมกันประมาณ 1,500 คน รายไดของ
โรงงานเฉลี่ยตอปประมาณ 2,000 ลานบาท ระบบการผลิตเปนแบบสั่งทํา ( Job Order )

โครงสรางองคกรโรงงานตัวอยางจะแบงตามลักษณะการทํางาน โดยประกอบดวยฝายทั้ง
หมด 8 ฝาย คือ ฝายผลิต  ฝายวิศวกรรม ฝายวางแผนและจัดซื้อ ฝายคงคลัง ฝายควบคุมคุณภาพ
ฝายขาย ฝายบุคคล และฝายบัญชี

กระบวนการผลิตอุปกรณเชื่อมตอสัญญาณของโรงงานตัวอยาง จะมี 4 กระบวนการคือ 
กระบวนการขึ้นรูปโลหะ กระบวนการฉีดพลาสติก กระบวนการชุบโลหะ และกระบวนการ
ประกอบ โดยในวิทยานิพนธฉบับนี้จะทําการปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการขึ้นรูปโลหะ
เปนหลัก เพื่อเพิ่มผลิตภาพของการผลิตอุปกรณเชื่อมตอสัญญาณของโรงงาน

รูปที่ 4.1 กระบวนการผลิตอุปกรณเชื่อมตอสัญญาณ

Pressing 

Molding 

Contact 

Plating Assembly

Contact F/G 

Block 
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4.2 การวิเคราะหปญหาระบบงาน
การศึกษาในวิทยานิพนธฉบับนี้จะทําการวิเคราะหปรับปรุงระบบการบริหารงานและ

ระบบกระบวนผลิตของแผนกขึ้นรูปโลหะเปนหลัก โดยแบงการวิเคราะหระบบงานออกเปน 3
หัวขอ  ซ่ึงเปนสาเหตุที่ทําใหประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตต่ํา

4.2.1  ปญหาความไมสมดุลของงานในแตละสวน
4.2.2  ปญหาความสูญเสียในกระบวนการผลิต
4.2.3  ปญหาการประสานงาน การวางแผนการผลิตและการควบคุมการผลิต

4.2.1 ปญหาความไมสมดุลของงานในแตละสวน
ขอมูลโครงสรางของการทํางานในฝายขึ้นรูปโลหะซ่ึงแสดงตามรูปที่ 4.2 จะมีการแบง

โครงสรางการทํางานตามลักษณะของหนาที่ที่รับผิดชอบ โดยในแตละสวนงานจะมีจํานวน
พนักงานในแตละระดับตามตารางที่ 4.1

รูปที่ 4.2 โครงสรางการทํางานของแผนกขึ้นรูปโลหะ

ผูจัดการ

หัวหนา
แผนกซอม
บํารุงแม
พิมพ

หัวหนา
แผนกซอม
บํารุงเครื่อง

จักร

หัวหนา
ตรวจสอบ
คุณภาพ

หัวหนา
แผนก
ผลิตที่ 1

หัวหนา
แผนกควบ
คุมของคง
คลัง

หัวหนา
แผนก
ผลิตที่ 2

หัวหนาสวน
ผลิตที่ 1

หัวหนาสวน
ผลิตที่ 2

หัวหนาสวน
ผลิตที่ 3

หัวหนาสวน
ผลิตที่ 4

กลุม

กลุม

กลุม

กลุม

กลุม

กลุม

กลุม

กลุม

กลุม

กลุม

กลุม

หัวหนากลุม หั วหน ากลุ ม หั วหน ากลุ ม หั วหน ากลุ ม
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ตารางที่ 4.1 จํานวนพนักงานในแตละสวนของฝายขึ้นรูปโลหะ

จากรูปที่ 4.2 และตารางที่ 4.1 สามารถอธิบายถึงภาพรวมของฝายขึ้นรูปโลหะที่ประกอบ
ดวยพนักงานที่ทํางานเกี่ยวของกับการผลิตโดยตรงไดแก พนักงานสวนผลิตจํานวน 55 คนและ
พนักงานปรับตั้งแมพิมพจํานวน 16 คนซึ่งรวมกันเทากับ 71 คนหรือคิดเปน 60% ของพนักงานทั้ง
หมด ที่เหลือ 40% เปนพนักงานสนับสนุนการผลิตซึ่งมีปริมาณที่มาก  ปญหาของโครงสรางของ
การทํางาน และความสมดลุของแตละสวนงานสามารถอธิบายไดดังนี้

สวนผลิต ในสวนผลิตจะมีพนักงานทั้งหมด 61 คนและมีระดับของการทํางาน 4 
ระดับซึ่งจากการวิเคราะหจะพบปญหาคือ

 ระดับของการควบคุมมากเกินไป โดยในการทํางานของโรงงานตัวอยางซึ่งจะ
มีระดับทั้งหมด 3 ระดับคือหัวหนาแผนก หัวหนาสวน และพนักงานปฏิบัติการ 
ซ่ึงสวนงานทุกสวนของฝายขึ้นรูปโลหะจะมีระดับของโครงสรางการทํางาน
แบบเดียวกันหมด ยกเวนโครงสรางการทํางานของสวนผลิตซึ่งมีระดับของการ
ทํางานเพิ่มขึ้นมา 1 ระดับคือระดับของหัวหนากลุม ทําใหระดับโครงสรางของ
การทํางานในสวนผลิตของฝายขึ้นรูปโลหะมีระดับของโครงสรางเรียงจาก
ระดับบนถึงระดับลางคือ หัวหนาแผนก หัวหนาพื้นที่การผลิต หัวหนากลุม 
และพนักงานควบคุมเครื่องจักรตามรายละเอียดในรูปที่ 4.3

พนักงานในระดับของพนักงานควบคุมเครื่องจักรและระดับของหัว
หนากลุมนั้นจะทํางานเหมือนกัน ซ่ึงหัวหนากลุมจะเปนพนักงานที่ทํางานมา
นานและถูกตั้งขึ้นเปนหัวหนากลุมเพื่อชวยในการควบคุมการผลิตคลายๆกับ
หัวหนาสวนผลิต ซ่ึงสาเหตุที่ตองตั้งหัวหนากลุมขึ้นมาเนื่องจากกระบวนการ
ผลิตไมมีมาตรฐาน ทําใหสงผลตอใหเกิดความซ้ําซอนในการทํางานดังนี้คือ

หัวหนาแผนก หัวหนาสวน พนักงาน
สวนผลิต (คน) 2 4 55 61
สวนซอมแมพิมพ (คน) 3 3 16 22
สวนตรวจสอบคุณภาพ (คน) 1 2 14 17
สวนควบคุมของคงคลัง (คน) 1 0 8 9
สวนซอมเคร่ืองจักร (คน) 1 1 6 8
รวม 8 10 99 117

ระดับของพนักงาน
สวนงาน รวม

(คน)

(คน)
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− ในแตละวันจะมีการตอกะกัน 2 ระดับคือ ระดับที่ 1 คือการตอกะ
ระหวางหัวสวนผลิตโดยจะมีหัวหนาแผนก หัวหนาสวนกะกลางคือ 
หัวหนาสวนกะกลางวัน ระดับที่ 2 คือการตอกะระหวางหัวหนากลุม
กะกลางคืน และหัวหนากลุมกะกลางวัน ซ่ึงทําใหเกิดความซ้ําซอนมี
การตอกะในเรื่องเดียวกัน และรายละเอียดของการตอกะไมมีการ
กําหนดหัวขอ ทําใหขาดรายละเอียดของที่รายงาน ซ่ึงสงผลใหการ
ทํางานติดขัด ลาชา

− การสั่งงาน และมีความซ้ําซอนเนื่องจากมีหัวหนาหลายคน
− ขาดพนักงานที่ทําหนาที่ควบคุมเครื่องจักร เนื่องจากนําพนักงานควบ

คุมเครื่องจักรที่ตั้งเปนหัวหนากลุมตอง ทําหนาที่ในการควบคุมการ
ผลิต

− ไมมีการกําหนดหนาที่ของหัวหนากลุมที่แนชัด คือกําหนดใหมีการ
ชวยหัวหนาสวนผลิตในการควบคุมการผลิต ทําใหหนาที่ซอนกัน และ
ยังไมสงผลใหระบบการทํางานดีขึ้น

 หนาที่การทํางานในแตละระดับไมสมดุลกัน ซ่ึงในการทํางานของสวนผลิต
ของระดับพนักงานควบคุมเครื่องจักรซึ่งจะมีหนาที่ ควบคุมการผลิตใหเปนไป
ตามแผนที่กําหนดไว โดยจะเริ่มตั้งแตกระบวนการติดตั้งแมพิมพ เปล่ียนบรรจุ
ภัณฑ ควบคุมคุณภาพ และการสงงานไปยังสวนควบคุมของคงคลังของแผนก
ขึ้นรูปโลหะ จะมีการแบงการทํางานออกเปนกลุมๆ ซ่ึงในรูปที่ 4.2 จะอธิบาย
การแบงกลุมการทํางานของพนักงาน โดยแตละกลุมจะพนักงานของเปน 2 
สวนคือจะมีพนักงานจํานวน 3 คน เปนพนักงานประจํา 2 คน และพนักงานชั่ว
คราว 1 คน คนดูแลเครื่องจักร 4 เครื่อง พนักงานประจําจะทําหนาที่ควบคุม
เครื่องจักร และพนักงานชั่วคราวจะทํางานที่ไมเกี่ยวของกับเครื่องจักร เชน การ
เปล่ียนบรรจุภัณฑ การหาบรรจุภัณฑ การทิ้งเศษตัดจากการผลิต  เปนตน ซ่ึง
จากการสํารวจสภาพการทํางานทั่วไปของสวนผลิตจะพบวามีกิจกรรม และส่ิง
ที่แสดงวามีความไมสมดุลในสวนผลิตดังนี้คือ

− ไมมีการกําหนดหนาที่ของพนักงานควบคุมเครื่องจักรที่ชัดเจน ทําให
ในทางปฏิบัติแตละคนจะชวยๆกันภายในกลุม งานที่ตองอาศัยความ
ชํานาญและงานไมไมตองใชความชํานาญจะถูกปฎิบัติเหมือนกันซึ่ง
พนักงานชั่วคราวที่ไมมีความชํานาญ ก็จะทําใหเกิดความเสียหายได

− การทํางานเปนกลุมทําใหแตละกลุม ไมมีการชวยกัน
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− จะพบพนักงานควบคุมเครื่องจักรเดินไปมาในขณะเวลาทํางานมาก 
เชน เดินไปเอากระดาษ เดินไปหยิบใบสเปค เดินไปเอา Reel เปนตน

− พนักงานจะดูแลเฉพาะ 4  เครื่องที่ตัวเองรับผิดชอบ ไมมีการชวยกัน
− เมื่อมีการนําแมพิมพลงปรับที่สวนงานซอมบํารุง พนักงานก็จะวางใน

กลุม
− เมื่อเครื่องจักรผลิตงานทั้ง 3 ถึง 4 เครื่องพรอมกัน พนักงานจะวาง
− เมื่อเครื่องจักรหยุด ไฟและเสียงเตือนที่เครื่องจักรจะแสดงขึ้น จะไมมี

พนักงานชวยกันในกรณีที่เครื่องจักรหยุดคนละกลุมกะกลุมของตัวเอง 
ซ่ึงหลายครั้งที่เครื่องจักรหยุดและไมพบพนักงานมาเปลี่ยนบรรจุภัณฑ 
หรือบางครั้งพนักงานที่อยูกลุมอื่นจะมากดปุมเพื่อใหไปสัญญาณดับ
ลง แตไมยอมที่จะเปลี่ยนบรรจุภัณฑให

− มีการทํางานของพนักงานเหมือนๆกัน ไมวาจะเปนพนักงานชั่วคราว 
หรือพนักงานประจําของโรงงาน
จากสภาพดังกลาวที่สํารวจมา จึงตองเก็บขอมูลเพื่อยืนยันความถูก

ตองวาพนักงานในแตละระดับของสวนผลิตมีการวางงานมากนอยแค
ไหน โดยใชวิธีการสุม
1. แบงการสุมการทํางานของพนักงานเปน 3 ระดับคือ ระดับหัวหนา

กลุม และระดับพนักงานควบคุมเครื่องจักร โดยในระดับพนักงาน
ควบคุมเครื่องจักรจะแบงออกเปนสองสวนคือ พนักงานประจํา และ
พนักงานชั่วคราว

2. การสุมจะสุมเช็คพนักงาน 2 คนในแตละระดับ ทั้งหมด 2 กะ โดยมี
หัวหนาสวนผลิตเปนผูสุมเช็ค การสุมเช็คจะเช็ควันละ 30 ตัวอยาง
จํานวน 2 วัน

3. การสุมเบื้องตนไดผลการสุมดังนี้
− ระดับหัวหนากลุม มีการวางงานจํานวน 19 คร้ังจากการสุม 

60  ตัวอยาง คิดเปน 31%
− ระดับพนักงานควบคุมเครื่องจักร

พนักงานประจํามีการวางงานจํานวน 52 คร้ังจากการสุม 120 
ตัวอยาง คิดเปน 43%
พนักงานชั่วคราวมีการวางงานจํานวน 43 ครั้งจากการสุม 
120 ตัวอยาง คิดเปน 36%
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4. หาจํานวนตัวอยางที่เหมาะสมจากผลการสุมเบื้องตนในขอ 3 ซ่ึงจะ
เลือกคาที่มีคานอยที่สุดคือ 31%  มาเปนคาที่ใชในการหาจํานวนตัว
อยางที่เหมาะสม โดยใหความเชื่อมั่น 90%
     จํานวนขอมูลที่ตองการจริง (N) = 4 ( 1 – p ) / S p

        = 4 ( 1 – 0.31 ) / ( 0.1*0.1*0.31 )
        =  890  ตัวอยาง

5. สรางตารางการสุมตัวอยางจาก ตารางเลขสุม ( Random Numbers 
Table ) โดยในการเก็บขอมูลจะเก็บ 30 ตัวอยางตอระดับของ
พนักงานจากแตละกะ โดยตัวอยาง 30 ตัวอยางจะสุมจากพนกังาน 2 
คนตอระดับ ตารางการสุมแสดงในภาคผนวก........

6. จากการสุมขอมูลตั้งแตวันที่ 14 พฤษภาคม พ.ศ.2545 ถึงวันที่ 20 
มิถุนายน พ.ศ.2545 รวมวันทํางานทั้งหมด 30 วันซึ่งไดตัวอยาง
ทั้งหมดจํานวน 900 ตัวอยาง ไดผลของการสุมดังนี้คือ
หัวหนากลุม วางงานจํานวน 214 ตัวอยางจากการสุม 900 ตัวอยาง คิด
เปน 24%
พนักงานประจําสวนผลิต วางงานจํานวน 326 ตัวอยางจากการสุม 
900 ตัวอยางคิดเปน 36%
พนักงานชั่วคราวสวนผลิต วางงานจํานวน 291 ตัวอยางจากการสุม 
900 ตัวอยาง คิดเปน 32%

7. จากการสุมครั้งนี้ไดสรุปกิจกกรรมที่พนักงานในแตละกลุมตัวอยาง
ทําไดตามตารางที่ 4.2

2
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ตารางที่ 4.2 ผลการสุมการทํางานของพนักงานสวนผลิต
8. จากการสุมจะพบวามีการทํางานที่ซํ้าซอน และมีการทํางานในบางกิจ

กรรมมีจํานวนครั้งมาก ซ่ึงมาจากสาเหตุการเตรียมการผลิตไมดี ไมมี
การวางแผนการทํางานลวงหนา สงผลใหเกิดการทํางานในลักษณะ
เดียวกันบอยคร้ัง เชน ในการเตรียมบรรจุภัณฑนั้นมีการขนใน
ปริมาณที่ไมมาก ไมมีการติดตอในกลุมขางๆวาตองการบรรจุภัณฑ

กิจกรรม วาง ไมวาง หัวหนากลุม
พนักงาน
ประจําสวน

ผลิต

พนักงานชั่ว
คราวสวน

ผลิต
รวม %

ติดตั้งแมพิมพ X 91 76 33 200 7%
ปรับสเปค X 76 91 0 167 6%
ลากงานไปสง X 16 28 104 148 5%
ลากวัตถุดิบ X 39 41 57 137 5%
ปอนวัตถุดิบ X 67 52 11 130 5%
เปล่ียนบรรจุภัณฑ X 34 28 51 113 4%
เดินไปตามแมพิมพ X 63 33 4 100 4%
ทําความสะอาดเครื่องจักร X 10 29 52 91 3%
เตรียมบรรจุภัณฑ X 11 18 61 90 3%
ตรวจสอบลักษณะงาน X 46 32 10 88 3%
ชวยติดตั้งแมพิมพ X 31 9 34 74 3%
นับ และเบิกวัตถุดิบ X 67 3 0 70 3%
ท้ิงเศษคมตัด X 10 18 42 70 3%
ลากแมพิมพ X 25 13 31 69 3%
สงใบวัดตรวจสอบคุณภาพ X 20 36 12 68 3%
ติดตอเร่ืองคุณภาพผลิตภัณฑ X 38 23 3 64 2%
เดินไปหยิบกระดาษกันตัวงาน X 6 10 34 50 2%
เติมน้ํามันตัดวัตถุดิบ X 5 13 30 48 2%
ทําความสะอาดถังใสเศษคมตัด X 5 3 24 32 1%
เดินไปหยิบในสเปค X 4 8 16 28 1%
เดินไปตามใบตรวจสอบคุณภาพ X 17 10 0 27 1%
วาง X 199 288 243 730 27%
ไปหองน้ํา X 17 30 35 82 3%
หาตัวไมเจอ X 2 7 10 19 1%
นั่งอยูท่ีสวนตรวจสอบคุณภาพ X 1 1 3 5 0%

900 900 900 2700 100%
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ดวยหรือไม สงผลใหเกิดความซ้ําซอนในการขนบรรจุภัณฑ ซ่ึงเปน
สาเหตุหนึ่งที่เมื่อสํารวจในพื้นที่การผลิต จะพบการเคลื่อนที่มากของ
พนักงานสวนผลิต

จากการสุมจะพบวามีการกิจกรรมที่เคลื่อนที่คือ การลาก
งานไปสง 5% การลากวัตถุดิบ 5% เดินไปตามแมพิมพ 4% ลาก
แมพิมพ 3% เดินไปสงใบตรวจสอบสเปค 3% เดินไปหยิบกระดาษ
ปองกันตัวงาน 2% เดินไปหยิบในสเปค 1% และเดินไปตามใบตรวจ
สอบคุณภาพ 1% ซ่ึงทั้งหมดมีการเคลื่อนที่ถึง 24%

สาเหตขุองพนักงานที่วางคือมีเปอรเซ็นตการทํางานเพียง 69% เนื่อง
มาจากความไมสมดุลของกระบวนการผลิต และจํานวนพนักงานที่ใชในการ
ควบคุมการผลิต ประกอบกับการไมกําหนดหนาที่การทํางานที่ชัดเจนของแต
ละสวน

สวนตรวจสอบคุณภาพ มีพนักงานทั้งหมด 8 คนตอกะ จะมีหนาที่ในการควบคุม
คุณภาพของฝายขึ้นรูปโลหะ ซ่ึงในการทํางานจะมี 2 ประเภท คือ

− การตรวจสอบคุณภาพ ตามที่กําหนดในมาตรฐาน คือการตรวจสอบคุณภาพ
ขณะติดตั้ง และการตรวจสอบคุณภาพในแตละบรรจุภัณฑ ซ่ึงในการตรวจ
สอบคุณภาพนั้น พนักงานทุกคนจะทําหนาที่เหมือนกัน คือเตรียมการวัด วัด
สเปคของผลิตภัณฑดวยกลอง Measure Scope และการสงผลการตรวจสอบ
คุณภาพใหพนักงานสวนผลิตที่เครื่องจักร

− การสุมตรวจสอบคุณภาพในสายการผลิต จะมีการสุมตรวจสอบงานที่ออกมา
เปนชิ้นโดยจะสุมตรวจตามขั้นตอนการตรวจสอบของแผนกซึ่งรายละเอียด
แสดงในภาคผนวก ก งานในสวนนี้จะใชพนักงานจํานวน 1 คนโดยจะใช
เวลาประมาณ 4 ชั่วโมงตอกะเทานั้น

จากกระบวนการตรวจสอบคุณภาพซึ่งจะเริ่มจากการที่พนักงานควบคุมเครื่องจักร
แจงขอตรวจสอบคุณภาพ โดยจะมีอุปกรณที่ใชในการตรวจสอบหลักคือกลอง Measure 
Scope ซ่ึงมีทั้งหมด 3 ตัว จากจํานวนพนักงานที่จะตองใชในการตรวจสอบคุณภาพทั้งหมด
จํานวน 7 คนทําใหการตรวจสอบคุณภาพถูกจํากัดดวยกลอง Measure Scope เพื่อใหมั่นใจ
วาจํานวนพนักงานตรวจสอบคุณภาพมีจํานวนมากเกินไปสําหรับการตรวจสอบคุณภาพ
หรือไม จึงไดรวบรวมขอมูลของเวลาการแจงขอตรวจสอบคุณภาพของสวนผลิตในเดือน
มิถุนายน พ.ศ.2545 จากใบบันทึกการขอตรวจสอบคุณภาพ ซ่ึงสามารถแสดงขอมูลตาม
ตารางที่ 4.3
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ตารางที่ 4.3 จํานวนการแจงขอตรวจสอบคุณภาพในแตละจุดของเวลา
ตารางที่ 4.3 อธิบายไดวาจํานวนการขอแจงตรวจสอบคุณภาพของสวนผลิตเฉลี่ย 5 

คร้ังในเวลาหนึ่งๆ นั้นหมายความวาในแตละชวงเวลาจะมีพนักงานสวนตรวจสอบคุณภาพ
วางประมาณ 2 คน คิดเปนการวางงานประมาณ 28% ซ่ึงจากขอมูลนี้ยังไมไดรวมถึงการที่
พนักงานตรวจสอบคุณภาพรอการใชกลอง Measure Scope ดวย

8.00 9.00 10.00 13.00 14.00 15.00 23.30 00.30 3.30 4.30 5.30 6.30
1 มิย.45 5 3 2 2 1 8 2 8 8 6 1 6 4
3 มิย.45 7 3 5 5 9 8 9 1 5 9 9 9 7
4 มิย.45 3 4 8 1 6 4 8 3 3 4 4 9 5
5 มิย.45 5 5 3 3 8 1 8 7 5 1 9 9 5
6 มิย.45 0 5 2 3 6 1 8 3 3 8 3 7 4
7 มิย.45 4 2 4 5 2 10 5 9 4 7 5 2 5
10 มิย.45 4 2 9 0 2 8 7 4 7 4 6 2 5
11 มิย.45 5 8 6 6 1 9 6 0 8 5 2 7 5
12 มิย.45 1 5 2 5 5 3 9 2 5 6 8 3 5
13 มิย.45 8 7 1 2 4 7 1 3 4 3 6 10 5
14 มิย.45 3 8 0 10 3 6 7 4 1 7 3 6 5
15 มิย.45 8 8 7 7 9 9 7 8 1 0 9 6 7
17 มิย.45 9 2 7 2 0 2 2 6 2 9 9 5 5
18 มิย.45 2 5 7 5 9 3 7 6 2 1 7 3 5
19 มิย.45 5 5 8 3 4 7 4 8 3 1 2 5 5
20 มิย.45 6 9 4 10 4 5 7 8 4 6 0 2 5
21 มิย.45 10 2 9 8 10 2 9 7 3 4 8 6 7
24 มิย.45 2 2 4 2 2 7 4 0 1 4 9 2 3
25 มิย.45 1 5 8 8 4 3 5 2 4 10 3 6 5
26 มิย.45 8 0 8 8 6 4 2 7 1 0 9 8 5
27 มิย.45 7 8 7 8 9 6 4 8 4 6 3 3 6
28 มิย.45 1 9 6 9 5 6 7 9 3 8 1 4 6
29 มิย.45 2 9 8 6 1 1 5 10 8 3 8 5 6
เฉลี่ย 5 5 5 5 5 5 6 5 4 5 5 5 5

กะกลางวัน กะกลางคืน
วนัที่ / เวลา เฉลี่ย
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สวนซอมบํารุงแมพิมพ มีพนักงานทั้งหมด 9 คนตอกะ ซ่ึงจะทําหนาที่ปรับตั้ง
แมพิมพในกรณีที่ติดตั้งกับเครื่องจักรแลวผลิตภัณฑที่ออกมาไมไดตามคุณภาพตามที่
กําหนดไว พนักงานในสวนนี้จะปรับแมพิมพตามการแจงของพนักงานควบคุมเครื่องจักรที่
ทําการติดตั้ง และทําหนาที่เตรียมพิมพเมื่อแมพิมพนั้นๆ ไมมีแผนการผลิตตอ

ขอมูลจากใบบันทึกการซอมและปรับแมพิมพระหวางเดือน มกราคม พ.ศ.2545 ถึง
เดอืนมิถุนายน พ.ศ.2545 สามารถนํามาคิดเปนความสามารถในการซอมแมพิมพไดดังนี้คือ

− เวลาการซอมแมพิมพทั้งหมด คิดจากผลคูณของจํานวนพนักงานที่มาทํางาน
จริง กับจํานวนชั่วโมงการทํางานตอวัน และจํานวนวันทํางานตอเดือน

− เวลาการซอมจริง คิดจากเวลาที่ใชในการซอมแมพิมพจริงๆ
− เวลาแมพิมพรอการซอม คิดมาจากผลตางของเวลาที่สวนผลิตนําแมพิมพมา

ขอปรับตั้ง กับเวลาที่สวนซอมแมพิมพเร่ิมปรับตั้งแมพิมพนั้นจริง
− เวลาที่เครื่องจักรรอการปรับตั้งแมพิมพ เปนเวลาที่ไดจากใบบันทึกการ

ทํางานของเครื่องจักร ซ่ึงเครื่องจักรไมทํางานเนื่องจากรอการปรับตั้งแมพิมพ

ตารางที่ 4.4 จํานวนชั่วโมงการซอมและปรับแมพิมพของสวนซอมแมพิมพ

จากตารางที่ 4.4 อธิบายไดวาจะตองมีพนักงานซอมแมพิมพวางเฉลี่ย 75.2% ในแต
ละวัน และในชวง 75% ของการทํางานจะมีแมพิมพจะมีแมพิมพรอการซอมอยู

จากขอมูลจะพบวาสาเหตุมาจากไมมีการจัดลําดับของงานซอมใหกับพนักงาน
ซอม พนักงานซอมแตละคนจะเลือกซอมแมพิมพที่งายๆกอน ไมมีการควบคุมการซอมวา
พนักงานคนใดซอมนาน หรือการซอมแตละงานนั้นควรซอมเสร็จเวลาใด

สวนควบคุมของคงคลัง  จะมีหนาที่ในจัด เก็บ และสง ตวัเชื่อมตอสัญญาณ ไปยัง
แผนกถัดไปคือ แผนกชุบ และแผนกประกอบ ซ่ึงจะมีการสงงานเปนหลัก สวนควบคุมของ
คงคลังมีพนักงานทั้งหมด 4 คนตอกะเปนพนักงานผูหญิงจํานวน 2 คนซึ่งจะทํางานเกี่ยงกับ
เอกสาร และเปนพนักงานผูชาย ซ่ึงจะทําหนาที่เกี่ยวกับการจัด และเก็บผลิตภัณฑ โดยจาก

รายการ / เดือน มค. 45 กพ.45 มีค.45 เมย.45 พค.45 มิย.45 เฉลี่ย
ความสามารถในการซอมทั้งหมด (ชม.) 5,760   5,472   6,624   5,712   6,336     6,624     6,088   
เวลาการซอมทั้งหมด (ชม.) 5,720   5,408   6,584   5,616   6,256     6,576     6,027   
เวลาการซอมจริง (ชม.) 4,610   4,017   4,763   4,582   4,270     4,936     4,530   

80.6% 74.3% 72.3% 81.6% 68.3% 75.1% 75.2%
เวลาแมพิมพรอการซอม (ชม.) 830      800      750      731      691        879        780      

14.5% 14.8% 11.4% 13.0% 11.0% 13.4% 12.9%
เวลาที่เคร่ืองจักรรอการซอม (ชม.) 2,444   3,128   2,927   2,587   3,695     3,539     3,053   
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การสังเกตจะพบพนักงานในสวนดังกลาววางมากถาไมใชอยูในชวงเวลาเตรียมของเพื่อสง
ไปยังแผนกถัดไป

ในการวิเคราะหไดศึกษาหนาที่ความรับผิดชอบประจําวันของพนักงานในสวนนี้
ออกเปนหัวขอยอยๆ รวมถึงเวลาการทํางานโดยประมาณที่หัวหนาแผนกนี้เปนผูเขียนขึ้น
มา หลังจากนั้นไดนํามารวบรวมเวลาการทํางานโดยประมาณซึ่งจะพบวาจะมีการวางงาน
ประมาณ 40 ถึง 50 เปอรเซ็นต รายละเอียดตามตารางที่ 4.5

ตารางที่ 4.5 รายละเอียดของงานประจําวันในสวนควบคุมของคงคลัง

สวนซอมบํารุงเครื่องจักร  จะมีพนักงานทั้งหมด 6 คนโดยจะอยูกะกลางวัน 5 คน 
และกลางคืน 1 คน โดยจะมีหนาที่ ซอมบํารุงแมพิมพตามแผนการซอม (Preventive 
Maintenance) ซอมเครื่องจักรในกรณีที่เครื่องจักรไมสามารถทําการผลิตได ซ่ึงทางสวน
งานผลิตจะเขียนใบรองขอเพื่อซอม และทําการปรับปรุงวัสดุอุปกรณ ที่เกี่ยวของกับ
กระบวนการผลิต ตามใบรองขอของสวนงานตางๆ

ปญหาที่พบ คือ เมื่อมีเครื่องจักรเสีย ไมสามารถทําการผลิตไดจะเสียเวลาในการ
ตามพนักงานสวนซอมบํารุงเครื่องจักรสําหรับกะกลางคืน เนื่องจากพนักงานสวนนี้จะไม
คอยอยูประจําที่ ในการวิเคราะหไดนําขอมูลการรายงานการมาซอมเครื่องจักรของหัวหนา
สวนผลิตในเดือน กรกฎาคม พ.ศ.2545 พบวาไมมีพนักงานสวนซอมอยูใหบริการเปนตาม
ตารางที่ 4.6

พนักงานผูหญิง พนักงานผูชาย
ตรวจรับผลิตภัณฑจากสวนผลิต 5-10 100-200 20 ครั้งตอกะ
เก็บผลิตภัณฑใสช้ันเก็บ 20-30 200-300 10 ครั้งตอกะ
พิมพเอกสารการรับผลิตภัณฑ 45-60 90-120 2 ครั้งตอกะ
พิมพเอกสารการเบิกวัตถุดิบ 30-40 60-80 2 ครั้งตอกะ
พิมพเอกสารการคืนวัตถุดิบ 20-30 20-30 1 ครั้งตอกะ
จัดสงผลิตภัณฑไปยังแผนกถัดไป 90-120 180-240 2 ครั้งตอกะ
พิมพเอกสารทั่วไป - - -
ตรวจสอบเอกสารการรับงานประจําวนั 45-60 45-60 1 ครั้งตอกะ

รวม 695-1030 215-290 480-740
% 36%-54% 22%-30% 50%-77%

ระยะเวลาในการ
ทํา / คร้ัง (นาที)

ผูปฏิบัติ ( 1คน )
หนาที่รับผิดชอบ ความถี่ในการทํา
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ตารางที่ 4.6 จํานวนครั้งของการรองขอเพื่อซอมเครื่องจักรของสวนผลิต

ตารางที่ 4.6 อธิบายความไมเพียงพอของพนักงานในกะกลางคืน ซ่ึงมีเพียง 1 คน 
สงผลใหไมสามารถตอบสนองความตองการในการซอมปรับเครื่องจักรได

จํานวนครั้งของการ
ขอซอม

จํานวนครั้งที่ไมได
รับบริการทันที

จํานวนครั้งของการ
ขอซอม

จํานวนครั้งที่ไมได
รับบริการทันที

1 กค.45 3 1 1 1
2 กค.45 1 0 2 2
3 กค.45 0 0 1 0
4 กค.45 2 0 1 1
5 กค.45 1 0 3 1
8 กค.45 2 0 2 0
9 กค.45 1 1 2 1
10 กค.45 1 0 3 1
11 กค.45 2 0 2 1
12 กค.45 1 1 2 2
15 กค.45 1 0 1 0
16 กค.45 2 0 1 1
17 กค.45 3 2 0 0
18 กค.45 1 1 3 2
19 กค.45 3 1 2 2
20 กค.45 1 0 1 3
22 กค.45 3 0 1 0
23 กค.45 4 1 2 1
24 กค.45 2 1 3 3
29 กค.45 2 0 3 0
30 กค.45 0 0 3 2
31 กค.45 1 0 2 1
รวม 37 9 41 25

วันที่ / กะ
กะกลางวัน กะกลางคืน
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 สวนงานเสมียน จะประกอบดวยพนักงานทั้งหมด 7 คนจะอยูกะกลางคืน 1 คน และกะ
กลางวัน 6 คน โดยในสวนนี้จะเปนเสมียนของสวนซอมบํารุง 1 คน เสมียนของสวนผลิต 4 
คนและเสมียนสวนซอมบํารุงเครื่องจักร 1 คนและเสมียนสวนซอมบํารุงแมพิมพ 1 คน 
หนาที่ความรับผิดชอบของพนักงานสวนนี้จะไมแนนอนเนื่องจากงานสวนใหญเปนงานที่
เกี่ยวของกับเอกสาร ซ่ึงอาจมีมากหรือนอยขึ้นกับบางวัน และการกําหนดของหัวหนางาน
ในแตละสวน แตมีเสมียนในสวนผลิตที่จะมีหนาที่ประจําคือ เตรียมแผนการผลิต เดิน
เอกสาร พิมพเอกสาร ทํารายงานประจําตางๆ  และงานเสริมจากหัวหนางาน ซ่ึงจากการ
สอบถามและสังเกตจะพบเสมียนของสวนผลิตวางงานในกะกลางวันเนื่องจากมีเสมียน
ทํางานถึง 3 คนจาก 4 คน โดยอีก 1 คนทํางานในกะกลางคืน
ในการวิเคราะหไดศึกษางานประจําวันที่เสมียนของแตละสวนตองทํา และเวลาที่ใชในการ
ทําคราวๆเพื่อเทียบกับเวลาที่มีทั้งหมด ซ่ึงในการศึกษานี้หัวหนาแผนกผลิตเปนผูทําการ
ศึกษาเนื่องจากเปนผูกําหนดหนาที่และงานใหแกเสมียนในระเบียบหนาที่การทํางาน ( Job 
Description )

ตารางที่ 4.7 หนาที่การทํางานประจําวันของเสมียนฝายขึ้นรูปโลหะ
ตารางที่ 4.7 แสดงใหเห็นวางานประจําในแตละวันของเสมียนแตละสวนนั้นมีปริมาณนอย
มาก ซ่ึงงานโดยสวนใหญของเสมียนจะมาจากงานที่ถูกสั่งโดยหัวหนาแผนกผลิต และหัว
หนาสวนผลิต ซ่ึงไมสามารถวัดเปนปริมาณได แตอยางไรก็ตามงานโดยสวนใหญไมนาจะ
ใชเสมียนทําเกือบทั้งหมด ซ่ึงจากขอมูลนี้จะพบวางานประจําที่เสมียนทําเพียง 10% เทานั้น 
นอกนั้นเปนงานที่ไมแนนอน ซ่ึงมากเกินความจําเปน

หนาที่ประจําวัน เสมียนสวนผลิต
เสมียนสวนซอม
บํารุงแมพิมพ

เสมียนสวนซอม
บํารุงเครื่องจักร

ออกใบส่ังผลิต 90-120 นาที
เขียนแผนการผลิตประจําวันละบอรด 30-45 นาที
ปอนขอมูลการทํางานเครื่องจักรลง MFG-PRO 300-360 นาที
ลงขอมูลการทํางานประจําวันบนบอรด 30-45 นาที 20-30 นาที
ตรวจสอบใบสั่งผลิตที่จบการผลิตประจําวัน 30-45 นาที
ทํารายงานการทํางานประจําวัน 60-90 นาที 90-120 นาที 60-90 นาที
ทํารายงานการทิ้งเศษคมตัดประจําวัน 30-45 นาที
งานทั่วไป ( การพิมพเอกสาร ถายเอกสาร และอื่นๆ )
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4.2.2 ปญหาความสูญเสียในกระบวนการผลิต
ปญหาที่เกิดขึ้นกับโรงงานตัวอยาง คือลักษณะของการทํางานที่เรงทําใหแตละสวนงานไม

สนใจขั้นตอนการทํางาน มุงเนนใหงานออกอยางเดียวโดยไมสนใจระบบของกระบวนการผลิต ซ่ึง
ตองประกอบดวย Input ของกระบวนการที่ดี และกระบวนการที่ดีดวย จากปญหาการไมมี
มาตรฐานกระบวนการทํางานนั้น เปนสิ่งที่กอใหเกิดความสูญเสียในกระบวนการผลิต ซ่ึงพิจารณา
เฉพาะความสูญเสียที่เกิดขึ้นกับเครื่องจักรเปนหลัก เนื่องจากกระบวนการขึ้นรูปโลหะจะทํางาน 24 
ชั่วโมงตอวัน ถาเครื่องจักรไมสามารถทํางานได หรือประสิทธิภาพการทํางานที่ต่ําก็จะสงผลให 
ปริมาณของผลิตผลนอยลงไปดวย ตนทุนของผลิตภัณฑก็จะสูงขึ้นตามไปดวย โดยปกติความสูญ
เสียที่เกิดขึ้นกับกระบวนการผลิตนั้นสามารถแบงออกไดเปน 3 สวนใหญๆ คือ

4.2.2.1 ความสูญเสียในเรื่องของเวลา
4.2.2.2 ความสูญเสียเชิงสมรรถนะ
4.2.2.3 ความสูญเสียในเรื่องคุณภาพ

4.2.2.1 ความสูญเสียในเรื่องของเวลา
ความสูญเสียในเรื่องของเวลาในกระบวนการขึ้นรูปโลหะนั้นเปนสิ่งที่สําคัญมาก เนื่องจาก 

การขึ้นรูปโลหะใชเครื่องจักรแบบกึ่งอัตโนมัติ คือ ถาติดตั้งเครื่องจักรเสร็จเรียบรอยแลว เครื่องจักร
สามารถทํางานไดเองโดยไมตองมีคนคอยควบคุม และทํางาน 24 ชั่วโมงตอวัน   ดังนั้น  การที่
เครื่องจักรสามารถทํางานไดมากที่สุดก็แสดงใหเห็นวาความสูญเสียในเรื่องเวลาต่ํา   แตจากขอมูลที่
ไดกลาวไปในบทที่ 1 จะพบวาวาเครื่องจักรในฝายขึ้นรูปโลหะมีเปอรเซ็นตการทํางานที่ต่ํามาก 
เฉลี่ย 53.1% เทานั้น นอกนั้นเปนเวลาที่สูญเสียไปกับกระบวนการผลิต ซ่ึงทําใหเครื่องจักรไม
สามารถทํางานได

ความสูญเสียในเรื่องของเวลาที่เกี่ยวของกับเครื่องจักรนั้น หมายถึงเวลาที่สูญเสียไปกับกิจ
กรรมใดๆ ซ่ึงทําใหเครื่องจักรไมสามารถทํางานได โดยสามารถอธิบายไดดังนี้

รูปที่  4.4   เวลาที่เกี่ยวของกับเครื่องจักร

เวลาท่ีเคร่ือง
จักรทํางานจริง

เวลาท่ีเครื่อง
จักรไมรับภาระ
งาน

เวลาท่ีเคร่ือง
จักรเสีย

( Machine Running 
Time )

( Idel Time ) ( Machine Down 
Time )

เวลารับภาระงาน ( Loading Time )

เวลาการทํางานท้ังหมด ( Total Working Time )

เวลาท่ีไมไดรับภาระงาน ( Unloading Time )
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เวลาทํางานทั้งหมด (Total working time) เปนเวลาที่เครื่องจักรสามารถทํางานไดทั้งหมด เชน
24 ชั่วโมงใน 1 วัน หรือ 168 ช่ัวโมงใน 1 สัปดาห เปนตน
เวลารับภาระงาน (Loading time) เปนเวลาที่สามารถรับภาระงานได
เวลาไมไดรับภาระงาน (Unloading time) เปนเวลาที่ไมพรอมที่จะทํางาน เชน การหยุดเนื่องมาจาก
การเปลี่ยนรุน การเปลี่ยนเครื่องมือ หรือการปรับแตงและปรับตั้ง หรือไมมีแผนการผลิต
เวลาเครื่องจักรเดินจริง (Machine running time) เปนเวลาที่เครื่องจักรทํางานจริงๆ
เวลาเครื่องจักรไมรับภาระงาน (Idle time) เปนเวลาที่เครื่องจักรสามารถทํางานได แตไมไดใช  
เนื่องจากไมมีงานปอน ไมมีคนงาน หรือขาดแคลนวัตถุดิบ
เวลาเครื่องจักรเสีย (Machine down time) เปนเวลาที่เครื่องจักรไมสามารถทํางานไดเนื่องจากเสีย 
ตองซอมแซม

ตารางที่ 4.8 ความสัมพันธระหวางกระบวนการกับความสูญเสียในเรื่องเวลา

ตารางที่ 4.8 อธิบายความสัมพันธของกระบวนการตางๆที่เกิดขึ้นในกระบวนการขึ้นรูป
โลหะ ซ่ึงทําใหเครื่องจักรไมทํางานไดแก กระบวนการติดตั้งแมพิมพ กระบวนการปรับสเปค 
กระบวนการซอมแมพิมพ กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ กระบวนการเปลี่ยนบรรจุภัณฑ การรอ
คอยตางๆ และเครื่องจักรเสีย ซ่ึงในแตละกระบวนการนั้นไดอธิบายความหมายไวดังนี้

S หมายถึง เวลาที่ใชในการติดตั้งแมพิมพ โดยเริ่มจากการนําแมพิมพมายังเครื่องจักรที่จะทํา
การผลิต ติดตั้งแมพิมพ จนถึงการปอนวัตถุดิบเสร็จ

P หมายถึง เวลาที่เครื่องจักรผลิตจริงๆ
D หมายถึง เวลาที่เครื่องจักรหยุดรอการปรับสเปคของตัวผลิตภัณฑ ซ่ึงอาจจะปรับระหวาง

ผลิตหรือเปนการปรับภายหลังจากการติดตั้งแมพิมพเสร็จก็ได โดยการปรับนี้จะ
ทําการปรับที่ชุดปรับซึ่งอยูที่ตัวของแมพิมพ

G หมายถึง เวลาที่เครื่องจักรหยุดเพื่อรอการเปลี่ยนบรรจุภัณฑ

(S) (P) (D) (G) (H) (M) (E) (T) (B) (N) (C) (K)
ติดแม
พิมพ

ผลิต ปรับ เปลี่ยน
บรรจุ
ภัณฑ

ตรวจ
สอบ

คุณภาพ

แม
พิมพ
ซอม

เครื่อง
จักรเสีย

ไมมี
คน/บรร
จุภัณฑ

Test Run ไฟดับ ไมมี
แผน

การผลิต

รอตัด
สินใจ

1) เวลาไมไดรับภาระงาน / / / / / /

2) เวลาเครื่องจักรเดินจริง /

3) เวลาเครื่องจักรไมรับภาระงาน / /

4) เวลาเครื่องจักรเสีย /

ประเภทของความสูญ
เสียในเรื่องของเวลา
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H หมายถึง เวลาที่เครื่องจักรหยุดเพื่อใชในการตรวจสอบคุณภาพ ซ่ึงจะเกิดขึ้นภายหลังจาก
การติดตั้งแมพิมพและจบแตละบรรจุภัณฑ

M หมายถึง เวลาที่เครื่องจักรหยุดรอการปรับแตงและซอมแมพิมพ ซ่ึงแมพิมพที่ติดตั้งและไม
สามารถผลิตงานไดตามคุณภาพประกอบกับไมสามารถปรับตั้งบนเครื่องจักรไดก็
ตองนําแมพิมพลงใหสวนงานซอมเพื่อทําการปรับมพิมพ โดยเครื่องจักรจะสูญเสีย
เวลารอการปรับตั้งกับผลิตภัณฑที่เปนงานดวน

E หมายถึง เวลาที่เครื่องจักรเสีย ตองซอม
T หมายถึง ไมมีคน หยุดรอบรรจุภัณฑ
L หมายถึง การรอการตัดสินใจในการทํางานตางๆ เชน งานมีปญหาเรื่องคุณภาพ เปนตน
B หมายถึง เครื่องจักรใชในการทดสอบตางๆ เชน แมพิมพใหมๆ เปนตน
N หมายถึง ไฟดับ
C หมายถึง ไมมีแผนการผลิต เชน เครื่องจักรที่ไมมีแผนการทํางานลวงเวลา

ขอมูลจากใบบันทกึเวลาการทํางานของเครื่องจักรในระหวางเดือน กรกฎาคม พ.ศ.2544 ถึง
เดือนมิถุนายน พ.ศ. 2545 โดยไมรวมเวลาที่เครื่องจักรใชไปกับการทดสอบแมพิมพ ไฟดับ และไมมี
แผนการผลิตสามารถแยกไดตามตารางที่ 4.9

ตารางที่ 4.9  เปอรเซ็นตความสูญเสียที่เกิดขึ้นกับเครื่องจักรในแผนกขึ้นรูปโลหะ

หัวขอ / เดือน กค.44 สค.44 กย.44 ตค.44 พย.44 ธค.44 มค.45 กพ.45 มีค.45 เมย.45 พค.45 มิย.45 เฉล่ีย

รอซอมแมพิมพ (M) 12.5% 15.1% 13.4% 12.8% 13.6% 13.2% 15.4% 16.0% 15.0% 14.1% 15.8% 16.2% 14.4%

รอการตรวจสอบ
คุณภาพ (H)

9.3% 10.8% 11.7% 9.7% 9.9% 10.1% 10.7% 9.4% 8.9% 10.2% 9.1% 9.8% 10.0%

ติดต้ังแมพิมพ (S) 8.5% 7.3% 7.7% 6.9% 8.1% 8.3% 7.0% 7.2% 6.3% 7.1% 6.8% 7.6% 7.4%

ปรับแมพิมพ (D) 6.2% 7.3% 5.8% 6.4% 7.2% 6.8% 5.2% 5.5% 6.5% 6.1% 5.7% 6.3% 6.3%

เปล่ียนวัตถุดิบ หรือ
บรรจุภัณฑ (G)

3.8% 4.6% 3.2% 4.1% 3.9% 4.2% 4.3% 3.2% 4.0% 3.7% 3.7% 3.9% 3.9%

ไมมีคน หรือไมมี
บรรจุภัณฑ (T)

3.4% 2.7% 1.9% 2.0% 2.3% 2.7% 2.4% 1.8% 2.2% 2.9% 2.4% 2.7% 2.5%

รอตัดสินใจ หรือ
ตรวจสอบปญหา (L)

2.0% 1.8% 2.0% 1.7% 1.8% 1.3% 1.4% 1.0% 2.0% 1.2% 1.9% 1.3% 1.6%

รอซอมเครื่องจักร 
(E)

1.0% 0.7% 0.7% 1.0% 0.5% 0.9% 0.7% 1.4% 1.0% 0.9% 1.0% 0.8% 0.9%

รวม 46.7% 50.3% 46.4% 44.6% 47.3% 47.5% 47.1% 45.5% 45.9% 46.2% 46.4% 48.6% 46.9%
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จากขอมูลตารางที่ 4.9 จะพบวาเวลาที่สูญเสียจากกระบวนการทํางานนั้นจะพบวาเวลาที่
เครื่องจักรสามารถผลิตงานไดจริงนั้นเฉลี่ยเพียง 53% เทานั้น จากขอมูลนี้จึงนําไปสูการวิเคราะห
เพื่อที่จะไดขอมูลของปญหาที่จะนําไปสูการปรับปรุง การศึกษาและวิเคราะหกระบวนการทํางาน
ในแตละกระบวนการจะวิเคราะหองคประกอบของทั้งกระบวนการ ตั้งแต Input ของกระบวนการ 
ขั้นตอนของกระบวนการ และ Output ของกระบวนการ

รูปที่ 4.5  กระบวนการผลิตของแผนกขึ้นรูปโลหะ

รูปที่ 4.5 อธิบายกระบวนการขึ้นรูปโลหะซ่ึงแสดงใหเห็นถึงกระบวนการที่ทําใหการ
ทํางานของเครื่องจักรต่ํา โดยจากกระบวนการในรูปที่ 4.5 นี้ไดนํามาขยายเขียนเปนขั้นตอนโดย
ละเอียดและแยกตามสวนงานที่ปฎิบัติ โดยจะพบวามีความซ้ําซอนของกระบวนการ และมีขั้นตอน
ที่มาก รายละเอียดของกระบววนการสามารถแสดงไดตามรูปที่ 4.6

ok

ng

การเตรียม
แผนการผลิต

การปรับสเปคการตรวจ
สอบคุณภาพ

การเตรียม
การผลิต

การติดต้ัง
แมพิมพ

การผลิต
(Stamping)

การบรรจุ

การซอม
บํารุงเครื่อง
จักร

การซอม
บํารุงแมพิมพ

การสงงาน
เขาคงคลัง

แผนกถัดไป
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รายละเอียดของการวิเคราะหปญหาของกระบวนการทํางานอธิบายไดดังนี้
 กระบวนการเตรียมแผนการผลิต

กระบวนการเตรียมการผลิตจะทําโดยเสมียนของสวนผลิต โดยจะมีขั้นตอนดังนี้
คือ

1. รับแผนการผลิตจากฝายวางแผน
2. ตรวจเช็คแผนและ ถายแผนแจกในสายการผลิต
3. Print ใบติดบอรด ( รายละเอียดตามภาคผนวก ค )
4. ถายเอกสารใบติดบอรด
5. ตัดใบติดบอรด
6. เตรียมใบสั่งผลิต โดยการเขียนชื่อผลิตภัณฑลงในฟอรมใบสั่ง
ผลิตและจับคูใบติดบอรดกับใบสั่งผลิต

7. แจกใบสั่งผลิตใหกับหัวหนาสวนการผลิต
8. เขียนแผนการผลิตลงบนบอรดรวมแผนการผลิต

ในขั้นตอนการเตรียมแผนการผลิตที่ไดศึกษา วิเคราะหโดยนําขอมูลจากสวนงาน
ที่เกี่ยวของ และ สวนตัวผูปฏิบัติเอง จะพบปญหาดังนี้คือ

1. มีขั้นตอนการทํางานที่ซับซอน คือเสมียนจะแจกใบสั่งผลิตใหกับหัวหนาสวน
ผลิตแลว ตองตามไปเขียนแผนการผลิตที่บอรดรวมของการผลิตดวย ซ่ึงเปน
การทาํงานที่ไมเกิดประโยชน

2. มีความผิดพลาดในการลอกใบสั่งผลิตผิด เชนเขียนเลขล็อดผิด จับคูใบสั่งผลิต
กับใบติดบอรดสลับกัน  เปนตน

3. การลอกใบสั่งผลิตใชเวลานาน เปนการทํางาน 2 รอบ

 กระบวนการวางแผนการผลิต
การวางแผนการผลิตในปจจุบัน จะมีการวางแผนตามฝายผลิต แตในทางปฏิบัติไม

ไดขึ้นผลิตในเครื่องจักรที่วางแผนมา ในทางเทคนิคการติดตั้งแมพิมพจะขึ้นติดตั้งแมพิมพ
ในเครื่องจักรเดิมที่แมพิมพนั้นจบแผนการผลิตมาซึ่งจะชวยลดการปรับตั้งแมพิมพได 
เนื่องจากสเปคของผลิตภัณฑมีความละเอียดมาก หนวยเปนไมครอน และอีกประเด็นใน
ทางปฏิบัติคือเมื่อสวนผลิตติดตั้งแมพิมพเสร็จแลว แตผลิตภัณฑที่ผลิตออกมาไมไดคุณ
ภาพจําเปนตองนําแมพิมพลงปรับตั้งที่สวนซอมบํารุงแมพิมพ ซ่ึงภายหลังจากนําแมพิมพ
ลงซอมสวนผลิตจะนําแมพิมพอ่ืนขึ้นติดตั้งทันที ในกรณีที่แมพิมพที่นําลงปรับนั้นไมใช
งานดวนดังนั้นการที่แมพิมพจะกลับมาขึ้นยังเครื่องจกัรที่ถูกกําหนดไวจึงทําไดยากมาก
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รูปที่  4.7 จํานวนชนิดของผลิตภัณฑที่ตองผลิตในเดือนพฤษภาคม และเดือนมิถุนายน พ.ศ.2545

จากรูปที่ 4.7 แสดงจํานวนชนิดของผลิตภัณฑตามแผนการผลิตประจําวัน ซ่ึงเปน
ขอมูลที่ไดมาจากแผนการผลิตประจําวันดังแสดงรายละเอียดของแผนในภาคผนวก ง โดย
พบวาจํานวนผลิตภัณฑที่ตองผลิตตอวันมีประมาณ 30 ถึง 40 ผลิตภัณฑ ซ่ึงสงผลใหในแต
ละวันฝายขึ้นรูปโลหะตองมีการเปลี่ยนแมพิมพขึ้นผลิตเปนจํานวนมาก ตัวอยางเชนใน
กรณีที่สวนผลิตทําการติดตั้งแมพิมพเสร็จแลวแตงานที่ผลิตออกมาไมไดตามคุณภาพ ก็
ตองนําแมพิมพลงปรับตั้งที่สวนซอมแมพิมพซ่ึงพนักงานสวนผลิตตองนําแมพิมพตัวอื่น
ขึ้นผลิตแทนทันที เนื่องจากจํานวนแผนการผลิตมาก

ในกรณีที่แมพิมพที่นําลงปรับตั้งเปนแมพิมพที่เปนงานดวน ตองผลิตใหไดนั้น 
พนักงานสวนผลิตจะรอการปรับตั้งแมพิมพ ซ่ึงในการวางแผนการผลิตของสวนผลิตทําได
ยากเพราะไมมีการบอก หรือแจงจากสวนซอมแมพิมพวาแมพิมพจะซอมเสร็จประมาณกี่
โมง เปนสาเหตุใหเกิดความสูญเปลาในการเดินเช็คสถานะของแมพิมพที่สวนซอมแมพิมพ

มีปญหาบอยครั้งที่สวนผลิตขึ้นติดตั้งแมพิมพชากวาวันที่สงหรือวันที่ใหเร่ิมผลิต 
เพราะจํานวนผลิตภัณฑมาก หัวหนางานลืมงานบางตัวไปเพราะการควบคุมแผนไมดี โดย
จะรูเมื่อแผนกถัดไปตองการจะใชแลว ทําใหฝายวางแผนตองเปลี่ยนแผนการผลิตของ
แผนกอื่น และผลิตภัณฑตัวดังกลาวในฝายข้ึนรูปโลหะก็จะเปนงานดวน  ซ่ึงถาตองนําแม
พิมพลงปรับตั้งที่สวนซอมบํารุงแมพิมพ เครื่องจักรก็จะตองหยุดรอการรับตั้ง สูญเสีย
โอกาสในการผลิตงานไป

จากเหตุผลดังกลาวทําใหการวางแผนและควบคุมการผลิตของสวนผลิต จึงเปนสิ่ง
ที่สําคัญมาก และเปนสาเหตุหนึ่งที่ทําใหไมสามารถผลิตงานไดทันตามเวลาที่กําหนด จึงทํา
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ใหการเผื่อเวลาการผลิตใหกับกระบวนการขึ้นรูปโลหะมาก สงผลใหปริมาณสินคาคงคลัง
ในรูปของ ตัวเชื่อมตอสัญญาณ มากตามไปดวย

 กระบวนการติดตั้งแมพิมพ
กระบวนการติดตั้งแมพิมพเปนกระบวนการเริ่มตนของกระบวนการผลิตทั้งหมด 

โดยในแตละวันจะมีการติดตั้งแมพิมพประมาณ 70 ถึง 80 คร้ังตอวัน

รูปที่ 4.8  แผนผังองคประกอบของกระบวนการติดตั้งแมพิมพ

ในการกระบวนการติดตั้งแมพิมพซ่ึงตองเกิดขึ้นเฉลี่ย 70 ถึง 80 คร้ังตอวันนั้น
ประมาณ 40% ถึง 50% เปนการติดตั้งแมพิมพซํ้าคือติดตั้งรอบที่สองเนื่องจากนําแมพิมพลง
ไปปรับที่สวนซอมแมพิมพ ซ่ึงกรณีนี้เปนเรื่องปกติของแมพิมพหลายขั้นตอนที่ตองมีการ
ปรับตั้ง เนื่องจากจากสภาพความสัมพันธของแมพิมพ วัตถุดิบ และเครื่องจักร ประกอบกับ
ลักษณะของงานที่ละเอียดมาก ดังนั้นการติดตั้งแมพิมพใหมในแตละครั้งจึงเปนกระบวน
การที่ใชความชํานาญสูง  ปญหาของการติดตั้งจึงเปนเรื่องของเทคนิค และปญหาของ
ขั้นตอนกระบวนการที่ไมเหมาะสมดวย ซ่ึงในพื้นที่การผลิตและแตละกลุมของการผลิตก็
จะมีการติดตั้งที่ไมเปนระบบ ไมมีขั้นตอนแนนอน ทําใหเกิดการเดินไปมา หรือการทํางาน
ที่เรียงลําดับการทํางานไมเหมาะสม ซ่ึงจะนําไปสูความเมื่อยลาได ซ่ึงปญหาที่พบในการ
เดินดูพื้นที่การผลิตคือ

- พนักงานไมมีการชวยกันในการติดตั้ง
- มีการเดินไปเอาอุปกรณ เครื่องมือตางๆหลายครั้ง เชน เดินไปเอาประแจล็อค

แมพิมพ เดินไปเอาชองใสเศษคมตัด ลืมหยิบใบบันทึก Stoke ของแมพิมพมา

Supplier Input Process Output Customer
สวนซอมบํารุงแมพิมพ เครื่องจักร
สวนซอมแมพิมพ แมพิมพ
พนักงานสวนผลิต วัตถุดิบ กระบวนการติดต้ัง ผลิตภัณฑที่ได พนักงานสวนผลิต

บรรจุภัณฑ แมพิมพ และปรับสเปค คุณภาพตามมาตรฐาน (การควบคุม
นํ้ามันตัด กระบวนการผลิต )
กระดาษปองกันตัวงาน
เครื่องมือตางๆ
ใบส่ังผลิต
ใบกํากับผลิตภัณฑ

สวนตรวจสอบคุณภาพ กลอง measure scope
กลอง micro scope
micro meter

วิศวกร ใบสเปค
คูมือแมพิมพ

อื่นๆ ไฟฟา
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- ขาดการเตรียมแผนการผลิตที่ดี มีการเดินไปถามหัวหนาพื้นที่ผลิต วาวัตถุดิบ
อยูที่ไหน

ตัวอยางปญหาที่พบในการเดินสํารวจนั้น เปนสิ่งที่บอกใหรูวากระบวนการทํางาน
ของฝายขึ้นรูปโลหะมีปญหา ซ่ึงในการปรับปรุงจําเปนตองศึกษาถึงขั้นตอนยอยใน
กระบวนการติดตั้งแมพิมพ ในการศึกษานั้นไดเลือกกระบวนการติดตั้งแมพิมพที่เครื่อง
จักร SH-12 โดยเปนขั้นตอนการติดตั้งแมพิมพใหม ภายหลังจบการผลิตจากแผนการผลิต
กอนหนาลงตองนําแมพิมพเกาลง และนําแมพิมพใหมขึ้นผลิตตอ รายละเอียดของขั้นตอน
การติดตั้งแสดงตามตารางที่ 4.10

แผนภูมิกระบวนการทํางาน
หัวขอ

Operation 15
วันทีศึกษา เวลา สถานที   SH-12 , Area 1 , SPU 1 Transport 12

9.30 แมพิมพ   MCD-SO3B-100 Delay 0
ผูปฎิบัติ เอกสาร Inspection 2

Storage 0 0
ผูศึกษา กนก โสภโณวงศ ระยะทาง (เมตร)

เวลา (นาท)ี
ระยะ เวลา เวลา
ทาง สะสม ทํางาน
(ม.) (นาที) (นาที)

0 0.95 0.95 1. หยุดเครือ่งจักร ตัดสายขั้นตอน ปลดล็อคแมพิมพดานหนา หยุด

0 2.24 1.29 2. ปลดน็อตล็อคแมพิมพดานหลัง หยุด

0 2.94 0.70 3. ถอดสายลม สาย Selber ยกบารข้ึน และถอดสาย Miss Feed หยุด

36 4.42 1.48 4. เดินไปหยิบใบ Work Order และ ใบกํากับที่แฟม (โตะ leader) หยุด

20 5.01 0.59 5. นําใบ sticker เสียบที่บอรดการผลิต หยุด

9 6.52 1.51 6. เดินหยิบใบวัดสเปค หยุด

104 8.89 2.37 7. เดินไปเอารถ Die lifter มายังเครือ่งจักร หยุด

0 12.17 3.28 8. นําแมพิมพเกาข้ึนรถ Die lifter และลากแมพิมพเกาไปเก็บที่ชั้นโดย รถ หยุด

12.17     Die lifter

52 13.91 1.74 9. ไปเอาแมพิมพใหมที่ชั้นเก็บแมพิมพ พรอมกับแฟมใบ stoke หยุด

52 15.50 1.59 10. นําแมพิมพใหมจากชั้นมาที่เครือ่งจักร โดยรถ Die lifter หยุด

0 19.36 3.86 11. ทําความสะอาดถัง Scrap , shouter หยุด

0 20.32 0.96 12. ทําความสะอาดฐานเครือ่ง นําแมพิมพใหมข้ึนเครือ่งจักร หยุด

31.30
18.85

แผนที่ 1/2

55.31

23/8/45

กระบวนการติดต้ังแมพิมพ %ACTIVITY เวลา

เครือง
จักร

0.00
5.16

0%

รายละเอยีดการทํางาน

0%
9%

ปจจุบัน

สัญลักษณ

455

สถานะ

57%
34%
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ตารางที่ 4.10  แผนภูมิกระบวนการติดตั้งแมพิมพของฝายขึ้นรูปโลหะ

แผนภูมิกระบวนการทํางาน
หัวขอ

Operation 
วันทีศึกษา เวลา สถานที   SH-12 , Area 1 , SPU 1 Transport

9.30 แมพิมพ   MCD-SO3B-100 Delay
ผูปฎิบัติ เอกสาร Inspection

Storage
ผูศึกษา กนก โสภโณวงศ ระยะทาง (เมตร)

เวลา (นาที)
ระยะ เวลา เวลา
ทาง สะสม ทํางาน
(ม.) (นาท)ี (นาท)ี

104 23.73 3.41 13. นํารถ Die Lifter ไปเก็บ และเดินกลับมายังเครือ่งจกัร หยุด

0 24.77 1.04 14. คํานวณการใชวัตถุดิบ หยุด

7 25.66 0.89 15. เดินไปที่จอดรถ Fork Lift และนํารถ Fork Lift มาที่เครือ่งจกัร หยุด

0 27.06 1.40 16. นําวัตถุดิบเกาลงจาก Turn table โดยใชรถ Fork lift หยุด

0 28.88 1.82 17. นําวัตถุดิบใหมขึ้น Turn table หยุด

6 29.74 0.86 18. นํา Fork Lift ไปเก็บ หยุด

0 31.11 1.37 19. ต้ังระยะปอน และความสูงแมพิมพ และบารเครือ่งมาอยูที่ตําแหนง 180 องศา หยุด

0 33.47 2.36 20. ล็อคน็อตแมพิมพดานหนา และดานหลังและใสสาย Selber หยุด

0 41.31 7.84 21. ทดสอบสี เพื่อหาคาความสูงแมพิมพที่ถูกตอง - * หยุด

0 42.88 1.57 22. แกะวัตถุดิบ เขียนน้ําหนักวัตถุดิบเริม่ตนลงในใบ Work Order หยุด

0 47.10 4.22 23. Set up วัตถุดิบ ( MCD-SO3B-100 ) ดวย inching และ auto หยุด

0 50.97 3.87 24. ตรวจเช็คแนว carriler และลักษณะงานดวยตาเปลา หยุด

0 51.82 0.85 25. เขียนรายละเอียดลงใบวัดสเปค หยุด

18 52.32 0.50 26. หยิบตัวอยางงาน ใบวัคสเปค และ เดินไปจดุตรวจสอบ ( กลอง ) หยุด

0 53.61 1.29 27. ตรวจสอบลักษณะงานภายนอกโดยกลอง Micro Scope หยุด

47 54.24 0.63 28. เดินนําตัวอยางงานพรอมใบวัดสเปคสงให QC หยุด

0 55.31 1.07 29. เขียนใบตัวอยางงาน และเขียนใบแจงขอวัดงาน หยุด

455 55.31 15 12 0 2 0

สัญลักษณ
รายละเอียดการทํางาน

สถานะ
เคร่ือง
จักร

23/8/45

แผนที่ 2/2

กระบวนการติดต้ังแมพิมพ ACTIVITY ปจจุบัน เวลา %
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รูปที่ 4.9 การเคลื่อนที่ของพนักงานในกระบวนการติดตั้งแมพิมพ

จากตัวอยางขั้นตอนการติดตั้งแมพิมพที่บันทึกมา พบวาจะใชเวลาในการติดตั้งแม
พิมพประมาณ 55 นาที โดยถาดูจากลําดับของกระบวนการติดตั้งแมพิมพ เปรียบเทียบกับ
การเดินสํารวจในพื้นที่การผลิตจะพบความแตกตางอยางเห็นไดชัดคือ ในตัวอยางที่บันทึก
นี้มีลําดับขั้นตอนการทํางานที่ดีกวาที่สํารวจมามาก ซ่ึงอาจมาจากตัวพนักงาน หรือจากการ
เฝาดูทําใหการทํางานมีความตั้งใจมากกวาปกติ แตอยางไรก็ตามขั้นตอนกระบวนการที่
ศึกษานี้จะใชเปนแนวทางในการวิเคราะหเพื่อปรับปรุง และกําหนดเปนขั้นตอนมาตรฐาน
ในกระบวนการติดตั้งแมพิมพ ซ่ึงจะตองทําใหพนักงานทุกคนปฏิบัติในลําขั้นตอนเดียวกัน
ความสูญเสียที่พบในขั้นตอนกระบวนการติดตั้งแมพิมพที่ศึกษาคือ
1. จํานวนครั้งและเวลาที่เสียไปกับการเคลื่อนที่มากถึง 23% ของเวลาที่ใชในการติดตั้ง

แมพิมพทั้งหมด ซ่ึงจะทําใหเกิดความเมื่อยลาไดในการทํางาน คือการเคลื่อนในการ
ลากแมพิมพทั้งเกา และใหมไปมาระหวางเครื่องจักรกับสวนซอมแมพิมพ การเดินไป
ใชกลองวัด Measure Scope ในการปรับ สเปคภายหลังการติดตั้งก็ทําใหพนักงานสวน
ผลิตตองเดินมาก โดยสามารถแสดงการเคลื่อนที่ของพนักงานไดตามรูปที่ 4.9

2. ขั้นตอนยอยตางๆที่ศึกษามานั้นมีลักษณะของการทํางานที่จําเปนตองใชความชํานาญ 
และขั้นตอนที่ไมตองใชความชํานาญ ดังนั้นการใหพนักงานควบคุมเครื่องจักรที่มี
ความชํานาญในการทํางาน มาทํางานทั้งสองประเภทจึงไมเหมาะสม

3. เครื่องมือที่ใชในการติดตั้งแมพิมพไมเพียงพอ ทําใหพนักงานตองเดินไปหยิบเครื่องมือ
จากเครื่องจักรอื่นมาใชโดยเครื่องมือที่ใชในการติดตั้งไดแก บาร ประแจแอลเบอร 12
ปนลม เปนตน

แผนภูมิการเคลื่อนที่ :  กระบวนการติดตั้งแมพิมพ

9 เมตร

SH
-6

SH
-7

SH
-8

SH
-9

SH
-10

SH
-11

SH
-22

SH
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SH
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SH
-37

SH
-38

SH
-14

SH
-20

SH
-21

SH
-17

SH
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SH
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SH
-19

SH
-34

SH
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SH
-36

SH
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SH
-12

Locker room Tool Shop

Warehouse Dept.

Pressing 
Office

Die Shelf Area

Woman Toilet

Man Toilet

Inspection 
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Utasonic 
Cleaning M/C 
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จากปญหาดังกลาวไดสํารวจจํานวนเครื่องมือที่มีอยูในปจจุบันของสวนผลิต 
และไดกําหนดจํานวนเครื่องมือที่ตองใชในกระบวนการตางๆ ซ่ึงในกระบวนการติดตั้ง
แมพิมพนั้นอุปกรณที่ตองใชคือ ประแจเบอร 12 สําหรับล็อคแมพิมพ ปนลมสําหรับเปา
ทําความสะอาด บารสําหรับโยกฐานเครื่องจักร และคัดเตอรมีไวสําหรับแกะกระดาษหอ
วัตถุดิบ ในเครื่องจักรเกา ซ่ึงไดแกเครื่องจักร SH-6 SH-7 SH-8 SH-9 SH-10 SH-11
และ SH-22 รวมจํานวน 8 เครื่อง ซ่ึงจะตองใหประแจปากตายเบอร 8 ในกระบวนการติด
ตั้งแมพิมพเพื่อใชในการปรับระยะปอนวัตถุดิบของเครื่องจักร สวนในเครื่องจักรอื่นตัว
ปอนวัตถุดิบจะมีที่หมุนซึ่งสามารถหมุนไดดวยมือ และในกระบวนการปรับสเปคจะ
ตองใชเครื่องมือคือประแจแอล และประแจทีขนาดตางๆตั้งแตเบอร 2.5 ถึงเบอร 6

ในการกําหนดจํานวนเครื่องมือและอุปกรณที่ตองใชในกระบวนการผลิตนั้นจะ
แบงตามกลุมของพนักงานที่ควบคุมเครื่องจักร โดยสามารถอธิบายไดดังนี้
ตัวอยางการกําหนดจํานวนเครื่องมือมาตรฐานที่ใชในกระบวนการผลิตของพื้นที่การ
ผลิตที่ 1 ซ่ึงมีจํานวนเครื่องจักรทั้งหมด 12 เครื่อง แบงเปนกลุมได 3 กลุมๆละ 4 
เครื่องจักรซึ่งประกอบดวยพนักงานประจําจํานวน 2 คน และพนักงานชั่วคราวจํานวน 
1 คน ซ่ึงเครื่องมอืที่ตองในนั้นจะใชสําหรับ 2 กระบวนการคือกระบวนการติดตั้งแม
พิมพ และกระบวนการปรับสเปค โดยการกําหนดเครื่องมือประจําสวนผลิตนั้นได
กําหนดเปน 2 สวนคือ
เครื่องมือประจําเครื่องจักร

เครื่องมือประจําเครื่องจักรซึ่งเปนเครื่องมือที่ไมสามารถพกพาได โดยจะใชใน
กระบวนการติดตั้งแมพิมพนั้นจะใชเครื่องมือประจําเครื่องจักรซึ่งทุกเครื่องจักรควรมี 
นั้นคือ

- บาร มีไวเพื่อเล่ือนฐานดานบนของเครื่องจักรลงมาติดกับตัวแมพิมพ
- ประแจเบอร 12 มีไวสําหรับล็อคแมพิมพ
- ปนลม มีไวสําหรับกระบวนการปอนวัตถุดิบ เพื่อไวเปาเศษคมตัดที่ตก

คางในตัวแมพิมพ
เครื่องมือประจําตัว

เครื่องมือประจําตัวจะเปนเครื่องมือที่ใชในกระบวนการติดตั้งแมพิมพและ
กระบวนการปรับสเปค ซ่ึงมีรายละเอียดดังนี้

- ประแจแอลเบอร 2.5 เบอร 3 เบอร 4 เบอร 5 และเบอร 6 ซ่ึงจะใชในการ
ขันล็อคและคลายน็อตล็อคชุดปรับของแมพิมพ โดยแมพิมพแตละตัวจะ
มีน็อตสําหรับการปรับคนละเบอรกัน

- ประแจทีเบอร 2.5 เบอร 3 เบอร 4 เบอร 5 และเบอร 6 ซ่ึงจะใชในการปรับ
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- กรรไกร จะใชในการตัดวัตถุดิบ และตัวงานในกระบวนการติดตั้งแมพิมพ
- กระจก จะใชในกระบวนการปอนวัตถุดิบเพื่อตรวจสอบดูภายในแมพิใพ

วา วัตถุดิบที่ปอนเขาไปอยูในตําแหนงที่ถูกตองหรือไม
- คัดเตอร จะใชในการแกะกระดาษหอวัตถุดิบ
จากรายละเอียดของเครื่องมอประจําตัว ซ่ึงจะใชกับพนักงานประจําเทานั้น 

ดังนั้นสําหรับพื้นที่การผลิตที่ 1 ซึ่งประกอบดวยเครื่องจักร 12 เครื่องก็จะมีเครื่องมอ
ประจําเครื่องจักรทั้งหมด 12 ชุด และพนักงานประจําที่มีกลุมละ 2 คนตอหนึ่งกลุม ซ่ึง
พื้นที่การผลิตที่ 1 มีจํานวนกลุม 3 กลุม จะมีจํานวนพนักงานประจํารวมทั้งหมด
จํานวน 6 คน ดังนั้นเครื่องมือประจําตัวจะกําหนดใหมี 6 ชุด และในการใชงานจะใช
กัน 2 กะ  จากการคิดจํานวนเครื่องมือตามที่อธิบายมานี้ซ่ึงภายหลังจากการคิดสามารถ
สรุปเปนเครื่องมอทืี่ใชในพื้นที่การผลิตไดตามตารางที่ 4.11

ตารางที่ 4.11 จํานวนเครื่องมือและอุปกรณที่มีในปจจุบัน และที่จําเปนตองมีในกระบวนการผลิต

พื้นที่
ผลิตที่ 1

พื้นที่
ผลิตที่ 2

พื้นที่
ผลิตที่ 3

พื้นที่
ผลิตที่ 4

พื้นที่
ผลิตที่ 1

พื้นที่
ผลิตที่ 2

พื้นที่
ผลิตที่ 3

พื้นที่
ผลิตที่ 4

ประแจแอลเบอร 2.5 4 3 2 2 6 7 6 4
ประแจแอลเบอร 3 5 5 6 2 6 7 6 4
ประแจแอลเบอร 4 6 6 4 3 6 7 6 4
ประแจแอลเบอร 5 6 4 5 4 6 7 6 4
ประแจแอลเบอร 6 3 6 5 3 6 7 6 4
ประแจแอลเบอร 12 12 9 6 7 12 11 7 7
ประแจทีเบอร 3 3 4 4 4 6 7 6 4
ประแจทีเบอร 4 4 4 4 3 6 7 6 4
ประแจทีเบอร 5 4 3 6 3 6 7 6 4
ประแจทีเบอร 6 3 6 5 2 6 7 6 4
บาร 11 8 7 6 12 11 7 7
คัดเตอร 3 2 4 2 6 7 6 4
กรรไกรตัดงาน 6 5 6 4 6 6 6 4
กระจก 5 6 6 4 6 6 6 4
ประแจปากตายเบอร 10 0 2 0 0 0 8 0 0
ประแจปากตายเบอร 8 0 3 1 0 0 8 0 0

สํา
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igh
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eed
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ow
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  แ
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F

จํานวนที่ควรมี ( ชิ้น )จํานวนที่มี ( ชิ้น )
เคร่ืองมือ
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 กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ
การตรวจสอบคุณภาพของการผลิตในแผนกขึ้นรูปโลหะนั้น จะมีการตรวจสอบอยู

ใน 2 กรณีคือ
− การตรวจสอบคุณภาพขณะติดตั้งแมพิมพ ซ่ึงในการศึกษานี้ไดรวม

เขาไปกับการศึกษาในกระบวนการติดตั้งแมพิมพแลว การตรวจสอบคุณภาพ
ในกรณีนี้เครื่องจักรตองหยุดรอผลการตรวจสอบคุณภาพ

− การตรวจสอบคุณภาพเมื่อผลิตจบในแตละบรรจุภัณฑ การตรวจสอบ
คุณภาพในกรณีนี้จะแยกสถานะการออกเปน 2 แบบ คือ การตรวจคุณภาพ
สําหรับบรรจุภัณฑแรกซึ่งผลิตภายหลังจากกระบวนการติดตั้งแมพิมพ ใน
การตรวจสอบนี้มี จุดประสงคเพื่อเพิ่มความมั่นใจวาจะไมเกิดความแปรป
รวนกับผลิตภัณฑที่จะผลิตออกไป ซ่ึงเครื่องจักรตองหยุดรอผลของการตรวจ
สอบ
คุณภาพ สวนการตรวจสอบคุณภาพในบรรจุภัณฑอ่ืนๆนั้น เครื่องจักรจะไม
หยุดรอผลการตรวจสอบคุณภาพ

รูปที่ 4.10 แผนผังองคประกอบของกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ

รูปที่ 4.10 แสดงองคประกอบของกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ ซ่ึงถาองค
ประกอบของกระบวนการดี ก็จะทําใหกระบวนการสามารถดําเนินไดอยางสมบูรณตามขั้น
ตอนที่กําหนดไว

Supplier Input Process Output Customer/ 2B
สวนตรวจสอบคุณภาพ กลอง measure scope

กลอง micro scope
micro meter

พนักงานตรวจสอบคุณภาพ การตรวจสอบคุณภาพ ใบสเปค OK พนักงานสวนผลิต
พนังานสวนผลิต ตัวอยางผลิตภัณฑ

ใบสเปค
อื่นๆ ไฟฟา
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ตารางที่ 4.12  แผนภูมิกระบวนการตรวจสอบคุณภาพของฝายขึ้นรูปโลหะ

รูปที่ 4.11  การเคลื่อนที่ของพนักงานในกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ

แผนภูมิกระบวนการทํางาน
หัวขอ

Operation 2
วันที่ศึกษา เวลา สถานที่   SH-07 , Area 2 , SPU 1 Transport 1

9.00 แมพิมพ   57R-003 Delay 1
ผูปฎิบัติ เอกสาร Inspection 0

พนักงานสวนควบคุมคุณภาพ Storage 0 0
ผูศึกษา กนก โสภโณวงศ ระยะทาง (เมตร)

เวลา (นาท)ี
ระยะ เวลา เวลา
ทาง สะสม ทํางาน
(ม.) (นาท)ี (นาท)ี

0 1.17 1.17 1. เตรียมการวัด ( ลาง ตดังาน และวัดจุดที่ใช Micro ) หยุด
1.17   1.1. ลางงานดวยน้ํายาไตรครอโลน
1.17   1.2 ตดังานตานใน Product Spec เพื่อใชในการวัดกลอง
1.17   1.3 วัดสเปคของงานในสวนที่ใช Micro ในการวัด

0 3.55 2.38 2. รอกลองวัด measure scope หยุด
0 7.65 4.10 3. วัดสเปคดวยกลอง Measure Scope หยุด
0 9.59 1.94 4. ลอกสเปคจากกระดาษ print ที่ออกมาภายหลังการวัดลงใบวัดสเปค หยุด

61 10.45 0.86 5. สงใบวัดสเปคใหสวนผลิตที่เคร่ืองจักร SH-07 หยุด
61 11.19 0.74 6. เดนิกลับไปที่สวนตรวจสอบคุณภาพ

122 11.19 2 1 1 1 0

จักร
รายละเอียดการทํางาน

สัญลักษณ

122

สถานะ
เครือ่ง

แผนที่ 1/1

11.19

20/8/45

กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ %ACTIVITY เวลาปจจุบัน
3.11
0.86
2.38
4.10

28%
8%

21%
37%

0%

แผนภูมิการเคล่ือนที ่:  กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ

สญัลกัษณ
High Speed Stamping Machine Multiforming Machine Auto Reel Micorscope  ( Inspection point )

Profile Turn Table Measurescope Production Plan

9 เมตร

SH
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SH
-8

SH
-9
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-10
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-11

SH
-22

SH
-29

SH
-30

SH
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-21
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-27
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Locker room Tool Shop

Warehouse Dept.

Pressing 
Office

Die Shelf Area

Woman Toilet

Man Toilet

Inspection Area

Utasonic 
Cleaning M/C 

( Room )

SH
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Screen Area
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ในการวิเคราะหกระบวนการตรวจสอบคุณภาพนั้น ไดศึกษาและวิเคราะหในทุก
สวนของแผนผังองคประกอบของกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ ซ่ึงจะพบจุดที่ไม
เหมาะสม และทําใหเกิดความสูญเสียคือ
1. ในขั้นตอนของกระบวนการตรวจสอบคุณภาพตามแผนภูมิที่ 4.12 จะพบปญหาของ

กระบวนการที่ทําใหเกิดความสูญเสียดังนี้ คือ
1.1 มีการเคลื่อนที่มากในแตละหนวยงาน คือ พนักงานสวนผลิตจะสูญเสียเวลา

ไปกับการนําใบตรวจสอบคุณภาพ ตัวอยางงานมาสงใหสวนตรวจสอบคุณ
ภาพ และเมื่อการตรวจสอบคุณภาพเสร็จลง พนักงานสวนตรวจสอบคุณภาพ
ตองเดินนําใบตรวจสอบคุณภาพไปใหที่เครื่องจักร รายละเอียดของการ
เคลื่อนที่แสดงในรูปที่ 4.11

1.2  มีการรอการใชกลอง Measure Scope ซ่ึงกลองนี้จะใชในการวัดสเปคของ
 ผลิตภัณฑ การใชกลอง Measure Scope จะมีผูใชดวยกัน 2 หนวยงาน คือ สวน    
ตรวจสอบคุณภาพ และสวนงานผลิต ซ่ึงจะใชเมื่อมีการตรวจสอบคุณภาพดวย
ตัวเองในกระบวนการปรับสเปคเทานั้น

เพื่อตองการตรวจเช็ควาจํานวนกลอง Measure Scope 3 ตัว เพียงพอ
ตอการใชสําหรับกระบวนการผลิตหรือไมนั้นจึงไดสุมตัวอยาง เพื่อเช็คการ
วางของกลอง Measure Scope โดยข้ันตอนและผลของการสุมสามารถแสดง
ไดดังนี้

− จากการเก็บขอมูลเปนเวลา 2 วันโดยทําการสุมตัวอยางจํานวน 
30 ตัวอยาง กะกลางคืน 15 ตัวอยาง และกะกลางวัน 15 ตัวอยาง 
จากการสุมมีจํานวนการวางของกลอง Measure Scope เทากับ 13 
ตัวอยาง ซ่ึงสามารถคํานวณคา p ไดดังนี้

P  =  13 / 30  =  0.433
− จากคา p ที่ได จะนํามาคํานวณขอมูลที่ตองการจริง (N) โดยจะ

ใหมีความแมนยําที่ +/- 5% ภายใน 90% ความเชื่อมั่น
N  =  4 ( 1 – p ) / Sp
     =  4 ( 1 – 0.433 ) / ( 0.1 * 0.1 * 0.433 )
     =  2.268 /  0.00433
     =  523  ตัวอยาง

− ทําการเก็บขอมูลโดยสุมจากจุดของเวลาโดยใชตารางการสุม
( Random Numbers Table ) ซ่ึงแสดงในภาคผนวก ญ

2
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− ภายหลังจากการสุมปรากฏวาไดการวางของกลอง Measure 
Scope เทากับ 32%

−   จากขอมูลที่ไดจากการสุมตัวอยาง ประกอบกับจํานวนการขอ
ตรวจสอบคุณภาพที่เครื่องจักรหยุดรอผลการตรวจสอบคุณภาพ
ของผลิตภัณฑนั้นสามารถจัดลําดับการวัดได ซ่ึงสามารถสรุปได
วากลอง Measure Scope จํานวน 3 ตัวเพียงพอตอกระบวนการ
ขึ้นรูปโลหะ

1.3 ลําดับของขั้นตอนการทํางานของพนักงานไมเหมือนกัน เนื่องจากในใบสเปค
ของทางวิศวกรมีการเรียงจุดวัดตามตัวอักษร ซ่ึงในการทํางานจริงนั้น 
พนักงานจะวัดสเปคตามรูปที่อยูในในสเปค ทําใหในการลอกสเปคจาก
กระดาษ Print ลงใบสเปคทําไดยาก ตองใชความระวังในการลอก โดยจากการ
พูดคุยในสายการผลิต มีหลายครั้งที่มีการลอกสเปคผิด

2 วัตถุดิบของกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ คือ ใบแจงขอตรวจสอบคุณภาพจากสวน
ผลิต ซ่ึงมีการแจงขอตรวจสอบคุณภาพหลายประเภทคือ แจงขอตรวจสอบคุณภาพ
ขณะติดตั้งแมพิมพ และแจวขอตรวจสอบคุณภาพระหวางผลิต ซ่ึงไมมีการใหความ
สําคัญกับการตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑที่เครื่องจักรหยุดรอผลการตรวจสอบ

กระบวนการตรวจสอบคุณภาพเริ่มจากการสวนงานผลิตสงตัวอยาง
ผลิตภัณฑ และใบตรวจสอบคุณภาพมายังสวนตรวจสอบคุณภาพ ซ่ึงจะพบวาไมมีรอ
การตรวจสอบคุณภาพในบางครั้ง และในขั้นตอนยอยยังมีการรอการใชกลอง 
Measure Scope ดวยการตรวจสอบคุณภาพของแผนกขึ้นรูปโลหะจะมีเครื่องจักรหยุด
รอ และเครื่องจักรไมตองหยุดรอ แตการตรวจสอบคุณภาพไมไดคาํนึงถึงจุดดังกลาว
เลย คือ จะมีการตรวจสอบคุณภาพกอนหรือหลังตามลําดับการแจงขอตรวจสอบคุณ
ภาพของสวนงานผลิต

3 มีการจัดลําดับของการใชเครื่องมือโดยเฉพาะกลอง Measure Scope ไมเหมาะสม  
เนื่องจากกลองนี้มีอยู 2 สวนที่ตองใช คือ พนักงานสวนผลิต และพนักงานสวน    
ตรวจสอบคุณภาพ ในการทํางานปจจุบันนั้น พนักงานสวนผลิตจะใชกลองในกระบวน
การปรับสเปคซึ่งเปนกระบวนการที่เครื่องจักรหยุด
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 กระบวนการเปลี่ยนบรรจุภัณฑ

รูปที่ 4.12  แผนผังองคประกอบของกระบวนการเปลี่ยนบรรจุภัณฑ

ตารางที่ 4.13  แผนภูมิกระบวนการเปลี่ยนบรรจุภัณฑ

Supplier Input Process Output Customer/ 2B
สวนซอมบํารุงแมพิมพ เคร่ืองจักร
พนักงานสวนผลิต บรรจุภัณฑ การเปลี่ยนบรรจุภัณฑ ผลิตภัณฑที่ถูกปดผนึก สวนควบคุมของ

กระดาษปองกันตัวงาน เรียบรอย คงคลัง
ใบกํากับผลิตภัณฑ
อุปกรณตางๆ เชน ประแจ
กระดาษกาว
สีเมจิก
โฟม

สวนตรวจสอบคุณภาพ กลอง micro scope
อื่นๆ ไฟฟา

แผนภมิูกระบวนการทํางาน
หัวขอ

Operation 7
วันที่ศึกษา เวลา สถานที่   SH-15 , Area 1 , SPU 1 Transport 3

13.30 แมพิมพ   DMM-S1-310G/H Delay 0
ผูปฎิบัติ เอกสาร Inspection 2

พนักงานสวนผลิต Storage 0 0
ผูศึกษา กนก โสภโณวงศ ระยะทาง (เมตร)

เวลา (นาที)
ระยะ เวลา เวลา
ทาง สะสม ทํางาน
(ม.) (นาที) (นาที)

0 0.24 0.24 1. ปด Counter ลงใบบันทึกเวลาเครือ่งจักร หยุด

0 1.60 1.36 2.  ตัดงานตรวจเช็คแนวของผลิตภัณฑ หยุด

0 2.39 0.79 3. เขียนรายละเอยีดลงใบวัดสเปค หยุด

0 3.12 0.73 4. เขียนรายละเอยีดใบกํากับผลิตภัณฑ หยุด

10 3.42 0.30 5. หยิบตัวอยางงาน ใบวัคสเปค และ เดินไปจุดตรวจสอบ ( กลอง ) หยุด

0 4.28 0.86 6. ตรวจสอบลักษณะงานภายนอก หยุด

47 4.83 0.55 7. เดินนําตัวอยางงานพรอมใบวัดสเปคสงให QC หยุด

0 6.11 1.28 8. เขียนใบตัวอยางงาน และเขียนใบแจงขอวัดงาน หยุด

57 6.84 0.73 9. เดินกลับมายังเครือ่งจักร (จาก QC มายังเครือ่ง SH-15) หยุด

0 8.41 1.57 10. นํางานใส Reel  ติดเทปกาวใหเรยีบรอย  นํางานวางลงบน Pallet หยุด

8.41      และใสใบกํากับผลิตภัณฑที่ Reel

0 9.57 1.16 11. นํา Reel ใหมใส Auto Reel และติด Protective paper กับ Reel หยุด
0 10.62 1.05 12. นํางานใส Reel กดเปด Counter และลงใบบันทึกเวลาเครือ่งจักร ทํางาน

114 10.62 7 3 0 2 0

จักร
รายละเอยีดการทํางาน

6.82
1.58

0
2.22

64%
15%

0%

สัญลักษณ

114

สถานะ
เคร่ือง

แผนที่ 1/1

10.62

22/8/45

กระบวนการเปลี่ยนบรรจุภัณฑ %ACTIVITY เวลาปจจุบัน

21%
0%
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รูปที่ 4.13  การเคลื่อนที่ของพนักงานในกระบวนการเปลี่ยนบรรจุภัณฑ

จากการศึกษาการทํางานจริง จะพบวากระบวนการนี้จะมีจํานวนครั้งการเกิดมากที่
สุดในทุกกระบวนการ ซ่ึงความถี่ในการเปลี่ยนบรรจุภัณฑนั้นจะเร็ว หรือชาขึ้นกับ
ความเร็วของแมพิมพที่ใชในการผลิต และจํานวนการบรรจุของผลิตภัณฑตอบรรจุภัณฑ
นั้นๆ ซ่ึงในสวนนี้มีการกําหนดเปนมาตรฐานอยูแลว โดยเฉลี่ยจะมีการเปลี่ยนบรรจุภัณฑ
ทุกๆ 60 นาที

ขั้นตอนการเปลี่ยนบรรจุภัณฑที่ไดศึกษาตามตารางที่ 4.13 จะใชเวลาในการ
เปล่ียนบรรจุภัณฑเทากับ 10.62 นาที ซ่ึงในกระบวนการนี้เครื่องจักรจะหยุดทํางานตลอด
กระบวนการ ดังนั้นจะสูญเสียโอกาสในการผลิตงานไปประมาณ 7,343 ชิ้น คิดจาก
ความเร็วเฉลี่ยของการผลิตงานในปจจุบัน ซ่ึงในแตละวันจะมีการผลิตงานประมาณ 250 ถึง 
300 Reel ตอกะ ดังนั้นในแตละวันจะสูญเสียโอกาสในการผลิตงานไปเทากับ 1,835,750 ถึง 
2,202,900 ชิ้น หรือคิดเปนเวลาการทํางานของเครื่องจักรที่สูญเสียไปเทากับ 2,655 ถึง 
3,186 นาที

กระบวนการเปลี่ยนบรรจุภัณฑนี้จะสูญเสียเวลาในแตละผลิตภัณฑไมเทากัน 
เพราะในบางผลิตภัณฑ แมพิมพจะผลิตออกมาครั้งเดียว 2 ผลิตภัณฑหรือผลิตครั้งเดียวได
งาน 2 บรรจภุัณฑ   จากการสํารวจขั้นตอนการเปลี่ยนบรรจุภัณฑของพนักงานนั้นมีขั้น
ตอนของการทํางานที่ดี แตลําดับของขั้นตอนไมดี ทําใหเครื่องจักรตองหยุดในชวง
กระบวนการเปลี่ยนบรรจุภัณฑประมาณ10 นาที ซ่ึงถานํามาเปรียบเทียบกับจํานวนบรรจุ

แผนภูมกิารเคล่ือนท่ี :  กระบวนการเปลี่ยนบรรจุภัณฑ

สัญลักษณ
High Speed Stamping Machine Multiforming Machine Auto Reel Micorscope  ( Inspection point )

Profile Turn Table Measurescope Production Plan

9 เมตร

SH
-6

SH
-7

SH
-8

SH
-9

SH
-10

SH
-11

SH
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SH
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-30

SH
-37
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-38

SH
-14

SH
-20

SH
-21

SH
-17

SH
-27

SH
-18

SH
-19
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-34

SH
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SH
-36

SH
-15
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Locker room Tool Shop

Warehouse Dept.

Pressing 
Office

Die Shelf Area

Woman Toilet

Man Toilet

Inspection Area

Utasonic 
Cleaning M/C 

( Room )
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Placking & 
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ภัณฑที่ผลิตเฉลี่ยในแตละวันคือประมาณ 170 ถึง 180 บรรจุภัณฑ ก็จะพบวาเวลาที่เครื่อง
จักรหยุดรอการเปลี่ยนบรรจุภัณฑนั้นสูญเสียเวลาไปถึง 36 ชั่วโมงหรือเครื่องละ 1 ช่ัวโมง
ตอวันนั้นเอง

ในกระบวนการเปลี่ยนบรรจุภัณฑ ส่ิงที่สําคัญคือบรรจุภัณฑ ซ่ึงเปนวัตถุดิบสําคัญ
ของกระบวนการ โดยบรรจุภัณฑในที่นี้ หมายถึง Reel ปญหาหนึ่งและสําคัญของกระบวน
การนี้ คือ   ไมมีการจัดการเกี่ยวกับ Reel โดยจะพบ Reel ที่มีคณุภาพดีเละเสียบนกันจํานวน
มาก ในทุกๆ พื้นที่ของการผลิต ในกระบวนการเปลี่ยนบรรจุภัณฑจะพบพนักงานเลือก 
Reel ที่จะใชในการบรรจุงานเนื่องจากมี Reel เสียปนอยูดวย
จากการสังเกตและติดตามปญหาดังกลาว ทําใหพบสาเหตุหลักอยู 2 ประการ คือ

− ไมมีวิธีการในการควบคุมคัดแยก Reel คุณภาพดีและคุณภาพไมดีออกจาก
กัน  ซ่ึงทําใหมีการนํา Reel ไมไดคุณภาพเขาไปใชในกระบวนการผลิต 
ปญหาตอมาคือเกิดการเสียรูปรางในสายการผลิต

− พื้นที่ในการจัดเก็บไมไดถูกจัดวางอยางเปนระเบียบ คือมีการวางตามชั้น
เก็บ และวางบน Pallet โดยไมไดเรียงขนาดไว ทําใหเมื่อตองการใชงานจึง
ตองใชเวลาในการหา Reel นาน

 กระบวนการซอมบํารุงแมพิมพ
กระบวนการซอมบํารุงแมพิมพเปนกระบวนการที่ใชความชํานาญสูงในการ

ปฎิบัติ ซ่ึงกระบวนการนี้สูญเสียเวลาในการประมาณ 2 ชั่วโมงตอการปรับ 1 คร้ัง สาเหตุที่
แมพิมพลงปรับบอยเนื่องมาจากภายหลังการติดตั้งแมพิมพแลว ผลิตภัณฑที่ออกมาไปเปน
ไมตามคุณภาพที่กําหนด ในการซอมและปรับแมพิมพนั้นจะใชเวลานานหรือนอยข้ึนอยู
กับความชํานาญของพนักงานซอม ซ่ึงกระบวนการปรับนั้นพนักงาน 1 คน จะซอมครั้งละ 
1 แมพิมพ และเมื่อซอมเสร็จก็จะไปซอม  แมพิมพตัวอ่ืนตอไป ในขั้นตอนการซอมเปนขั้น
ตอนที่ใชเทคนิคในการซอมมาก แมพิมพทั้งหมดเปน Progressive Die ซ่ึงการที่จะปรับปรุง
ขั้นตอนการซอมใหซอมไดรวดเร็วขึ้นนั้นจะทําไดยาก

จากการศึกษาการทํางานจริง และขอมูลการทํางานประจําวัน พบวามีจํานวน
แมพิมพที่นําลงปรับนั้นมากในแตละวัน ซ่ึงเปนสาเหตุใหเครื่องจักรสูญเสียเวลาในการรอ
การปรับซอมแมพิมพมากถึง 14.4% ตามรายละเอียดของขอมูลที่ไดกลาวไวในบทที่ 1 แลว
นั้น

ในการวิเคราะหปญหาเพื่อหาสาเหตุของการรอการซอมแมพิมพนั้น ไดทําการ
ตรวจเช็คสภาพการทํางานจริงซ่ึงพบวามีการซอมแมพิมพที่เครื่องจักรไมไดรอการซอม 
กอนแมพิมพที่เครื่องจักรหยุดรอการซอม เพื่อเพิ่มความมั่นในขอมูลดังกลาว จึงในทําการ
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สุมเช็คจํานวนสถานะของเครื่องจักรที่รอการซอมในระหวางวันที่ 1 สิงหาคมถึง 15 
สิงหาคม พ.ศ.2545 ซ่ึงของผลการสุมแสดงตามตารางที่ 4.14 ปรากฎวาในแตละจุดของ
เวลาที่ทําการสุมจะมีเครื่องจักรที่หยุดรอการซอมบํารุงแมพิมพนั้นจํานวนประมาณ 3 ถึง 4 
เครื่องเทานั้น ในขณะที่จํานวนของพนักงานซอมบํารุงแมพิมพมีถึง 9 คน

ตารางที่ 4.14 จํานวนเครื่องจักรที่รอการซอมแมพิมพในแตละชวงเวลา

ปญหาที่สําคัญอีกประการหนึ่งคือ จํานวนครั้งในการซอมบํารุงแมพิมพนั้นมีสูง
มาก ซ่ึงจากขอมูลจํานวนครั้งของการซอมแมพิมพในระหวางเดือนมกราคม ถึงเดือน
มิถุนายน พ.ศ.2545 พบวามีแมพิมพลงปรับตั้ง และซอมประมาณ 30 ถึง 40 คร้ังตอกะ โดย
สาเหตุของการซอมนั้นมาจากแมพิมพไมสามารถผลิตงานไดตามสเปคที่กําหนดไวโดยคิด
เปน 50% ของการลงซอมทั้งหมดโดยแสดงรายละเอียดตามรูปที่ 4.14  ดังนั้นสาเหตุนี้จึง
เปนสาเหตุหนึ่งที่ทําใหความสามารถของกระบวนการขึ้นรูปโลหะต่ํา

วันที่ / เวลา 8:00 9:00 10:00 11:00 12:30 13:30 14:30 15:30 เฉลี่ย
1 สค. 45 5 4 6 5 4 4 4 2 3.4
2 สค. 45 5 5 3 1 5 7 5 3 3.4
5 สค. 45 3 3 5 5 6 6 5 2 3.5
6 สค. 45 6 5 3 1 5 6 4 4 3.4
7 สค. 45 6 5 5 3 4 4 4 3 3.4
8 สค. 45 5 3 3 3 5 5 4 4 3.2
9 สค. 45 2 3 2 4 3 6 5 5 3.0

13 สค. 45 4 6 6 3 3 4 5 4 3.5
14 สค. 45 5 6 6 4 3 4 2 3 3.3
15 สค. 45 3 3 4 3 3 3 0 2 2.1
เฉลี่ย 4.4 4.3 4.3 3.2 4.1 4.9 3.8 3.2 3.2
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รูปที่ 4.14 แสดงปริมาณเฉลี่ยตอเดือนของการปรับและซอมแมพิมพ

ในการวิเคราะหถึงการซอมแมพิมพเนื่องจากสาเหตุที่แมพิมพไมสามารถผลิตงาน
ไดตามสเปคที่กําหนดนั้น ไดรวบรวมขอมูลการซอมทั้งหมด และประชุมรวมกันเพื่อใช
ประสบการณในการทํางานเกี่ยวกับแมพิมพออกมาแกปญหา พบวาขอมูลที่จุดที่ไมไดส
เปคนั้นเปนจุดที่เปนมุมดัดของผลิตภัณฑเกือบทั้งหมด ในการวิเคราะหในการทํางานนั้น
พบปญหาอยู 3 ขอคือ

− พนักงานสวนซอมแมพิมพไมความสามารถ และความชํานาญในการเจียรนัย
ชิ้นสวนที่เปนสวนขึ้นรูปไมเทากัน  ทําใหเมื่อมีการเจียรนัยช้ินสวนนี้ไป มุม
ของชิ้นสวนนี้ไมเหมือนเดิม เม่ือไปขึ้นรูปจึงไมไดสเปคตามที่กําหนด จึงเกิด
การนําแมพิมพลงซอมซ้ํา และที่สําคัญคือเมื่อนําแมพิมพลงซอมครั้งที่สอง 
พนักงานไมรูถึงสาเหตุนี้จึงไปปรับชิ้นสวนของแมพิมพสวนอ่ืน เพื่อชวยใน
การปรับสเปคของผลิตภัณฑ ตัวอยางมุมดัดของตัวผลิตภัณฑที่เมื่อเทียบกับ
แบบมาตรฐานแลวไมเปนไปตามที่กําหนด ซ่ึงเปนสาเหตุของการปรับตั้ง
บอยครั้ง

− ชิ้นสวนบางชิ้นสวนมีความละเอียดมากกวาเครื่องเจียรนัย และพนักงานจะทํา
ได  เนื่องจากผลิตภัณฑทั้งหมดมีคาของความละเอียดเปนไมคอน ทําใหการ
เจียรนัยช้ินสวนที่เปนสวนในการขึ้นรูปผลิตภัณฑนั้นเปนสาเหตุที่ทําใหสเปค
ไมได
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− การไมมีชิ้นสวนสํารองเพียงพอเนื่องจากระบบในการควบคุมชิ้นสวนสํารอง
ไมดี คือจะสั่งเมื่อหมด เพราะส่ังจากบริษัทในเครือของโรงงานตัวอยาง และ
เพราะตองการผลิตใหไดตามที่ฝายประกอบตองการ พนักงานจึงตองแกไข 
ปรับแตงโดยการเจียรนัย เพื่อใหงานสามารถผลิตได ซ่ึงเปนที่มาของการซอม
ซํ้า และเสียเวลาในการซอม

ตารางที่ 4.15 ขอมูลการไมมีช้ินสวนเปลี่ยนในการซอมแมพิมพ

จากตารางที่ 4.15 เปนขอมูลที่เก็บมาจากการทํางานจริงของหัวหนาสวนซอม
แมพิมพ ซ่ึงเก็บขอมูลตังแตเดือน พฤษภาคม ถึงเดือนมิถุนายน พ.ศ.2545 เนื่องจากไมมีการ
เก็บขอมูลในสวนนี้เอาไวในการทํางานแตละวัน ซ่ึงจากการเก็บขอมูลจะพบวาในกระบวน
การซอมและปรับตั้งแมพิมพ พนักงานสวนซอมแมพิมพไมมีชิ้นสวนสํารองที่จะใชในการ
เปล่ียนถึง 41% ซ่ึงเปนสาเหตุหนึ่งซึ่งทําใหการซอมแมพิมพนาน และยังเกิดปญหาการซอม
ซํ้าตามมา

 กระบวนการปรับสเปค

รูปที่ 4.15 แผนผังองคประกอบของกระบวนการปรับสเปค

Supplier Input Process Output Customer/ 2B
สวนตรวจสอบคุณภาพ กลอง measure scope

กลอง micro scope
micro meter

พนักงานสวนผลิต อุปกรณในการปรับสเปค ขั้นตอนการปรับสเปค ใบสเปคที่ผานการ พนักงานสวนผลิต
ใบสเปค ยืนยันผลการปรับจาก

วิศวกร คูมือการปรับสเปค สวนตรวจสอบคุณภาพ
สวนซอมบํารุงแมพิมพ เคร่ืองจักร
อื่นๆ ไฟฟา

เดือน สัปดาห การขอช้ินสวน การไมมีช้ินสวน %
พค.45 1 27 8 30%

2 23 12 52%
3 31 10 32%
4 28 7 25%

มิย.45 1 19 11 58%
2 26 14 54%
3 20 9 45%
4 37 16 43%

เฉลี่ย 53 22 41%
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กระบวนการปรับสเปคจะทําตอจากกระบวนการติดตั้ง และในระหวางผลิตเมื่อผล
ของการตรวจสอบคุณภาพเมื่อจบการผลิตในแตละบรรจุภัณฑมีสเปคอยูในคาสูงหรือต่ํา
มากเกินไป

ในการศึกษาขั้นตอนการปรับสเปคนั้นจะพบจุดที่เปนปญหาทําใหสูญเสียเวลาใน
การปรับมาก และอาจกอใหเกิดงานที่ไมไดคุณภาพขึ้นไดดังนี้ คือ

− คูมือการปรับสเปคประจําแมพิมพไมมีการบอกความสัมพันธระหวางสเปคแต
ละจุด  ดังนั้นในการปรับสเปคจะพบพนักงานบางคนปรับสเปคนาน เนื่องจาก
ไมมีความเขาใจความสัมพันธของสเปค ตองเสียเวลาในการสอบถามจาก
พนักงานคนอื่น หรือสอบถามจากหัวหนาสายการผลิต และยังอาจทําใหเกิดงาน
ที่ไมไดคุณภาพขึ้นได

− มีการเดินไปมาระหวางกลองวัด Measure Scope กับเครื่องจักรเนื่องจากภาย
หลังการปรับพนักงานตองตรวจสอบผลิตภัณฑวามีสเปคเปนเทาไหรแลว ซ่ึง
จะทําใหพนักงานเกิดความเมื่อยลาไดงาย จากขอมูลการปรับสเปคที่ไดจากการ
สํารวจในสายการผลิต พบวา โดยเฉลี่ยพนักงานจะปรับสเปคในแตละจุดจะมี
การเดินไปเดินมาระหวาง  เครื่องจักรกับกลองวัดประมาณ 3 รอบ

− มีการรอกลองวัด Measure ในบางครั้งเหมือนกับปญหาของกระบวนการตรวจ
สอบ คุณภาพ

− มีเครื่องมือที่ใชในการปรับสเปคไมเพียงพอ เนื่องจากมีหลายครั้งที่พนักงาน
ตองเดินไปยืมอุปกรณในการปรับสเปค ซ่ึงทําสูญเสียเวลาในการหาเครื่องมือที่
จะนํามา

 กระบวนการสงงาน

รูปที่ 4.16 แผนผังองคประกอบของกระบวนการสงงาน

การสงงานเปนหนาที่ของสวนงานผลิต ซ่ึงพนักงานชั่วคราวที่จะประจําอยู 1 คน
ตอ 4 เครื่องจักรลากงานไปที่สวนตรวจสอบคุณภาพ และพนักงานสวนตรวจสอบคุณภาพ

Supplier Input Process Output Customer/ 2B
พนักงานสวนผลิต ผลิตภัณฑที่มีคุณภาพ

ใบสเปคของบรรจุภัณฑ
ใบส่ังผลิต

พนักงานตรวจสอบคุณภาพ การตรวจเช็คสุดทาย ผลิตภัณฑที่มีตรา สวนควบคุมของ
( ตรวจสอบลักษณะภาย ประทักวา Accept คงคลัง
นอกทั้งหมด )

อื่นๆ รถ Hand Lift
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จะตรวจเช็คงานวาพรอมที่จะสงหรือไม  โดยจะตรวจเช็คใบกํากับผลิตภัณฑ  ใบตรวจสอบ
คุณภาพประจํา บรรจุภัณฑ  เมื่อทุกอยางพรอมสําหรับการสง  พนักงานจะสวนสวนผลิต
จะลากงานไปที่สวน   ควบคุมของคงคลัง  ดังนั้น ในชวงเวลาสายและชวงเวลาบายของแต
ละวัน  ซ่ึงเปนชวงที่แตละเครื่องจักรจะมีผลิตภัณฑออกมาสะสมกัน จะพบพนักงานสวน
ผลิตใช hand Lift ลากงานไปที่สวนตรวจสอบคุณภาพ และสวนควบคุมของคงคลังตาม
ลําดับ โดยในแตละวันจะมีการลากงานไปสงประมาณ 60 ถึง 70 Pallet ซ่ึงหมายความวาจะ
มีการลากงานทั้งหมดเทากับ 60 ถึง 70 คร้ังดวยนั้นเอง กระบวนการนี้จะเสียเวลาในการ
เคลื่อนที่และการรอคอยมาก   จากการวิเคราะหจะพบจุดที่ไมเหมาะสมคือ

− พนักงานชั่วคราวของสวนผลิตจะลากงานไปสงโดยไมรวมกันไป ในการ
สงงานจะตองมีการทยอยสงงานเนื่องจาก สวนควบคุมของคงคลังก็จะจัด
สงงานที่ผลิตเสร็จและเปนที่ตองการสงแผนกถัดไป  ดังนั้นจะพบ
พนักงานลากงานไปใน 1 คร้ังจะปริมาณงานไมมากนักซึ่งความจริง
สามารถรวมกันและลากไปทีเดียวก็ได

− ในการตรวจงานไมนาจะตองเปนหนาที่ของพนักงานสวนตรวจสอบคุณ
ภาพ     เนื่องจากเปนการตรวจเพียงเอกสารและลักษณะของการบรรจุภาย
นอกเทานั้น

− พบการรอคอยการตรวจงานที่สวนตรวจสอบคุณภาพครั้งละหลายๆ 
Pallet  ซ่ึงทําใหเกิดลักษณะภาพของการทํางานที่ไมดี

− กอนจะลากงานไปสงพนักงานสวนผลิตตองเดินไปเอารถ Hand Lift มาที่
เครื่องจักร ซ่ึงเปนการเคลื่อนที่ที่ไมเกิดประโยชน

ในการวิเคราะหกระบวนการนี้ ไดใชวิธีการระดมสมองของพนักงาน
( KJ-Method ) ซ่ึงจะใหพนักงานออกความคิดเหน็คนละ 3 ขอที่คิดวาเปนปญหาในการสง
งาน เพื่อนําขอปญหาที่ไดจากพนักงานที่เปนผูปฏิบัติงานมารวบรวมเพื่อเปนแนวทางใน
การแกไข มีพนักงานสวนผลิตที่เปนผูเขียนปญหาจํานวน 55 คน โดยจากการรวบรวมจะ
ไดปญหาที่เกิดกับการกระบวนการสงงานดังตารางที่ 4.16
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ตารางที่ 4.16 ปญหาของกระบวนการสงงาน

 กระบวนการคืนวัตถุดิบ
กระบวนการคืนวัตถุดิบจะเปนหนาที่ของสวนผลิต ซ่ึงพนักงานสวนผลิตที่เปน

พนักงานชั่วคราว จะเปนผูเขียนจํานวนวัตถุดิบที่จะคืน ไวบนวัตถุดิบ ปดผนึก และลาก
วัตถุดิบนั้นไปยังสวนควบคุมของคงคลัง ปญหาที่พบคือ มีพนักงานสวนผลิตอยูที่บริเวณ
สวนควบคุมของคงคลังเพื่อคืนวัตถุดิบซึ่งไมเหมาะสมที่พนักงานที่ทํางานกับเครื่องจักร 
ตองออกจากเครื่องจักรมาคืนวัตถุดิบ และขั้นตอนในการคืนวัตถุดิบกันพนักงานจะตอง
เดินไปลากรถ Hand Lift มาเพื่อใชในการลากวัตถุดิบไปยังสวนควบคุมของคงคลัง ซ่ึงมี
การเดินไปเดิมมา ในบางครั้งตองเดินหารถ Hand Lift เพราะในฝายขึ้นรูปโลหะมีรถ Hand 
Lift ทั้งหมด 3 คัน

ในการวิเคราะหกระบวนการนี้ ไดใชวิธีการระดมสมองของพนักงาน
( KJ-Method ) เชนเดียวกับกระบวนการสงงาน ซ่ึงจะใหพนักงานออกความคิดเห็นคนละ 3 
ขอที่คิดวาเปนปญหาของกระบวนการคืนวัตถุดิบ มีพนักงานสวนผลิตที่เปนผูเขียนปญหา
จํานวน 55 คน โดยจากการรวบรวมจะไดปญหาที่เกิดกับการกระบวนการสงงานดังตาราง
ที่ 4.17

ปญหา จํานวนความคิดเห็น %
เดินไกล 46 30%
ตองรอสวนควบคุมของคงคลังตรวจเอกสาร 31 20%
ตองรอสวนตรวจสอบคุณภาพตรวจสอบ 23 15%
สงงานวันละหลายรอบ 22 14%
ไมมี Pallet สําหรับใสงานไปสง 18 12%
ตองเดินหารถ Hand Lift 7 5%
พนักงานตรวจสอบคุณภาพตรวจชา 6 4%
รวม 153 100%
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ตารางที่ 4.17 ปญหาของกระบวนการคืนวัตถุดิบ

4.2.2.2 ความสูญเสียในเรื่องคุณภาพ
ความสูญเสียในเรื่องของคุณภาพนั้นนอยมาก จากขอมูลของเสียในกระบวนการเฉลี่ยเพียง 

386 ช้ินจากการผลิตจํานวน 1 ลานชิ้นซึ่งสาเหตุเกิดจากผลิตภัณฑที่มีสเปคไมไดตามที่กําหนดเปน
สวนใหญ ผลิตภัณฑที่ผลิตออกมาจะมีการตรวจสอบคุณภาพทุกๆ จบแตละบรรจุภัณฑ

ตารางที่ 4.18  จํานวนของเสียในกระบวนการผลิตของฝายขึ้นรูปโลหะ

กรณีที่มีบรรจุภัณฑที่ไมไดตามคุณภาพ ก็จะถูกที่กําหนดวาเปนผลิตภัณฑที่ไมไดคุณภาพ
และจะแยกไปเก็บในพื้นที่สําหรับเก็บผลิตภัณฑที่ไมได   คุณภาพ และจะตัดตัวอยางผลิตภัณฑนั้น
ไปทดสอบกับทางฝายประกอบโดยใชเอกสารขอทดสอบผลิตภัณฑที่ไมเปนไปตามขอกําหนด เพื่อ
เปนการตรวจเช็ควาสามารถปรับ หรือแกไขไดหรือไม  ถาไดก็จะสงผลิตภัณฑดังกลาวพรอมกับ

หัวขอ / เดือน ผลผลิต ของเสีย ของเสีย ( PPM )
มค.45 380,991,080 150,000 394
กพ.45 474,063,868 175,000 369
มีค.45 464,994,831 165,000 355
เมย.45 432,957,300 200,000 462
พค.45 532,549,301 230,000 432
มิย.45 481,746,744 260,000 540
กค.45 534,099,595 130,000 243
สค.45 555,774,150 180,000 324
เฉลี่ย 482,147,109 186,250 386

ปญหา จํานวนความคิดเห็น %
ตองรอสวนควบคุมของคงคลังตรวจเอกสาร 28 22%
ตองเดินหารถ Hand Lift 26 20%
สวนควบคุมของคงคลังไมมีที่วางวัตถุดิบ 24 19%
เดินไกล 16 13%
ไมรูวาวัตถุดิบไหนตองคืนบาง 14 11%
นํ้าหนักวัตถุดิบไมตรงกับในเครื่องคอมพิวเตอร 11 9%
หนัก 5 4%
ปายช่ือวัตถุดิบไมมี 3 2%
รวม 127 100%
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เอกสารการทดสอบไปยังกระบวนการถัดไปตามลําดับ   แตถาทดสอบแลวไมสามารถปรับหรือ แก
ไขไดก็จะทิ้งตอไป ซ่ึงจะอยูในรูปของของเสียในกระบวนการผลิต

ตารางที่ 4.19  จํานวนของเสียที่พบในแผนกอื่นซึ่งเกิดจากฝายขึ้นรูปโลหะ

ตารางที่ 4.19 อธิบายถึงปญหาการรองเรียนจากฝายอื่นเกี่ยวกับคุณภาพนั้นมีจํานวนที่มาก
กวาของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการ โดยสาเหตุของการรองเรียนแสดงตามรูปที่ 4.17 ซ่ึงสวนใหญ
มาจากปญหาเกี่ยวกับลักษณะงานภายนอกของผลิตภัณฑ โดยสาเหตุที่ถูกรองเรียนมากที่สุดไดแก 
รอยกดบนชิ้นงาน ( Press Mark ) ซ่ึงจะมีลักษณะเปนรอยกดที่เกิดจากชิ้นสวนในแมพิมพ หรือเศษ
ผงจากการตัดที่ตกคางในตัวของแมพิมพ ทําใหเมื่อผลิตไปเศษนั้นก็จะขยับออกมาจะตีกับตัว
ผลิตภัณฑ

0
100,000
200,000
300,000
400,000
500,000
600,000

รอยกด เสียรูปราง ไมไดสเปค สกปรก ครีบ

จําน
วน

ขอ
งเสี

ย (
ชิ้น

)

รูปที่ 4.17  จํานวนของเสียภายนอกกระบวนการของฝายขึ้นรูปโลหะแยกตามสาเหตุ

หัวขอ / เดือน ผลผลิต ของเสีย (ช้ิน) ของเสีย ( PPM )
มค.45 380,991,080 934,418 2,453                     
กพ.45 474,063,868 552,379 1,165                     
มีค.45 464,994,831 583,153 1,254                     
เมย.45 432,957,300 716,101 1,654                     
พค.45 532,549,301 632,655 1,188                     
มิย.45 481,746,744 964,086 2,001                     
กค.45 534,099,595 1,305,329 2,444                     
เฉลี่ย 471,628,960 812,589 1,723                    
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กระบวนการตรวจสอบในปจจุบันจะตรวจสอบลักษณะภายนอกของตัวงานโดยใชกลอง 
Measure Scope การตรวจสอบจะทําเมื่อเริ่มผลิต และตรวจสอบเมื่อผลิตจบในแตละบรรจุภัณฑ ซ่ึง
เหมือนกับการตรวจสอบสเปคของผลิตภัณฑ

การแกไขปญหาของรอยกดนี้ทําไดยากมาก ในปจจุบันมีการติดตั้งตัวเช็ค คือ เมื่อ Stipper 
Plate ของแมพิมพมีการขยับตัวมากกวาที่กําหนดเครื่องก็จะหยุดทันที่ แตการเช็คนี้ไมสามารถตรวจ
เช็คไดรอยเปอรเซ็นต มีบางตําแหนงในแมพิมพที่ Stripper Plate กดลงไปโดยไมมีการขยับตัว และ
อีกประเด็นคือแมพิมพที่มีขนาดใหญการขยับตัวบอง Stripper plate จะนอยมากถาเศษผงของการ
ตัดนอยๆ ในบางครั้งเศษผงมีขนาด 30 ถึง 40 ไมคอนกดลงบนตัวงานในบริเวณที่ตองชุบทอง คือ
สวนปลายของตัวนําสัญญาณก็จะตองทิ้งหมด ดังนั้น การตรวจเช็คลักษณะแบบนี้ไมเพียงพอ    
เนื่องจากผลิตภัณฑบางตัวบรรจุงานสองแสนชิ้นตอบรรจุภัณฑ ซ่ึงหมายความวา การตรวจสอบ
ลักษณะงานนี้จะตรวจสอบทุกๆการผลิตสองแสนชิ้นนั้นเอง

จาการวิเคราะหรายละเอียดของการเกิดเศษผงตามใบรองเรียนนั้น เศษผงที่เกิดขึ้นมาจาก
กระบวนการปอนวัตถุดิบ ซ่ึงในการปอนวัตถุดิบนั้นจะมีบางขั้นตอนของการตัดซึ่งอาจมีเศษคมตัด
หลงเหลืออยู ซ่ึงเมื่อผลิตไปเศษที่เหลือนั้นอาจถูกตีทับกับตัวงานได ซ่ึงสาเหตุของการตกคางของ
เศษคมตัดนั้นมาจากไมมีการตรวจเช็คเศษในแมพิมพกอนการผลิต

4.2.2.3 ความสูญเสียในเชิงสมรรถนะ
สําหรับในเรื่องของความสูญเสียในเชิงสมรรถนะนั้น คือการที่ไมสามารถทําการผลิตได

ตามมาตรฐานการทํางานที่กําหนดไว ในทางทฤษฎีทางเครื่องจักรทํางานในชวงเวลาใดๆ นั้น  
เครื่องจักรตองสามารถผลิตงานออกมาไดตามเวลาที่เครื่องจักรทํางานไปจริงๆ แตในทางปฎิบัติการ
ทํางานของเครื่องจักรอาจไมไดจํานวนงานออกมาตามที่กําหนดไว ซ่ึงในกระบวนการขึ้นรูปโลหะ 
ส่ิงที่ทําใหเกิดความสูญเสียในเชิงสมรรถนะ คือ  การผลิตงานที่ไมใชความเร็วตามที่กาํหนดใน
มาตรฐาน เชน ความเร็วที่กําหนดในแมพิมพนั้นใหผลิตดวยความเร็ว 1,000 รอบตอนาที แตใน
ความจริงตั้งเครื่องจักรใหผลิตดวยความเร็ว 900 รอบตอนาที เปนตน ซ่ึงจากขอมูลที่ไดจากสวน
วิศวกรซึ่งมีผลิตภัณฑบางผลิตภัณฑที่ไมสามารถผลิตไดตามความเร็วที่กําหนด ในระหวางเดือน 
มกราคม ถึงเดือนกรกฎาคม พ.ศ.2545 สามารถนํามาคิดเปนความสูญเสียในเชิงสมรรถนะได 
13,683,528 ชิ้น หรือเฉลี่ยเทากับ 0.41% ซ่ึงในกรณีนี้ทางหนวยงานวิศวกรจะเขาไปปรับปรุงแกไข
ใหแมพิมพสามารถผลิตไดในความเร็วมาตรฐานเดิม
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ตารางที่ 4.20  ขอมูลผลิตภัณฑที่ไมสามารถผลิตไดตามความเร็วมาตรฐาน

ตารางที่ 4.21  ขอมูลความสูญเสียเชิงสมรรถนะในชวงเดือน มกราคม ถึง กรกฎาคม พ.ศ.2545

เดือน ผลิตภัณฑ มาตรฐานความเร็ว ความเร็วท่ีผลิตจริง สาเหตุ
มค.45 MC2-024P-100 550 500 โครงสรางแมพิมพเกา

HD6-SO-100 600 500 โครงสรางแมพิมพเกา
กพ.45 MC2-024P-100 550 500 โครงสรางแมพิมพเกา

HD6-SO-100 600 500 โครงสรางแมพิมพเกา
มีค.45 57G-ROO-101#4 1000 800 น็อตยึด Stripper ขาดบอย

57R-003#4 1000 800 Bending Part สึก
เมย.45 57G-ROO-101#4 1000 800 น็อตยึด Stripper ขาดบอย
พค.45 KKS-RO50D-100 500 400 งานเสียรูปรางบางตัว

DMM2-SDOA1/B1-100 700 600 หัวกระดกไมไดสเปค
57D-1016-06C 500 400 งานตัดเปนครีบบางตัว

มิย.45 - - - -
กค.45 FPA-FO10-100 800 400 Stripper Plate ราว

DHB-PO10-100 800 700 Bush หลุด 1 เสา

เดือน ผลิตภัณฑ

มาตร
ฐาน

ความเร็ว
 (RPM)

ความเร็ว
ที่ผลิต
จริง 

(RPM)

ผลิตไดจริง 
(ช้ิน)

ผลิตไดตาม
มาตรฐาน (ช้ิน)

ความสูญ
เสียเชิง

สมรรถนะ 
(ช้ิน)

ความสูญ
เสียเชิง

สมรรถนะ 
(%)

มค.45 MC2-024P-100 550 500 10,200,000 11,127,273   927,273      8.3%
HD6-SO-100 600 500 5,200,000 6,066,667     866,667      14.3%

กพ.45 MC2-024P-100 550 500 5,100,000 5,563,636     463,636      8.3%
HD6-SO-100 600 500 5,500,000 6,416,667     916,667      14.3%

มีค.45 57G-ROO-101#4 1000 800 15,500,000 18,600,000   3,100,000   16.7%
57R-003#4 1000 800 2,000,000 2,400,000     400,000      16.7%

เมย.45 57G-ROO-101#4 1000 800 7,900,000 9,480,000     1,580,000   16.7%
พค.45 KKS-RO50D-100 500 400 2,100,000 2,520,000     420,000      16.7%

DMM2-SDOA1/B1-100 700 600 12,000,000 13,714,286   1,714,286   12.5%
57D-1016-06C 500 400 1,800,000 2,160,000     360,000      16.7%

มิย.45 - - - - -                   -                 -
กค.45 FPA-FO10-100 800 400 4,320,000 6,480,000     2,160,000   33.3%

DHB-PO10E/F-100 800 700 6,200,000 6,975,000     775,000      11.1%
รวม 77,820,000 91,503,528   13,683,528 15.0%
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ตารางที่ 4.22  ความสูญเสียเชิงสมรรถนะที่เกิดการผลิตโดยใชความเร็วไมตรงตามมาตรฐาน

4.2.3   ปญหาการประสานงาน การวางแผนการผลิต และการควบคุมการผลิต
4.2.3.1 การประสานงาน
การประสานงานเปนสิ่งที่สําคัญที่จะชวยใหกระบวนการทํางานที่ตอเนื่องกัน 

สามารถไหลไปไดอยางสมบูรณไมติดขัด และยังสามารถชวยในการปองกันไมใหเกิด  
ของเสียไดอีกดวย การประสานงานระหวางสวนงานในแผนกขึ้นรูปโลหะที่พบ ไดแก

 การประสานงานระหวางสวนผลิตกับสวนซอมแมพิมพ
เมื่อสวนงานผลิตนําแมพิมพลงซอม โดยการแจงใหสวนซอมแมพิมพ   รับ

ทราบ   แตขอมูลที่ประสานงานกันไมพียงพอที่จะชวยในการจัดการลําดับของงานและ
บุคลากรที่มีอยูใหไดประโยชนสูงสุด ดังเชน

− ไมมีการระบุวาแมพิมพที่ลงซอมนั้น เครื่องจักรหยุดรอการซอมหรือไม 
ทําใหสวนซอมบํารุงไมรู ก็จะทําการซอมตามลําดับการแจงของสวนผลิต 
ดังนั้นจึงมีเครื่องจักรบางเครื่องหยุดรอการซอมนานมาก

− หลังจากการรับแมพิมพเพื่อไปทําการปรับแลว สวนซอมแมพิมพไมมีการ
แจงใหกับสวนผลิตรับทราบถึงเวลาที่คาดวาจะซอมหรือปรับเสร็จทําให 
สวนงานผลิตไมสามารถวางแผนการผลิตตอไปไดวาจะเปลี่ยนแมพิมพ 
หรือจะรอการซอม ถากรณีการซอม       ไมนาน ซ่ึงบางครั้งเห็นพนักงาน
สวนผลิตเดินไปดูที่พื้นที่ของสวนซอมแมพิมพเพื่อสอบถามวาแมพิมพตัว
ดังกลาวใกลซอมเสร็จหรือยัง

เดือน จํานวนสูญเสียเชิงสมรรถนะ 
(ช้ิน)

จํานวนผลิตภัณฑ (ช้ิน) ความสูญเสียเชิง
สมรรถนะ (%)

มค.45 1,793,939                              380,991,080 0.47%
กพ.45 1,380,303                              474,063,868 0.29%
มีค.45 3,500,000                              464,994,831 0.75%
เมย.45 1,580,000                              432,957,300 0.36%
พค.45 2,494,286                              532,549,301 0.47%
มิย.45 - 481,746,744 0.00%
กค.45 2,935,000                              534,099,595 0.55%
รวม 13,683,528                            3,301,402,719 0.41%
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− ในกรณีที่แมพิมพผลิตงานติดจอกันจนครบจํานวนที่ตองลงเจียรนัยช้ินสวน
ที่เปนคมตัด สวนงานผลิตจะนําแมพิมพลงเจียรนัยที่สวนซอมแมพิมพเลย 
ซ่ึงสวนใหญแมพิมพยังสามารถที่จะผลิตงานตอไปไดอีกจํานวนหนึ่ง ใน
การลงซอมนั้นมีหลายครั้งที่พนักงานสวนซอมแมพิมพไมวางเพราะติดการ
ซอมหรือปรับแมพิมพตัวอ่ืนอยู สงผลใหเครื่องจักรตัวดังกลาวรอการซอม
นาน

− เมื่อสวนซอมบํารุงแมพิมพซอมหรือปรับแมพิมพเสร็จแลว ไมมีการไป
ตามพนักงานสวนผลิตใหมาเอาแมพิมพไปติดตั้ง หรือในบางครั้ง
พนักงานสวนซอมแมพิมพเดินไปบอกหรือฝากพนักงานคนอื่นไปบอก
ใหพนักงานที่ประจําอยุในเครื่องนั้นมานําแมพิมพไปติดตั้ง แลวพนักงาน
สวนผลิตมาเอาแมพิมพชา อันเนื่องมาจากติดการทํางานที่เครื่องจักรอ่ืน 
หรือพนักงานละเลยในการปฏิบัติงาน

เพื่อใหเขาใจถึงปญหามากขึ้นใหดูรูปที่ 4.18 ประกอบการอธิบาย

เวลา สวนผลิต สวนซอมบํารุงแมพิมพ

8.10
8.20
8.30
8.40
8.50
9.00
9.10
9.20
9.30

รูปที่ 4.18 การประสานงานของสวนผลิตและสวนซอมแมพิมพ
จากรูปที่ 4.18 จะพบวาพนักงานสวนผลิตเดินไปเช็ควาแมพิมพซอมเสร็จหรือ

ยัง แตไมมีการแจงจากสวนซอมแมพิมพใหสวนผลิตรู ทําใหไมสามารถประมาณเวลา
ได ซ่ึงตั้งแตคร้ังแรกที่สวนผลิตนํามพิมพไปแจงขอทําการปรับซอมนั้น ทางสวนซอม
บํารุงก็ไมมีการแจง ซ่ึงยืนยันไดจากเอกสารใบขอแจงซอม ซ่ึงไมมีสวนใดระบุใหเขียน
วาแมพิมพจะเสร็จกี่โมง

แจงขอปรับซอมแมพิมพ กระบวนการซอม

ซอมเสร็จ

ไปนําแมพิมพมาที่เครื่องจักร

เดินไปเช็ควาแมพิมพเสร็จหรือยัง

เดินไปเช็ควาแมพิมพเสร็จหรือยัง ไมมีการแจงวาจะเสร็จเมื่อไร

ไมมีการแจงวาจะเสร็จเมื่อไร
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 การประสานงานระหวางพนักงานและหัวหนางานของสวนผลิต
เมื่องานผลิตจบตามแผนการผลิตในแตละล็อท หัวหนาสายการผลิตจะมาบอกวา

จะขึ้นงานตอไปคืองานอะไร ซ่ึงตองใชวิธีการบอก ไมมีการวางแผนลวงหนาใหทุกสวน
สามารถรับรูได วางานในล็อทไหนจะขึ้นผลิตตอที่เครื่องจักรเบอรอะไร สงผลให
พนักงานสวนผลิตเอง และหัวหนางานตางๆ ขาดการรูขอมูลในแตละชวงเวลา ตองสอบ
ถามจากหัวหนาสายการผลิต และในบางครั้งมีการไมไดผลิตงานในบางผลิตภัณฑเพราะ
ลืมแผนการผลิตบางตัวไป จึงเกิดเปนงานดวนขึ้นภายหลังมีการตามงานจากฝายวางแผน 
หรือจากหัวหนางานเอง

 การประสานงานระหวางพนักงานสวนผลิตและพนักงานตรวจสอบคุณ
ภาพ

ไมมีการแจงใหรับทราบวาผลิตภัณฑตัวไหนเปนงานดวนในประจําวันนั้น ซ่ึง
จะชวยใหมีการชวยกันตรวจสอบผลิตภัณฑตัวดังกลาวกอนผลิตภัณฑตัวอ่ืนๆ

4.2.3.2 การวางแผนการผลิตและการควบคุมการผลิต
แผนการผลิตของฝายขึ้นรูปโลหะที่ไดรับจากฝายวางแผนจะถูกสงไปยังหัวหนา

สายการผลิต โดยจะแยกตามพื้นที่ของการผลิตและจะสงกลับมายังเสมียนสวนผลิต       
ภายหลังการผลิตเสร็จ เพื่อที่จะนํามาทําเครื่องหมายแสดงวาล็อทนั้นไดผลิตจบแลว โดย
การปายสีที่แผนการผลิตรวม
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รูปที่ 4.19  การวางแผนการผลิตและความคุมการผลิตของฝายขึ้นรูปโลหะ
ปญหาที่พบในกระบวนการวางแผน และความคุมการผลิต คือ

− บอรดแผนการผลิตรวมไมสามารถบอกขอมูลวาล็อทไหนกําลังผลิตอยูบาง 
และเครื่องจักรไหนกําลังผลิตงานตัวไหนอยู บอกเพียงแตวาล็อทไหนถูก
ผลิตเสร็จแลวบางเทานั้น

− เมื่อมีการเปลี่ยนแผนการผลิต คือมีการเปลี่ยนจํานวนการผลิตตอล็อท มีการ
เปล่ียนวันที่ในการผลิต มีการเพิ่มแผนการผลิต และการยกเลิกแผนการผลิต 

เสมียน

เสมียน

เสมียน

เสมียน

หัวหนาสายการผลิต

หัวหนาสายการผลิต

พนักงานสวนผลิต

ผลิตจบล็อด ผลิตไมจบล็อด

พนักงานสวนผลิต หัวหนาสายการผลิต

พนักงานสวงคงคลัง

เสมียน

นําในสั่งผลิตเก็บที่แฟมประจํา
พื้นที่

ทําเครื่องหมายที่บอรดเพื่อ
แสดงวาล็อดน้ีผลิตจบแลว

เขียนแผนการผลิตลงบนบอรด
แผนการผลิตรวม

นําใบสั่งผลิตไปผลิต

ผลิต

นําใบสั่งผลิตใหสวนควบคุม
ของคงคลัง

นําในสั่งผลิตที่จบในแตละวัน
สงใหเสมียนสวนผลิต

แจกแผนการผลิต และใบสั่ง
ผลิตใหหัวหนาสายการผลิต

รับแผนการผลิตจากฝายวางแผน

Print ใบสั่งผลิต

เก็บแผนและใบสั่งผลิตที่แฟม
ประจําพื้นท่ี
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ทางเสมียนจะนําใบแผนการผลิตที่เปลี่ยนแปลงและใบสั่งผลิตมาแจกใหกับ
หัวหนาสายการผลิต ตอจากนั้นหัวหนาสายการผลิตจะไปแกไขเปลี่ยน
แปลงกับแผนการผลิตที่แฟมเอง ดวยวิธีดึงแผนการผลิตเกาออก ขีดคา แลว
แตความสะดวกของแตละคน ซ่ึงมีหลายครั้งที่มีการผลิตซํ้าล็อดการผลิต 
หรือผลิตตามแผนการผลิตเกา

จาการวิเคราะหระบบงานของฝายขึ้นรูปโลหะ ทําใหไดพบปญหาที่นํามาซึ่งสาเหตุของ
ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตที่ต่ําในฝายขึ้นรูปโลหะ โดยแนวทางในการปรับปรุงจะแบง
ออกไดเปนดังนี้คือดังตอไปนี้

- การปรับเปลี่ยนและปรับปรุงแผนผังเพื่อลดเวลาในการเคลื่อนที่
- การปรับปรุงอุปกรณตางๆ เพื่อชวยในกระบวนการทํางาน
- การกําหนดกระบวนการทํางานมาตรฐาน
- การสอนกระบวนการทํางานมาตรฐานแกพนักงาน
- การปรับเปลี่ยนโครงสรางการทํางานของฝายขึ้นรูปโลหะ
- การจัดระบบในการควบคุมติดตาม
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บทที่ 5

การปรับปรุงกระบวนการทํางาน

จากการศึกษาวิเคราะหระบบงานของกระบวนการขึ้นรูปโลหะ สรุปไดวาปญหาที่ทําให
ประสิทธิภาพของกระบวนการทํางานต่ํามาจาก

- ปญหาโครงสรางองคกรและความไมสมดุลของงานในแตละสวน
- ปญหาความสูญเสียในกระบวนการผลิต
- ปญหาการประสานงาน การวางแผนการผลิต และการควบคุมการผลิต
จากปญหาตามที่ไดวิเคราะหมาในบทที่ 4 นั้น ปญหาจะมีความสอดคลองกันซึ่งในการปรับ

ปรุงไดทําการปรับปรุงไปพรอมๆกันและมีการปรับเปลี่ยนในระหวางการทดลองเพื่อใหเหมาะสม
กับลักษณะของกระบวนการทํางานจริง โดยสามารถสรุปเปนหัวขอของการปรับปรุงที่สัมพันธกับ
ปญหาไดดังนี้คือ

ปญหาความสูญเสียในกระบวนการผลิตและปญหาการประสานงาน ซ่ึงเปนปญหาที่สอด
คลองกันคือขั้นตอนการทํางานตางๆมีความไมเหมาะสมทําใหสูญเสียเวลาในการทํางานและ
กระบวนการทํางานแตละกระบวนการไมไดออกแบบใหมีความเชื่อมตอกันระหวางกัน ซ่ึงในการ
ปรับปรุงจะแบงหัวขอเปน 3 หัวขอคือ การปรับเปลี่ยนแผนผังเพื่อใหมีการเคลื่อนที่ระหวางจุด
ทํางานใหนอยลง การปรับปรุงขั้นตอนกระบวนการทํางาน และการสอนพนักงานเกี่ยวกับขั้นตอน
การทํางานมาตรฐาน

ปญหาโครงสรางองคกรและความไมสมดุลของงานในแตละสวน ในปญหาหัวขอนี้ไดทําการ
ปรับปรุงโดยการกําหนดโครงสรางการทํางาน และหนาที่ความรับผิดชอบใหม ภายหลังจากการ
ปรับปรุงขั้นตอนการทํางาน และการประสานงานเรียบรอยแลว เพื่อใหมีการใชทรัพยากรที่สมบูรณ
ที่สุด
5.1 การปรับปรุงแผนผัง

จากการศึกษาและวิเคราะหกระบวนการทํางานในบทที่ 3 ไดแก กระบวนการติดตั้งแมพิมพ 
กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ กระบวนการปรับสเปคของผลิตภัณฑ กระบวนการสงงาน และ
อ่ืนๆ พบวาการเคลื่อนที่ในระหวางกระบวนการทํางานนั้นมีมาก ซ่ึงจากวิเคราะหนั้นพบวา มีหลาย
ขั้นตอนในกระบวนการทํางานที่ไมสามารถหลีกเลี่ยงการเคลื่อนที่ได เชน การเดินของพนักงานสวน
ผลิตมาที่สวนตรวจสอบคุณภาพเพื่อใชกลอง Measure Scope ตรวจสอบสเปคภายหลังจากการปรับ 
และการเดินของพนักงานสวนผลิตมายังสวนตรวจสอบคุณภาพ เพื่อแจงขอใหตรวจสอบคุณภาพ
ภายหลังการติดตั้งแมพิมพเสร็จ เปนตน ดังนั้นความสัมพันธระหวางกระบวนการทํางาน และพื้นที่
ทํางานยอมเปนสิ่งที่จะตองปรับปรุงใหมีระยะทางนอยที่สุด



สัณลักษณ Description Quantity
High Speed Stamping Machine

Auto Reel Multiforming Machine Turn Table Low Speed Stamping Machine
High Speed Stamping Machine Multiforming machine

Grinding Machine Tapping Machine จุดตรวจสอบคุณภาพ Tapping Machine
Untrasonic Cleaning Machine

Low Speed Stamping Machine Micorscope Profile Grinding Machine
Microscope
Profile

รูปที ่5.1 แผนผังของฝายขึ้นรูปโลหะ
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รูปที่ 5.1 แสดงแผนผังของฝายขึ้นรูปโลหะซ่ึงสามารถนํามาสรุปเปนระยะทางระหวางแตละเครื่อง
จักรกับจุดทํางานตางๆไดซ่ึงรายละเอียดแสดงในตารางที่ 5.1

ตารางที่ 5.1 ระยะทางระหวางเครื่องจักรกับจุดทํางานตางๆ ภายในฝายขึ้นรูปโลหะ

จุดตรวจสอบคุณภาพ สวนควบคุม สวนซอม สวนตรวจสอบ
(Micro Scope) ของคงคลัง แมพิมพ คุณภาพ ตัวท่ี 1 ตัวท่ี 2 

SH-12 18 88 52 65 38 68 52
SH-14 14 84 48 61 34 64 48
SH-15 10 80 44 57 30 60 44
SH-21 7 76 40 54 27 57 41
SH-20 3 72 36 51 24 54 37
SH-18 4 68 32 44 17 47 33
SH-18 7 64 28 40 13 43 30
SH-17 10 60 24 36 9 39 28
SH-27 15 56 20 31 4 34 25
SH-34 20 52 16 29 2 32 24
SH-35 24 48 12 26 4 29 23
SH-36 27 44 8 22 9 25 22
SH-6 18 88 52 65 38 68 52
SH-7 14 84 48 61 34 64 48
SH-8 10 80 44 51 30 54 43
SH-9 7 76 40 54 27 57 41
SH-10 3 72 36 51 24 54 37
SH-11 4 68 32 44 17 47 33
SH-22 7 64 28 40 13 43 30
SH-29 10 60 24 36 9 39 28
SH-30 15 56 20 31 4 34 25
SH-37 22 50 11 26 2 29 22
SH-38 26 46 8 24 4 27 22
SH-23 39 36 6 12 21 9 20
SH-24 43 32 10 16 25 13 23
SH-25 46 28 14 19 28 16 25
SH-26 49 24 18 22 31 19 26
SH-31 53 20 22 26 35 23 29
SH-32 57 16 26 30 39 27 31
SH-33 61 11 30 34 43 31 33
SH-4 46 27 17 19 28 16 25
SH-2 50 23 21 23 32 20 27
SH-1 54 19 25 27 36 24 30
SL-3 57 15 29 30 39 27 32
SL-5 61 12 33 34 43 31 34
SL-16 67 9 37 40 49 37 38
SL-28 72 9 41 45 54 42 42
MF-1 49 42 6 22 31 25 29
MF-2 49 42 6 22 31 25 29
T-1 34 31 8 7 16 4 17
T-2 34 31 8 7 16 4 17
T-3 34 31 8 7 16 4 17
T-4 34 31 8 7 16 4 17
T-5 34 31 8 7 16 4 17
หนวย : เมตร 30 47 25 33 24 33 32

กลอง Profileเคร่ืองจักร เฉลี่ย
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จากตารางที่ 5.1 แสดงระยะทางระหวางจุดของการทํางานตางๆ พบวาระยะทางเฉลี่ยจากจุดทํางาน
ตางๆ ที่ใกลที่สุดถึงเครื่องจักรแตละเครื่องมีระยะทางเทากับ 32 เมตร และจากขอมูลการบันทึกขั้นตอนการ
ทํางานจะพบวา ในแตละกระบวนการจะมีการเคลื่อนที่ โดยที่การเคลื่อนที่นั้นจะมากหรือนอย      ขึ้นกับ
หลายองคประกอบ เชน ในกระบวนการปรับสเปคนั้น จํานวนครั้งในการเคลื่อนที่ของพนักงานจะขึ้นอยูกับ
ตัวผลิตภัณฑที่ทําการปรับ หรือข้ึนกับจํานวนจุดที่ตองทําการปรับวามีจํานวนมากหรือนอยเทาใด ซ่ึงไมสาม
รถกําหนดไดแนชัด แตส่ิงที่สามารถกําหนดไดแนนอนคือ จํานวนครั้งในการเคลื่อนที่ที่นอยที่สุดของแตละ
กระบวนการโดยอางอิงกระบวนการทํางานใน
ปจจุบัน เพื่อมาเปนขอมูลกอนปรับปรุง ซ่ึงในการวิเคราะหและปรับปรุงจะเนนกระบวนการที่มี
ผลตอการทํางานของเครื่องจักรเปนหลัก

กระบวนการติดตั้งแมพิมพ มีจํานวนครั้งของการเคลื่อนที่จากจุดหนึ่งไปจุดหนึ่ง ตามรายละเอียด
ดังนี้ คือ
             1.  พนักงานสวนผลิตเดินไปยังสวนซอมแมพิมพเพื่อนํารถ Die lifter มายังเครื่องจักร

2.  พนักงานสวนผลิตลากแมพิมพเกาไปเก็บที่สวนซอมแมพิมพ
3.  พนักงานสวนผลิตลากแมพิมพใหมมายังเครื่องจักร
4.  พนักงานสวนผลิตลากรถ Die lifter ไปเก็บที่สวนซอมแมพิมพ
5.  พนักงานเดินไปจุดตรวจสอบคุณภาพจุดที่ 1 เพื่อตรวจสอบลักษณะงานภายนอก
6.  พนักงานเดินจากจุดตรวจสอบคุณภาพไปยังสวนตรวจสอบคุณภาพเพื่อสงตัวอยางงาน

                        ใหสวนตรวจสอบคุณภาพตรวจสอบผลิตภัณฑ
      7.  พนักงานเดินกลับมายังเครื่องจักร

ตารางที่ 5.2 จํานวนครั้งที่นอยที่สุดในการเคลื่อนที่ของกระบวนการติดตั้งแมพิมพ

เครือ่งจักร
สวนตรวจสอบ

คุณภาพ
สวนควบคุม
ของคงคลัง

จุดตรวจสอบ
คุณภาพ

สวนซอมบํารงุ
แมพิมพ

เครือ่งจักร 1 2

สวนตรวจสอบ
คุณภาพ

1

สวนควบคุมของ
คงคลัง

จุดตรวจสอบ
คุณภาพ

1

สวนซอมบํารงุ
แมพิมพ

2

ปลายทาง

ตนทาง
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จากตารางหมายความวา กระบวนการติดตั้งแมพิมพจะมีการเคลื่อนที่ 3 กรณีเทานั้น คือ
1. การเคลื่อนที่ระหวางสวนซอมแมพิมพกับเครื่องจักร จํานวน 4 คร้ัง
2. การเคลื่อนที่ระหวางจุดตรวจสอบคุณภาพกับสวนตรวจสอบคุณภาพ จํานวน 1 คร้ัง
3. การเคลื่อนที่ระหวางสวนตรวจสอบคุณภาพกับเครื่องจักร จํานวน 1 คร้ัง
4. การเคลื่อนที่ระหวางเครื่องจักรกับจุดตรวจสอบคุณภาพ จํานวน 1 คร้ัง
ในการเคลื่อนที่ในขอ 2 และ 4 ซ่ึงเปนการเคลื่อนที่จากเครื่องจักรมาที่จุดตรวจสอบคุณาพและจาก

จุดตรวจสอบคุณภาพมาที่สวนตรวจสอบคุณภาพ ซ่ึงจากแผนผังในรูปที่ 3.1 จะเห็นไดวาจุดตรวจสอบคุณ
ภาพนั้นจะอยูระหวางทางเดินจากเครื่องจักรมายังสวนตรวจสอบคุณภาพ ซ่ึงหมายความวาระยะทางการ
เคลื่อนที่ในขอ 2 และ 4 นั้นเทากับระยะทางการเคลื่อนที่จากเครื่องจักรไปยังสวนตรวจสอบคุณภาพนั้นเอง 
เพราะสําหรับพื้นที่การทํางานที่ 1 และ 2 จุดตรวจสอบคุณภาพซึ่งพนักงานตองมาใชกลอง Micro Scope ใน
การตรวจสอบลักษณะของผลิตภัณฑกอนสงใหสวนตรวจสอบคุณภาพทํากรตรวจสอบคุณภาพนั้น อยูใน
เสนทางเดินเดียวกับการเดินจากเครื่องจักรมายังสวนตรวจสอบคุณภาพ และสําหรับพื้นที่การทํางานที่ 3 
และ 4 นั้นการตรวจสอบลักษณะงานจะใชกลอง Micro Scope ที่สวนตรวจสอบคุณภาพ ซ่ึงมีอยู 2 ตัว ดัง
นั้นกระบวนการติดตั้งแมพิมพจะมีระยะทางของการเคลื่อนที่ที่นอยที่สุดอยู 2 สวนคือ

1. ระยะทางการเคลื่อนที่จากเครื่องจักรกับสวนซอมแมพิมพ ซ่ึงจะตองเคลื่อนที่ทั้งหมด 4 คร้ัง
2. ระยะทางการเคลื่อนที่จากเครื่องจักรกับสวนตรวจสอบคุณภาพ ซ่ึงจะตองเคลื่อนที่ทั้งหมด 2 

คร้ัง
จากขอมูลดังกลาวสามารถนํามาสรุปเพื่อหาระยะทางในการเคลื่อนที่ที่นอยที่สุดในกระบวนการติด

ตั้งแมพิมพเฉลี่ยทุกเครื่องจักรไดตามตารางที่ 5.3
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ตารางที่ 5.3 ระยะทางการเคลื่อนที่ที่นอยที่สุดของกระบวนการติดตั้งแมพิมพปจจุบัน

จากตารางที่ 5.3 แสดงใหเห็นวาระยะทางการเคลื่อนที่ที่นอยที่สุดในกระบวนการติดตั้งแมพิมพ
ของทุกเครื่องจักรเทากับ 165 เมตร ซ่ึงในแตละวันมีการติดตั้งแมพิมพจํานวน 70 ถึง 80 คร้ัง นั้นหมายความ
วาจะมีการเคลื่อนที่เนื่องจากกระบวนการติดตั้งแมพิมพมากกวา 13,200 เมตร ตอวัน

จุดตรวจสอบคุณภาพ สวนควบคุม สวนซอม สวนตรวจสอบ รวม
 ( Micro Scope ) ของคงคลัง แมพิมพ คุณภาพ ตัวที่ 1 ตัวที่ 2

0 0 4 2 0 0
SH-12 0 0 208 130 0 0 338
SH-14 0 0 192 122 0 0 314
SH-15 0 0 176 114 0 0 290
SH-21 0 0 160 108 0 0 268
SH-20 0 0 144 102 0 0 246
SH-19 0 0 128 88 0 0 216
SH-18 0 0 112 80 0 0 192
SH-17 0 0 96 72 0 0 168
SH-27 0 0 80 62 0 0 142
SH-34 0 0 64 58 0 0 122
SH-35 0 0 48 52 0 0 100
SH-36 0 0 32 44 0 0 76
SH-6 0 0 208 130 0 0 338
SH-7 0 0 192 122 0 0 314
SH-8 0 0 176 102 0 0 278
SH-9 0 0 160 108 0 0 268
SH-10 0 0 144 102 0 0 246
SH-11 0 0 128 88 0 0 216
SH-22 0 0 112 80 0 0 192
SH-29 0 0 96 72 0 0 168
SH-30 0 0 80 62 0 0 142
SH-37 0 0 44 52 0 0 96
SH-38 0 0 32 48 0 0 80
SH-23 0 0 24 24 0 0 48
SH-24 0 0 40 32 0 0 72
SH-25 0 0 56 38 0 0 94
SH-26 0 0 72 44 0 0 116
SH-31 0 0 88 52 0 0 140
SH-32 0 0 104 60 0 0 164
SH-33 0 0 120 68 0 0 188
SH-4 0 0 68 38 0 0 106
SH-2 0 0 84 46 0 0 130
SH-1 0 0 100 54 0 0 154
SL-3 0 0 116 60 0 0 176
SL-5 0 0 132 68 0 0 200
SL-16 0 0 148 80 0 0 228
SL-28 0 0 164 90 0 0 254
MF-1 0 0 24 44 0 0 68
MF-2 0 0 24 44 0 0 68
T-1 0 0 32 14 0 0 46
T-2 0 0 32 14 0 0 46
T-3 0 0 32 14 0 0 46
T-4 0 0 32 14 0 0 46
T-5 0 0 32 14 0 0 46

หนวย : เมตร เฉล่ีย 165
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กระบวนการปรับสเปคมีจํานวนครั้งของการเคลื่อนที่ที่นอยที่สุด ก็คือ การปรับเพียง     คร้ังเดียว
แลว ทําใหผลิตภัณฑอยูในสเปคที่กําหนด ซ่ึงจะมีการเคลื่อนที่จากจุดหนึ่งไปจุดหนึ่งตามรายละเอียดดังนี้
คือ

1. พนักงานสวนผลิตเดินมายังสวนตรวจสอบคุณภาพเพื่อตรวจสอบสเปคของผลิตภัณฑภาย
หลังจากการปรับ

2. พนักงานสวนผลิตเดินกลับมายังเครื่องจักร

ตารางที่ 5.4 จํานวนครั้งที่นอยที่สุดในการเคลื่อนที่ของกระบวนการปรับสเปค

จากตารางที่ 5.4 จะไดวาระยะทางในการเคลื่อนที่ที่นอยที่สุดของกระบวนการปรับสเปคเทากับ
สองเทาของระยะทางจากเครื่องจักรกับสวนตรวจสอบคุณภาพนั้นเอง ในกระบวนการปรับ สเปคจริงๆ นั้น 
จะมีการเคลื่อนที่มากวานี้ ซ่ึงถาจํานวนการปรับในกระบวนการปรับสเปคเปน    เทาใด ระยะทางการเคลื่อน
ที่ก็จะเพิ่มขึ้นตามจํานวนของการปรับสเปค

จากขอมูลนี้สามารถนํามาคิดเพื่อหาระยะทางของการเคลื่อนที่ที่นอยที่สุดของกระบวนการปรับส
เปคในแตละเครื่องจักรไดตามตารางที่ 5.5

เครือ่งจักร
สวนตรวจสอบ

คุณภาพ
สวนควบคุม
ของคงคลัง

จุดตรวจสอบ
คุณภาพ

สวนซอมบํารงุ
แมพิมพ

เครือ่งจักร 1

สวนตรวจสอบ
คุณภาพ

1

สวนควบคุมของ
คงคลัง

จุดตรวจสอบ
คุณภาพ

สวนซอมบํารงุ
แมพิมพ

ปลายทาง

ตนทาง
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ตารางที่ 5.5 ระยะทางการเคลื่อนที่ที่นอยที่สุดของกระบวนการติดตั้งแมพิมพปจจุบัน

จากตารางที่ 5.5 ทําใหรูวาระยะทางในการเคลื่อนที่ที่นอยที่สุดในกระบวนการปรับสเปคของทุก
เครื่องจักรเทากับ 66 เมตร

จุดตรวจสอบคุณภาพ สวนควบคุม สวนซอม สวนตรวจสอบ รวม
 ( Micro Scope ) ของคงคลัง แมพิมพ คุณภาพ ตัวที่ 1 ตัวที่ 2

0 0 0 2 0 0
SH-12 0 0 0 130 0 0 130
SH-14 0 0 0 122 0 0 122
SH-15 0 0 0 114 0 0 114
SH-21 0 0 0 108 0 0 108
SH-20 0 0 0 102 0 0 102
SH-19 0 0 0 88 0 0 88
SH-18 0 0 0 80 0 0 80
SH-17 0 0 0 72 0 0 72
SH-27 0 0 0 62 0 0 62
SH-34 0 0 0 58 0 0 58
SH-35 0 0 0 52 0 0 52
SH-36 0 0 0 44 0 0 44
SH-6 0 0 0 130 0 0 130
SH-7 0 0 0 122 0 0 122
SH-8 0 0 0 102 0 0 102
SH-9 0 0 0 108 0 0 108
SH-10 0 0 0 102 0 0 102
SH-11 0 0 0 88 0 0 88
SH-22 0 0 0 80 0 0 80
SH-29 0 0 0 72 0 0 72
SH-30 0 0 0 62 0 0 62
SH-37 0 0 0 52 0 0 52
SH-38 0 0 0 48 0 0 48
SH-23 0 0 0 24 0 0 24
SH-24 0 0 0 32 0 0 32
SH-25 0 0 0 38 0 0 38
SH-26 0 0 0 44 0 0 44
SH-31 0 0 0 52 0 0 52
SH-32 0 0 0 60 0 0 60
SH-33 0 0 0 68 0 0 68
SH-4 0 0 0 38 0 0 38
SH-2 0 0 0 46 0 0 46
SH-1 0 0 0 54 0 0 54
SL-3 0 0 0 60 0 0 60
SL-5 0 0 0 68 0 0 68
SL-16 0 0 0 80 0 0 80
SL-28 0 0 0 90 0 0 90
MF-1 0 0 0 44 0 0 44
MF-2 0 0 0 44 0 0 44
T-1 0 0 0 14 0 0 14
T-2 0 0 0 14 0 0 14
T-3 0 0 0 14 0 0 14
T-4 0 0 0 14 0 0 14
T-5 0 0 0 14 0 0 14

หนวย : เมตร เฉลี่ย 66
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กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ ซ่ึงเปนขั้นตอนตอจากกระบวนการเปลี่ยนบรรจุภัณฑและกระบวน
การติดตั้งแมพิมพนั้น จะมีการเคลื่อนที่คือ

1. พนักงานสวนผลิตจะเคลื่อนที่จากเครื่องจักรไปยังสวนตรวจสอบคุณภาพ เพื่อสงตัวอยางงาน
ใหสวนตรวจสอบคุณภาพตรวจสอบ และเมื่อสงเสร็จพนักงานสวนผลิตจะเคลื่อนที่จากสวน
ตรวจสอบคุณภาพกลับไปที่เครื่องจักร

2. พนักงานสวนตรวจสอบคุณภาพจะเคลื่อนที่จากสวนตรวจสอบคณุภาพไปยัง
เครื่องจักรเพื่อสงใบแสดงผลการตรวจสอบคุณภาพใหกับพนักงานสวนผลิต และจะเดินกลับ
มายังสวนตรวจสอบคุณภาพตามเดิม

จากขอมูลจะพบวาการเคลื่อนที่ที่นอยที่สุดในกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ คือ ระยะทางการ
เคลื่อนที่ระหวางเครื่องจักรกับสวนตรวจสอบคุณภาพ 4 คร้ัง ซ่ึงคิดเปน 2 เทาของการเคลื่อนที่ที่นอยที่สุด
ในกระบวนการปรับสเปค ดังนั้นระยะทางการเคลื่อนที่ที่นอยที่สุดในกระบวนการตรวจสอบคุณภาพเฉลี่ย
ของทุกเครื่องจักรเทากับ 132 เมตรตอคร้ัง

ในแตละวันจะติดตั้งแมพิมพประมาณ80 คร้ังและจะมีการผลิตงานประมาณ 300 รีลตอวัน นั้น
หมายความวาในแตละวันจะมีการตรวจสอบคุณภาพประมาณมีการผลิต 380 คร้ังเนื่องจากกระบวนการ
ตรวจสอบคุณภาพของกระบวนการขึ้นรูปโลหะนั้นกําหนดใหมีการตรวจสอบคุณภาพทุกๆรีล ดังนั้นจะมี
การเคลื่อนที่ในกระบวนการตรวจสอบคุณภาพประมาณ 50,160 เมตรตอวัน

สวนในกระบวนการที่ไมไดขึ้นกับการทํางานของเครื่องจักรนั้น ไดแก กระบวนการสงงาน
การทิ้งเศษตัดที่เกิดจากการผลิต การหาบรรจุภัณฑ เปนตน กระบวนการเหลานี้อาจจะไมตองคํานึงในการ
ปรับเปลี่ยนพื้นที่การทํางานในระยะแรก แตอาจคอยนําเอามาพิจารณาภายหลังการปรับเปลี่ยนเสร็จเรียบ
รอยก็ได

รายละเอียดของการวิเคราะหและปรับปรุงแผนผัง
ในการปรับปรุงแผนผังของฝายขึ้นรูปโลหะนั้น ทําไดยากเนื่องจากมีพื้นที่จํากัดซึ่งแสดงตามรูปที่ 

5.1ไมสามารถที่จะปรับเปลี่ยนอะไรไดมาก จากการวิเคราะหขอมูลพบวามีจุดทํางานที่มีความสําคัญกับ
กระบวนการผลิตที่มีผลตอการทํางานของเครื่องจักรมีดวยกันทั้งหมด 3 จุด คือ สวน ตรวจสอบคณุภาพ จุด
ตรวจสอบคุณภาพ และสวนซอมแมพิมพ ซ่ึงสวนที่สามารถจะยายหรือปรับเปลี่ยนไดคือ สวนตรวจสอบ
คุณภาพ และจุดตรวจสอบคุณภาพ

สวนตรวจสอบคุณภาพในปจจุบันมีอยูที่เดียวคือ บริเวณใกลๆกึ่งกลางของพื้นที่การทํางาน ซ่ึงไม
เหมาะสม เพราะในการควบคุมการผลิตนั้นพนักงานที่ควบคุมเครื่องจักรจะตองมีการเคลื่อนที่มายังสวน
ควบคุมคุณภาพในหลายกระบวนการ เชนกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ กระบวนการปรับสเปค เปนตน 
ในการปรับปรุงจะทําการปรับเปลี่ยนสวนตรวจสอบคุณภาพ และจุดตรวจสอบคุณภาพโดยใหระยะทาง
ระหวางเครื่องจักรแตละเครื่องกับสวนตรวจสอบคุณภาพมีคานอยที่สุด โดยในปจจุบันระยะทางโดยเฉลี่ย
ระหวางเครื่องจักรทุกเครื่องถึงสวนตรวจสอบคุณภาพมีระยะทางเทากับ  33 เมตร
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รูปที่ 5.2 เครื่องจักรซึ่งมีระยะทางระหวางเครื่องจักรกับสวนตรวจสอบคุณภาพมากกวาคาเฉลี่ย

จากรูปที่ 5.2 แสดงใหเห็นวามีเครื่องจักรจํานวน 19 เครื่องซึ่งมีระยะทางระหวางเครื่องจักรกับสวน
ตรวจสอบคุณภาพมากกวาระยะทางเฉลี่ย ซ่ึงในการปรับปรุงจะตองปรับเปลี่ยนเพื่อใหระยะทางในเครื่อง
จักรทั้ง 19 เครื่องลดลง โดยที่ไมทําใหระยะทางระหวางเครื่องจักรอื่นกับสวนตรวจสอบคุณภาพเพิ่มขึ้น

ในการปรับปรุงนั้นมีทางเดียวคือเพิ่มจํานวนสวนตรวจสอบคุณภาพใหมากขึ้น ซ่ึงในการปรับปรุง
คร้ังนี้ไมตองการที่จะเสียคาใชจายในการปรับปรุงจึงไดวิเคราะหจํานวนเครื่องมือ อุปกรณของสวนตรวจ
สอบคุณภาพ จํานวนพนักงานสวนตรวจสอบคุณภาพ และการทํางานเพื่อแยกสวนตรวจสอบคุณภาพออก
เปน 2 พื้นที่
ในปจจุบันสวนตรวจสอบคุณภาพ จะประกอบดวยเครื่องมือและบุคลากรดังนี้

− กลอง Measure Scope จํานวน 3 ตัวใชในการวดัสเปคของผลิตภัณฑ
− กลอง Micro Scope จํานวน 2 ตัวซ่ึงใชในการตรวจสอบลักษณะภายนอกของผลิตภัณฑ
− Micro Meter จํานวน 2 ตัว ใชในการวัดสเปคของผลิตภัณฑ
− พนักงานตรวจสอบคุณภาพรวมหัวหนา จํานวน 15 คน

สวนตรวจสอบคุณภาพจะตองมีสวนประกอบตามรายละเอียดดานบนอยางนอยหัวขอละ 1 สวน 
ซ่ึงไดแก กลอง Measure Scope กลอง Micro Scope Micro Meter และพนักงานตรวจสอบ
คุณภาพ ซ่ึงถาพิจารณาจากทรัพยากรที่มีอยูสามารถทําได ทําใหส่ิงที่ตองพิจารณาควบคูกันไปคือ พื้นที่ที่
ตองการยาย

SH
-29

SH
-30

SH
-37

SH
-38

SH
-17

SH
-27

SH
-34

SH
-35

SH
-36

SH
-23

SH
-24

SH
-25

SH
-26

SH
-31

SH
-32

SH
-04

SH
-02

SH
-01

SL
-03 SH
-6

SH
-7

SH
-8

SH
-9

SH
-10

SH
-11

SH
-22

SH
-12

SH
-14

SH
-20

SH
-21

SH
-15

SH
-18

SH
-19

SH
-33

SL
-05

SL
-16

SL
-28

Locker room Tool ShopReel Storage Room Vacumm Room

Warehouse Dept.

Mo
ldi

ng
 D

ep
t.

G

G

G

Die MTN SectionIC Pressing
 Section

Prepare 
Product Area

Hold 
Area

Pressing 
Office

Die Shelf
Area

Woman Toilet
Man Toilet

Cleaning
Room

Inspection Area

M/C MTN Area

แผนผังฝายขึ้นรูปโลหะ

Utasonic 
Cleaning

M/C

User
Text Box
86



จากการสํารวจพื้นที่การทํางานของฝายขึ้นรูปโลหะพบวามีเพียงพื้นที่เดียว ซ่ึงสามารถตั้งสวนตรวจ
สอบคุณภาพได โดยสวนตรวจสอบคุณภาพที่จะตั้งนั้นจะประกอบดวย กลอง Measure Scope กลอง Micro 
Scope และ Micro อยางละ 1 ตัว รวมกับพนักงานตรวจสอบคุณภาพจํานวน
2 คนตอกะ โดยแผนผังภายหลังการยายแสดงไดดังรูปที่ 5.3

รูปที่ 5.3  แผนผังแสดงการยายสวนตรวจสอบคุณภาพออกเปน 2 พื้นที่ และการเพิ่มจุดตรวจสอบ
                  คุณภาพ 2 จุด

หลังจากการเพิ่มจํานวนสวนตรวจสอบคุณภาพโดยการแยกบางสวนของสวนตรวจสอบคุณภาพ
เดิมออกมา จะทําใหระยะทางในการเคลื่อนที่นั้นลดลงซึ่งแสดงรายละเอียดในตารางที่ 5.6
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ตารางที่ 5.6 แสดงระยะทางระหวางเครื่องจักรและจุดทํางานตางๆภายหลังการปรับปรุง

จุดตรวจ
สอบคุณ
ภาพท่ี 1

จุดตรวจ
สอบคุณ
ภาพที่ 2

จุดตรวจ
สอบคุณ
ภาพท่ี 3

(Micro Scope) (Micro Scope) (Micro Scope) ตัวท่ี 1 ตัวท่ี 2 
SH-12 9 22 72 88 52 65 20 38 68 41
SH-14 4 19 68 84 48 61 18 34 64 38
SH-15 2 16 64 80 44 57 16 30 60 34
SH-21 5 13 60 76 40 54 16 27 57 33
SH-20 9 10 56 72 36 51 18 24 54 32
SH-19 13 6 52 68 32 44 20 17 47 29
SH-18 17 3 48 64 28 40 23 13 43 26
SH-17 22 3 44 60 24 36 26 9 39 24
SH-27 25 6 40 56 20 31 29 4 34 23
SH-34 29 9 36 52 16 29 32 2 32 22
SH-35 32 13 32 48 12 26 35 4 29 21
SH-36 36 16 28 44 8 22 38 9 25 20
SH-6 9 22 72 88 52 65 11 38 68 40
SH-7 4 19 68 84 48 61 6 34 64 35
SH-8 2 16 64 80 44 51 3 30 54 32
SH-9 5 13 60 76 40 54 5 27 57 31
SH-10 9 10 56 72 36 51 10 24 54 30
SH-11 13 6 52 68 32 44 14 17 47 27
SH-22 17 3 48 64 28 40 17 13 43 25
SH-29 22 3 44 60 24 36 22 9 39 24
SH-30 25 6 40 56 20 31 25 4 34 22
SH-37 31 13 34 50 11 26 30 2 29 20
SH-38 35 16 30 46 8 24 33 4 27 20
SH-23 48 30 18 36 6 12 50 21 9 16
SH-24 52 34 14 32 10 16 53 25 13 17
SH-25 56 38 10 28 14 19 56 28 16 17
SH-26 60 41 6 24 18 22 59 31 19 18
SH-31 63 45 2 20 22 26 62 35 23 19
SH-32 67 49 3 16 26 30 66 39 27 20
SH-33 71 52 7 11 30 34 70 43 31 23
SH-4 58 39 9 27 17 19 56 28 16 18
SH-2 61 42 4 23 21 23 59 32 20 18
SH-1 64 46 2 19 25 27 62 36 24 19
SL-3 68 50 3 15 29 30 66 39 27 21
SL-5 72 53 7 12 33 34 70 43 31 23
SL-16 76 57 12 9 37 40 74 49 37 27
SL-28 80 61 16 9 41 45 78 54 42 31
MF-1 36 17 29 42 6 22 35 31 25 22
MF-2 36 17 29 42 6 22 35 31 25 22
T-1 53 33 13 31 8 7 50 16 4 13
T-2 53 33 13 31 8 7 50 16 4 13
T-3 53 33 13 31 8 7 50 16 4 13
T-4 53 33 13 31 8 7 50 16 4 13
T-5 53 33 13 31 8 7 50 16 4 13
หนวย : เมตร 37 25 32 47 25 33 38 24 33 24

กลอง Profileเครื่องจักร เฉลี่ย

สวน
ตรวจ

สอบคุณ
ภาพที่ 1

สวน
ตรวจ

สอบคุณ
ภาพที่ 2

สวน
ควบคุม
ของคง
คลัง

สวน
ซอม

แมพิมพ
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จากตารางที่ 5.6 อธิบายถึงระยะทางของเครื่องจักรเครื่องแตละเครื่อง ถึงจุดทํางานตางๆ ซ่ึงพบวามี
ระยะทางโดยเฉลี่ยลดลงจาก 32 เมตรเหลือ 24 เมตร โดยที่สวนที่ทําการปรับเปลี่ยนนั้นคือสวนตรวจสอบ
คุณภาพซึ่งทําใหระยะทางระหวางเครื่องจักรกับสวนตรวจสอบคุณภาพเฉลี่ยทุกเครื่องจักรลดลงจาก 33 
เมตรเหลือ 20 เมตรคิดเปนลดลงเทากับ 39.4% สงผลใหการเคลื่อนที่ในกระบวนการตางๆลดลงดังนี้คือ

− กระบวนการปรับสเปค จะมีระยะทางการเคลื่อนที่ที่นอยที่สุดเฉลี่ยของทุกเครื่องจักรลดลงจาก 
66 เมตรตอคร้ังเหลือ 40 เมตรตอคร้ัง

− กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ จะมีระยะทางการเคลื่อนที่ที่นอยที่สุดเฉลี่ยของทุกเครื่องจักรลด
ลงจาก 132 เมตรตอคร้ังเหลือ 80 เมตรตอคร้ัง

5.2 การปรับปรุงขั้นตอนกระบวนการทํางาน
การปรับปรุงขั้นตอนการทํางาน จะใชหลักของการเพิ่มผลิตภาพโดยการปรับปรุงอุปกรณ การออก

แบบขั้นตอนการทํางานเพื่อลดความสูญเสีย โดยในการปรับปรุงจะพิจารณาองคประกอบทั้งหมดของ
กระบวนการคือ ตั้งแตเร่ิมตนกระบวนการแตละกระบวนการ ระหวางกระบวนการ และจบกระบวนการ ซ่ึง
ในการปรับปรุงไดแยกการปรับปรุงเปนหัวขอตามแตละกระบวนการ ซ่ึงในบางหัวขอของการปรับปรุงนั้น
สามารถสงผลไปในหลายกระบวนการ

5.2.1 การปรับปรุงกระบวนการเตรียมการผลิต
การเตรียมการผลิตในปจจุบันมีหลายสวนเขามารวม โดยหัวหนางานจะเปนผูรับผิดชอบ การเตรียม

การผลิตนี้ในตามความจริงคือการเตรียมวัสดุ อุปกรณทุกอยางที่จะใชในการผลิตใหพรอมเพื่อจะผลิต ซ่ึงใน
ที่นี้ก็คือ วัตถุดิบ แมพิมพ ใบสเปค น้ํามัน เครื่องจักร ใบสั่งผลิต และอ่ืนๆ จากการวิเคราะหจึงไดปรับ
เปล่ียนการเตรียมการผลิตเปนดังนี้คือ

ขั้นตอนการปฏิบัติ ผูปฏิบัติ
1. รับแผนการผลิตจากฝายวางแผน เสมียนสวนผลิต
2. นําแผนการผลิตเขียนลงบอรดการผลิตรวม เสมียนสวนผลิต
3.  Print ใบสั่งผลิตและใบกํากับผลิตภัณฑจาก
คอมพิวเตอร โดยการประยุกตเอาระบบ MFG-PRO 
เขามาชวย รายละเอียดของใบสั่งผลิต ใบกํากับ
ผลิตภัณฑ และใบโชวการผลิตที่บอรด โดยราย
ละเอียดแสดงตามภาคผนวก ค

เสมียนสวนผลิต

4. นําสวนหนึ่งของใบสั่งผลิตไปวางแผนที่บอรดควบคุม
การผลิต และจัดเก็บใบสั่งผลิต และใบกํากับ

เสมียนสวนผลิต
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ขั้นตอนการปฏิบัติ ผูปฏิบัติ
5. วางแผนการผลิตใหแตละเครื่องจักรโดยใชบอรดควบ
คุมการผลิต

หัวหนาสวนผลิต

6. ตรวจเช็ควัตถุดิบที่จะตองใชในการผลิตวามีหรือไม 
และทําการฉีกใบโชวที่บอรดใสลงในชองที่ระบุไววา
ตองการวัตถุดิบ ในสวนที่ไมตองการวัตถุดิบใหนํา
สวนที่ฉีกออกมาใสในชองที่ระบุวาไมตองการวัตถุดิบ

หัวหนาสวนผลิต

7. เก็บใบดังกลาวเวลา 8.00 น. และ 14.00 น.ในกะกลาง
วันและเวลา 00.00 น. สําหรับกะกลางคืน

พนักงานสวนควบคุมของคง
คลัง

8. จัดสงวัตถุดิบตามเครื่องจักรที่กําหนดไวโดยหัวหนา
สวนผลิต

พนักงานสวนควบคุมของคง
คลัง

ในการปรับปรุงการเตรียมการผลิตนี้ จะทําใหภาระงานของหัวหนาสวนผลิตลดลง และยังเปนการ
เพิ่มความรับผิดชอบใหกับสวนควบคุมของคงคลัง ซ่ึงมีหนาที่ในการควบคุมและจัดเก็บ Contact และวัตถุ
ดิบอยูแลว

รูปที่ 5.4 บอรดควบคุมการผลิตของฝายขึ้นรูปโลหะ
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5.2.2 การปรับปรุงกระบวนการวางแผนการผลิตและการเตรียมการผลิต
กระบวนการวางแผนการผลิตของฝายขึ้นรูปโลหะจะมีการวางแผนกันภายใน เนื่องจาก

เหตุผลของการติดตั้งซึ่งไมสามารถขึ้นติดตั้งไดภายในครั้งแรก ตองมีการปรับตั้งแมพิมพที่สวนซอมแม
พิมพดังนั้น แผนในการกําหนดเครื่องจากทางฝายวางแผนจึงไมสามารถทําได จึงมีการปรับเปลี่ยนบอรด
ควบคุมการผลิตใหสามารถเปนแผนการผลิต และสามารถแสดงแผนตอเนื่องไดในบอรดเดียว โดยใน
ปจจุบันบอรดแสดงไดเพียงวาเครื่องจักรกําลังจะผลิตงานอะไรเทานั้น

รูปที่ 5.5 บอรดควบคุมการผลิตของฝายขึ้นรูปโลหะ

สวนที่ 1 สวนที่ 2 สวนที่ 3

กอนการปรับปรง หลังการปรับปรง

Date

Day Night Run
Die 
MTN Next 10 11 12 13 14 15 18

SH-12
Wait Part Wait Part

SH-14
Wait Part Wait Part

SH-15
Wait Part Wait Part

SH-21
Wait Part Wait Part

SH-20
No Mat No Mat

SH-19
No Mat No Mat

SH-18
No Mat No Mat

SH-17
No M/C No M/C

SH-27
No M/C No M/C

SH-34
Other Other

SH-35
Other Other

SH-36

M/C Late > 2 Days

12/11/2002 Weekly Schedule PlanShift
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จากรูปที่ 5.5 แสดงรายละเอียดของบอรดควบคุมการผลิตซึ่งจะแบงออกไดเปน 3 สวนคือ
1. สวนของการควบคุมการผลิต จะแสดงสถานะของเครื่องจักร วาในปจจุบันเครื่องจักรกําลังผลิต

ผลิตภัณฑใด ใบสั่งผลิตที่เทาใด และแผนการผลิตตอไปจะเปนอะไร หรือเครื่องจักรกําลังรอ
การซอม หรือรอแมพิมพซอมอยู เปนตน ซ่ึงในสวนนี้หัวหนาสวนผลิตจะเปนคนวางแผนให 
แตในการผลิตพนักงานควบคุมเครื่องจักรจะเปนผูมาขยับแผนการผลิต ซ่ึงเมื่อแผนการผลิต
แรกจบพนักงานสวนผลิตก็จะนําแผนการผลิตตอไปขึ้นผลิต โดยการขยับใบโชวการผลิตมายัง
ชอง RUN ดังนั้นชองของแผนการผลิตชองตอไปจะวางซึ่งเปนสัญลักษณใหหัวหนาสวนผลิตรู
วาตองเตรียมแผนการผลิตตอไปสําหรับเครื่องจักรเครื่องนั้นแลว

2. สวนของแผนการผลิต จะแสดงแผนการผลิตลวงหนา 4 วันและยอนหลัง 2 วันซึ่งในบอรดนี้จะ
ถูกใสโดยเสมียมสวนผลิต

3. สวนของงานลาชา จะเปนสวนที่รวบรวมงานที่ลาชามากกวา 2 วัน ซ่ึงจะแสดงตามสาเหตุของ
การลาชา เพื่อแสดงใหทุกสวนรูถึงการทํางานในแตละล็อด

ในระหวางกระบวนการผลิตจะมีแมพิมพที่จบแผนการผลิต ซ่ึงการทํางานในสวนขึ้นรูปโลหะของ
โรงงานตัวอยางนั้น จะมีการเปลี่ยนผลิตภัณฑที่ตองผลิตอยู 2 กรณีคือ

1. กรณีที่เปล่ียนผลิตภัณฑแบบปกติ คือการผลิตไมติดขัด สามารถผลิตไดจนจบล็อด
2. กรณีการเปลี่ยนผลิตภัณฑกะทันหัน คือตองนําแมพิมพลงซอมสเปค หรือกรณีแทรกงานดวน

ทั้ง 2 กรณีนี้สวนใหญในกระบวนการผลิตจะลืม ทําใหการเตรียมความพรอมในการผลิตไมดี ดัง
นั้นจึงไดสรางใหมีการเตือนกอนที่เครื่องจักรจะผลิตจบแผนการผลิต โดยจะแจงในการผลิตบรรจุภัณฑสุด
ทายของผลิตภัณฑนั้นๆ สัญลักษณที่ใชเปนการแจงใหรูวาเครื่องจักรเครื่องนี้กําลังจะมีการเปลี่ยนผลิตภัณฑ
การผลิต คือสัญญาณไฟที่เครื่องจักร โดยพนักงานควบคุมเครื่องจักรจะเปนผูกดใหสัญญาณไฟขึ้นซึ่ง
สัญญาณไปจะขึ้นสีเขียว และสีสมพรอมกัน เมื่อทุกสวนเห็นสัญญาณไปก็จะเขาไปตรวจเช็ด และเตรียมการ
ผลิตตามหนาที่ของแตละสวน เชน การเตรียมบรรจุภัณฑ การเตรียมเครื่องมือตางๆ เปนตน
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   เครื่องจักรหยุด          วัตถุดิบหมด และบรรจุภัณฑเต็ม           กําลังผลิต

แจงใหเตรียมการผลิต

รูปที่ 5.6 แสดงสัญญาณไฟที่เครื่องจักร

5.2.3 การปรับปรุงกระบวนการติดตั้งแมพิมพ
จากขอมูลบันทึกขั้นตอนกระบวนการติดตั้งแมพิมพและ การวิเคราะหในบทที่ 3 สามารถแบงการ

ปรับปรุงออกเปน 3 สวนคือ การปรับปรุงขั้นตอนกอนการติดตั้งแมพิมพ การปรับปรุง
ขั้นตอนการติดตั้งแมพิมพ และภายหลังจากการสิ้นสุดกระบวนการติดตั้งแมพิมพ

5.2.3.1 การปรับปรุงกอนเริ่มกระบวนการติดตั้งแมพิมพ
จากการวิเคราะหจะพบวากระบวนการติดตั้งแมพิมพนั้นจะมีดวยกัน 3 กรณีคือ
- การติดตั้งแมพิมพใหมภายหลังแมพิมพเกาผลิตจบ
- การติดตั้งแมพิมพภายหลังจากการนําเอาแมพิมพลงปรับแตงที่สวนซอมบํารุงแมพิมพ
- การติดตั้งแมพิมพใหมโดยที่ที่เครื่องจักรกอนหนาไมมีแมพิมพใดอยูเลย
ในการติดตั้งแมพิมพใหมภายหลังแมพิมพเกาผลิตจบ และการติดตั้งแมพิมพใหมโดยที่ที่

เครื่องจักรกอนหนาไมมีแมพิมพใดอยูเลย พนักงานสวนผลิตจะรูไดจากหัวหนางานซึ่งจะเปนผู
บอกโดยแจงใหทราบ และดูไดจากบอรดควบคุมการผลิตซึ่งติดอยูที่บริเวณของสวนผลิต โดยจะ
แสดงวาปจจุบันเครื่องจักรเครื่องนั้นกําลังผลิตผลิตภัณฑใดอยู และแผนการผลิตตัวตอไปจะผลิต
อะไรตอ แตในการติดตั้งแมพิมพภายหลังจากการนําเอา
แมพิมพลงปรับแตงที่สวนซอมบํารุงแมพิมพพนักงานหรือหัวหนางานจะไมรูวาแมพิมพนั้นจะซอม
เสร็จเมื่อไหร ทําใหไมสามารถวางแผนฉุกเฉินได โดยในการปรับปรุงจะสรางระบบในการติดตอ
ประสานงานระหวางสวนผลิต และสวนซอมแมพิมพ เพื่อแสดงวา
แมพิมพที่นําลงซอมนั้นมีเครื่องจักรหยุดรออยู จะตองจัดใหเปนความสําคัญลําดับแรกของ
การซอม และมีการระบุวาจะซอมเสร็จเมื่อเวลาใด เพื่อใหสาวนผลิตสามารถประมาณการทํางานได 
โดยการปรับปรุงจะแบงออกเปน 2 ขอคือ

สีแดง

สีสม

สีเขียว
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− การสรางบอรดควบคุมการซอมใหสวนซอมบํารุงแมพิมพ จะทําใหสามารถจัดตา
รางการซอมได ประมาณเวลาการซอมใหสวนผลิตได ซ่ึงในการ
ควบคุมจะมีลักษณะการทํางานที่คลายๆกับบอรดควบคุมการผลิตขอสวนผลิต โดย
ขอมูลสําคัญที่ตองการใหแสดงบนบอรดคือ

- ช่ือของแมพิมพที่ลงซอม
- เครื่องจักรหยุดรอ หรือไมหยุดรอ
- เวลาที่คาดวาจะซอมเสร็จ

รูปที่ 5.7 บอรดควบคุมการซอมแมพิมพ

หมายเหตุ รายละเอียดในการสรางบอรด และการใชจะอธิบายในการปรับปรุงกระบวนการซอมแมพิมพ

− ติดเครื่องขยายเสียงใหที่สวนซอมบํารุง ในกรณีที่แมพิมพเสร็จกอน หรือไมสามารถ
ที่จะซอมเสร็จไดทันเวลา พนักงานสวนซอมบํารุงแมพิมพ จะตองมาแจวหัวหนา
งานของสวนซอมเพื่อทําการแจงใหสวนผลิตรับทราบโดยการประกาศ แลทําการแก
ไขเวลาในการซอม ซ่ึงในการทํางานถือวาไมสามารถตอบสนองความตองการของ
ลูกคาซึ่งก็คือสวนผลิตไดทันตามกําหนดเวลา

5.2.3.2  การปรับปรุงขั้นตอนการปฏิบัติ
การปรับปรุงขั้นตอนของกระบวนการติดตั้งแมพิมพนั้น จะปรับปรุงใน 2 สวนใหญๆคือ 

การปรับปรุงและลดขั้นตอนการทํางานโดยการปรับปรุงอุปกรณ และลดขั้นตอนที่ไมจําเปนออก
และจัดลําดับของขั้นตอนกระบวนการติดตั้งแมพิมพใหม
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การปรับปรุงอุปกรณ
 การเพิ่มถังใสเศษตัดจากการผลิต 3 ถังตอ 2 เครื่องจักร ซ่ึงจากเดิมแตละเครื่องจักร
จะมีถังใสเศษตัดจากการผลิตเพียง 1 ถังซึ่งเมื่อมีการเปลี่ยนวัตถุดิบที่ใชในการผลิ
ตจะตองเสียเวลาในการเช็ดถัง เนื่องจากเศษวัตถุดิบจากการผลิตนี้ตองแยกประเภท 
หามมีวัตถุดิบตางประเภทบนกันในถังเดียว ถังสํารองท่ีเพิ่มขึ้นมานี้จะถูกเช็ดทํา
ความสะอาดเมื่อเครื่องจักรสามารถทํางานไดแลว หรือเวลาการทํางานที่ควบคูไป
กับการทํางานของเครื่องจักรนั้นเอง

   รูปที่ 5.8  ถังใสเศษตัดซึ่งมีการพนหมายเลขเครื่องจักรกํากับไว

 การปรับปรุงรถเข็นแมพิมพ ( Die Lifter ) ซ่ึงในขั้นตอนการติดตั้งแมพิมพนั้น ใน
กรณีที่ตองเปลี่ยนแมพิมพที่อยูที่เครื่องจักร กับอยูที่ช้ันเก็บแมพิมพ พนักงานตอง
เดินไปมาเปนจํานวน 4 รอบระหวางเครื่องจักรและสวนซอมแมพิมพคือ

- พนักงานสวนผลิตเดินไปยังสวนซอมแมพิมพเพื่อนํารถ Die lifter  มายัง
เครื่องจักร

- พนักงานสวนผลิตลากแมพิมพเกาไปเก็บที่สวนซอมแมพิมพ
- พนักงานสวนผลิตลากแมพิมพใหมมายังเครื่องจักร
- พนักงานสวนผลิตลากรถ Die lifter ไปเก็บที่สวนซอมแมพิมพ

รถเข็นแมพิมพเดิมจะใสแมพิมพไดเพียง 1 ตัวเทานั้นแตถาเปน
แมพิมพตัวเล็กก็อาจใสได 2 ตัว รายละเอียดในการปรับปรุงรถเข็นแมพิมพ คือ

1. เพิ่มขนาดของฐานที่วางแมพิมพใหใหญขึ้น เพื่อใหสามารถวางแมพิมพ
ไดคร้ังละ 2 ตัว
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       รูปที่ 5.9 ขนาดของฐานที่วางแมพิมพของรถเข็นแมพิมพ

1. ปรับใหฐานที่ใสแมพิมพสามารถหมุนไดรอบ 360 องศา จากเดิมหมุน
ได 180 องศา เพื่อใหสามารถนําแมพิมพขึ้นและลงไดในที่ที่เดียว และ
ในเวลาเดียวกัน

รูปที่ 5.10  รถเข็นแมพิมพกอนและหลังปรับปรุง

รูปที่ 5.11 แสดงขั้นตอนการใชรถเข็นแมพิมพที่สามารถนําแมพิมพขึ้นและลงไดในในกระบวนการเดียว

ขนาดเกา
ขนาดใหม

ข้ันตอนที่ 1 นําแมพิมพใหมข้ึนรถ Die Lifter และ                 ข้ันตอนที่ 3 หมุนฐานของรถ Die Lifter
ลากมาที่เครืองจักร

ข้ันตอนที่ 2 นําแมพิมพเกาข้ึนรถ Die Lifter ข้ันตอนที่ 4 นําแมพิมพใหมลงที่เครื่องจักร และลากแมพิมพ
เกาไปเก็บ

แมพิมพ
เกา

แมพิมพ
เกา

แมพิมพ
ใหม

แมพิมพ
ใหม

แมพิมพ
เกา

แมพิมพ
ใหม

แมพิมพ
เกา

แมพิมพ
ใหม

แมพิมพ
ใหม
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 ยายแฟมใบบันทึก Stoke การทํางานของแมพิมพไปจัดเก็บที่ช้ันเก็บแมพิมพ โดยทํา
ชองขึ้นมาดานบนของชั้นเก็บแมพิมพเพื่อไวใสแฟม ในการปรับปรุงนี้ทําใหการหา
แฟม Stoke งายขึ้นเพราะมีที่เก็บตามแมพิมพ และลดระยะทางการเคลื่อนที่ในขั้น
ตอนการเดินไปหยิบแฟม Stoke และเดินมาหยิบ
แมพิมพลดลง

 นําใบสเปคไปใสไวในใบบันทึก Stoke ของแมพิมพ ซ่ึงในปจจุบันพนักงานจะตอง
เดินมาที่ตูเก็บใบสเปคซึ่งตั้งอยุบริเวณสวนตรวจสอบคุณภาพ โดยภายหลังการปรับ
ปรุง แฟม Stoke ของแมพิมพจะประกอบดวย คูมือการ
ปฏิบัติงาน คูมือชุดปรับ ใบบันทึก Stoke การทํางานของแมพิมพ และ
ใบสเปค ทําใหภายหลังจากการปรับปรุงจะลดการเคลื่อนที่ของพนักงานได

การปรับปรุงขั้นตอนการปฏิบัติ
  ภายหลังจากการปรับปรุงอุปกรณตางๆเพื่อชวยในการลดขั้นตอนตามการวิเคราะห
ปญหาในบทที่ 4 นั้น ก็จะมาปรับเปลี่ยนลําดับของกระบวนการใหม เพื่อใหสูญเสีย
เวลาในการปฏิบัตินอยที่สุด ซ่ึงในการติดตั้งแมพิมพนั้นจะมีการทํางานอยูใน 2 กรณี
คือ

1. กระบวนการติดตั้งแมพิมพคนเดียว ซ่ึงเปนการติดตั้งแมพิมพคในกรณีที่
ไมมีพนักงานคนอื่นวาง

2. กระบวนการติดตั้งแมพิมพสองคน เปนการติดตั้งแมพิมพในกรณีที่มี
พนักงานคนอื่นชวยในการติดตั้ง ซ่ึงทั้ง 2 คนจะตองทํางานสอดคลอง
กันโดยทํางานตามหนาที่ของแตละคน



ตารางที่ 5.7  มาตรฐานขั้นตอนกระบวนการติดตั้งแมพิมพแบบคนเดียว

แผนภูมิกระบวนการทํางาน
หัวขอ กระบวนการติดตังแมพิมพคนเดียว

Operation 15
วันทีศึกษา เวลา สถานท่ี   SH-12 , Area 1 , SPU 1 Transport 7

แมพิมพ    MCD-SO3B-100 Delay 0
ผูปฎิบัติ เอกสาร Inspection 2

Storage 0 0
ผูศึกษา กนก โสภโณวงศ ระยะทาง (เมตร)

เวลา (นาที)
ระยะ เวลา เวลา
ทาง สะสม ทํางาน
(ม.) (นาที) (นาที)

0 0.95 0.95 1. หยุดเคร่ืองจักร ตัดสายขั้นตอน ปลดล็อคแมพิมพดานหนา หยุด
0 2.24 1.29 2. ปลดน็อตล็อคแมพิมพดานหลัง หยุด
0 2.94 0.70 3. ถอดสายลม สาย Selber ยกบารขึ้น และถอดสาย Miss Feed หยุด

20 3.53 0.59 5. นําใบ sticker เสียบท่ีบอรดการผลิต หยุด
104 7.26 3.73 7. เดินไปเอาแมพิมพใหมและแฟมบันทึก stoke ท่ีชั้นเก็บแมพิมพมายังเคร่ืองจหัยุด

0 9.12 1.86 8. เปลี่ยนถังใสเศษคมตัด ในกรณีท่ีใชวัตถุดิบคนละประเภท และทําความ หยุด
9.12     สะอาดฐานของเครื่องจักร

0 9.50 0.38 8. นําแมพิมพเกาขึ้นรถ Die lifter และนําแมพิมพใหมขึ้นเคร่ืองจักร หยุด
104 12.91 3.41 13. นําแมพิมพเกาไปเก็บท่ีชั้นโดยรถ Die Lifter และเดินกลับมายังเคร่ืองจักร หยุด

0 13.95 1.04 14. คํานวณการใชวัตถุดิบ หยุด
7 14.84 0.89 15. เดินไปท่ีจอดรถ Fork Lift และนํารถ Fork Lift มาท่ีเคร่ืองจักร หยุด
0 16.24 1.40 16. นําวัตถุดิบเกาลงจาก Turn table โดยใชรถ Fork lift หยุด
0 18.06 1.82 17. นําวัตถุดิบใหมขึ้น Turn table หยุด
6 18.92 0.86 18. นํา Fork Lift ไปเก็บ หยุด
0 20.29 1.37 19. ตั้งระยะปอน ตั้งความสูงแมพิมพ และบารเคร่ืองมาอยูท่ีตําแหนง 180 องศหยุด
0 22.65 2.36 20. ล็อคน็อตแมพิมพดานหนา และดานหลังและใสสาย Selber หยุด
0 30.49 7.84 21. ทดสอบสี เพ่ือหาคาความสูงแมพิมพท่ีถูกตอง - * หยุด
0 32.06 1.57 22. แกะวัตถุดิบ เขียนนํ้าหนักวัตถุดิบเร่ิมตนลงในใบ Work Order หยุด
0 36.28 4.22 23. Set up วัตถุดิบ ( MCD-SO3B-100 ) ดวย inching และ auto หยุด
0 40.15 3.87 24. ตรวจเช็คแนว carriler และลักษณะงานดวยตาเปลา หยุด
0 41.00 0.85 25. เขียนรายละเอียดลงใบวัดสเปค หยุด

18 41.50 0.50 26. หยิบตัวอยางงาน ใบวัคสเปค และ เดินไปจุดตรวจสอบ ( กลอง ) หยุด
0 42.79 1.29 27. ตรวจสอบลักษณะงานภายนอกโดยกลอง Micro Scope หยุด

47 43.42 0.63 28. เดินนําตัวอยางงานพรอมใบวัดสเปคสงให QC หยุด
0 44.49 1.07 29. เขียนใบตัวอยางงาน และเขียนใบแจงขอวัดงาน หยุด

306 44.49 15 7 0 2 0

28.72
10.61

แผนท่ี 1/1

44.5

%ACTIVITY เวลา

เคร่ือง
จักร

0.00
5.16

0%

รายละเอียดการทํางาน

0%
12%

ปรับปรุง

สัญลักษณ

306

สถานะ

65%
24%
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 ตารางที่ 5.7 แสดงขั้นตอนกระบวนการติดตั้งแมพิมพคนเดียวซ่ึงภายหลัง
จากการปรับปรุงสามารลดเวลาการติดตั้งไดจากเดิม 55.3 นาทีเหลือ 44.49 นาทีตอ
คร้ัง

สวนการติดตั้งแมพิมพสองคนนั้นไดออกแบบขั้นตอนการทํางานขึ้นมาใหม
เพื่อใหมีการทํางานกันเปนทีม โดยในการติดตั้งจะจะประกอบดวยพนักงาน 2 สวน
คือ พนักงานที่ไมมีประสบการณซ่ึงก็คือ พนักงานชั่วคราวซึ่งมีการศึกษาระดับชั้น 
ม.3 และพนักงานที่มีประสบการณซ่ึงไดแก พนักงานประจําที่มีระดับการศึกษาชั้น 
ปวส. การปรับปรุงไดแบงขั้นตอนการติดตั้งแมพิมพออกเปน 2 กลุมคือกลุมขั้นตอน
ที่ตองใชความชํานาญ และกลุมขั้นตอนที่ไมตองใชความชํานาญ และในการปรับ
ปรุงเพื่อใหเกิดความสมดุล ลดเวลาของการรอคอยระหวางขั้นตอน จึงไดอางอิงเวลา
การทํางานของการศึกษาขั้นตอนตามบทที่ 4 โดยรายละเอียดของขั้นตอนมีดังนี้คือ

กลุมขั้นตอนที่ตองใชความชํานาญ
1. การใชรถ Fork Lift
2. การปรับตั้งความสูงของแมพิมพ
3. การตั้งคามาตรฐานการผลิต
4. การตรวจเช็คและปรับแนวความโคงของงาน (Carriler)
5. การตรวจสอบลักษณะงานภายนอกของผลิตภัณฑ
6. การปอนวัตถุดิบ

กลุมขั้นตอนที่ไมตองใชความชํานาญ
1. การล็อคน็อตแมพิมพ
2. การแกะวัตถุดิบ
3. การลากแมพิมพโดยใชรถ Die Lifter
4. การคํานวณการใชวัตถุดิบ
5. การเขียนใบกํากับ และใบสเปค
6. การเปลี่ยนถังใสเศษตัดจากการผลิต
7. การสงตัวอยางผลิตภัณฑเพื่อตรวจสอบคุณภาพ

ภายหลังการแบงกลุมของขั้นตอนเสร็จ ก็จะมาจัดลําดับ และกําหนดขั้น
ตอนการทํางานใหมีความสัมพันธกันระหวางกระบวนการ ซ่ึงภายหลังจากออกแบบ 
ทดลองปฏิบัติ และปรับเปลี่ยนขั้นตอนจนเหมาะสมจึงไดขั้นตอนการติดตั้งแมพิมพ
สองคนตามตารางที่ 5.8
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แผนภูมิกระบวนการทํางาน
หัวขอ กระบวนการติดตังแมพิมพ 2 คน สถานที

SH-12 , Area 1 , SPU 1 เวลา
วนัทีศึกษา เวลา แมพิมพ Operation 24.28

Transport 0.82
ผูปฎิบัติ อุปกรณในการศึกษา Delay 1.62

Inspection 5.16 ระยะทาง (ม.)
ผูศึกษา กนก โสภโณวงศ Storage 0 ระยะเวลาของกระบวนการติดตังแมพิมพ 31.88 นาที

รวม 31.88

ระยะ เวลา เวลา เวลา เวลา ระยะ
ทาง สะสม ทํางาน ทํางาน สะสม ทาง
(ม.) (นาที) (นาที) (นาที) (นาที) (ม.)

0 0.95 0.95 1. หยุดเครื่องจักร ตัดสายขั้นตอน ปลดล็อคแมพิมพดานหนา 1. รอประแจจากพนักงานคนที่ 1 0.95 0.95 0
0 1.65 0.70 2. ถอดสายลม สาย Selber ยกบารขึ้น และถอดสาย Miss Feed 2. ปลดน็อตล็อคแมพิมพดานหลัง 0.87 1.82 0
0 2.69 1.04 3. คํานวณการใชวตัถุดิบ 3. นําใบ sticker เสยีบที่บอรดการผลิต 0.52 2.34 45
7 4.09 1.40 4. นําวตัถุดิบลงจาก Turn table โดยใชรถ Fork lift 4. ไปเอาแมพิมพใหมที่ชั้นเก็บแมพิมพ และแฟมใบ stoke 3.48 5.82 7
6 6.77 2.68 5. นําวตัถุดิบใหมขึ้น Turn table และนํารถไปเก็บ 5. นําแมพิมพใหมจากชั้นมาที่เครื่องจักร โดยรถ Die lifter 1.64 7.46 52
0 8.39 1.62 6. วาง 6. เปลี่ยนถังใสเศษตัด 0.93 8.39 0
0 9.82 1.43 7. ลากแมพิมพเกาขึ้นรถ Die lifter กลับฐานของรถ Die lifter 7. ลากแมพิมพเกาขึ้นรถ Die lifter และทําความสะอาด 1.43 9.82 0
1 9.82     และเอาแมพิมพใหมขึ้นเครื่องจักร     ฐานของเครื่องจักร และเอาแมพิมพใหมขึ้นเครื่องจักร 9.82 0
0 11.19 1.37 8. นํารถ Die lifter ออก และดันแมพิมพใหตรงกับรูน็อต 8. แกะวตัถุดิบ เขียนน้ําหนักวตัถุดิบเริ่มตนลงในใบสัง่ผลิต 1.57 11.39 0

11.19    ตั้ง Die high บารเครื่องมาอยูที่ 180 องศา     และ เดินไปขางหลังเครื่องจักร 11.39
0 12.16 0.97 10. ล็อคน็อตแมพิมพดานหนา และใสสาย Selber 9. รอประแจล็อคแมพิมพจากพนักงานคนที่ 1 0.77 12.16 0
0 12.92 0.76 11. ตั้ง Feed และ ตัดปลายวตัถุดิบ เตรียม set mat. 10. ล็อคน็อตแมพิมพดานหลัง และใสสาย Selber 0.79 12.95 0
0 20.40 7.48 12. ทดสอบส ีเพื่อหาคาความสงูแมพิมพที่ถูกตอง - * 11. นําแมพิมพเกาไปเก็บไปชั้น 1.85 14.80 52
0 24.62 4.22 13. Set up วตัถุดิบ ( MCD-SO3B-100 ) ดวย inching และ auto 12. เตรียม Protective paper  Reel  ใบสเปค และเดินกลับ 2.86 17.66 66
0 28.49 3.87 14. เช็คแนว carriler และลักษณะงานดวยตาเปลา       มาที่เครื่องจักร 17.66
9 28.73 0.24 15. นํางาน ไปที่จุดตรวจสอบคุณภาพในสายการผลิต 13. เขียนรายละเอียดลงในใบวดัสเปค 0.79 18.45 0
0 30.02 1.29 16. ตรวจสอบลักษณะงาน 14. ติดตั้ง Reel และกระดาษ กับ Auto Reel 1.16 19.61 0
9 30.22 0.20 17. เดินไปสวนตรวจสอบคุณภาพที่ 2
0 31.50 1.28 18. เขียนใบตัวอยางงาน และเขียนใบแจงขอวดังาน

18 31.88 0.38 19. เดินกลับมาที่เครื่องจักร

พนักงานควบคุมเครอืงจักร พนักงานชัวคราว

Page :     1    /   1
หมายเหตุ

0
0

19.61

ตารางที่  5.8 กระบวนการติดตั้งแมพิมพ 2 คน

50 222
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จากกระบวนการติดตั้งแมพิมพภายหลังการปรับปรุง จะมีระยะทางใน
การเคลื่อนที่ และเวลาที่ใชในกระบวนการนอยกวากระบวนการในปจจุบัน 
31% เนื่องจากผลจากการปรับปรุงแผนผัง ซ่ึงก็คือ การแยกสวนตรวจสอบคุณ
ภาพ และการเพิ่มจุดตรวจสอบคุณภาพ และอีกประการหนึ่งคือ การปรับปรุง
รถ Die Lifter การสรางระบบควบคุมเครื่องมือตางๆ และการเพิ่มถังใสเศษตัด
จากการผลิตเปน 2 ถังตอหนึ่งเครื่องจักร อยางไรก็ตามเวลาที่ใชในการเปรียบ
เทียบครั้งนี้เปนเวลาที่อางอิงมาจากกระบวนกาติดตั้งแมพิมพในปจจุบัน ซ่ึงได
ทําการบันทึกตัวอยางของกระบวนการไวในบทที่ 4 ผลการปรับปรุงกระบวน
การสามารถอธิบายรายละเอียดกอนและหลังการปรับปรุงตามตารางที่ 5.9

ตารางที่ 5.9 เวลาของกระบวนการติดตั้งแมพิมพกอนและหลังการปรับปรุง

5.2.4 การปรับปรุงกระบวนการปรับสเปค
5.2.4.1 การปรับปรุงองคประกอบของกระบวนการ
ในขั้นตอนการปรับสเปคอุปกรณที่สําคัญที่สุดที่ขาดไมไดเลย คือเครื่องมือที่ใชใน

การปรับสเปค ซ่ึงในการวิเคราะหปญหานั้นอุปกรณที่ใชในการปรับไมเพียงพอ ไมมีผูรับ
ผิดชอบ ไมมีการควบคุมทําใหสูญหาย ซ่ึงในการปรับปรุงไดจัดหาเครื่องมือใหเพียงพอ
ตามจํานวนที่ตองการโดยจะมีรายการตามตารางที่ 4.11   และเพื่อใหมีเครื่องมืออยูครบ จึง
ไดสรางระบบในการควบคุมดังตอไปนี้

 สําหรับอุปกรณประจําเครื่องจักร
1. กําหนดใหพนักงานประจําเครื่องจักรเปนผูรับผิดชอบ
2. เพิ่มการตรวจเช็คเครื่องมือประจําเครื่องลงในแบบฟอรมการตรวจเช็ค 

5ส ประจําวัน ตามรายละเอียดในภาคผนวก จ
 สําหรับอุปกรณประจําตัว

1. กําหนดผูรับผิดชอบเปนคู โดยแตละคูนั้นจะทํางานคนละกะกัน

เวลากอนการปรับปรุง
(นาที) ติดต้ังแมพิมพ 1 คน ติดต้ังแมพิมพ 2 คน ติดต้ังแมพิมพ 1 คน ติดต้ังแมพิมพ 2 คน

การทํางาน 31.30 28.72 28.72 2.58 2.58
การเคลื่อนท่ี 18.85 10.61 10.61 8.24 8.24
การรอคอย 0.00 0 0 0.00 0.00
การตรวจสอบคุณภาพ 5.16 5.16 5.16 0.00 0.00
การเก็บ 0.00 0 0 0.00 0.00
รวม 55.31 44.49 31.88 10.82 23.43

เวลาลดลงเปรียบเทียบกับกอนปรับปรุงเวลาหลังการปรับปรุง (นาที)รายละเอียด
กิจกรรม
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เมื่อมีการตอกะก็จะพลัดกันตรวจเช็คเครื่องมือ
2. ทํากลองบรรจุเครื่องมือติดขางฝา และมีกุญแจล็อค เพื่อในกรณีที่

พนักงานไมไดอยูตอกะกัน พนักงานที่เปนคูกันเขามาทํางานในกะตอ
ไปก็จะมาหยิบเครื่องมือในตูดังกลาวนี้

5.2.4.2  การปรับปรุงขั้นตอนการปฏิบัติ
ในขั้นตอนของการปรับสเปคสิ่งที่จะทําใหการทํางานชาหรือเร็วนั้นขึ้นอยุกับ 2 

สวนคือ
− ระยะทางในการเคลื่อนที่ของพนักงานจากเครื่องจักร ไปยังกลอง Measure 

Scope ซ่ึงตั้งอยูที่สวนตรวจสอบคุณภาพ ในเรื่องของระยะทางในการเคลื่อน
ที่นี้ จะลดลงอยูแลวซ่ึงเปนผลมาจากการแยกสวนของสวนตรวจสอบคุณภาพ
อยูแลวโดยระยะทางเฉลี่ยจากเครื่องจักรแตละเครื่องมายังสวนตรวจสอบคุณ
ภาพลดลง 36%

− จํานวนครั้งในการเคลื่อนที่ ซ่ึงในปจจุบันขึ้นกับประสบการณของพนักงาน 
ในกระบวนการปรับนี้ พนักงานจะตองดูรูปที่อยูในใบสเปค ประกอบกับคูมือ
การปรับ เพื่อตรวจเช็ควาสามารถปรับไดหรือไม และถาปรับแลวสเปคจุด
ไหนจะเปลี่ยนตามบาง ซ่ึงในการวิเคราะหนั้นมีพนักงานบางสวนไมเขาใจ 
หรือตองใชเวลาในการตรวจเช็คนาน เนื่องจากจํานวนผลิตภัณฑมีมาก และ
บางครั้งสงผลใหมีการปรับสเปคชา

การปรับปรุงในสวนนี้ ไดเพิ่มความเขาใจของพนักงานโดยการจัดทํา
ตารางแสดงความสัมพันธของสเปคในแตละจุดตรวจสอบ โดยจะใสไวดาน
หลังของใบสเปคของแตละผลิตภัณฑ โดยในการทําสวนวิศวกรไดจัดทําได
เรียงลําดับตามปริมาณการผลิตซึ่งแผนการปรับปรุง และตัวอยางใบสเปคหลัง
ปรับปรุงแสดงในภาคผนวก ฉ
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รูปที่ 5.12 ตัวอยางตารางความสัมพันธของสเปคในตัวผลิตภัณฑ

จากรูปที่ 5.12 อธิบายไดวาถาสเปค A ในผลิตภัณฑตัวอยางมีคามากขึ้นจะทําใหสเปค B 
ลดลง และทําใหสเปค F มีคาขึ้นหรือลงก็ได

5.2.5 การปรับปรุงกระบวนการเปลี่ยนบรรจุภัณฑ
การปรับปรุงกระบวนการเปลี่ยนบรรจุภัณฑแบงการปรับปรุงออกเปน 3 สวนคือการปรับ

ปรุงความพรอมกอนเริ่มกระบวนการ การปรับปรุงขั้นตอนกระบวนการเปลี่ยนบรรจุภัณฑ และภาย
หลังสิ้นสุดกระบวนการ

5.2.5.1 การปรับปรุงองคประกอบของกระบวนการ
ส่ิงที่สําคญัที่สุดในกระบวนการคือ บรรจุภัณฑ ซ่ึงในการวิเคราะหปญหาจะพบวา

ไมมีระบบในการควบคุมบรรจุภัณฑซ่ึงสงผลกระทบตอกระบวนการเปนอยางมากคือ 
บรรจุภัณฑขาดแคลน บรรจุภัณฑไมไดคุณภาพ เปนตน ถาเครื่องจักรสามารถผลิตงานได
แตไมมีบรรจุภัณฑสําหรับใสงาน หรือบรรจุภัณฑมีคุณภาพที่ไมดีก็จะทําใหเวลาที่เครื่อง
จักรสามารถผลิตงานไดนั้น กลายเปนเวลาสูญเปลาไป ซ่ึงในกระบวนการขึ้นรูปโลหะของ
โรงงานตัวอยางนี้บรรจุภัณฑในที่นี้หมายถึงรีล

ในการปรับปรุงนั้นตองการใหรีลที่อยูในสายการผลิตมีเพียงรีลที่มีคุณภาพดีเทา
นั้นและมีในปริมาณที่ตองการ ซ่ึงในการปรับปรุงนั้นสิ่งที่ตองรู คือ จํานวนรีลคุณภาพดีที่มี
อยูในปจจุบัน อัตราการใชเฉลี่ยของรีลแตละขนาด และจํานวนพื้นที่สามารถจัดเก็บรีลได

 จํานวนรีลคุณภาพดีในปจจุบัน
รีล ที่ใชกันในปจจุบันจะมีรีลคุณภาพดีและคุณภาพไมดีปนกันอยู โดยรีล

ที่มีคุณภาพไมดีจะมีลักษณะดังนี้คือ
-   ดานในของรีลบวมเนื่องจากน้ํามันตัดของวัตถุดิบ

A B C F M
A
B
C
M
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-  ขนาดความกวางของรีลไมไดมาตรฐานเนื่องจากการโกงตัวของฝา 
เพราะการเก็บที่เรียงซอนกันมากเกินไป ถานํารีลดังกลาวไปใส 
งานก็จะทําใหตัวผลิตภัณฑเสียรูปรางเปนชวงๆ

ในการคัดแยกจะไดรีลทั้งหมด 3 สวน คือรีลคุณภาพดีรีลคุณภาพไมดีที่
สามารถซอมได และรีลคุณภาพไมดีที่ไมสามารถซอมได ซ่ึงรีลที่ซอมไมไดนี้จะ
ทําการทิ้งไป โดยภายหลังจากการคัดแยก และซอมแซมเรียบรอยแลว จะเหลือรีล
ทั้งหมดแบงตามขนาดตามตารางที่ 5.10

ตารางที่ 5.10 จํานวนรีลแบงตามขนาดเมื่อวันที่ 27 สิงหาคม พ.ศ.2545

ขอมูลในตารางที่ 5.10 ไดจากการนับจํานวนรีลจริง โดยการติดสติกเกอร
ที่บนตัว รีลแลวนับจํานวนสติกเกอรที่เหลือจากการติด

เบอรรลี ความกวาง (มม.) รลีดี รลีซอม รลีเสีย รวม
1 700 24 24 0 0 24
2 700 50 30 0 0 30
3 700 42 132 1 0 133
4 1000 26 312 48 4 364
6 1000 32 176 45 13 234
7 1000 20 12 1 0 13
8 700 15 161 1 0 162
9 700 26 606 32 20 658
10 700 32 283 40 5 328
11 1000 37 107 24 0 131
12 1000 21 10 1 0 11
13 550 6 11 0 0 11
14 700 37 42 0 0 42
19 1000 42 39 0 0 39
21 700 34 8 0 0 8
22 700 60 61 13 0 74
23 700 12 0 0 0 0
24 1000 70 2 0 0 2
25 1000 16 93 0 0 93
รวม 2085 206 42 2333

เสนผานศูนยกลาง(มม.)
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 ปริมาณการใชบรรจุภัณฑ
ปริมาณการใชของบรรจุภัณฑแตละขนาดนั้น จะไมสามารถประมาณการ

ใชเปนรายวันได เนื่องจากแผนการผลิตในแตละวันมีจํานวนชนิดของผลิตภัณฑ
มาก และมีจํานวนการใชไมแนนอน ดังนั้นจะประมาณอัตราการใชบรรจุภัณฑจาก
อัตราการใชบรรจุภัณฑเฉลี่ยในชวงเดือนมกราคม พ.ศ.2545 ถึงเดือนสิงหาคม 
พ.ศ.2545 ซ่ึงจะแสดงตามตารางที่ 5.11 อัตราการใชนี้จะนําไปใชเปนขอมูลในการ
วิเคราะหวาบรรจุภัณฑที่ใชมีเพียงพอตอความตองการหรือไม และใชเปนขอมูล
ในการกําหนดจํานวนที่จะจัดเก็บบรรจุภัณฑในฝายขึ้นรูปโลหะ

ตารางที่ 5.11 ปริมาณการใชรีลระหวางเดือนมกราคม ถึงเดือนสิงหาคม พ.ศ.2545

Reel#
เสนผาน
ศูนยกลาง 

(ซม.)

ความกวาง 
(ซม.)

มค.45 กพ.45 มีค.45 เมย.45 พค.45 มิย.45 กค.45 สค.45 เฉล่ีย %

9 700 26 1,086 1,550 1,343 1,336 2,342 1,787 1,956 2,666 1,758 27.8%
10 700 32 310 329 413 354 441 402 472 411 392 6.2%
8 700 15 296 352 459 268 347 403 392 405 365 5.8%
3 700 42 216 247 207 253 325 308 377 444 297 4.7%
21 700 34 204 239 346 205 232 319 254 272 259 4.1%
22 700 60 70 59 101 65 69 130 75 148 90 1.4%
14 700 37 64 62 54 89 117 103 102 114 88 1.4%
1 700 24 71 40 50 53 49 88 89 71 64 1.0%
2 700 50 51 26 36 39 36 10 31 38 33 0.5%
13 550 6 6 0 5 0 5 5 0 6 3 0.1%
23 700 12 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.0%
4 1,000 26 2,101 2,785 2,333 2,233 2,616 2,414 2,569 2,226 2,410 38.0%
6 1,000 32 346 497 548 358 412 320 467 497 431 6.8%
25 1,000 16 60 151 92 23 91 49 117 110 87 1.4%
11 1,000 37 53 35 67 20 53 51 40 71 49 0.8%
19 1,000 42 11 8 6 4 10 3 8 7 7 0.1%
12 1,000 21 0 1 2 0 5 0 1 5 2 0.0%
7 1,000 20 0 0 1 0 1 2 0 0 1 0.0%
24 1,000 70 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.0%
เฉลี่ย 4,945 6,381 6,063 5,300 7,151 6,394 6,950 7,491 6,334 100.0%
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 พื้นที่ในการจัดเก็บรีล
พื้นที่ในหองเก็บรีลจะมีชั้นที่ใชในการใสรีลได 2 ขนาดคือ
แบบที่ 1  จะมีช้ันสําหรับเก็บรีลสองชั้นโดยจะใสรีลใหญคือขนาดเสน

ผานศูนยกลาง 1,000 มม. ดานลางและจะใสรีลขนาดเล็กซึ่งมี
ขนาดเสนผานศูนยกลางเล็กกวา 700 มม. ดานบน ในแตละชั้น
สามารถเก็บรีลไดจํานวน 19 รีลช้ันเก็บแบบนี้มีทั้งหมด 14 ตัว

แบบที่ 2  จะมีชั้นสําหรับเก็บรีลสามชั้นซึ่งทุกชั้นสามารถเก็บรีลขนาดเล็ก
ไดอยางเดียวเทานั้น โดยเก็บรีลไดชั้นละ 19 รีลช้ันเก็บรีลแบบนี้
มีดวยกันทั้งหมด 2 ตัว

ดังนั้นพื้นที่สําหรับในการเก็บรีลนั้นสามารถเก็บรีลขนาดเล็กไดจํานวน 
380 รีลและเก็บรีลขนาดใหญไดจํานวน 266 รีล

จากพื้นที่ของหองเก็บรีลและจํานวนชั้นที่เก็บรีลนั้น สามารถจัดเก็บรีลแต
ละขนาดโดยปริมาณในการจัดเก็บรีลแตละขนาดจะใชอัตราการใชเฉลี่ยของรลีแต
ละเบอรในตารางที่ 4.14 มาเปนตัวกําหนด และในปจจุบันนั้นรีลจะมีการหมุน
เวียนไปมาระหวางฝายชุบและฝายข้ึนรูปโลหะอยูแลว ภายหลัง Contact ซ่ึงถูกชุบ
เสร็จแลวจะเหลือรีลเปลา โดยรีลเปลาดังกลาวจะถูกสงกลับมาใหฝายขึ้นรูปโลหะ
ตอไป ในปจจุบันรีลเปลานี้จะถูกสงกลับมาทุกกะ กะละ 1 คร้ัง ดังนั้นการเก็บรีล
ในหองรีลนั้นเปนคลายๆ กับปริมาณรีลสํารองหรือเปนการเตรียมรีลนั้นเอง

ภายหลังการจัดพื้นที่หองเก็บรีลนั้นรีลจะถูกเก็บตามชั้นที่ติดหมายเลขของ
เบอรรีลไว และจะมีหนึ่งชั้นที่สําหรับเก็บรีลคุณภาพไมดี ซ่ึงจะเปน  ชั้นเก็บสีแดง 
โดยช้ันเก็บอื่นๆ จะมีครีม รายละเอียดของจํานวนรีลแสดงไดดังตารางที่ 5.15 และ
พื้นที่ในการจัดเก็บแสดงตามรูปที่ 5.13

รูปที่ 5.13 แผนผังในหองเก็บรีล

รีลเบอร 9 จํานวน 3 ช้ัน รีลเบอร 10 ช้ันบน รีลเบอร 8 ช้ันบน รีลเบอร 12 และ 22 ช้ันบน

รีลเบอร 4 ช้ันลาง รีลเบอร 13 และ 19 ช้ันลาง รีลเบอร 27 ช้ันลาง

ทางออกไปสวนผลิตฝานขึ้นรูปโลหะ

ช้ันเก็บสีแดง

รีลเบอร 11 ช้ันบน รีลเบอร 3 ช้ันบน รีลเบอร 4 และ 1 ช้ันบน เก็บรีลรอ

รีลเบอร 6 ช้ันลาง รีลเบอร 6 และ 4 ช้ันลาง รีลเบอร 21 ช้ันลาง ซอม

ทางออกดานนอกโรงงาน
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ตารางที่ 5.12 ปริมาณรีลที่เก็บในหองเก็บรีล
 การจัดระบบในการควบคุมรีล

ระบบในการควบคุม ถือเปนสิ่งที่จะทําใหส่ิงที่กําหนดถูกปฏิบัติตอไป ใน
การควบคุมรีลส่ิงที่สําคัญคือการที่มีรีลคุณภาพดีใชในปริมาณที่ตองการ 
การจัดการรีลในปจจุบันเมื่อรีลกลับมาจากฝายชุบซ่ึงจะมาประมาณ 9.30 น. และ 
01.00 ของแตละกะ พนักงานชั่วคราวของสวนผลิตจะเปนคนนํารีลเขาสายการผลิต 
ถาเปนรีลที่ไมตองการใชก็จะนําไปเก็บในหองรีลโดยทั้งหมดนี้จะควบคุมโดยกลุม

Reel#
เสนผานศูนย
กลาง (ซม.)

ความกวาง 
(ซม.)

อัตราการใช 
Reel เฉลี่ย/วัน 

(Reel)

อัตราการใช 
Reel 

เฉลี่ย/วัน (%)

จํานวนช้ันเก็บ
ตาม%การใช
เฉลี่ย (ช้ัน)

จํานวนช้ันเก็บ
ตามจริง

จํานวน Reel ที่
สามารถเก็บได 

(Reel)
9 700 26 59 52.5% 10 8 152
10 700 32 13 11.7% 2 2 38
8 700 15 12 10.9% 2 2 38
3 700 42 10 8.9% 2 2 38
21 700 34 9 7.7% 2 2 38
22 700 60 3 2.7% 1 1 19
14 700 37 3 2.6% 1 1 19
1 700 24 2 1.9% 0 0.5 10
2 700 50 1 1.0% 0 0.5 9
13 550 6 0 0.1% 0 0.5 10
23 700 12 0 0.0% 0 0.5 9

รวม 112 100.0% 20 20 380
4 1,000 26 80 80.7% 11 9 171
6 1,000 32 14 14.4% 2 2 38
25 1,000 16 3 2.9% 0 0.5 10
11 1,000 37 2 1.6% 0 0.5 9
19 1,000 42 0 0.2% 0 0.5 10
12 1,000 21 0 0.1% 0 0.5 9
7 1,000 20 0 0.0% 0 0.5 10
24 1,000 70 0 0.0% 0 0.5 9

รวม 100 100.0% 14 14 266
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หัวหนาสายการผลิต ซ่ึงเปนการทํางานที่มั่วไปมา ไมมีการกําหนดแนนอน ในการ
ปรับปรุงไดกําหนดดังนี้ คือ

1. กําหนดใหนํารีลที่กลับมาจากฝายชุบโลหะเขาไปตรวจคุณภาพ และเก็บ
ในหองเก็บรีลทั้งหมด โดยรีลจะถูกสงกลับมาประมาณ 10.00 น. และ 
04.00 น.ของทุกวัน

2. รีลที่คุณภาพไมดีจะถูกแยกใสในรีลสีแดงที่อยูภายในหองเก็บรีลเพื่อทํา
การซอมแซมหรือรวบรวมทิ้งเปนรายสัปดาห โดยมีเอกสารการบันทึก
ขอทิ้งรีล ( ภาคผนวกที่ ซ )

3. ในการใชรีลใหนํารีลที่ถูกเก็บบนชั้นเก็บไปใชเทานั้น

รูปที่ 5.14 ภาพหองเก็บรีลกอนและหลังการปรับปรุง

5.2.6.2 การปรับปรุงขั้นตอนปฏิบัติ
ในการปรับปรุงขั้นตอนนั้นจะแบงการปรับปรุงออกเปน 2 สวนคือ การปรับปรุง

อุปกรณ และการกําหนดลําดับขั้นตอนการทํางานที่เปนมาตรฐาน

มีการวางรีลที่ไมเปนระเบียบ และไมมีการจัดเก็บตามขนาด
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การปรับปรุงอุปกรณ
 การปรับปรุงตัวล็อคกระดาษ และตัวล็อครีล ซ่ึงในปจจุบันมีการล็อคและ
คลายตัวล็อคโดยใชประแจเบอร 8 ซ่ึงเสียเวลาในการล็อค และการหา
ประแจ เบอร 8 ในการปรับปรุงไดใชเหล็กมางอ และเชื่อมเขาที่น็อตของตัว
ล็อคตามรูปที่ 5.15

                                      รูปที่ 5.15  ตัวล็อคกระดาษหลังการปรับปรุง
 ทําอุปกรณสําหรับวางเทปกาว และสีปายกระดาษ ที่จะใชในการปดผนึก
บรรจุภัณฑ  ในปจจุบันมีการวางเทปกาวและสีไมเปนที่ ทําใหเสียเวลาใน
การจัดหา และยังดูไมเปนระเบียบดวย โดยภายหลังจากการทําอุปกรณได
เพิ่มอุปกรณดังกลาวเปนเครื่องมือประจําเครื่อง และเพิ่มใหมีการตรวจเช็ค
ในใบเช็ค 5ส ประจําวันขณะรับกะดวย

  รูปที่ 5.16 อุปกรณสําหรับเสียบปากกา และเทป

การปรับปรุงขั้นตอนปฏิบัติ
จากการวิเคราะหกระบวนการเปลี่ยนบรรจุภัณฑจะพบวา ในการปรับปรุง

กระบวนการเปลี่ยนบรรจุภัณฑนั้น จะทําใหเครื่องจักรหยุดทํางาน 10.62 นาที 
ซ่ึงจะสูญเสียโอกาสในการผลิตงานไปจํานวนประมาณ 7,343 ชิ้น โดยคิดจาก
ความเร็วเฉลี่ยของการผลิตงานในปจจุบัน ซ่ึงในแตละวันจะมีการผลิตงาน
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ประมาณ 250 ถึง 300 รีลตอกะ ดังนั้นในแตละวันจะสูญเสียโอกาสในการผลิต
งานไปเทากับ 1,835,750 ถึง 2,202,900 ชิ้น หรือคิดเปนเวลาการทํางานของ
เครื่องจักรที่สูญเสียไปเทากับ 2,655 ถึง 3,186 นาที

และจากขั้นตอนการเปลี่ยนบรรจุภัณฑที่ไดบันทึกมาในบทที่ 3 นั้นเปน
ขั้นตอนการทํางานที่ไมซับซอน โดยในการปรับปรุงขั้นตอนการทํางานของ
กระบวนการเปลี่ยนบรรจุภัณฑนั้น จะเรยีงลําดับขั้นตอนการทํางานใหม โดย
คํานึงถึงการทํางานของเครื่องจักรเปนหลัก ซ่ึงภายหลังจากการปรับปรุงจะได
ขั้นตอนของกระบวนการแสดงตามตารางที่ 5.13

ตารางที่ 5.13  มาตรฐานขั้นตอนกระบวนทํางานเมื่อผลิตจบในแตละบรรจุภัณฑ

แผนภูมิกระบวนการทํางาน
หัวขอ

Operation 7
วันทีศึกษา เวลา สถานที    SH-15 , Area 1 , SPU 1 Transport 3

แมพิมพ   DMM2-SDOA1/B1-100 # 7Delay 0
ผูปฎิบัติ เอกสาร Inspection 2

Storage 0
ผูศึกษา ระยะทาง (ม.)

เวลา ( นาที )
ระยะ เวลา เวลา
ทาง สะสม ทํางาน
(ม.) (นาที) (นาที)

0 0.24 0.24 1. กด Reset  เคร่ืองจักร และจําเวลาท่ีเร่ิมเปลี่ยน Reel หยุด
0 1.60 1.36 2. ตัดงานเช็คแนวแคริเออร และ เก็บไว 20 cm. หยุด
0 3.17 1.57 3. ปดผนึกดวยเทปกาวใหเรียบรอย และเอาลงจาก Auto reel หยุด
0 4.33 1.16 4. นํา Reel ใหมใส Auto Reel และติด Protective paper กับ Reel หยุด
0 5.38 1.05 5. กดใหเคร่ืองจักรทํางาน นํางานใส Reel  และลงบันทึกเวลาการทํางา ทํางาน

5.38    เคร่ืองจักร  ( กรณีท่ี Contact ออกมาเร็วใหนํา Contact ใส Reel กอน
5.38     แลวจงลงบันทึกเวลาภายหลัง )

0 6.17 0.79 6. เขียนรายละเอียดของใบวัดสเปค ทํางาน
5 6.27 0.10 7. หยิบตัวอยางงาน ใบวัคสเปค และ เดินไปกลอง Micro scope ในสาย ทํางาน
0 7.13 0.86 8. ตรวจสอบลักษณะงานภายนอก ทํางาน

7.13    ( ถาพบงานที่ไมไดคุณภาพ ตองกลับไปหยุดเคร่ืองทันที )
9 7.30 0.17 9. เดินนําตัวอยางงานพรอมใบวัดสเปคสงให QC ทํางาน
0 8.58 1.28 10. เขียนใบตัวอยางงาน และเขียนใบแจงขอวัดงาน ทํางาน

14 8.83 0.25 11. เดินกลับมายังเคร่ืองจักร (จาก QC มายังเคร่ือง SH-15) ทํางาน
0 9.56 0.73 12. เขียนใบกํากับผลิตภัณฑ  ใสหนา Reel ทํางาน

28 9.56 7 3 0 2 0

แผนท่ี 1/1

สถานะ
เคร่ือง
จักร

6.82
0.52

0
2.22

0

71%
5%

9.56
สัญลักษณ

รายละเอียดการทํางาน 

%

28.0

0%
23%

0%

ขั้นตอนการปฎิบัติเม่ือจบ Reel ACTIVITY ปรับปรุง เวลา

User
Text Box
110



จากการปรับปรุงประโยชนที่ไดอยางมาก คือ
1. ขั้นตอนกระบวนการมาตรฐานนี้ จะใชเวลาในการปฏิบัติลดลงจาก

เดิม 1.06 นาทีโดยเกิดจากการเคลื่อนที่ที่นอยลง คือจากเดิมระยะทาง
ในการเคลื่อนที่เทากับ 114 เมตรแตกระบวนการใหมคือ 28 เมตร ซ่ึง
เปนเพราะการแยกสวนตรวจสอบคุณภาพนั้นเอง

2.  ขั้นตอนการทํางานที่เปล่ียนไป ทําใหเครื่องจักรสามารถทํางานได
มากขึ้น โดยท่ีกระบวนการกอนปรับปรุงเครื่องจักรจะตองหยุดรอ
การเปลี่ยนบรรจุภัณฑ 10.62 นาทีแตภายหลังการปรับปรุงเครื่องจักร
จะหยุดรอเพียง 4.33 นาทีเทานั้น ทําใหเวลาการทํางานของเครื่องจักร
เพิ่มขึ้นจากเดิม 59%

5.2.6 การปรับปรุงกระบวนตรวจสอบคุณภาพ
กระบวนการตรวจสอบคุณภาพเปนกระบวนการที่มีความสําคัญ หรืออาจไมมีความสําคัญ

ก็ได เนี่องจากถากระบวนการดีการตรวจสอบคุณภาพก็ไมจําเปนเพราะเปนกระบวนการที่ไมทําให
ผลผลิตเกิดขึ้น ปญหาที่พบในการวิเคราะหที่สําคัญคือ การรอกลอง Measure Scope ซ่ึงกลอง 
Measure Scope นี้เปนเครื่องมือที่จําเปนตอกระบวนการ ดังนั้นการปรับปรุงที่เกิดขึ้นคือ

การปรับปรุงกอนเริ่มกระบวนการ
 การจัดลําดับการเขารับบริการของสวนตรวจสอบคุณภาพ

ในการวิเคราะหนั้นจะพบวาพนักงานสวนตรวจสอบคุณภาพจะตรวจสอบคุณภาพ
ผลิตภัณฑเรียงลําดับตามการแจงขอตรวจสอบคุณภาพ ซ่ึงไมไดคํานึงถึงความสําคัญของ
ใบสเปคแตละใบเลย ซ่ึงในการวิเคราะหไดแบงความสําคัญของการขอตรวจสอบคุณภาพ
เปน 3 ระดับคือ

1. การขอตรวจสอบคุณภาพขณะติดตั้งแมพิมพ
2. การขอตรวจสอบคุณภาพเมื่อผลิตจบบรรจุภัณฑแรกภายหลังกระบวน 

การติดตั้งแมพิมพ
3. การขอตรวจสอบคุณภาพเมื่อผลิตจบในแตละบรรจุภัณฑ

 ในการปรับปรุงไดกําหนดความสําคัญของการขอตรวจสอบคุณภาพตามการหยุด
รอของเครื่องจักร ซ่ึงการขอตรวจสอบสอบคุณภาพขณะติดตั้งแมพิมพและการขอตรวจ
สอบคุณภาพเมื่อผลิตจบบรรจุภัณฑแรกภายหลังกระบวนการติดตั้งแมพิมพจะมีความ
สําคัญที่สุด โดยพนักงานสวนตรวจสอบคุณภาพตองตรวจสอบเปนอันดับแรก และการขอ
ตรวจสอบคุณภาพในแตละบรรจุภัณฑจะมีการตรวจสอบเปนลําดับสุดทาย
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การปรับปรุงขั้นตอนปฏิบัติ
ในการปรับปรุงขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพจะแบงการปรับปรุงออกเปน 2 

สวนคือการจัดลําดับของการใชกลอง Measure Scope และการปรับปรุงขั้นตอนการตรวจ
สอบ

 การจัดลําดับการใชกลอง Measure Scope
กลอง Measure Scope มีพนักงาน 2 สวนที่ใชคือสวนผลิต และสวนตรวจสอบคุณ

ภาพ ซ่ึงพนักงานสวนผลิตจะใชกลอง Measure Scope ในการตรวจสอบสเปคภายหลัง
ปรับสเปคเสร็จ ในปจจุบันไมมีการบันทึกการเริ่มใชกลอง Measure Scope และบุคคลที่
เปนผูใช ซ่ึงในการปรับปรุงไดจัดลําดับของการใชกลอง Measure scope ตามลําดับของการ
ใชบริการของการตรวจสอบคุณภาพและใหความสําคัญกับการตรวจสอบสเปคของ
พนักงานสวนผลิตในกระบวนการตรวจสอบคุณภาพเทากับ การตรวจสอบคุณภาพขณะติด
ตั้งแมพิมพเนื่องจากทั้ง 2 กรณีเครื่องจักรหยุดรอการทํางานทั้งคู

 การปรับปรุงขั้นตอน
การปรับปรุงขั้นตอนไมสามารถปรับเปลี่ยนกระบวนการในการตรวจสอบคุณ

ภาพได เนื่องจากแตละผลิตภัณฑจะมีจํานวนของจุดที่ตองตรวจสอบไมเทากัน ดังนั้นใน
การปรับปรุงครั้งนี้ไดทําการปรับปรุงลําดับของจุดตรวจสอบในใบ สเปคใหม โดยเรียง
ลําดับของสเปคที่ตรวจสอบตามรูปที่อยูในใบสเปค ซ่ึงการปรับปรุงครั้งนี้จะปรับเปลี่ยน
ไปพรอมๆกับการเพิ่มตารางความสัมพันธระหวางสเปคที่ดานหลังใบสเปค ซ่ึงในการเรียง
ลําดับการวัดนี้จะเกิดประโยชนดังนี้คือ

1. ชวยในขั้นตอนของการลอกสเปคจากใน Print ลงในใบสเปคไดเร็วขึ้น
เนื่องจากจุดที่ทาํการวัด และจุดในใบสเปคเรียงเหมือนกัน

2. ขั้นตอนการวัดในแตละคนเหมือนกัน
3.  ปองกันความผิดพลาดในการลอกได
4. สามารถใหพนักงานคนอื่นมาเปนคนลอกสเปคแทนไดดวย

ภายหลังจากการปรับเปลี่ยนลําดับของการวัดในใบสเปคไดกําหนดใหมีพนักงาน
ประจํากลอง Measure Scope โดยในหนึ่งกะจะมีพนักงานวัดประจํากลอง 2 คนสลับกัน
คนละครึ่งวันเพื่อปองกันปญหาในเรื่องของสายตา ในการวัดพนักงานประจํากลองจะวัด
งานตามการรองรอของสวนผลิต โดยมีการควบคุมดังนี้คือ

1. การแจงขอตรวจสอบคุณภาพของสวนผลิต จะเขียนในรองขอตาม
แบบฟอรมเดิมที่อยูบริเวณดานหนาของสวนตรวจสอบคุณภาพทั้ง 2 ที่ 
รายละเอียดของแบบฟอรมแสดงตามภาคผนวก ช.
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2. การแจงขอการตรวจสอบสเปคของสวนผลิตในกระบวนการปรับสเปค
นั้น จะมีแบบฟอรมซ่ึงออกแบบขึ้นมาใหม ซ่ึงจะอยูประจํากลองเพื่อให
ความสําคัญกับการตรวจสอบในกรณีนี้เนื่องจากเครื่องจักรหยุดรอโดย
พนักงานประจํากลองตองทําการวัดงานตัวดังกลาวกอนเปนอันดับแรก 
ในขั้นตอนการแจงพนักงานสวนผลิตจะเขียนรายละเอียดลงในแบบฟอรม
และสงตัวอยางงานให และหลังจากพนักงานตรวจสอบคุณภาพวดัสเร็จก็
จะสงใหพนักงานสวนผลิตซึ่งรออยู รายละเอียดของแบบฟอรมจะแสดง
ตามภาคผนวก ซ.

3. หลังจากพนักงานสวนผลิตแจงขอตรวจสอบคุณภาพเสร็จ พนักงานสวน
ตรวจสอบคุณภาพจะทําการเตรียมการวัด คือการลางงาน การตัดงาน และ
ตรวจสอบสเปคดวย Micro Meter ในกรณีที่ผลิตภัณฑนั้นมีการตรวจ
สอบสเปคโดยใช Micro Meter และภายหลังจากการเตรียมการวัดเสร็จก็
จะสงใหพนักงานประจํากลองเปนผูตรวจสอบตอไป

4. เมื่อพนักงานวัดประจํากลอง Measure Scope ไดตรวจสอบสเปคเสร็จก็จะ
นําใบสเปค ตัวงาน และผลการวัด มาใหพนักงานสวนตรวจสอบคุณภาพ
คนที่เตรียมการวัด ทําการตรวจสอบ และลอกสเปคลงในใบสเปคตอไป

5. ในกรณีที่ไมมีงานวัด พนักงานประจํากลองจะตองลงบันทึกในแบบฟอรม
เดียวกับแบบฟอรมการขอวัดงานของกระบวนการปรับสเปค

 การเชื่อมตอไปยังกระบวนการถัดไป
ภายหลังจากจบกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ ก็จะถูกสงไปยังพนักงานสวนผลิต

โดยพนักงาสวนผลิตจะตองปฏิบัติงานตอซ่ึงกระบวนการตอไปที่จะปฏิบัตินั้นมดีวยกัน 3 
กระบวนการคือ

1. กระบวนการปรับสเปคในกรณีที่ตรวจสอบสเปคแลวสเปคที่ไมไดคุณ
ภาพนั้น สามารถปรับได

2. การนําแมพิมพลงปรับตั้งที่สวนซอมบํารุงแมพิมพ ในกรณีที่สเปคที่ไมได
คุณภาพนั้นไมสามารถปรับได

3. สามารถผลิตงานได
ในการสงตอกระบวนการนี้ จะมีเอกสารที่สงใหคือใบสเปคที่มีผลการตรวจสอบ

ระบุไว ซ่ึงในกระบวนการปจจุบันพนักงานสวนตรวจสอบคุณภาพจะเดินนําเอาใบสเปค
ไปใหพนักงานสวนผลิตที่เครื่องจักร จากขอมูลการผลิตระหวางเดือนมกราคม พ.ศ.2545 
ถึงกันยายน พ.ศ.2545 จะพบวาในแตละกะจะมีจํานวนครั้งเฉลี่ยของการติดตั้งแมพิมพเทา
กับ 30 ถึง 40 คร้ัง และจํานวนบรรจภุัณฑที่ผลิตไดรวมกันเฉลี่ยเทากับ 300 ถึง 350 คร้ังตอ
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หนึ่งกะ นั้นหมายความวาพนักงานสวนตรวจสอบคุณภาพจะตองเดินไปกลับระหวาง
เครื่องจักร และสวนตรวจสอบคุณภาพจํานวน 350 ถึง 400 คร้ังตอกะ ซ่ึงคิดเปนระยะทาง
ประมาณ 24,750 เมตร

การปรับปรุงนั้นไดทําในลักษณะเดียวกับการเขารับการตรวจสอบคุณภาพคือ 
กําหนดความสําคัญของใบสเปคที่จะนําไปสงซึ่งสรุปไดดังนี้คือ

- สําหรับใบสเปคติดตั้ง และใบสเปคที่เปนบรรจุภัณฑแรกหลังจากการตดิตั้งแม
พิมพ ซ่ึงจะถูกประทับตราวา รอสเปค ที่ใบสเปคนั้น เปนการตรวจสอบคุณ
ภาพที่เครื่องจักรหยุดรอผลการตรวจสอบ ใหพนักงานสวนตรวจสอบคุณภาพ
เดินไปสงใบสเปคแกพนักงานสวนผลิตที่เครื่องจักร ภายหลังตรวจสอบคุณ
ภาพเสร็จ

- สําหรับใบตรวจสอบคุณภาพของแตละบรรจุภัณฑนั้น เมื่อพนักงานตรวจสอบ
คุณภาพตรวจสอบเสร็จใหนําใบสเปคไปเสียบยังที่เสียบดานหนาของสวน
ตรวจสอบคุณภาพ ในกรณีที่ผลของการตรวจสอบอยูใบสเปคที่ควบคุม ซ่ึง
ใบสเปคที่ไดคุณภาพนี้จะถูกนํากลับไปสงใหกับพนักงานสวนผลิต โดยตัวของ
พนักงานสวนผลิตเองที่ตองเดินมาสงตัวอยางในการตรวจสอบคุณภาพอยูแลว 
พนักงานสวนผลิตที่อยูเครื่องจักรใหลๆกันก็จะหยิบใบสเปคที่ถูกเสียบอยุที่
บอรดไปดวย หรือในกรณีที่พนักงานสวนตรวจสอบคุณภาพตองเดินไปสง
ใบสเปคติดตั้งใหกับพนักงานผลิตที่เครื่องจักร ก็จะหยิบใบสเปคของเครื่องจักร
ที่อยูในทางผานไปดวยเลย แตในกรณีที่ผลของการตรวจสอบคุณภาพนั้นไมได
ตามคุณภาพที่กําหนด พนักงานสวนตรวจสอบคุณภาพจะเดินนําใบสเปคไปให
พนักงานสวนผลิตประจําเครื่องจักรนั้นโดยทันที เพื่อหยุดการผลิตและดําเนิน
การแกไขตอไป
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รูปที่ 5.17 แผนภูมิการทํางานของกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ

5.2.7 การปรับปรุงกระบวนปรับซอมแมพิมพ
กระบวนการปรับซอมแมพิมพนี้เปนกระบวนการที่ใชประสบการณในการทํางานสูง ซ่ึง

ในการปรับปรุงครั้งนี้ไมไดลงรายละเอียดในการวิเคราะหรายละเอียดของการซอม เนื่องจากจํานวน
แมพิมพที่มีมากถึง 400 กวาแมพิมพ ซ่ึงในการปรับปรุงรายละเอียดการซอมนั้นจะเปนลักษณะ
เฉพาะของตัวแมพิมพเอง โดยในการปรับปรุงไดจัดระบบที่จะชวยสนับสนุนในการซอมแมพิมพ 

พนักงานสวนผลิต

หยิบตัวอยางงานที่จะตรวจ
สอบคุณภาพตามความสําคัญ

เตรียมการวัด

สงใหพนักงานประจํากลอง
Measure Scope

วัดงานดวยกลอง Measure
Scope

งานขอวัดสเปคจากสวนผลิต
ในกรณีปรับสเปค

ลอกสเปคลงใบวัดสเปค

สงใหพนักงานสวนผลิตที่
เครื่องจักรทันที

ใสไวในชองเก็บตามเครื่องจักร

กรณีของใบวัดสเปคที่
เครื่องจักรหยุดรอผล
การตรวจสอบคุณภาพ

กรณีของใบวัดสเปคประจํา
บรรจุภัณฑที่ผลการวัดสเปค
ไดตามขอกําหนดที่
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ซ่ึงสิ่งที่เปนองคประกอบที่สําคัญในการซอมคือ การจัดเรียงลําดับของงานซอมแมพิมพใหลดเวลาที่
เครื่องจักรรอคอยใหนอยที่สุด การจัดระบบในการควบคุมชิ้นสวนสํารองของแมพิมพใหมีเพียงพอ
ตอการผลิต และการจัดจัดกลุมของการทํางานใหตรงตามลักษณะของงานจะอธิบายในหัวขอของ
การกําหนดโครงสรางการทํางานใหมตอไป

5.2.7.1  การสรางระบบเพื่อจัดเรียงลําดับงานและควบคุมงาน
ในการสรางระบบเพื่อใชในการควบคุม และจัดลําดับของงานนั้น ไดออกแบบ

บอรดที่จะใชในควบคุมและจัดเรียงลําดับของงานเพื่อจัดสรรบุคลากรที่มีอยางจํากัดให
สามารถตอบสนองความตองการของสวนผลิตไดอยางมีประสิทธิภาพ ซ่ึงในที่นี้มีจุด
ประสงคหลักคือ เพื่อตองการใหเวลาที่เครื่องจักรหยุดรอการซอมแมพิมพนอยที่สุด โดยมี
รายละเอียดดังนี้

การสรางบอรดควบคุมการซอม
สวนประกอบของบอรดควบคุมการซอมแมพิมพจะประกอบดวย 2 สวนหลักๆคือ 

สวนใบการดการซอมที่แบงตามความสําคัญของงานซอม และตัวบอรด รายละเอียดของ
บอรดสามารถแสดงไดตามรูปที่ 5.19 ซ่ึงจะแบงไดเปน 3 สวนคือ

− สวนแผนการซอมปจจุบัน ซ่ึงจะแสดงงานซอมที่สวนผลิตแจงทั้ง
หมดโดยจะแสดงบนการด

− สวนการซอมที่เสร็จแลว โดยแยกประเภทตามการซอม ซ่ึงในสวนนี้
เสมียนสวนซอมแมพิมพจะรวบรวมเพื่อทําเปนรายงานประจําวัน

− สวนงานคางซอม ซ่ึงเปนสวนที่ไมสามารถซอมไดเสร็จภายในวันที่
แจงซอม เนื่องจากไมมีชิ้นสวนสํารองในการซอม

รูปที่ 5.18 รายละเอียดของบอรดควบคุมการซอม

N D1
ช่ืองาน:

Date ใบซอมที่

ผูแจง: M/C:

เร่ิมซอม: เสร็จจริง:

SPEC Problem

Change Type

ครบ PM

REPAIR

Regrindin

Cleaning
เวลาสง: คาดเสร็จ:

MC Stopรอ

รวมเวลาซอม:                  ผูซอม: ซอมแลว
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รูปที่ 5.19 รายละเอียดของการดซึ่งจะถูกใชในการเสียบที่บอรดควบคุมการซอม

 การรวมแบบฟอรมเพื่อลดการซ้ําซอนในการแจงซอม
เมื่อพนักงานสวนผลิตนําแมพิมพมาซอมพรอมกับใบแจงซอมที่เปล่ียน

ใหมีขอมูลของแบบฟอรมขอซอมรวมอยูดวย โดยจากเดิมพนักงานสวนผลิตจะ
ตองเขียนเอกสารการซอม 2 ใบคือใบแจงรายละเอียดปญหาการซอม และ
ใบบันทึกการแจงซอม รายละเอียดของใบแจงซอม และใบบันทึกการแจงซอม
กอนปรบัปรุงแสดงตามรูปที่ 5.20 และ รูปที่ 5.21 โดยแบบฟอรมภายหลังการ
ปรับปรุงจะนําขอมูลในแบบฟอรมใบบันทึกการแจงซอมมาใสในแบบฟอรม
การแจงซอม ซ่ึงแบบฟอรมภายหลังจากการปรับปรุงแสดงในรูปที่ 5.22

LEAD
DATE_______: N/D

MAINTENANCE Finished       Wait Part TECH    Work Request

Repair Change Stroke Check/ Die Die Del Die Est Time #1 #2 #3 #4

Spec TYPE Limited Cleaning Prepare Name Name Finished

TECH1 17.00

TECH2 6.00

TECH3 14.00

TECH4 13.00

TECH5 9.30

TECH6 10.00

TECH7 11.30

TECH8 11.30

 Repairing

DIE MAINTENANCE CONTROL BOARD
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สงซอม ปกติ ซอม     รับพิมพ สงซอม ปกติ ซอม      รับพิมพ
NO. Die Name ผูแจง M/C เตรียมแกไข เวลา ผูรับ NO. Die Name ผูแจง M/C เตรียมแกไข เวลา ผูรับ

รูปที่ 5.21 ใบบันทึกการแจงซอมกอนการปรับปรุง

Monthly_____________
Date_____________N/D_______ Date_____________N/D_______ใบลงบนัทึกการแจงซอม-รบัแมพิมพประจํา
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 การควบคุมการซอม
หัวหนางานของสวนซอมบํารุงแมพิมพ จะตรวจเช็คแมพิมพและสาเหตุ

ที่นําแมพิมพลงซอม หลังจากนั้นจะเขียนใบการดซ่ึงสรางขึ้นมาเพื่อใชกับ
บอรดการควบคุมการซอม โดยจะจัดเรียงลําดับการซอมลงในบอรดตามความ
สําคัญของแมพิมพนั้นๆ การจัดลําดับความสําคัญสามารถระบุตามในการดคือ

- การดสีชมพูเปนงานดวนที่เครื่องจักรหยุดรอการปรบัตั้ง
แมพิมพ

- การดสีฟาเปนการปรับตั้งปกติที่เครื่องจักรไมไดหยุดรอ
การซอม

- การดสีขาวเปนแมพิมพที่จบแผนการผลิตรอการเตรียมพิมพ
พนักงานแตละคนจะซอมแมพิมพตามที่ไดรับมอบหมาย โดยหัวหนา

งานจะระบุเวลาที่คาดวาจะเสร็จใหกับพนักงานในใบการดนั้น ซ่ึงเมื่อเวลาการ
ซอมผานไปครึ่งหนึ่งหัวหนางานจะตองเขาไปตรวจเช็ค เพื่อยืนยันเวลาการ
ซอมเดิมหรือถาไมสามารถซอมไดทันตามกําหนด จะตองแจงใหสวนผลิต
ทราบ

5.2.7.2  การจัดระบบควบคุมชิ้นสวนสํารองของแมพิมพ
การจัดระบบในการควบคุมชิ้นสวนสํารองของแมพิมพใหม โดยกําหนดระบบ

ช้ินสวนแบบหมุนเวียน เพื่อใหตอบสนองความตองการในการใชไดตลอดเวลา
ในการจัดระบบของชิ้นสวนสํารองนี้ ส่ิงที่ตองรูคือ
1. ปริมาณการผลิต สามารถดูไดจากภาคผนวก ฐ
2. มาตรฐานอายุของชิ้นสวนที่ตองเปลี่ยนนั้นจะแบงเปน 2 ขอซ่ึงในสวนนี้มีการ

ระบุไวแลวดังนี้
- อายุการใชงานที่จะตองนําชิ้นสวนไปเจียรนัย สําหรับชิ้นสวนที่เปน

คมตัด เมื่อผลิตงานไปได 3 ลานสโตรก ใหเจียรนัย สําหรับชิ้นสวน
ขึ้นรูป เมื่อผลิตงานไปได 9 ลานสโตรกใหเจียรนัยใหม

- อายุของชิ้นสวนที่ไมสามรถใชงานไดแลว สําหรับชิ้นสวนคมตัดเมื่อ
ผานการเจียรนัยไป 15 คร้ังตองเปลี่ยนทันที และสําหรับชิ้นสวนขึ้น
รูป เมื่อผานการเจียรนัยไปได 5 คร้ังจะตองเปลี่ยน

3. ระยะเวลาในการสั่งซื้อช้ินสวน ส่ังเจียรนัยบริษัทอื่น หรือเจียรนัยช้ินสวน ซ่ึง
ภายหลังจากการปรับปรุงจะมีพนักงานที่รับผิดชอบในสวนนี้อยูแลว

การปรับปรุงมีขั้นตอนดังนี้คือ
1. ตรวจเช็คจํานวนชิ้นสวนทั้งหมดที่มีอยูในปจจุบัน
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2. กําหนดระยะเวลาในการเตรียมช้ินสวนใหม คือเจียรนัยเอง จางบริษัท     
อ่ืนเจียรนัย และส่ังซื้อ โดยจากการประชุมรวมกันกับผูที่เกี่ยวของและจาก
ขอมูลระยะเวลาในการเจียรนัยช้ิน สามารถควบคุมระยะเวลาในการเจียร
นัยไดเทากับ 2 วันและระยะเวลาในการสั่งซื้อเฉลี่ยเทากับ 7 วันสําหรับ
การสั่งที่ประเทศไทย และ 15 วันสําหรับการสั่งจากประเทศญี่ปุน
 3. กําหนดจํานวนชิ้นสวนสํารองที่จําเปนตองมีในแตละแมพิมพ โดยใน
ปจจุบันความเร็วในการผลิตงานอยูระหวาง 100 ถึง 1,500 สโตรกตอนาที 
ซ่ึงสามารถอธิบายระยะเวลาที่จะตองเจียรนัย และเปลี่ยนชิ้นสวนไดตาม
ตารางที่ 5.14

ตารางที่ 5.14 ระยะเวลามาตรฐานที่จะตองเจียรนัยและเปลี่ยนชิ้นสวน

จากตารางที่ 5.14 จะพบวาชิ้นสวนแตละชิ้นของแมพิมพสามารถกําหนด
ใหมีชิ้นสวนเก็บไว 1 ช้ินเพื่อใชเปล่ียนเมื่อนําชิ้นสวนเกามาเจียรนัย ยกเวนแม
พิมพที่มีความเร็วมากกวา 1,100 ซ่ึงตองมีชิ้นสวนเก็บไว 2 ช้ิน

สวนระยะเวลาในการเปลี่ยนชิ้นสวนคือจําเปนตองซื้อช้ินสวนใหมนั้น
จะสั่งซื้อลวงหนากอน 7 วันหรือ 15 วันขึ้นอยูกับวาจะสั่งที่ใด

ช้ินสวนคมตัด ช้ินสวนขึ้นรูป ช้ินสวนคมตัด ช้ินสวนขึ้นรูป
100         230,400                  26                      78                      391                    391                    
200         460,800                  13                      39                      195                    195                    
300         691,200                  9                        26                      130                    130                    
400         921,600                  7                        20                      98                      98                      
500         1,152,000               5                        16                      78                      78                      
600         1,382,400               4                        13                      65                      65                      
700         1,612,800               4                        11                      56                      56                      
800         1,843,200               3                        10                      49                      49                      
900         2,073,600               3                        9                        43                      43                      

1,000      2,304,000               3                        8                        39                      39                      
1,100      2,534,400               2                        7                        36                      36                      
1,200      2,764,800               2                        7                        33                      33                      
1,300      2,995,200               2                        6                        30                      30                      
1,400      3,225,600               2                        6                        28                      28                      
1,500      3,456,000               2                        5                        26                      26                      

จํานวนสโตรกที่ผลิต
ในเวลา 2 วัน

ความเร็ว
ตอนาที

ระยะเวลาที่ตองเจียรนัยช้ินสวน (วัน) ระยะเวลาที่ตองเปล่ียนชิ้นสวน (วัน)

User
Text Box
122



5.2.8 การปรับปรุงกระบวนการสงงาน
กระบวนการสงงานตามที่ไดวิเคราะหมานั้น มีขั้นตอนการตรวจเช็คหลายท่ี พนักงานสวน

ผลิตจะตองลากงานมาหยุดรอการตรวจที่สวนตรวจสอบคุณภาพ และลากงานไปสงยังสวนควบคุม
ของคงคลังอีกครั้งหนึ่ง  ซ่ึงถามาพิจารณาสิ่งที่พนักงานสวน ตรวจสอบคุณภาพตรวจนั้น ไมใชเปน
ส่ิงที่จําเปนตองใชพนักงานสวนตรวจสอบคุณภาพก็ได คือ จะทําการตรวจเช็ค ใบสเปคของบรรจุ
ภัณฑวามีการประทับตราวาผานการ       ตรวจสอบคุณภาพหรือไม และตรวจเช็คลักษณะภายนอก
ของงานเทานั้น การปรบัปรุงจึงเปลี่ยนการตรวจเช็คนี้ใหเปนหนาที่ของสวนควบคุมของคงคลัง
 โดยพนักงานสวนควบคุมของคงคลังจะมาเปนผูมาเก็บงานที่เครื่องจักรซึ่งจะมาเก็บกะละสองเวลา

5.2.9 การปรับปรุงกระบวนการคืนวัตถุดิบ
การคืนวัตถุดิบเมื่อส้ินสุดจากการผลิตแลวในปจจุบัน จะเปนหนาที่ของสวนผลิต โดย

พนักงานชั่วคราวที่ประจําอยูในแตละกลุมจะเปฌนผูตรวจเช็คจํานวนวัตถุดิบที่เหลือ และเขียนใบ
คืนวัตถุดิบติดที่วัตถุดิบนั้น และลากไปใหกับสวนควบคุมของคงคลัง ในการปรับปรุงไดปรับ
เปล่ียนขั้นตอนการคืนวัตถุดิบ ใหเปนหนาที่ของสวนควบคุมของคงคลัง โดยพนักงานสวนผลิตจะ
มีหนาที่เพียงตรวจเช็คและเขียนจํานวนวัตถุดิบที่เหลือติดไวกับวัตถุดิบ และแสดงปาย
“MAT RETURN” ไวบนวัตถุดิบ ปายสัญลักษณนี้จะประจําอยูทุกเครื่องจักร ซ่ึงอีกดานหนึ่งจะ
เขียนวา “MAT PRODUCTION” พนักงานสวนควบคุมของคงคลังจะมาลากวัตถุดิบที่ตองการคืน
จากสวนผลิตในเวลา 13.00 น. ถึง 15.00 น. สําหรับกะกลางวัน และเวลา 3.30 น. ถึง 5.30 น.  
สําหรับกะกลางคืน

5.3 การปรับเปลี่ยน และกําหนดโครงสรางการทํางาน
ในสวนนี้จะปรับปรุงสวนที่เกี่ยวของกับการกําหนดหนาที่ ความรับผิดชอบของแตละ

หนวยงานใหม เพื่อใหเกิดความสอดคลองกันในกระบวนการผลิตทั้งหมดโดยมุงเนนใหทุกหนวย
งานมีสวนรวมในการผลิตมากที่สุด และเลือกคนใหเหมาะกับงานนั้นๆ โดยในการปรับปรุงในสวน
นี้จะทําคูกันไปกับการปรับเปลี่ยนขั้นตอนการทํางาน และการประสานงาน ซ่ึงสามารถสรุปเปน
ตําแหนงและนาที่ความรับผิดชอบใหมดังนี้คือ

5.3.1  สวนผลิต
พนักงานทั้งหมดซึ่งกอนปรับปรุง ถูกแบงเปนกลุมๆ ละ 3 คนซึ่งมีพนักงานประจํา 2 คน

และพนักงานชั่วคราว 1 คน ควบคุมเครื่องจักร 4 เครื่อง โดยจะทําหนาที่ในทุกกระบวนการของการ
ผลิต ตั้งแตการเตรียมบรรจุภัณฑ การเตรียมเครื่องมือ การติดตั้งแมพิมพ การบรรจุ การสงงาน การ
ทิ้งเศษตัดจากการผลิต เปนตน ในการปรับปรุงไดแบงพนักงานออกเปน 3 สวนคือ กลุมพนักงาน
ติดตั้งและปรับตั้งแมพิมพ กลุมพนักงานควบคุมเครื่องจักร และกลุมพนักงานสนับสนุนการผลิต 
ซ่ึงในการจัดแบงไดคํานึงถึงกระบวนการควบคุมการผลิตเปนหลัก โดยพิจารณาลักษณะของ
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กระบวนการ ความสัมพันธของการทํางาน และภาระงานที่แตละกลุมรับผิดชอบ โดยในการปรับ
ปรุงไดปรับเปลี่ยนและแกไขไปพรอมๆกับการปรับปรุงขั้นตอนการทํางานของกระบวนการขึ้นรูป
โลหะที่อธิบายไวในบทที่ 4 แลว ภายหลังจากการปรับปรุงสามารถรวบรวมรายละเอียดไดดังนี้

5.3.1.1 กลุมพนักงานติดตั้งและปรับตั้งแมพิมพ
พนักงานสวนติดตั้งและปรับตั้งแมพิมพประกอบดวยพนักงานทั้งหมด 5 คนตอ

หนึ่งกะ จะทําหนาที่ในกระบวนการติดตั้งแมพิมพ และกระบวนการปรับสเปคของแม
พิมพ โพนักงานสวนนี้จะเลือกพนักงานที่มีความชํานาญสูง มีประสบการณในการทํางาน 
ซ่ึงจะรูลักษณะเฉพาะของแมพิมพ รูพื้นฐานโครงสรางแมพิมพและชุดปรับ โดยจะปฎบัติ
ตามขั้นตอนการติดตั้งขัขั้นตอนกระบวนการปรับสเปคแมพิมพของฝายขึ้นรูปโลหะที่
กําหนดไวในบทที่ 4 พนักงานในสวนนี้จะขึ้นตรงกับสวนผลิตโดยรับคําสั่งจาก Leader 
ซ่ึงจะวางแผนในการติดตั้งแมพิมพให ภาระงานของพนักงานสวนนี้คือ การติดตั้งแม
พิมพและปรับสเปคเปนหลัก ซ่ึงขอมูลที่ไดจากใบบันทึกการทํางานของเครื่องจักรประจํา
วันในระหวางเดือน กรกฎาคม ถึงเดือนกันยายน พ.ศ.2545 ซ่ึงเปนระยะเวลาในระหวาง
ชวงของการปรับปรุง จะพบวาจํานวนครั้งเฉลี่ยของการติดตั้งและการปรับสเปคเทากับ 
70 ถึง 80 คร้ังและ 70 ถึง 80 ครั้งตอวัน ซ่ึงภายหลังจากการปรับปรุงกระบวนการติดตั้ง
และปรับสเปค

 กระบวนการติดตั้งแมพิมพใหมในกรณีที่มีแมพิมพเกาอยูที่เครื่อง     จักร 
จะมีเวลาที่ไดบันทึกมาภายหลังการปรับปรุงประมาณ 40 นาที

 กระบวนการติดตั้งแมพิมพในกรณีที่ไมมีแมพิมพอยูบนเครื่องจักรเลย ซ่ึง
จะไมตองปรับเปลี่ยนมาตรฐานของการผลิต จะมีเวลาที่ไดจากการบันทึก
ภายหลังการปรับปรุงประมาณ 20 นาที โดยอัตราสวนระหวางการนํา
แมพิมพใหมและเกาขึ้นติดตั้งนั้น ประมาณ 60 ตอ 40 โดยประมาณจาก
จํานวนแผนการผลิตตอวันซ่ึงแตละกะตองขึ้นแมพิมพใหมจํานวน
ประมาณ 20 ถึง 25 ตัวตอวัน

 กระบวนการปรับสเปคนั้นสามารถปรับลดการเคลื่อนที่ลงไปได โดยจาก
ขอมูลกอนการปรับปรุงเวลาในการปรับสเปคเฉลี่ยตอคร้ังเทากับ 25 ถึง 
35 นาที

ดังนั้นภาระงานในการติดตั้งแมพิมพที่พนักงานสวนผลิต กลุมติดตั้งและปรับ
ตั้งแมพิมพสามารถประมาณไดดังนี้

1. ภาระงานที่ใชในการติดตั้งแมพิมพใหมตอกะ
=  เวลาเฉลี่ยของการติดตั้งแมพิมพใหมตอคร้ัง * จํานวนครั้งใน

การติดตั้งแมพิมพใหมตอกะ
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 =  40 นาที * ( 35 คร้ัง * 0.60 )
=  840 นาที

2. ภาระงานที่ใชในการติดตั้งแมพิมพเกาตอกะ
 =  เวลาเฉลี่ยของการติดตั้งแมพิมพเกาตอคร้ัง * จํานวนครั้งใน

การติดตั้งแมพิมพเกาตอกะ
=  20 นาที * ( 35 คร้ัง * 0.40 )
=  240 นาที

3. ภาระงานในการปรับสเปค
=  เวลาเฉลี่ยที่ใชในการปรับสเปคตอคร้ัง * จํานวนครั้งใน

การปรับสเปค
=  30 นาที * 35 คร้ัง
=  1,050 นาที

ดังนั้นภาระงานรวมของพนักงานกลุมนี้ประมาณเทากับ 2,130 นาทีตอกะหรือ
ประมาณ 64% ในแตละกะ โดยในการกําหนดจํานวนของพนกังานในกลุมนี้ ไดอางอิง
การสุมเช็คสถานะของเครื่องจักรดวย ซ่ึงพบวาในแตละชวงเวลาที่ทําการสุมจะมีจํานวน
ที่เครื่องจักรรอการติดตั้งแมพิมพเฉลี่ยเทากับ 3.2 เครื่อง ซ่ึงพนักงานในกลุมติดตั้งและ
ปรับตั้งแมพิมพที่กําหนดไวจํานวน 5 คนตอกะ ซ่ึงนาจะเพียงพอตอกระบวนการ

5.3.1.2  กลุมพนักงานควบคุมเครื่องจักร
พนักงานสวนควบคุมเครื่องจักรประกอบดวยพนักงานจํานวน คน จะมีภาระงาน

ในการดูแลและควบคุมเครื่องจักรจํานวน 3 เครื่องตอหนึ่งคน โดยจะทํางานเปนคูกัน ดัง
นั้นใน 1 คนจะรับผิดชอบ 6 เครื่องจักร รายละเอียดของการแบงแสดงตามรูปที่ 5.20

พนักงานในสวนนี้จะอยูประจําเครื่องจักรเปนสวนใหญ มีหนาที่เปล่ียนบรรจุ
ภัณฑ ทําการแกไขเมื่อเครื่องจักรหยุด ติดตอกับหัวหนาสวนผลิต ในกรณีที่ไมสามารถตัด
สินใจได พนักงานในสวนนี้จะเลือกพนักงานที่มีความกระตือรือรนสูง โดยรายละเอียด
ของภาระงานหลักๆสามารถอธิบายไดดังนี้คือ

1. การเปลี่ยนบรรจุภัณฑ ที่ความถี่เฉลี่ยที่พนักงานจะตองเขาไปเปลี่ยนบรรจุ
ภัณฑคือประมาณทุกๆ 70 นาที ซ่ึงคิดเปนจํานวนการเปลี่ยนบรรจุภัณฑตอ
กะประมาณ 9 ครั้งตอเครื่องจักร โดยการเปลี่ยนหนึ่งครั้งจะใชเวลา
ประมาณ 8 ถึง 9 นาทีซ่ึงคิดเปนภาระงานเทากับ 243 นาทีตอกะตอพนักงาน
ควบคุมเครื่องจักรหนึ่งคนหรือคิดเปน 37% ของเวลาทํางานทั้งหมด
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2. การทําความสะอาดถังใสเศษคมตัดและทิ้งเศษคมตัดซึ่งในแตละวันจะไม
มากนัก และเปนกระบวนการที่ไมไดสงผลกระทบอะไรกับกระบวนการ
ผลิตเลย เนื่องจากกําหนดใหทําในระหวางที่เครื่องจักรทํางาน การทําความ
สะอาดถังนี้จะใชเวลาประมาณ 5 นาทีตอถังซึ่งในแตเครื่องจักรที่ผลิตงาน
ตอเนื่องจะมีการเปลี่ยนถัวใสเศษคมตัด 2 คร้ังตอกะ ดังนั้นพนักงานก็ตอง
ทําความสะอาดถึงอยางนอย 2 คร้ัง โดยจะคิดเปนภาระงานประมาณ 4.5% 
ของเวลาทํางานทั้งหมด

3. การชวยติดตั้งแมพิมพในกรณีที่มีแมพิมพขึ้นติดตั้งหลายเครื่องพรอมกัน ซ่ึง
พนักงานในสวนติดตั้งและปรับตั้งแมพิมพมาสามารถมาติดตั้งแมพิมพได 2 
คน ในกรณีนี้ถาพนักงานสวนควบคุมคุณภาพวางก็จะไปชวยพนักงาสวน
ติดตั้งในกระบวนติดตั้ง โดยปฏิบัติตามขั้นตอนกระบวนการติดตั้งแมพิมพ
สองคน

4. การนําแมพิมพลงเมื่อแมพิมพจบแผนการผลิต หรือแมพิมพมีปญหาไม
สามารถผลิตตอได

5. การเตรียมการสงงาน พนักงานควบคุมเครื่องจักรจะตรวจสอบ และเตรียม
ใบตรวจสอบคุณภาพของแตละบรรจุภัณฑ และลากงานออกมาไวหนา
เครื่องจักรตามเวลาที่กําหนดคือ 10.00 น.และ 14.00 น. สําหรับกะกลางวัน 
และสําหรับกะกลางคือเวลา 00.00 น.และ 04.30 น.

5.3.1.3 กลุมพนักงานสนับสนุนการผลิต
พนักงานสวนสนบัสนุนการผลิตจะประกอบดวยพนักงานจํานวน3 คนตอกะ หนา

ที่ของพนักงานในกลุมนี้จะเปนงานที่ไมจําเปนตองใชประสบการณในการทํางาน ซ่ึงอาจ
จะเปนพนักงานชั่วคราวหรือ เปนพนักงานที่ไมตองมีการศึกษาสูงก็ได โดยคุณลักษณะของ
พนักงานที่เลือกมาทํางานในตําแหนงนี้คือ ตองมีความรวดเร็วในการทํางานเพราะลักษณะ
ของงานเปนงานสนับสนุนการผลิต ตองเดินไปเดิมมาในสายการผลิต โดยรายละเอียดของ
งานที่ตองรับผิดชอบไดแก การเตรียมวสัดุ อุปกรณตางๆที่จะใชในการผลิต เชน

- การเตรียมบรรจุภัณฑ
- การเตรียมกระดาษปองกันตัวงาน
- การเก็บถุงใสเศษคมตัดหนาเครื่องจักรไปทิ้ง
- การเติมน้ํามันตัดที่เครื่องจักร
- การจัดเก็บบรรจุภัณฑที่มาจากฝายชุบ
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โดยในการเตรียมพนักงานสวนควบคุมเครื่องจักรจะเปนผูแจง และในการ
เตรียมการผลิตพนักงานกลุมนี้จะดูไดจากสัญญาณไฟที่เครื่องจักร ซ่ึงจะแสดงวา
เครื่องจักรนั้นกําลังจะมีการเปลี่ยนผลิตภัณฑใหม

จากการปรับปรุงโครงสรางการทํางานของสวนผลิตสามารถสรุปไดตามตารางที่ 5.15

ตารางที่ 5.15 จํานวนพนักงานสวนผลิตกอนและหลังการปรับปรุง

จากตารางที่ 5.15 จะเห็นวาภายหลังจากการปรับปรุง จํานวนพนักงานประจําของสวนผลิต
ลดลง 3 คนและจํานวนพนักงานชั่วคราวของสวนผลิตลดลง 6 คน

5.3.2  สวนตรวจสอบคุณภาพ
จะมีหนาที่เหมือนเดิมเปนสวนใหญ มีการปรับเปลี่ยนเพียงหนึ่งเรื่อง คือการยกเลิกการ

ตรวจสอบลักษณะงานกอนสงสวนควบคุมของคงคลัง เนื่องจากรายละเอียดของการตรวจเช็คนั้นจะ
เปนการตรวจเช็คเพียงเล็กนอยคือ ตรวจเช็คสภาพโดยรวมของการบรรจุ ตรวจสอบความถูกตอง
ใบสเปคของผลิตภัณฑ และใบกํากับผลิตภัณฑ ซ่ึงทั้งหมดนี้ไมจําเปนตองใชพนักงานสวนตรวจ
สอบคุณภาพเปนผูตรวจก็ได ในการปรับปรุงจะนําหนาที่สวนนี้ไปใหกับสวนควบคุมของคงคลัง

ดังนั้นภาระงานที่สวนตรวจสอบคุณภาพมีนั้นจะนอยลงจากเดิม ซ่ึงจากการวิเคราะหหนาที่
ความรับผิดชอบและจํานวนพนักงานที่ตองใชมีรายละเอียดดังนี้คือ

1. พนักงานที่ประจํากลอง Measure Scope มีจํานวน 3 คน คือประจํา 1 คนตอ 1 เครื่องอยู
ที่สวนตรวจสอบคุณภาพที่ 1 จํานวน 2 คน และอยูที่สวนตรวจสอบคุณภาพที่ 2 
จํานวน 1 คน

2. พนักงานที่มีหนาที่เตรียมการวัด และตรวจสอบผลการวัดสเปค มีจํานวน 3 คน อยู
ประจําสวนตรวจสอบคุณภาพที่ 1 จํานวน 2 คนและอยูประจําสวนตรวจสอบคุณภาพ
ที่ 2 จํานวน 1 คน

3. พนักงานสุมตรวจสอบคุณภาพภายในสายการผลิตจํานวน 1 คนซึ่งจะทําหนาที่เดิน
ตรวจเช็คคุณภาพระหวางการผลิต โดยจะตรวจสอบลักษณะงานภายนอกเปนหลัก

จํานวนพนักงาน (คน) จํานวนพนักงาน (คน)
พนักงานประจํา 41 พนักงานสวนติดตั้งแมพิมพ 12

พนักงานควบคุมเครื่องจักร 26
พนักงานชั่วคราว 14 พนักงานสนับสนุนการผลิต 8
รวม 55 รวม 46

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง
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5.3.3  สวนซอมบํารุงแมพิมพ
สวนซอมบํารุงแมพิมพเปนสวนที่ตองใชประสบการณและความชํานาญในการทํางานสูง 

โดยในการทํางานปจจุบันพนักงานทุกคนจะมีหนาที่ในการซอมแมพิมพใหเร็วที่สุด ซ่ึงในเวลา
ทํางานปกติพนักงานทุกคนจะอยูในสวนปรับตั้งแมพิมพ และในเวลาการทํางานนอกเวลางานจะมี
พนักงานประมาณครึ่งหนึ่งมาทําหนาที่ในการเตรียมพิมพใหกับแมพิมพซ่ึงผลิตจบแผนในแตละวัน 
จากการวิเคราะหในบทที่ 3 การทํางานแบบนี้เปนขอบกพรองซึ่งนําไปสูการซอมซ้ํา

การปรับปรุงโครงสรางการทํางานของสวนซอม ไดแบงพนักงานออกเปน 2 กลุมตาม
ลักษณะของการทํางานคือ กลุมพนักงานซอมและปรับตั้งแมพิมพ กลุมพนักงานเตรียมพิมพ

1. กลุมพนักงานซอมและปรบัตั้งแมพิมพ
พนักงานในสวนนี้จะประกอบดวยพนักงานจํานวน 4 คนตอกะ จะมีหนาที่ใน

การปรับตั้ง และซอมแมพิมพในระหวางการผลิต พนักงานสวนนี้จะเลือกพนักงานที่มี
ประสบการณ และความชํานาญสูง

2. กลุมพนักงานเตรียมพิมพ
พนักงานในกลุมนี้จะรับผิดชอบ 2 สวนหลักๆคือ งานเตรียมพิมพ งานควบคุม 

Spare Part และงานเจียรนัย
พนักงานในสวนนี้จะประกอบดวยพนักงาน 4 คนตอกะ โดยพนักงาน 3 คนจะ

ประจําเครื่องเจียร มีหนาที่เจียรชิ้นสวนที่เปนคมตัดในแมพิมพ พนักงานในสวนนี้เปน
พนักงานที่มีความเชี่ยวชาญสูงในเรื่องการเจียร มีความละเอียดรอบคอบ ซ่ึงชิ้นสวนที่
เจียรไดตามสเปคของแบบ จะทําใหเมื่อประกอบแลวสามารถที่จะผลิตงานไดตามคุณ
ภาพ จากเดิมที่พนักงานทั้งหมดเปนพนักงานซอมบางคนไมมีคสามชํานาญในการเจียร 
ทําใหช้ินสวนที่ผานการเจียรไมไดคุณภาพ ซ่ึงสงผลไปยังการผลิตงาน พนักงานอีกหนึ่ง
คนจะมีหนาที่ในการควบคุม Spare Part และเตรียมพมิพแมพิมพที่ผลิตจบ

5.3.4  สวนควบคุมของคงคลัง
งานในสวนควบคุมของคงคลังจะมีการปรับเปลี่ยนมาก โดยจากเดิมสวนนี้จะรับผิดชอบ

เพียงการจัดเก็บ และสงผลิตภัณฑใหกับแผนกถัดไปโดยใชพนักงานจํานวน 4 คนตอกะ  ซ่ึงภาย
หลังจากการปรับปรุงกระบวนการตางๆ ทําใหหนาที่และความรับผิดชอบของสวนควบคุมของคง
คลังเปลี่ยนไปโดยมีรายละเอียดของหนาที่ดังนี้คือ

1. มีหนาที่ในการควบคุม เบิก จายและจัดสงวัตถุดิบใหกับสวนผลิต ตามการขอเบิก
2. มีหนาที่ในการควบคุมเบิก จายและจัดเก็บผลิตภัณฑของฝายขึ้นรูปโลหะตั้งแตในพื้นที่

การผลิต จนถึงพื้นที่ของสวนคงคลัง
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หนาที่ ความรับผิดชอบนี้จะถูกกําหนดเปนเวลาที่แนนอนในการทํางานดังนี้คือ

รูปที่ 5.23 แสดงตารางการทํางานของสวนควบคุมของคงคลัง
5.3.5 สวนซอมบํารุงเครื่องจักร
หนาที่ของสวนซอมบํารุงเครื่องจักรนี้ ไมมีการปรับเปลี่ยน ยังคงเหมือนเดิม

กะกลางวัน 7.30 8.30 9.30 10.30 11.30 12.30 13.30 14.30 15.30 16.30 17.30 18.30 19.30
การเก็บงาน
การจัดงานสงแผนกถัดไป
การคืนวัตถุดิบ
การรับวัตถุดิบ

กะกลางคืน 19.30 20.30 21.30 22.30 23.30 24.30 1.30 2.30 3.30 4.30 5.30 6.30 7.30
การเก็บงาน
การจัดงานสงแผนกถัดไป
การคืนวัตถุดิบ
การรับวัตถุดิบ
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รูปที่ 5.24 อธิบายกระบวนการขึ้นรูปโลหะทั้งหมดภายหลังจากการปรับปรุง ตั้งแตรับ
วัตถุดิบ จนกระทั่งผลิต และสงไปยังกระบวนการถัดไป โดยในรูปนี้จะแบงขั้นตอนตามหนาที่
ความรับผิดชอบของแตละสวนงาน ซ่ึงไดปรับเปลี่ยนใหมีความสมดุลในกระบวนการทํางาน

5.4 การสอนกระบวนการทํางานมาตรฐานแกพนักงาน และการควบคุม
ในการปรับปรุงกระบวนการสิ่งที่ตองทําควบคูกันก็คือ การสอนงานใหแกพนักงานรับ

ทราบเพื่อจะไดปฏิบัติไดถูกตองตามที่ไดวิเคราะหและปรับปรุงไว ซ่ึงในการปรับปรุงไดจัดทําแผน
การสอนงาน และตรวจติดตาม โดยในการสอน และอธิบายพนักงานเกี่ยวกับรายละเอียดของการ
ปรับปรุงนั้นไดอางอิงสวนที่เกี่ยวของกับการปรับปรุงในแตละหัวขอดังตารางที่ 5.16
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บทที่ 6

ผลการปรับปรุง

จากการปรับปรุงตามที่ไดกลาวมาในบทที่ 5 แลวนั้น ซ่ึงสงผลตามวัตถุประสงคที่ไดตั้งไว
คือ การเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการขึ้นรูปโลหะ เพิ่มเปอรเซ็นตการสงมอบทันเวลา และการ
จัดทําตารางแสดงจํานวนทรัพยากรที่เหมาะสมเมื่อเทียบกับปริมาณการผลิตที่เปล่ียนไป โดยในการ
สรุปผลนี้ไดแบงหัวขอออกเปนดังนี้

1. ประสิทธิภาพของกระบวนการขึ้นรูปโลหะ
2. การผลิตและการสงมอบของทันเวลาในกระบวนการขึ้นรูปโลหะ
3. ตารางแสดงจํานวนทรัพยากรที่เหมาะสมในกระบวนการขึ้นรูปโลหะเมื่อปริมาณการ

ผลิตเปลี่ยนแปลง

6.1  ประสิทธิภาพของกระบวนการขึ้นรูปโลหะ
กอนการปรับปรุงกระบวนการทํางานของกระบวนการขึ้นรูปโลหะ เปอรเซ็นตการทํางาน

ของเครื่องจักรในฝายขึ้นรูปโลหะเฉลี่ยในหวางเดือนกรกฎาคม พ.ศ. 2545  ถึงเดือนมิถุนายน  
พ.ศ.2545 เทากับ 53.1% ซ่ึงภายหลังจากการปรับปรุงและการควบคุมกระบวนการ เปอรเซ็นตการ
ทํางานของเครื่องจักรเพิ่มสูงขึ้นโดยแสดงในรูปที่ 6.1 ซ่ึงหาไดจากสูตรนี้

เปอรเซ็นตการทํางานของเครื่องจักร   =   จํานวนชั่วโมงจริงที่เครื่องจกัรทํางาน
                    จํานวนชั่วโมงที่มีทั้งหมด

สงผลใหตนทุนในการผลิตลดลงจากกอนการปรับปรุงโดยสามารถสรุปเปนตามตารางที่ 5.2

รูปที่ 6.1 เปอรเซ็นตการทํางานของเครื่องจักรขึ้นรูปความเร็วสูงกอนและหลังการปรับปรุง

หลังการปรับปรุงกอนการปรับปรุง

เปอรเซ็นตการทํางานของเครื่องจักร

53 .3%
49 .7%

53 .6% 55 .4%
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จากรูปที่ 6.1 อธิบายเปอรเซ็นตการทํางานของเครื่องจักรขึ้นรูปความเร็วสูงในกระบวนการ
ขึ้นรูปโลหะที่เพิ่มขึ้นภายหลังจากการปรับปรุง

รูปที่ 6.2 ผลผลิตตัวเชื่อมตอสัญญาณเทียบกับจํานวนชั่วโมงการทํางาน

จากรูปที่ 6.2 แสดงใหเห็นถึงผลผลิตตัวเชื่อมตอสัญญาณที่เพิ่มสูงขึ้นในขณะที่เวลาที่ใชใน
การทํางานลดลงภายหลังจากการปรับปรุง ซ่ึงเปนผลมาจากการปรับปรุงกระบวนการทํางาน โดย
การเพิ่มขึ้นของประสิทธิภาพการทํางานนั้นมาจากการลดลงของเวลาที่สูญเสียกระบวนการตางๆดัง
แสดงในตารางที่ 6.1

ตารางที่ 6.1 ความสูญเสียที่เกิดขึ้นกับเครื่องจกัรในกระบวนการขึ้นรูปโลหะภายหลังการปรับปรุง

หัวขอ / เดือน เฉล่ียกอนการปรับปรุง กค.45 สค.45 กย.45 ตค.45 พย.45 ธค.45 เฉล่ีย

รอซอมแมพิมพ (M) 14.4% 13.7% 12.4% 11.0% 10.3% 12.3% 10.4% 11.7%

รอการตรวจสอบคุณภาพ (H) 10.0% 10.3% 8.0% 7.3% 6.2% 6.3% 6.7% 7.5%

ติดต้ังแมพิมพ (S) 7.4% 7.3% 5.4% 6.1% 5.2% 5.0% 5.3% 5.7%

ปรับแมพิมพ (D) 6.3% 6.1% 6.1% 6.3% 4.8% 5.0% 5.1% 5.6%

เปล่ียนวัตถุดิบ หรือบรรจุภัณฑ (G) 3.9% 3.0% 2.1% 2.0% 1.7% 1.8% 2.0% 2.1%

ไมมีคน หรือไมมีบรรจุภัณฑ (T) 2.5% 1.1% 0.2% 0.0% 0.1% 0.1% 0.7% 0.4%
รอตัดสินใจ หรือตรวจสอบปญหา 
(L)

1.6% 1.3% 0.8% 1.2% 1.1% 1.3% 1.0% 1.1%

รอซอมเคร่ืองจักร (E) 0.9% 1.2% 1.0% 1.1% 0.6% 1.2% 0.8% 1.0%

รวม 46.9% 44.0% 36.0% 35.0% 30.0% 33.0% 32.0% 35.0%
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จากตารางที่ 6.1 แสดงใหเห็นถึงความสูญเสียในกระบวนการทํางานที่มีผลทําใหเครื่องจักร
ขึ้นรูปความเร็วสูงมีประสิทธิภาพการทํางานต่ํากอน และหลังการปรับปรุง โดยขอมูลกอนการปรับ
ปรุงเปนขอมูลตั้งแตเดือนกรกฎาคม พ.ศ.2544 ถึงเดือนมิถุนายน พ.ศ.2545

6.2   การสงมอบทันเวลาของกระบวนการขึ้นรูปโลหะ
การวัดผลการผลิตและการสงมอบทันเวลาของกระบวนการขึ้นรูปโลหะนั้น จะวัดดวยกัน 

2 สวนคือวัดจากเปอรเซ็นตของจํานวนล็อทที่ไมสามารถผลิตไดทันในแตละเดือน และขอมูล
จํานวนล็อทที่คางผลิตสะสมกอนและหลังการปรับปรุง

ตารางที่ 6.2 จํานวนล็อทของแผนการผลิตและจํานวนล็อทที่ผลิตไดในแตละเดือน

รูปที่ 6.3 เปอรเซ็นตการดําเนินการไมทันกอนและหลังการปรับปรุง

รูปที่ 6.3 แสดงเปอรเซ็นตการผลิตไมทันตามกําหนดของกระบวนการขึ้นรูปโลหะ โดยจะ
พบวากอนการปรับปรุงจะมีการผลิตที่ไมทันตามกําหนดในแตละเดือนประมาณ 5% ถึง 10% ซ่ึง
ภายหลังจากการปรับปรุงนั้นจะพบวาคาเปอรเซ็นตดังกลาวมีคาติดลบ นั้นหมายความวาสามารถ
ผลิตไดมากกวาจํานวนที่วางแผนมาในเดือนนั้นๆ โดยมีการนํางานที่คางผลิตในเดือนกอนหนามา
ทําการผลิตดวย
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เปอรเซ็นตการดําเนินการไมทัน

เดือน มิย.44 สค.44 กย.44 ตค.44 พย.44 ธค.44 มค.45 กพ.45 มีค.45 เมย.45 พค.45 มิย.45 กค.45 สค.45 กย.45 ตค.45 พย.45 ธค.45
ผลิตได(ล็อท) 847 537 637 793 778 695 808 847 935 932 1150 1109 1071 1080 1108 1071 1013 1009

แผนการผลิต(ล็อท) 901 603 687 813 806 784 861 893 972 1003 1134 1001 1162 996 1001 983 967 970
คางผลิต(ล็อท) 54 66 50 20 28 89 53 46 37 71 -16 -108 91 -84 -107 -88 -46 -39

งานคางสะสม(ล็อท) 137 203 253 273 301 389 442 489 525 597 581 473 564 479 372 284 238 199
แผนการผลิตสะสม(ล็อท) 942 657 753 863 826 812 950 946 1018 1040 1205 985 1054 1087 917 876 879 924

งานคาง(%) 6% 11% 7% 2% 3% 11% 6% 5% 4% 7% -1% -11% 8% -8% -11% -9% -5% -4%
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รูปที่ 6.4 จํานวนล็อทคางผลิตสะสมในกระบวนการขึ้นรูปโลหะ

รูปที่ 6.4 แสดงใหเห็นวาภายหลังจากการปรับปรุงจํานวนล็อทที่คางผลิตลดลง ซ่ึงเปนผล
มาจากประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตสูงขึ้น ทําใหจํานวนงานคางผลิตลดลง

6.3 ตารางจํานวนทรัพยากรของกระบวนการขึ้นรูปโลหะที่เหมาะสมกับปริมาณการผลิตท่ีเปล่ียนแปลง

จากแนวโนมในปริมาณการผลิตอุปกรณเชื่อมตอสัญญาณของโรงงานตัวอยางที่เพิ่มขึ้น
อยางไมแนนอนนั้น ทําใหการจัดสรรทรัพยากรใหเหมาะสมจึงเปนสิ่งสําคัญมาก จากการศึกษาใน
คร้ังนี้ไดยกตัวอยางเครื่องจักรขึ้นรูปความเร็วสูง ซ่ึงถือวาเปนปจจัยที่มีผลตอการผลิตมากที่สุด มา
คํานวณ และจัดทําตารางเปรียบเทียบจํานวนเครื่องจักรที่เหมาะสมกับปริมาณการผลิต โดยในการ
คํานวณนั้นไดใชอัตราการผลิตตัวเชื่อมตอสัญญาณเฉลี่ยตอนาทีเทากับ 732 ชิ้น ดังนั้นจํานวน
เครื่องจักรที่ใชในการผลิตสามารถหาไดจากสูตรนี้

จํานวนเครื่องจักร     =            (ปริมาณตัวเชื่อมตอสัญญาณที่ผลิตตอเดือน / 732)
   ( จํานวนนาทีการทํางานตอเครื่องจักรตอตอเดือน )

จากสูตรดังกลาวนี้จะกําหนดจํานวนนาทีการทํางานตอเครื่องจักรตอเดือนนั้นได 2 กรณีคือ
จะกําหนดใหมีการทํางานในเวลาการทํางานปกติอยางเดียว หรือกําหนดใหมีการทํางานนอกเวลา
การทํางานปกติดวยก็ได โดยกําหนดให 1 เดือนเทากับ 23 วันทํางาน จากรายละเอียดดังกลาว
สามารถสรุปไดตามรูปที่ 6.5 ซ่ึงจะคิดประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตที่ 70%
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รูปที่ 6.5 เปรียบเทียบจํานวนเครื่องจักรกับจํานวนผลผลิตอุปกรณเชื่อมตอสัญญาณ

จากรูปที่ 6.5 จะสามารถอธิบายไดวาในกระบวนการผลิตที่มีประสิทธิภาพ 70% นั้นถาใช
จํานวนวันทํางาน 23 วันใน 1 เดือน และทํางานเฉพาะเวลาการทํางานปกติคือ 16 ช่ัวโมงตอวันจะ
พบวาถาจํานวนการผลิตตัวเชื่อมตอสัญญาณมากกวา 373,355,136 ตัวจะไมสามารถผลิตงานไดทัน
ตามแผนการผลิตซึ่งหาไดจาก

ผลผลิตตัวเชื่อมตอสัญญาณ   =  จํานวนวันทํางานตอเดือน * จํานวนชั่วโมงทํางานตอวัน *
         60 นาที * จํานวนเครื่องจักร * อัตราการผลิตตอนาที *
         ประสิทธิภาพการผลิต
    =   23 * 16 * 60 * 33 * 732 * 0.7
    =  373,355,136    ตัว

ในทําทองเดียวกัน ถาใชเวลาการทํางานนอกเวลาการการทํางานปกติดวย ถาผลผลิตตัว
เชื่อมตอสัญญาณมากกวา 513,363,312 ตัว เครื่องจักรจํานวน 33 เครื่องจะไมเพียงพอตอปริมาณการ
ผลิต
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จํานวนเครื่องจักรในกรณีทํางาน 16 ชม.ตอวัน

จํานวนเครื่องจักรในกรณีทํางาน 22 ชม.ตอวัน

จํานวนเครื่องจักรทีมีในปจจุบัน



                                                           บทที่ 7

สรุปผลการปรับปรุง

7.1  สรุปผลการปรับปรุง
การเพิ่มผลิตภาพของโรงงานตัวอยาง ที่ทําการผลิตอุปกรณเชื่อมตอสัญญาณ ซ่ึงในการ

ศึกษาและปรับปรุงนี้เพื่อเพิ่มผลผลิตใหกับโรงงาน โดยในการปรับปรุงไดวิเคราะหและกําหนด
ขอบเขตของที่จะทําการศึกษาและปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อหาปจจัยที่มีผลตอผลิตภาพของ
โรงงานตัวอยางน้ี จากการศึกษาขอมูลท่ีไดจากโรงงานพบวาในกระบวนการผลิตอุปกรณเชื่อมตอ
สัญญาณ ที่ประกอบดวย กระบวนการขึ้นรูปโลหะ กระบวนการฉีดพลาสติก กระบวนการชุบโลหะ 
และกระบวนการประกอบนั้น กระบวนการขึ้นรูปโลหะเปนกระบวนการที่เปนปจจัยหลักที่จะสง
ผลตอปริมาณผลผลิตของอุปกรณเชื่อมตอสัญญาณ เนื่องจาก กําลังการผลิตของกระบวนการดัง
กลาวนอยกวากระบวนการอื่นประมาณ 20% ซ่ึงในกระบวนการขึ้นรูปโลหะจะมีเครื่องจักรขึ้นรูป
ความเร็วสูง ( Press High Speed Machine ) เปนเครื่องจักรหลักในกระบวนการคือ ผลิตภัณฑ
จํานวน 96% ของจํานวนผลิตภัณฑที่ผลิตทั้งหมด จะใชเครื่องจักรดังกลาวในการขึ้นรูป จากขอมูล
ผลการทํางานของกระบวนการขึ้นรูปโลหะระหวางเดือนกรกฎาคม พ.ศ.2544 ถึงเดือนมิถุนายน 
พ.ศ.2545 พบวามีประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องจักรดังกลาวต่ํา คือเฉลี่ยประมาณ 53.1% ตอ
เดือนสงผลใหไมสามารถตอบสนองความตองการของกระบวนการถัดได โดยจะเห็นไดจาก
เปอรเซ็นตงานคางผลิตในแตละเดือนของกระบวนการขึ้นรูปโลหะเฉลี่ยประมาณ 10% และการ
ผลิตที่ไมเปนไปตามแผนที่กําหนด สงผลใหขาดความมั่นใจในการรับการผลิตจากลูกคา ทําใหโรง
งานตัวอยางตองแกไขโดยเผื่อเวลาสําหรับการผลิตมากขึ้น ซ่ึงเปนสาเหตุที่ทําใหปริมาณสินคาคง
คลังเพิ่มขึ้น

ในการวิเคราะหปญหาและการปรับปรุงไดใชทฤษฎีการศึกษาการทํางานมาทําการ
วิเคราะห โดยการศึกษาขั้นตอนการทํางานจริงของกระบวนการขึ้นรูปโลหะทั้งหมด ซ่ึงทําใหพบ
สาเหตุที่ทําใหประสิทธิภาพของกระบวนการขึ้นรูปโลหะต่ํา คือการขาดความสมดุลในกระบวน
การผลิต และเกิดจากความไมเหมาะสมในหนาที่ความรับผิดชอบ ขอจํากัดในดานแผนผังการผลิต
ซ่ึงทําใหมีการเคลื่อนที่มากในการผลิต และการไมมีมาตรฐานในการทํางาน

จากปญหาที่ไดทําการวิเคราะหมานี้ นํามาสูแนวทางในการปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสทิธิภาพ
ในกระบวนการขึ้นรูปโลหะ ซ่ึงในการปรับปรุงไดแบงหัวขอในการปรับปรุงเปน 4 หัวขอคือ การ
ปรับเปลี่ยนแผนผังการทํางานเพื่อลดระยะทางในการเคลื่อนที่โดยเฉลี่ยของแตละกระบวนการลง 
การกําหนดมาตรฐานในการทํางาน การปรับเปลี่ยนหนาที่ความรับผิดชอบของแตละสวนงานเพื่อ
ใหเกิดความสมดุลในกระบวนการผลิต และการสอนงานเกี่ยวกับการปรับปรุงทั้งหมดแกพนักงาน
ทุกสวน เพื่อใหเขาใจเปาหมายและกระบวนการที่ถูกตอง
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ภายหลังจากการปรับปรุงกระบวนการทํางานตามรายละเอียดทั้ง 4 ขอแลว สงผลให
ประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องจักรในกระบวนการขึ้นรูปโลหะเพิ่มสูงขึ้นเฉลี่ยเปน 68%
ภายหลังจากการปรับปรุง

รูปที่ 7.1 ผลผลิตตัวเชื่อมตอสัญญาณเทียบกับจํานวนชั่วโมงการทํางาน

รูปที่ 7.1 อธิบายไดวาประสิทธิภาพของกระบวนการขึ้นรูปโลหะเพิ่มขึ้นภายหลังจากการ
ปรับปรุง เนื่องจากผลผลิตของตัวเชื่อมตอสัญญาณเพิ่มขึ้นในขณะใชเวลาในการทํางานลดลง ทําให
สามารถผลิตและสงมอบตัวเชื่อมตอสัญญาณไปยังกระบวนการถัดๆไปไดตามแผนที่วางไว

รูปที่ 7.2 เปอรเซ็นตการดําเนนิการไมทันเทียบกับจํานวนแผนการดําเนินการ
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รูปที่ 7.2 แสดงใหเห็นวาเปอรเซ็นตการดําเนินการไมทันลดลงจาก 10% เหลือ 0% ซ่ึงเปน
ผลมาจากประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตที่เพิ่มขึ้น

7.2 ปญหาในการดําเนินงาน
ในการปรับปรุงผลิตภาพตามที่แสดงมาทั้งหมดนี้ ในระหวางการปรับปรุงไดพบปญหาใน

การดําเนินงาน ซ่ึงสามารถสรุปไดดังนี้คือ

6.2.1 ปญหาที่เกิดจากบุคคล

 พนักงานในระดับปฏิบัติการบางคนไมเขาใจ เหตุผลในการปรับปรุง เนื่องจาก
พนักงานไมตองการเปลี่ยนแปลงการทํางานเพราะคิดวาจะเปนการเพิ่มงาน โดยใน
ระหวางการปรับปรุงตองเขาไปทําความเขาใจ โดยการเขาไปทํางานอยูกับ
พนักงาน และอธิบายสรางความเขาใจทีละนอย

 หัวหนางานที่เปนชาวตางประเทศปรับตัวกับการเปลี่ยนแปลงไดชา เมื่อพบขอบก
พรองกับระบบหรือ ส่ิงที่กําลังปรับปรุงก็จะไมคอยเห็นดวยในการปรับปรุง ไม
ชวยหาวิธีการปรับเปลี่ยนใหเหมาะสม ซ่ึงในการแกไขไดขอความชวยเหลือจาก
ระดับผูจัดการใหชวยทําความเขาใจ และรอผลภายหลังจากการปรับปรุง

 มีความสับสนในชวงของการทดลองการปรับปรุง เนื่องจากทําการปรับปรุงทุก
สวนพรอมๆกัน เพื่อดูความสมดุลในการทํางานและการไหลของกระบวนการ ทํา
ใหบางครั้งมีความขัดแยงในทีมที่ทําการปรับปรุง เกี่ยวกับวิธีการดําเนินการตางๆ
ซ่ึงในการแกไขไดจัดการประชุมเพื่อรวบรวมปญหา และชวยกันแสดงเหตุผลใน
การปรับเปลี่ยน

6.2.2 ปญหาที่เกิดจากระบบ

  การประสานงาน และควบคุมการปรับปรุงในกะกลางคืนมีความคลาดเคลื่อนมาก
ทําใหตองแบงทีมที่ดําเนินการปรับปรุงบางสวน สลับกันเขากะเพื่อใหการ
ปรับปรุงมีความตอเนื่อง เพราะโรงงานตัวอยางนี้จะมีการสลับกะกัน 2 สัปดาหตอ
คร้ัง

7.3 ขอเสนอแนะ
ในการปรับปรุงตามรายละเอียดที่กลาวมาแลวนั้น ซ่ึงผลของการปรับปรุงแสดงใหเห็นวา

ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตดีขึ้น แตจากการเขาไปศึกษาและปรุงปรุงกวา 8 เดือนจะพบขอ
จํากัดหลายประการ ซ่ึงหนึ่งในนั้นคือปญหาในดานเทคนิคในการบํารุงรักษาเชิงปองกัน
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(Preventive Maintenance) ซ่ึงจะเปนเทคนิคและวิธีการที่จะทําใหสามารถเพิ่มความสามรถในการ
ผลิตในกระบวนการขึ้นรูปโลหะได ซ่ึงถาไดปรับปรุงในสวนนี้การตรวจสอบคุณภาพในทุกๆ
บรรจุภัณฑอาจไมจําเปน
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กีรติ ตรีสุวรรณ  การศึกษาเพื่อเพิ่มผลผลิตสําหรับการผลิตคลัตชรถยนต  วิทยานิพนธมหาบัณฑิต

สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ  คณะวิศวกรรมศาสตร  จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย,2537
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            จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย ,2535
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            วิทยานิพนธมหาบัณฑิต สาขาวิศวกรรมอุสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร
            จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย ,2541
ทองเหมาะ ผึ่งผาย การเพิ่มประสิทธิภาพของโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องปรับอากาศขนาดยอมในไทย

วิทยานิพนธมหาบัณฑิต สาขาวิศวกรรมอุสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร
            จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย ,2534
พรชัย ผกายทองสุก การเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตเครื่องแกว
            วิทยานิพนธมหาบัณฑิต สาขาวิศวกรรมอุสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร
            จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย ,2542
มังกร ขจรเดชะ การปรับปรุงผลิตภาพของกระบวนการขึ้นรูปพลาสติกโดยความรอนในการผลิต
            ตูเย็น วิทยานิพนธมหาบัณฑิต สาขาวิศวกรรมอุสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร
            จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย ,2540
รัชตวรรณ กาญจนปญญาคม , เนื้อโสม ติงสัญชลี  การศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลา  พิมพคร้ังที่ 1
            สํานักพิมพฟสิกสเซ็นตอร ,2538
วันชัย ริจิรวนิช. การศึกษาการทํางาน หลักการและกรณีศึกษา  พิมพครั้งที่ 2
            สํานักพิมพจุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย ,2543
วันชัย ริจิรวนิช การเพิ่มผลผลิตในอุตสาหกรรม : เทคนิคและกรณีศึกษา  พิมพคร้ังที่ 1
            สํานักพิมพจุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย ,2539
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Marvin, E.,and David, L Motion and Time Study Improving Productivity
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ภาคผนวก ง  ตวัอยางแผนการผลิตประจําเดอืนพฤษภาคม พ.ศ.2545 ของฝายขึ้นรปูโลหะ

Product Name Item No. 3 4 6 7 8 9 11 12 13 14 16 17 18 19 23 24 25 26 27 28 29 30 6
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30

128A-0010F 22030443 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400
128A-0011F 22030444 300 400 400
128A-0012F 22030485 200 400
128D-001 (PS) 22290018 100 100 100
128D-0010P (PS) 22030014 100 300
128D-0015P (PS) 22030018 300 200 800 600 800
128D-0016F 22030019 480 480 480 480 480 480 480 480 480
128D-0016P 22030020 600 600 800 600
128D-002 22290017 100 100
128D-150P/160P-100 22030151/52 600 600
17A-201-552 22230016 8.4
17D-003PCR 22030097 70
17D-013W3FB-555 22730001
17H-0SA2R-110 22030140 50 50
17J-011 22290043 20 20
17J-047(PS) 60
17L-023P (PS) 22030023 385 385 385
17L-023S 22030021 385 440 165 220 440
17L-033S 22030022 220 330 385
232D-0011 (PS) 22030063 500 350 600
232D-0013 22030260 150 120 60 180 300
285D-0010P 22030186 600
285D-0018J 22030068 200 100
57D-1016-00C 22030013 60 40
57D-1016-06C 22030003 600 120 340 200 500 300
57D-1017-06C 22030004 260 300 220 200 300 300 300
57D-1364-06C 22030006 120
57G-R00-101 22030107 2400 1200 1200 2400 1200 1200 1200 1200 1200 1200 1200 1200 1200 1200 1200 1200 1200 1200
57J-1001 (PS) 22180001 32 24 40 32
57K-01P 22030091 40
57L-003 22030135 375 300 450 600
57R-003 22030032 1050 1050 2100 2100 2100 2100 2100 2100 2100
57R-013 22030033 1050 1050 1050 1050 1050 1050 1050 1050 1050 1050 1050 1050 1500 1500 1500
CS-014S (PS) 22030059 100 100 100
DAC-PC16B(R10000) 22030047 20
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Product Name Item No. 3 4 6 7 8 9 11 12 13 14 16 17 18 19 23 24 25 26 27 28 29 30 6
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30

DAC-PC17B-100 22030048 10 20
DFG-R00-100 22030188 200 400
DFJ-R200-100 22030326 600 600 600 600 600
DHA-50A-560 22150008 24
DHA-P012A/B-100 22030052/53 260 400
DHA-RX11A~D-100 22030108 400
DHA-RX13L/M-100 22030181/82 400 400
DHB-554 (PS) 22230043 150 210 210 300
DHB-555 22230044 200 200 200 200
DHB-557 22230041 80 60
DHB-559 22230045 60 60 110
DHB-564LOA ( D1 ) 22290045 40 40
DHB-564R0A ( D1 ) 22290046 40 40
DHB-P010A/B-100 22030190/191 1200 800 800
DHB-P010A~D-100 22030190~3 1600 1600 1600 600 1600 1600 1600 1600
DHB-P010E/F-100 22030050/51 1200 1200 1200 1200 1200 1200 1200 1200
DHB-R010A/B-100 22030065/66 800 800 1200
DHB-R010E/F-100 22030202/203 1200 1200 1200 1200 1200 1200 1200 1200 1200 1200
DHL-A0-550 22230035 50 100
DJ-551-0 22290027 50
DJ-SA10/20-100 22030216/17 80 80
DMM2-SD0-550 22290029 100
DMM2-SD0A1/B1-100 22030098/99 400 1200 1200 1200 1200 1200
DMM3-RSAB0/BB0-100 22030348/49 1100 1400
DMM5-2940-550 22290032 50
DMM5-SSA0-100 22030404 200 100 200 600 600 600 600 600 600 600
DMM-FL0-550 22290021 100 200
DMM-S-110A/B 22030334/35 200 400
DMM-S1-310G/H 22030336/337 800 800 800 800 1200 1200 1200 1200 1200 1200 1200 1200 1200 1200 1200 1200
DMM-S1-330J/K ( HP ) 22030494/495 1200
DMM-S-210E/F 22030330/31 100
DUSB-R10-100 22030442 300 300
DUSB-R50-100 22030472 100
DUSB-R60-100 22030473 100 100
DUSB-RA00L-100 22030225 500 400
DUSB-RA00S-100 22030224 500 500
DUSB-RD00(XX)-100 22030228 800 800 800 800 800 800
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Product Name Item No. 3 4 6 7 8 9 11 12 13 14 16 17 18 19 23 24 25 26 27 28 29 30 6
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30

DZE-AA0-100 22030526 640 640 640 640 640
DZH-D01A-100 22030162 500
DZH-D01A-100 22030162 300 300 500 500
DZN-R0A92-650 22020123 60 40 35 60
DZN-ROA92-650 22020123 35 60 75
FF3-R15 22030002 300 300 300 600
FF3-S15 22030001 600 300 600 900 900
FF4-010/011 22030179/80 300 600
FF4-020/021 22030258/59 600
FF7-L0C-550 22240006 40 120
FPA-F010-100 22030159 720 720 720 720 720
FRC-ASM00 22030054 1200 2400 1200 1200 600 1200 1200 1600 1200 1400 1600
FRC-ASM00-T1 22030560 400 400 600
HD2-550-5-6 22230029/30 250 150
HD2-P00S-101 22030160 600 600 600 480 600 600 600 600
HD2-P00S-102 22030161 600 600 600 600 600 600 600 600
HD2-R00S-10A/B 22030194/95 140
HD6-PO-100 22030245 1400 1600 2000
HD6-S0-100 22030244 500 500 500 500 500 500 500 500 500 500 500 500 500 500 500 500 500
HDF-P02S-101/102 22030261/62 600 400
HDF-P12P-100(XX) 22030287 80
HDS-PP1-110 22030347 400 200 253 400 400 400
HDS-PSS0/L0-100 220302249/250 900 900 900 900 900 1800 1800 1800 1800 900 1800 1800 1800 1800 1800 1800 1800 1800 1800
HDW-550D 22290030 200
HDW-P021A/B-120 22030253/54 400 400
HDW-P10PF-100 22030329 72 112 200
HDW-R020A/B-110 22030251/52 1200 1600
HSB-AR010X-100 22030235 80
HTC-P011A-100 22030379 150
HU-0013P 22030062 600 1200 600 400 1207 600 1200
HU-0014P 22030076 300 600
HU-0015P 22030077 600 800
HU-0025P 22030060 1500
KKS-A0-550 22240008 200 300 400
KKS-P020S/L-120 22030317/18 1200 1200 1200 1200 1200 1200 1200 1200 1000 1000 1200 1000 1000 1000 1000 1000
KKS-PD00S/L-100 22030256/257 1400 1400 1400 1400 1400 1400 1400 1400 1400 1400 1400 1400 1400 1400 1400 1400 1400 1400 1400 1400 1400 1400
KKS-PF00S/L-100 22030465/466 1400 1400 1400 1400 1400 1400 1400 1400 1400 1400 1400 1400 1400 1400 1400 1400 1400 1400 1400 1400 1400 1400 1400
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Product Name Item No. 3 4 6 7 8 9 11 12 13 14 16 17 18 19 23 24 25 26 27 28 29 30 6
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30

KKS-R020B-100-UFC 22030520 50
KKS-R050A-100 22030459 200 500 500 500 500
KKS-R050B-100 22030460 500 400 500 500
KKS-R050C-100 22030487 500 500 500 500 400 400 400 400 500
KKS-R050C-100-UFC 22030521 50
KKS-R050D-100 22030488 500 500 500 500 500 500 500 500
KKS-R050D-100-UFC 22030522 50
KKS-R050E-100 22030535
KKS-R050F-100 22030536
MC2-024P-100 22030130 60 60 400 600 600 400
MCD-768RPR0/L0-550 40 60
MCD-CLTCO-550 22290028 60 90 60
MCD-P01AA-100 22030325 900 900 900 450 900 900 900 450 1500 1500 1500 1350 1500 1500 1350 1500 1500 450 450 450 450 450 450 450 450
MCD-P01AB-100 22030433 450 450
MCD-S04A-100 22030382 400
MCD-S05A-100 22030489 500 500 500 500 500 500 500 500
MCD-S05B-100 22030490 500 500 500 500 500 500 500 500
MCH-DS0A-100 22030468 60 90 100 200 100 150
MCH-DS0A-550 22630014 210 45 210 105
MCH-DS0A-560 22630012 200 300
MCH-DS0A-570 22630015 130 120 88 210 105
MCH-DS0A-580 22630013 200 200 300 600
MCH-DSAL0-550 22630008 75 100 125
MCH-DSAR0-550 22630007 150 125
MCH-DSBLO-550 22630009 120 80 80
MCH-DSCR0-550 22630011 120 120
MCH-DSDR0-550 22630010 120 150 120 60
MCH-LTA0-560 22230034 150 150 200 100
MCH-RMOA-100 22030401 400 400 400 400 400 400 400
MCH-RS0B-100 22030407 200 200 200 100
MCH-RS0B-110 22030529 200
MCH-RSOA-100 22030402 100 298 400 400 400 400 400 400
MSC-POA-100 22030397 200
MSC-POB-100 22030360 200 200
RTB-C010-100X 22030158 34 34
RTB-C01L-100 22030221 60 45
RTB-C01S-100 22030220 30 30 60
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Product Name Item No. 3 4 6 7 8 9 11 12 13 14 16 17 18 19 23 24 25 26 27 28 29 30 6
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30

RTB-POL-100 22030133 140 80
RTB-POS-100 22030134 60 60 80 140
RTB-ROL-100 22030124 100 100 60 160
RTB-ROS-100 22030123 100 80 160
SPT-RSA0-100 22030514 50
SPT-RSB0-100 22030515 50
TB-D01L-100 22030223 40
TB-D01S-101 22030297 14
TGA-FN0-501 22610009 450
TGA-FN0-502 22610010 400 230
TGA-FN0-503 22610011 380
TGA-FN0-504 22610012 400 200
TGB-FN0-501 22610014 87.5 90 17 74
TGB-FN0-502 22610015 49
TGB-FN0-503 22610016 31.5 16
TGB-FN0-504 22610017 45
TGB-FN0-505 22610018 1.5 2
TGB-FN0-506 22610019 271 35
TGB-FN0-507 22610020 4
THA-RS00-100 22030413 200
THA-RS00-560 22290038 50
THA-RSA0-101 22030414 22
THA-RSB0-102 22030415 21.5
THB-R01AB-100 22030527 500 400 600
TTE-A5.00-100 22330032 20
TTG-R01AA-100 22030470 600 400
TTG-RSA0A-650 22020125 2
TTG-RSB0A-651 22020127 40
TZE-T00A-100 (PS) 22030539 60 60
TZL-T00A-100 22030539 60
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Item No. ชื่องาน ชนิด Reel# จํานวนชิ้น/บรรจุภัณฑ มค.45 กพ.45 มีค.45 เมย.45 พค.45 มิย.45 กค.45 สค.45 กย.45 ตค.45 พย.45 ธค.45

22030048 DAC0PC17B(R10000)0100 CONTACT กลอง 10,000 0 0 140,000 30,000 60,000 0 0 0 0 0 10,000 30,000
22030050 DHB0P010E0100 CONTACT 9 200,000 4,000,000 6,000,000 2,500,000 5,000,000 5,500,000 7,500,000 6,200,000 5,260,000 7,100,000 4,800,000 6,494,000 5,400,000
22030051 DHB0P010F0100 CONTACT 9 200,000 4,000,000 6,000,000 2,500,000 5,000,000 5,500,000 7,500,000 6,200,000 5,260,000 7,100,000 4,800,000 6,494,000 5,400,000
22030052 DHA0P012A0100 CONTACT กลอง 100,000 200,000 0 0 0 200,000 0 480,000 0 100,000 0 400,000 330,000
22030053 DHA0P012B0100 CONTACT กลอง 100,000 200,000 0 0 0 200,000 0 480,000 0 100,000 0 400,000 330,000
22030054 FRC0ASM00 CONTACT 8 100,000 13,000,000 14,200,000 22,600,000 7,200,000 9,610,000 13,580,000 18,360,000 23,900,000 15,700,000 16,600,000 7,156,000 15,600,000
22030059 CS0014S(PS) CONTACT 4 10,000 420,000 200,000 0 200,000 0 280,000 450,000 200,000 348,000 160,000 320,000 300,000
22030060 HU00025P CONTACT 9 100,000 1,900,000 6,888,000 9,900,000 800,000 2,000,000 3,500,000 6,292,000 4,600,000 10,583,000 3,200,000 1,600,000 1,500,000
22030062 HU00013P CONTACT 9 100,000 2,190,000 5,485,000 6,152,000 6,600,000 7,000,000 10,027,800 8,392,000 5,408,000 6,608,000 5,590,000 8,810,000 5,207,000
22030063 232D00011(PS) CONTACT กลอง 25,000 1,200,000 1,660,000 1,400,000 1,300,000 1,700,000 1,365,000 1,750,000 1,725,000 2,139,000 1,150,000 2,400,000 1,450,000
22030064 232D00010P(PS) CONTACT 10 100,000 100,000 200,000 200,000 200,000 0 0 100,000 596,000 0 0 0 0
22030065 DHB0R010A0100 CONTACT 10 100,000 2,600,000 1,360,000 2,200,000 2,200,000 3,200,000 2,900,000 3,400,000 3,900,000 2,500,000 1,600,000 2,400,000 1,400,000
22030066 DHB0R010B0100 CONTACT 10 100,000 2,600,000 1,360,000 2,200,000 2,200,000 3,200,000 2,900,000 3,400,000 3,900,000 2,500,000 1,600,000 2,400,000 1,400,000
22030068 285D00018J CONTACT 10 100,000 600,000 200,000 0 0 200,000 200,000 400,000 410,000 400,000 200,000 200,000 300,000
22030076 HU00014P CONTACT 9 100,000 2,600,000 3,200,000 0 1,200,000 1,800,000 2,390,000 3,722,000 300,000 1,700,000 1,410,000 2,000,000 900,000
22030077 HU00015P CONTACT 9 100,000 4,300,000 3,600,000 0 0 1,000,000 2,786,000 3,802,000 800,000 1,610,000 1,100,000 1,700,000 1,400,000
22030091 57K001P CONTACT 6 40,000 0 0 142,000 0 0 0 0 50,000 0 160,000 0 40,000
22030094 17D0XXCSCR0100 CONTACT 9 20,000 0 133,000 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
22030097 17D0003PCR CONTACT 4 35,000 175,000 70,000 0 0 0 249,000 105,000 0 105,000 0 0 70,000
22030098 DMM20SD0A10100 CONTACT 4 50,000 9,000,000 13,100,000 7,250,000 7,500,000 15,250,000 8,500,000 7,450,000 7,950,000 4,250,000 4,200,000 10,000,000 2,750,000
22030099 DMM20SD0B10100 CONTACT 4 50,000 9,000,000 13,100,000 7,250,000 7,500,000 15,250,000 8,500,000 7,450,000 7,950,000 4,250,000 4,200,000 10,000,000 2,750,000
22030107 57G0R000101 CONTACT 6 100,000 25,799,000 35,400,000 40,197,000 27,800,000 33,396,000 26,800,000 36,100,000 40,164,000 40,636,000 46,600,000 12,800,000 19,400,000
22030108 DHA0RX11A0100 CONTACT 3 100,000 600,000 0 0 200,000 300,000 650,000 0 100,000 200,000 300,000 200,000 100,000
22030109 DHA0RX11B0100 CONTACT 3 100,000 600,000 0 0 200,000 300,000 650,000 0 100,000 200,000 300,000 200,000 100,000
22030110 DHA0RX11C0100 CONTACT 9 100,000 600,000 0 0 200,000 300,000 650,000 0 100,000 200,000 300,000 200,000 100,000
22030111 DHA0RX11D0100 CONTACT 9 100,000 600,000 0 0 200,000 300,000 650,000 0 100,000 200,000 300,000 200,000 100,000
22030112 DHA0RX13E0100 CONTACT 9 100,000 0 400,000 0 0 0 0 0 600,000 0 0 400,000 0
22030113 DHA0RX13F0100 CONTACT 9 100,000 0 400,000 0 0 0 0 0 600,000 0 0 400,000 0
22030116 DHA0RX15A0100 CONTACT 3 100,000 0 0 0 0 67,000 50,000 0 0 100,000 0 0 0
22030117 DHA0RX15B0100 CONTACT 3 100,000 0 0 0 0 67,000 50,000 0 0 100,000 0 0 0
22030118 DHA0RX15C0100 CONTACT 9 100,000 0 0 0 0 67,000 50,000 0 0 100,000 0 0 0
22030119 DHA0RX15D0100 CONTACT 9 100,000 0 0 0 0 67,000 50,000 0 0 100,000 0 0 0
22030120 17H0OPCR0102 CONTACT 4 60,000 0 0 0 0 0 0 0 120,000 0 0 120,000 0
22030123 RTB0R0S0100 CONTACT กลอง 20,000 680,000 480,000 400,000 460,000 300,000 434,000 440,000 400,000 620,000 260,000 280,000 340,000
22030124 RTB0R0L0100 CONTACT กลอง 20,000 497,000 500,000 360,000 380,000 574,000 400,000 380,000 400,000 660,000 240,000 240,000 420,000
22030125 RTB0P1S0100A CONTACT กลอง 4,000 351,100 496,738 341,960 447,790 458,480 527,170 550,000 296,900 644,630 282,100 251,400 413,600
22030126 RTB0P1L0100A CONTACT กลอง 4,000 417,000 459,576 316,860 482,490 381,986 580,000 541,830 237,400 603,960 353,090 276,450 350,500
22030130 MC20024P0100 CONTACT 2 200,000 10,200,000 5,100,000 7,060,000 7,600,000 6,780,000 2,000,000 6,100,000 7,570,000 4,975,000 11,200,000 4,400,000 3,800,000
22030132 MCD0025S0100 CONTACT 9 5,000 0 0 50,000 0 0 0 0 0 0 0 0 0
22030133 RTB0P0L0100 CONTACT 9 20,000 456,000 360,000 397,000 540,000 560,000 540,000 495,000 260,000 780,000 100,000 517,000 260,000
22030134 RTB0P0S0100 CONTACT 9 20,000 520,000 480,000 332,000 360,000 540,000 860,000 180,000 600,000 640,000 160,000 354,000 340,000
22030135 57L0003 CONTACT 3 150,000 1,567,000 2,100,000 1,050,000 1,200,000 1,200,000 1,800,000 1,950,000 2,400,000 1,950,000 898,000 1,050,000 1,125,000
22030140 17H00SA2R0110 CONTACT 6 50,000 0 0 0 0 0 50,000 0 0 0 0 0 100,000
22030146 KKS0P010L0100 CONTACT 4 100,000 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 300,000 0
22030147 KKS0P010S0100 CONTACT 9 100,000 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 300,000 0
22030151 128D0150P0100 CONTACT 10 100,000 0 800,000 875,000 400,000 700,000 700,000 1,100,000 700,000 0 0 100,000 600,000
22030152 128D0160P0100 CONTACT 9 100,000 0 800,000 875,000 400,000 700,000 700,000 1,100,000 700,000 0 0 100,000 600,000
22030158 RTB0C0100100X CONTACT 19 17,000 34,000 34,000 34,000 17,000 68,000 0 17,000 34,000 34,000 34,000 34,000 34,000
22030159 FPA0F0100100 CONTACT 8 40,000 2,720,000 4,040,000 2,600,000 2,920,000 5,040,000 3,600,000 4,320,000 400,000 1,120,000 3,440,000 2,650,000 3,600,000
22030160 HD20P00S0101 CONTACT 4 40,000 7,760,000 11,120,000 10,800,000 3,360,000 1,680,000 8,240,000 12,120,000 13,680,000 4,913,000 4,400,000 6,800,000 4,320,000
22030161 HD20P00S0102 CONTACT 4 40,000 6,840,000 9,680,000 13,120,000 3,596,000 2,640,000 6,960,000 12,920,000 11,680,000 4,680,000 6,400,000 4,560,000 5,640,000
22030162 DZH0D01A0100 CONTACT 1 25,000 1,765,000 1,000,000 1,250,000 1,325,000 1,225,000 2,200,000 2,232,000 1,777,000 75,000 600,000 1,800,000 2,100,000
22030164 DHA0RX16A0100 CONTACT 10 100,000 400,000 0 1,175,000 759,000 800,000 450,000 800,000 400,000 0 0 0 0
22030165 DHA0RX16B0100 CONTACT 10 100,000 400,000 0 1,175,000 759,000 800,000 450,000 800,000 400,000 0 0 0 0
22030166 DHA0RX16C0100 CONTACT 9 100,000 400,000 0 1,175,000 759,000 800,000 450,000 800,000 400,000 0 0 0 0
22030167 DHA0RX16D0100 CONTACT 9 100,000 400,000 0 1,175,000 759,000 800,000 450,000 800,000 400,000 0 0 0 0
22030178 57G0R000101D1 CONTACT 6 100,000 3,200,000 7,800,000 6,800,000 3,600,000 2,700,000 800,000 3,000,000 1,200,000 1,000,000 0 0 0
22030179 FF40010 CONTACT 8 150,000 1,050,000 900,000 900,000 1,160,000 600,000 900,000 1,200,000 600,000 670,000 450,000 900,000 150,000
22030180 FF40011 CONTACT 8 150,000 1,050,000 900,000 900,000 1,160,000 600,000 900,000 1,200,000 600,000 670,000 450,000 900,000 150,000
22030181 DHA0RX13L0100 CONTACT 9 100,000 0 0 0 0 0 0 0 200,000 0 0 100,000 400,000
22030182 DHA0RX13M0100 CONTACT 9 100,000 0 0 0 0 0 0 0 200,000 0 0 100,000 400,000
22030184 DMM0S0330J(HP) CONTACT 4 100,000 13,500,000 10,600,000 14,800,000 10,900,000 0 0 0 0 0 0 0 0
22030185 DMM0S0330K(HP) CONTACT 4 100,000 13,500,000 10,600,000 14,800,000 10,900,000 0 0 0 0 0 0 0 0
22030186 285D00010P CONTACT 13 100,000 597,000 0 504,000 0 480,000 486,000 0 600,000 600,000 0 0 600,000
22030188 DFG0R000100 CONTACT 10 400,000 400,000 0 0 800,000 0 0 600,000 800,000 400,000 200,000 800,000 700,000
22030190 DHB0P010A0100 CONTACT 14 100,000 2,690,000 2,800,000 2,000,000 3,600,000 4,700,000 4,200,000 4,600,000 5,200,000 4,400,000 3,600,000 3,100,000 4,100,000
22030191 DHB0P010B0100 CONTACT 14 100,000 2,690,000 2,800,000 2,000,000 3,600,000 4,700,000 4,200,000 4,600,000 5,200,000 4,400,000 3,600,000 3,100,000 4,100,000
22030192 DHB0P010C0100 CONTACT 9 100,000 2,190,000 2,700,000 2,000,000 3,100,000 2,400,000 3,600,000 2,000,000 4,000,000 4,400,000 1,600,000 2,000,000 2,300,000
22030193 DHB0P010D0100 CONTACT 9 100,000 2,190,000 2,700,000 2,000,000 3,100,000 2,400,000 3,600,000 2,000,000 4,000,000 4,400,000 1,600,000 2,000,000 2,300,000
22030194 HD20R00S010A CONTACT 10 70,000 0 280,000 0 0 560,000 280,000 280,000 0 0 191,000 210,000 70,000
22030195 HD20R00S010B CONTACT 10 70,000 0 280,000 0 0 560,000 280,000 280,000 0 0 191,000 210,000 70,000
22030202 DHB0R010E0100 CONTACT 9 100,000 4,800,000 5,200,000 5,000,000 5,600,000 5,400,000 4,000,000 8,808,000 8,982,000 5,400,000 3,098,000 4,800,000 6,200,000
22030203 DHB0R010F0100 CONTACT 9 100,000 4,800,000 5,200,000 5,000,000 5,600,000 5,400,000 4,000,000 8,808,000 8,982,000 5,400,000 3,098,000 4,800,000 6,200,000
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22030206 232D00013 CONTACT 4 30,000 420,000 570,000 600,000 540,000 930,000 510,000 480,000 600,000 720,000 750,000 510,000 1,110,000
22030207 THE0P010PS0100 CONTACT 9 100,000 0 0 900,000 400,000 0 0 400,000 480,000 500,000 100,000 0 300,000
22030208 THE0P010PL0100 CONTACT 4 100,000 0 0 900,000 400,000 0 0 400,000 480,000 500,000 100,000 0 300,000
22030209 KKS0R010A0100 CONTACT 9 100,000 5,600,000 10,600,000 3,800,000 4,700,000 6,000,000 6,011,000 5,000,000 480,000 0 800,000 0 0
22030210 KKS0R020B0100 CONTACT 10 100,000 1,000,000 2,500,000 4,500,000 3,500,000 6,300,000 6,000,000 6,500,000 4,490,000 2,000,000 1,500,000 0 0
22030211 DJ0PA100100 CONTACT 10 100,000 0 0 0 100,000 0 0 0 0 0 0 0 0
22030212 DJ0PA200100 CONTACT 10 100,000 0 0 100,000 200,000 0 0 0 0 0 0 0 0
22030213 PRC0VP0501 CONTACT กลอง 6,000 0 0 0 0 0 0 0 0 30,000 0 23,000 0
22030214 TCF00(XX)0100 CONTACT 9 100,000 0 400,000 800,000 1,600,000 2,000,000 1,200,000 1,200,000 1,200,000 800,000 0 0 0
22030216 DJ0SA100100 CONTACT 9 20,000 240,000 0 140,000 120,000 100,000 60,000 40,000 220,000 120,000 80,000 60,000 100,000
22030217 DJ0SA200100 CONTACT 9 20,000 240,000 0 140,000 120,000 100,000 60,000 40,000 200,000 140,000 80,000 60,000 100,000
22030220 RTB0C01S0100 CONTACT 14 15,000 120,000 90,000 60,000 60,000 90,000 60,000 60,000 105,000 105,000 60,000 105,000 60,000
22030221 RTB0C01L0100 CONTACT 19 15,000 135,000 95,000 60,000 45,000 90,000 45,000 105,000 75,000 147,000 45,000 105,000 60,000
22030222 TB0D01S0100 CONTACT 14 40,000 0 0 0 0 0 0 0 40,000 0 0 0 0
22030223 TB0D01L0100 CONTACT 3 40,000 0 67,000 0 0 40,000 0 0 0 40,000 0 0 0
22030224 DUSB0RA00S0100 CONTACT 6 100,000 400,000 1,300,000 400,000 875,000 900,000 500,000 550,000 1,000,000 1,000,000 500,000 900,000 1,000,000
22030225 DUSB0RA00L0100 CONTACT 6 100,000 300,000 1,300,000 372,000 900,000 500,000 990,000 500,000 1,400,000 500,000 1,000,000 600,000 500,000
22030228 DUSB0RD00(XX)0100 CONTACT 10 100,000 3,600,000 4,700,000 6,241,000 5,500,000 5,600,000 6,485,000 8,300,000 6,000,000 8,400,000 5,800,000 4,200,000 4,800,000
22030230 DJ0PC1S0100 CONTACT กลอง 5,000 10,000 0 15,000 0 33,500 0 0 0 0 0 0 0
22030231 DJ0PC1L0100 CONTACT กลอง 5,000 9,530 0 15,000 0 33,500 0 0 0 0 0 0 0
22030235 HSB0AR010X0100 CONTACT 9 80,000 0 0 0 80,000 80,000 0 0 240,000 240,000 0 0 0
22030244 HD60S00100 CONTACT 8 100,000 5,200,000 5,500,000 9,200,000 6,450,000 7,100,000 8,100,000 2,900,000 8,500,000 1,500,000 1,900,000 9,300,000 7,300,000
22030245 HD60P00100 CONTACT 8 200,000 1,600,000 5,600,000 9,400,000 4,400,000 5,780,000 3,446,000 6,000,000 0 2,800,000 6,170,000 3,800,000 5,800,000
22030247 TMB0R01A0100 CONTACT 9 100,000 1,200,000 500,000 0 600,000 200,000 0 0 100,000 0 100,000 0 0
22030248 TMA0R01C0100 CONTACT 9 100,000 0 600,000 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
22030249 HDS0PSS00100 CONTACT 9 75,000 10,800,000 15,300,000 8,850,000 12,300,000 18,521,000 7,875,000 11,250,000 6,275,000 8,775,000 6,525,000 13,575,000 10,687,500
22030250 HDS0PSL00100 CONTACT 4 75,000 10,725,000 15,375,000 8,850,000 12,300,000 18,521,000 7,875,000 11,250,000 6,275,000 8,775,000 6,525,000 13,575,000 10,650,000
22030251 HDW0R020A0110 CONTACT 9 50,000 800,000 4,092,000 3,600,000 1,950,000 2,400,000 1,602,000 0 2,192,000 2,550,000 600,000 2,400,000 1,400,000
22030252 HDW0R020B0110 CONTACT 4 50,000 800,000 4,092,000 3,600,000 1,950,000 2,400,000 1,602,000 0 2,192,000 2,550,000 600,000 2,400,000 1,400,000
22030253 HDW0P021A0120 CONTACT 9 50,000 0 650,000 900,000 610,000 200,000 300,000 0 350,000 400,000 350,000 100,000 400,000
22030254 HDW0P021B0120 CONTACT 9 50,000 0 650,000 900,000 610,000 200,000 300,000 0 350,000 400,000 350,000 100,000 400,000
22030255 KKS0PD00S0100 CONTACT 9 100,000 12,300,000 9,600,000 11,700,000 15,700,000 11,892,000 15,110,500 20,100,000 12,700,000 21,200,000 15,860,000 15,200,000 12,700,000
22030256 KKS0PD00L0100 CONTACT 4 100,000 12,300,000 9,600,000 11,700,000 15,700,000 11,892,000 15,110,500 20,100,000 12,600,000 21,300,000 15,900,000 15,200,000 12,700,000
22030258 FF40020 CONTACT 8 150,000 0 0 0 0 0 0 0 450,000 450,000 0 300,000 300,000
22030259 FF40021 CONTACT 8 150,000 0 0 0 0 0 0 0 450,000 450,000 0 300,000 300,000
22030260 HD20P00SB0101 CONTACT 9 100,000 0 0 0 300,000 0 0 0 0 0 0 0 0
22030261 HDF0P02S0101 CONTACT 4 100,000 1,207,000 1,304,000 700,000 100,000 900,000 795,000 1,700,000 490,000 700,000 1,100,000 100,000 500,000
22030262 HDF0P02S0102 CONTACT 9 100,000 1,207,000 1,304,000 700,000 100,000 900,000 795,000 1,700,000 490,000 700,000 1,100,000 100,000 500,000
22030282 MCD0S03A0100 CONTACT 9 100,000 1,200,000 1,850,000 3,300,000 2,800,000 2,700,000 0 0 0 0 0 0 0
22030283 MCD0S03B0100 CONTACT 9 100,000 1,000,000 2,900,000 3,000,000 2,540,000 2,800,000 0 0 0 0 0 0 0
22030284 DZH0H0S(04)0100 CONTACT 10 70,000 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 35,000 0
22030287 HDF0P12P0100(XX) CONTACT 9 10,000 100,000 400,000 100,000 0 120,000 110,000 170,000 220,000 120,000 195,600 0 80,000
22030288 HSB0AR011CE0100 CONTACT 9 80,000 0 240,000 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
22030289 HSB0AR011DF0100 CONTACT 9 80,000 0 0 0 80,000 0 0 0 80,000 0 0 40,000 0
22030296 TB0D01S0101 CONTACT 22 30,000 0 0 0 0 0 60,000 0 0 0 20,000 0 14,000
22030297 TB0D01L0101 CONTACT 24 20,000 0 0 0 0 0 0 0 0 0 20,000 0 20,000
22030303 DZH0G0300DD100 CONTACT 11 50,000 0 0 895,000 0 0 100,000 0 0 50,000 100,000 0 0
22030317 KKS0P020S0120 CONTACT 9 100,000 4,000,000 13,100,000 9,182,000 12,740,000 11,379,000 8,804,000 1,793,000 910,000 4,400,000 8,700,000 7,510,000 10,800,000
22030318 KKS0P020L0120 CONTACT 4 100,000 4,000,000 13,100,000 9,182,000 12,740,000 11,379,000 8,804,000 1,793,000 910,000 4,400,000 9,000,000 7,210,000 10,800,000
22030325 MCD0P01AA0100 CONTACT 9 150,000 7,100,000 3,300,000 7,500,000 12,400,000 26,492,000 28,009,000 34,388,000 41,350,000 43,744,000 19,950,000 10,500,000 27,300,000
22030326 DFJ0R2000100 CONTACT 9 200,000 0 0 0 0 0 0 0 3,350,000 3,600,000 1,100,000 2,800,000 3,600,000
22030328 TEA0R01A0100 CONTACT 25 25,000 1,330,000 3,450,000 2,000,000 0 0 0 470,000 1,000,000 2,200,000 400,000 0 0
22030329 HDW0P10PF0100 CONTACT 9 8,000 312,000 392,000 336,000 288,000 248,000 0 152,000 176,000 463,000 0 192,000 384,000
22030334 DMM0S0110A CONTACT 4 50,000 600,000 1,000,000 400,000 1,000,000 600,000 400,000 0 900,000 300,000 250,000 100,000 300,000
22030335 DMM0S0110B CONTACT 4 50,000 600,000 1,000,000 400,000 1,000,000 600,000 400,000 0 900,000 300,000 250,000 100,000 300,000
22030336 DMM0S10310G CONTACT 4 50,000 8,400,000 8,900,000 3,250,000 12,650,000 11,645,700 15,055,000 10,800,000 8,650,000 9,350,000 10,850,000 13,000,000 10,150,000
22030337 DMM0S10310H CONTACT 4 50,000 8,400,000 8,900,000 3,250,000 12,650,000 11,645,700 15,055,000 10,800,000 8,650,000 9,350,000 10,850,000 13,000,000 10,150,000
22030344 DMM0S10110A CONTACT 4 50,000 2,100,000 5,700,000 5,400,000 3,300,000 5,150,000 4,750,000 5,925,000 1,800,000 4,490,000 910,000 0 0
22030345 DMM0S10110B CONTACT 4 50,000 2,100,000 5,700,000 5,400,000 3,300,000 5,150,000 4,750,000 5,925,000 1,800,000 4,490,000 910,000 0 0
22030346 TCF00(XX)0101 CONTACT 9 100,000 500,000 900,000 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
22030347 HDS0PP10110 CONTACT 4 8,000 1,571,000 1,952,000 2,261,800 1,453,400 2,691,500 920,000 1,638,000 1,053,500 1,304,400 1,444,000 1,800,000 1,813,000
22030348 DMM30RSAB00100 CONTACT 9 100,000 0 1,100,000 1,400,000 1,400,000 700,000 0 1,400,000 2,200,000 2,700,000 700,000 800,000 1,250,000
22030349 DMM30RSBB00100 CONTACT 9 100,000 0 1,100,000 1,400,000 1,400,000 700,000 0 1,400,000 2,200,000 2,700,000 700,000 882,000 1,250,000
22030357 TTD0R01BA0100 CONTACT 9 40,000 0 480,000 809,000 0 0 0 0 0 1,080,000 1,397,000 0 0
22030360 MSC0P0B0100 CONTACT 8 100,000 300,000 0 400,000 600,000 689,000 1,000,000 200,000 100,000 0 0 400,000 200,000
22030361 MSC0P0B0101 CONTACT 8 100,000 0 0 0 0 0 0 100,000 100,000 0 0 0 0
22030369 MC20024P0110 CONTACT 2 200,000 0 0 180,000 200,000 400,000 0 0 0 200,000 200,000 100,000 200,000
22030377 DZH0G0300DD101 CONTACT 9 50,000 0 0 400,000 0 0 150,000 0 300,000 0 0 0 0
22030378 HTC0P010A0100 CONTACT 9 150,000 0 437,000 0 0 0 0 0 600,000 700,000 0 300,000 0
22030379 HTC0P011A0100 CONTACT 9 150,000 0 0 300,000 0 0 0 290,000 450,000 0 1,376,000 0 150,000
22030380 HTC0P012A0100 CONTACT 9 150,000 0 0 300,000 0 0 0 0 0 0 300,000 150,000 0
22030381 TMA0R01C0110 CONTACT 9 100,000 0 0 200,000 0 0 0 0 0 0 0 0 0
22030382 MCD0S04A0100 CONTACT 9 80,000 0 0 0 800,000 1,200,000 400,000 0 640,000 720,000 2,240,000 3,120,000 400,000
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22030388 TMF0R01AA0100 CONTACT 25 50,000 0 100,000 300,000 0 0 0 0 0 0 0 0 0
22030389 TMF0R01BA0110 CONTACT 25 50,000 350,000 550,000 300,000 250,000 300,000 100,000 0 0 0 0 0 0
22030397 MSC0P0A0100 CONTACT 9 300,000 0 600,000 750,000 1,000,000 300,000 1,200,000 600,000 0 0 0 120,000 200,000
22030401 MCH0RM0A0100 CONTACT 3 50,000 1,300,000 2,100,000 1,900,000 1,600,000 4,400,000 5,200,000 3,600,000 6,100,000 5,200,000 1,600,000 2,100,000 2,400,000
22030402 MCH0RS0A0100 CONTACT 3 50,000 1,260,000 1,770,000 2,600,000 2,100,000 3,532,000 3,250,000 6,099,000 7,350,000 6,100,000 2,150,000 2,300,000 2,698,000
22030403 57D01016001C CONTACT กลอง 20,000 0 100,000 0 0 0 0 80,000 0 0 0 0 0
22030404 DMM50SSA00100 CONTACT 9 100,000 0 400,000 0 0 2,900,000 1,100,000 1,410,000 2,600,000 700,000 800,000 700,000 4,100,000
22030405 MCD0CESBL0A0541 CONTACT 12 50,000 0 0 0 0 45,000 0 0 0 0 0 0 0
22030406 MCD0CESBR0A0541 CONTACT 12 50,000 0 0 0 0 45,000 0 0 0 0 0 0 0
22030407 MCH0RS0B0100 CONTACT 9 50,000 100,000 300,000 600,000 300,000 1,000,000 1,200,000 850,000 1,050,000 1,200,000 300,000 200,000 700,000
22030408 DHA0R0190100 CONTACT 0 0 0 0 0 0 0 0 200,000 0 0 0 0 0
22030413 THA0RS000100 CONTACT 9 100,000 0 0 300,000 100,000 0 0 200,000 0 0 0 0 200,000
22030414 THA0RSA00101 CONTACT 9 50,000 0 0 0 0 0 50,000 0 0 0 0 0 21,500
22030415 THA0RSB00102 CONTACT 9 50,000 0 0 0 0 0 50,000 0 0 0 0 0 21,500
22030416 DHA0RX18E01000A CONTACT 0 100,000 50,000 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
22030417 DHA0RX18F01000A CONTACT 0 100,000 50,000 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
22030418 DHA0RX18G01000A CONTACT 0 100,000 50,000 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
22030419 DHA0RX18H01000A CONTACT 0 100,000 50,000 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
22030430 FF70A0R100100 CONTACT 8 200,000 50,000 0 0 0 0 1,500,000 0 1,000,000 200,000 0 0 0
22030433 MCD0P01AB0100 CONTACT 9 150,000 4,800,000 2,445,000 2,000,000 0 0 0 0 0 2,140,000 3,150,000 900,000 900,000
22030435 HDS0PSL001000T1 CONTACT 0 0 0 0 0 0 0 2,000 0 0 0 0 0 0
22030436 HDS0PSS001000T1 CONTACT 0 0 0 0 0 0 0 2,000 0 0 0 0 0 0
22030442 DUSB0R100100 CONTACT 14 100,000 0 0 800,000 900,000 700,000 600,000 400,000 0 0 500,000 200,000 600,000
22030443 128A00010F CONTACT 9 100,000 0 0 0 0 0 5,506,000 5,322,000 4,394,000 4,400,000 4,800,000 6,406,000 3,600,000
22030444 128A00011F CONTACT 10 100,000 0 0 0 100,000 0 800,000 900,000 902,000 600,000 700,000 0 1,100,000
22030454 57D01364001C(PS) CONTACT กลอง 10,000 0 100,000 0 0 0 80,000 0 0 0 0 0 0
22030459 KKS0R050A0100 CONTACT 9 100,000 0 0 0 0 1,000,000 1,000,000 500,000 1,300,000 500,000 0 1,300,000 2,200,000
22030460 KKS0R050B0100 CONTACT 9 100,000 0 0 0 100,000 2,262,000 0 500,000 1,300,000 0 400,000 1,500,000 1,400,000
22030461 DUSB0R200100 CONTACT 14 100,000 0 0 240,000 400,000 400,000 400,000 200,000 0 0 0 0 0
22030462 TEC0R01AA0100 CONTACT 12 50,000 0 50,000 100,000 0 140,000 0 50,000 250,000 615,000 1,000,000 0 0
22030463 TMD0R01CA0120 CONTACT 8 50,000 0 50,000 50,000 0 0 0 0 0 0 0 0 0
22030464 TMD0R01DA0130 CONTACT 8 50,000 0 100,000 70,000 0 50,000 50,000 0 0 100,000 0 0 0
22030465 KKS0PF00S0100 CONTACT 9 100,000 0 480,000 670,000 100,000 2,400,000 4,614,000 4,406,000 8,484,000 7,900,000 16,116,000 12,000,000 15,210,000
22030466 KKS0PF00L0100 CONTACT 4 100,000 0 480,000 670,000 100,000 2,400,000 4,614,000 4,406,000 8,484,000 7,900,000 16,116,000 12,000,000 15,210,000
22030467 TTK0R01AA0100 CONTACT 12 0 0 50,000 50,000 0 0 0 0 30,000 0 0 0 0
22030468 MCH0DS0A0100 CONTACT 9 10,000 0 0 0 0 0 496,600 500,000 920,000 620,000 0 100,000 650,000
22030470 TTG0R01AA0100 CONTACT 7 200,000 0 0 100,000 0 200,000 330,000 0 0 1,900,000 1,600,000 900,000 1,200,000
22030471 DUSB0R300100 CONTACT 14 100,000 0 0 0 0 200,000 0 0 0 0 0 0 0
22030472 DUSB0R500100 CONTACT 14 100,000 0 0 0 0 300,000 300,000 0 0 0 0 100,000 100,000
22030473 DUSB0R600100 CONTACT 14 100,000 0 0 0 0 100,000 200,000 0 0 0 100,000 0 200,000
22030474 17J0003SD CONTACT 4 55,000 0 0 0 550,000 6,105,000 3,300,000 6,050,000 1,705,000 2,145,000 330,000 0 0
22030475 TTK0R01AC0100 CONTACT 4 50,000 0 0 100,000 0 0 0 0 30,000 550,000 200,000 246,000 0
22030479 DZN0P0P0100 CONTACT 9 100,000 0 0 0 150,000 400,000 300,000 0 200,000 0 0 0 0
22030480 DZN0P0SA0100 CONTACT 9 50,000 0 0 0 300,000 700,000 600,000 1,000,000 100,000 0 0 0 0
22030481 DZN0P0SB0100 CONTACT 9 50,000 0 0 0 300,000 700,000 600,000 1,000,000 100,000 0 0 0 0
22030482 MCH0RS0A0100T1 CONTACT 11 0 0 0 95,000 0 0 0 0 0 0 0 0 0
22030483 HD20R00S010A0T1 CONTACT 10 0 0 0 0 50,000 0 0 0 0 0 0 0 0
22030484 HD20R00S010B0T1 CONTACT 10 0 0 0 0 50,000 0 0 0 0 0 0 0 0
22030485 128A00012F CONTACT 10 100,000 0 0 0 100,000 50,000 0 1,200,000 1,400,000 600,000 300,000 400,000 400,000
22030486 128A00013F CONTACT 10 100,000 0 0 0 0 50,000 0 238,000 400,000 0 0 0 0
22030487 KKS0R050C0100 CONTACT 9 100,000 0 0 0 100,000 2,800,000 2,000,000 4,500,000 4,000,000 2,000,000 2,400,000 3,000,000 3,600,000
22030488 KKS0R050D0100 CONTACT 9 100,000 0 0 0 100,000 2,100,000 2,200,000 5,000,000 4,500,000 1,000,000 1,600,000 4,900,000 3,700,000
22030489 MCD0S05A0100 CONTACT 9 100,000 0 0 0 0 40,000 1,000,000 100,000 2,900,000 3,000,000 2,200,000 4,000,000 3,600,000
22030490 MCD0S05B0100 CONTACT 9 100,000 0 0 0 0 100,000 900,000 0 3,300,000 2,600,000 3,260,000 4,400,000 3,000,000
22030491 MCD0S05A01000BECU CONTACT 9 0 0 0 0 0 0 50,000 0 0 0 0 0 0
22030492 MCD0S03B01000BECU CONTACT 9 0 0 0 0 0 50,000 0 0 0 0 0 0 0
22030493 HD60PB00110 CONTACT 0 200,000 0 0 0 100,000 0 0 100,000 100,000 0 300,000 1,600,000 0
22030494 DMM0S10330J(HP) CONTACT 9 50,000 0 0 0 50,000 14,999,000 4,450,000 4,398,000 20,300,000 850,000 10,000,000 7,400,000 600,000
22030495 DMM0S10330K(HP) CONTACT 9 50,000 0 0 0 50,000 14,999,000 4,450,000 4,398,000 20,300,000 850,000 10,000,000 7,400,000 600,000
22030498 TMF0R01AA010A CONTACT 9 50,000 0 0 0 0 100,000 0 0 0 0 0 0 0
22030500 TTM0R01AA0100 CONTACT 25 0 0 0 0 0 0 50,000 8,300 0 0 50,000 0 0
22030501 TTM0R01BA0110 CONTACT 8 0 0 0 0 0 0 47,000 9,000 0 0 0 50,000 0
22030502 TTM0R01CA0120 CONTACT 8 30,000 0 0 0 0 0 15,000 9,000 0 0 50,000 0 0
22030503 THC0R01AA0100 CONTACT 9 100,000 0 0 0 0 0 300,000 0 200,000 0 0 0 0
22030506 FRC0ASM000T1 CONTACT 8 100,000 0 0 0 0 0 2,800,000 1,000,000 2,400,000 1,200,000 1,200,000 2,000,000 800,000
22030512 DHB0P010J0100 CONTACT 9 100,000 0 0 0 0 0 0 200,000 0 0 0 0 0
22030513 DHB0P010K0100 CONTACT 9 100,000 0 0 0 0 0 0 200,000 0 0 0 0 0
22030514 SPT0RSA00100 CONTACT 8 0 0 0 0 0 0 0 0 80,000 0 0 0 50,000
22030515 SPT0RSB00100 CONTACT 8 0 0 0 0 0 0 0 0 80,000 0 0 0 50,000
22030516 DHB0R010A01000T1 CONTACT 10 0 0 0 0 0 0 0 0 100,000 0 0 0 0
22030517 DHB0R010B01000T1 CONTACT 10 0 0 0 0 0 0 0 0 100,000 0 0 0 0
22030518 FF30S150T1 CONTACT 9 0 0 0 0 0 0 0 100,000 0 0 0 0 0
22030520 KKS0R020B01000UFC CONTACT 9 0 0 0 0 0 0 0 0 0 50,000 0 0 0
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22030523 DMM0S10310G0UFC CONTACT 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 50,000 0 0 0
22030524 DMM0S10310H0UFC CONTACT 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 50,000 0 0 0
22030525 THB0R01AA0100 CONTACT 9 50,000 0 0 0 0 0 0 50,000 0 0 0 0 0
22030526 DZE0AA00100 CONTACT 9 80,000 0 0 0 0 0 0 0 1,040,000 4,160,000 320,000 0 3,840,000
22030527 THB0R01AB0100 CONTACT 9 50,000 0 0 0 0 0 0 0 100,000 50,000 150,000 400,000 1,750,000
22030529 MCH0RS0B0110 CONTACT 19 50,000 0 0 0 0 0 0 0 0 130,000 0 370,000 200,000
22030531 FF110AS10010N CONTACT 9 0 0 0 0 0 0 0 0 0 100,000 0 0 0
22030535 KKS0R050E0100 CONTACT 10 50,000 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 150,000
22030536 KKS0R050F0100 CONTACT 10 50,000 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 150,000
22030537 TEC0R01AE0100(C5240R0H)CONTACT 12 0 0 0 0 0 0 0 0 0 50,000 0 0 0
22030538 TEC0R01AF0100(C5210R0H)CONTACT 12 0 0 0 0 0 0 0 0 0 50,000 0 0 0
22030539 TZE0T00A0100(PS) CONTACT 8 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 200,000 230,000
22030540 DMM30RSAB001000T1 CONTACT 9 82,000 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 164,000 0
22030541 FF150AS100100 CONTACT 9 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 100,000 0
22030542 FF150BS100100 CONTACT 9 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 100,000 0
22150008 DHA050A0560(PS) CABLE CLAMP กลอง 7,500 0 0 0 16,000 0 0 21,000 0 0 0 0 43,000
22180001 57J01001(PS) END DISH RACH กลอง 4,000 117,830 120,000 189,500 100,000 60,000 116,000 153,200 120,000 92,000 84,000 72,000 96,000
22190001 57J01002 SPRING RACH กลอง 5,000 75,000 100,000 115,000 100,000 155,000 100,000 190,000 95,000 130,000 55,000 65,000 135,000
22190005 57J01002G SPRING RACH กลอง 5,000 2,860,000 2,590,000 2,585,000 2,875,000 2,700,000 2,590,000 2,760,000 3,105,000 3,680,000 3,610,000 1,970,000 2,220,000
22190006 57RE0551 SPRING RACH กลอง 5,000 835,000 1,035,000 1,035,000 1,035,000 805,000 690,000 1,325,000 1,035,000 1,608,800 730,000 575,000 805,000
22190011 57J01002GA SPRING RACH กลอง 5,000 0 0 5,000 0 5,000 0 0 0 0 0 0 0
22190013 57RE0553 SPRING RACH กลอง 5,000 0 115,000 0 0 0 15,000 40,000 60,000 85,000 95,000 0 0
22190016 57GE0550 SPRING RACH กลอง 5,000 0 460,000 115,000 0 115,000 0 0 0 0 0 0 0
22190020 17J0047(PS) END DISH RACH กลอง 10,000 0 0 0 10,000 460,000 0 190,000 240,000 10,000 0 0 60,000
22230001 57RE0004D(PS) EARTH PLATE กลอง 8,000 80,000 171,400 102,000 232,000 96,000 70,000 144,000 112,000 80,000 80,000 32,700 70,900
22230002 57RE0004B(PS) EARTH PLATE กลอง 8,000 69,000 165,500 208,000 112,000 144,000 190,000 55,000 142,000 184,000 79,500 200,000 123,000
22230003 57G0A00552 EARTH PLATE กลอง 8,000 24,000 191,400 112,000 96,000 0 32,000 0 32,000 16,000 0 0 0
22230004 57RE0004E1(PS) EARTH PLATE 21 8,000 1,612,500 1,851,000 2,768,000 1,640,000 1,856,000 2,552,000 2,008,000 2,136,000 2,784,000 2,088,000 1,584,000 1,424,000
22230005 57RE0004F1(PS) EARTH PLATE 21 8,000 16,000 0 0 0 0 0 0 16,000 0 0 0 0
22230006 57RE0004G1(PS) EARTH PLATE 21 8,000 0 62,700 0 0 0 0 24,000 23,000 0 0 0 0
22230016 17A02010552(PS) EARTH PLATE กลอง 7,000 0 0 0 0 14,000 0 7,000 0 0 0 0 8,400
22230017 17A02030552(PS) EARTH PLATE กลอง 7,000 0 0 0 0 0 0 0 0 0 6,000 0 0
22230019 MCD0768RPL00550 EARTH PLATE 9 10,000 50,000 0 40,000 0 50,000 0 0 50,000 130,000 0 0 50,000
22230020 MCD0768RPR00550 EARTH PLATE 9 10,000 50,000 0 40,000 0 50,000 0 0 50,000 130,000 0 0 50,000
22230022 HD20R10601 EARTH PLATE กลอง 30,000 0 0 0 0 90,000 0 0 0 0 0 0 0
22230024 TZA0L00550 EARTH PLATE กลอง 250,000 0 0 250,000 250,000 0 250,000 250,000 0 250,000 0 250,000 0
22230025 TZA0R00550 EARTH PLATE กลอง 250,000 0 0 250,000 250,000 0 250,000 250,000 0 250,000 0 250,000 0
22230029 HD2055005 EARTH PLATE 6 25,000 200,000 300,000 350,000 0 125,000 250,000 475,000 225,000 225,000 0 75,000 188,000
22230030 HD2055006 EARTH PLATE 6 25,000 200,000 300,000 350,000 0 125,000 250,000 475,000 225,000 225,000 0 75,000 188,000
22230033 MCD0WBLA00550 EARTH PLATE 3 50,000 0 0 0 0 0 0 0 100,000 0 100,000 0 0
22230034 MCH0LTA00560 EARTH PLATE 9 50,000 237,000 320,000 400,000 350,000 880,000 1,030,000 910,000 950,000 1,000,000 200,000 450,000 600,000
22230035 DHL0A00550 EARTH PLATE 9 50,000 0 40,000 0 40,000 160,000 160,000 0 50,000 50,000 50,000 100,000 150,000
22230037 57RE0004BC(PS) EARTH PLATE 21 700 0 0 0 0 0 0 0 0 0 31,200 0 0
22230040 DHB0556(PS) EARTH PLATE กลอง 20,000 0 5,000 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
22230041 DHB0557(PS) EARTH PLATE กลอง 20,000 0 5,000 0 292,000 240,000 0 240,000 300,000 180,000 240,000 240,000 140,000
22230042 DHB0558(PS) EARTH PLATE กลอง 20,000 0 5,000 0 0 0 40,000 0 0 0 0 0 0
22230043 DHB0554(PS) EARTH PLATE กลอง 30,000 0 0 0 0 0 10,000 0 1,230,000 1,050,000 720,000 420,000 870,000
22230044 DHB0555(PS) EARTH PLATE กลอง 30,000 0 0 0 0 0 10,000 0 960,000 600,000 210,000 740,000 800,000
22230045 DHB0559(PS) EARTH PLATE กลอง 30,000 0 0 0 0 0 10,000 0 90,000 330,000 0 280,000 230,000
22240001 THE0550(PS) FIXED PLATE กลอง 40,000 0 0 0 0 0 0 40,000 0 0 0 0 0
22240002 THE0551(PS) FIXED PLATE กลอง 40,000 0 0 100,000 50,000 0 40,000 0 0 0 0 0 0
22240003 FF70L0A0550 FIXED PLATE 8 40,000 0 0 0 0 0 60,000 0 0 0 0 0 0
22240004 FF70L0B0550 FIXED PLATE 8 40,000 0 0 0 0 0 80,000 0 40,000 0 0 0 0
22240005 TZB0551 FIXED PLATE กลอง 2,500 100,000 808,000 468,500 844,500 621,500 668,500 495,000 589,000 700,000 686,000 540,000 814,500
22240006 FF70L0C0550 FIXED PLATE 8 40,000 80,000 80,000 0 80,000 40,000 80,000 80,000 280,000 80,000 200,000 40,000 40,000
22240007 FF70L0D0550 FIXED PLATE 8 40,000 80,000 80,000 40,000 80,000 40,000 200,000 0 160,000 240,000 80,000 74,000 40,000
22240008 KKS0A00550 FIXED PLATE กลอง 100,000 600,000 500,000 1,300,000 900,000 1,400,000 100,000 100,000 200,000 400,000 500,000 1,180,000 500,000
22250002 DZH0H00550 TUB PLATE 9 100,000 200,000 0 0 0 100,000 0 0 0 0 0 0 0
22250008 TMH0LT0A0550 TUB PLATE 23 200,000 0 0 0 50,000 0 0 0 0 0 0 0 0
22250017 FF150A0055N TUBE PLATE 9 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 120,000 0
22290005 57G0AB00551 LOCK PIN กลอง 8,000 302,700 501,600 312,000 192,000 120,000 268,000 80,000 152,000 136,000 24,000 37,000 0
22290006 DHA0579(PS) LOCK PIN 9 10,000 0 0 0 0 0 0 0 0 10,000 0 0 0
22290009 DHA0569(PS) LOCK PIN 9 10,000 0 0 50,000 0 20,000 40,000 0 50,000 0 40,000 60,000 0
22290010 DHA0575(PS) LOCK PIN 9 10,000 0 0 0 0 0 0 20,000 0 0 0 10,000 0
22290013 128D0008B0 LOCK PIN กลอง 50,000 0 97,600 0 50,000 100,000 100,000 200,000 0 0 0 0 0
22290016 128D0009A0 LOCK PIN กลอง 50,000 0 0 50,000 50,000 0 100,000 0 100,000 0 0 0 0
22290017 128D0002(PS) LOCK PIN กลอง 50,000 200,000 400,000 0 150,000 400,000 200,000 350,000 100,000 300,000 250,000 296,000 200,000
22290018 128D0001(PS) LOCK PIN กลอง 50,000 450,000 200,000 450,000 150,000 444,300 300,000 300,000 400,000 300,000 300,000 200,000 300,000
22290021 DMM0FL00550 LOCK PIN กลอง 50,000 200,000 0 0 300,000 200,000 200,000 350,000 200,000 150,000 200,000 150,000 300,000
22290022 17L0004VD2(PS) LOCK PIN กลอง 11,000 0 0 9,800 11,000 0 0 0 0 0 0 0 0
22290025 HD20R10600 LOCK PIN กลอง 30,000 0 0 0 0 90,000 0 0 0 0 0 0 0
22290027 DJ055100 LOCK PIN กลอง 100,000 0 0 100,000 0 0 0 79,000 0 0 50,000 0 50,000
22290028 MCD0CLTC00550 LOCK PIN 8 30,000 510,000 180,000 300,000 300,000 210,000 240,000 300,000 360,000 270,000 150,000 240,000 150,000



173

Item No. ชื่องาน ชนิด Reel# จํานวนชิ้น/บรรจุภัณฑ มค.45 กพ.45 มีค.45 เมย.45 พค.45 มิย.45 กค.45 สค.45 กย.45 ตค.45 พย.45 ธค.45
22290029 DMM20SD00550 LOCK PIN กลอง 50,000 150,000 300,000 0 100,000 100,000 150,000 200,000 0 100,000 150,000 50,000 100,000
22290030 HDW0550D LOCK PIN กลอง 50,000 200,000 150,000 400,000 200,000 150,000 100,000 0 100,000 400,000 0 192,000 200,000
22290031 DHA0579C(PS) LOCK PIN 9 10,000 0 0 47,000 0 0 0 0 0 0 0 0 0
22290039 MCD0768PAJL00550 LOCK PIN 0 0 0 0 0 0 10,000 0 0 0 0 0 0 0
22290040 MCD0768PAJR00550 LOCK PIN กลอง 0 0 0 0 0 10,000 0 0 0 0 0 0 0
22290041 TTK0LT0A0550 LOCK PIN 8 60,000 0 50,000 0 0 0 0 0 100,000 0 180,000 0 0
22290042 DHA0568A1.6(PS) LOCK PIN กลอง 8,000 0 19,000 363,000 0 250,000 92,000 190,000 40,000 0 0 0 0
22290043 17J0011(PS) LOCK PIN กลอง 10,000 0 0 0 0 20,000 150,000 130,000 20,000 50,000 30,000 40,000 40,000
22290044 THC0LPA000550 LOCK PIN 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 500 0 0
22290045 DHB0564L0A(D1) LOCK PIN 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 20,000 0
22290046 DHB0564R0A(D1) LOCK PIN 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 20,000 0
22330003 TTE0B1.600100D SPRING PLATE 0 0 0 20,000 0 0 0 0 0 20,000 30,000 60,000 0 613,000
22330005 TTE0A1.600100D SPRING PLATE 0 0 0 0 20,000 0 50,000 0 0 30,000 550,000 400,000 0 615,000
22330008 TTE0B2.800130 SPRING PLATE 0 0 0 0 0 0 40,000 0 0 0 0 0 0 0
22330010 TTE0B1.600100 SPRING PLATE 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 30,000 0 0 0
22330011 TTE0B2.450100 SPRING PLATE 0 0 10,000 0 40,000 0 20,000 0 0 0 0 0 0 0
22330015 TTE0B1.600101 SPRING PLATE 0 0 0 0 0 5,000 1,000 0 0 0 0 0 0 0
22330017 TTE0B2.800130D SPRING PLATE 0 0 0 0 0 0 40,000 0 0 0 0 0 0 0
22330018 TTE0B1.860100 SPRING PLATE 0 0 0 0 10,000 0 0 17,000 10,000 0 50,000 0 0 0
22330019 TTE0B2.000100 SPRING PLATE 0 0 0 0 0 0 40,000 0 0 0 0 0 0 0
22330020 TTE0B2.000100D SPRING PLATE 0 0 0 0 0 0 40,000 0 0 0 0 0 0 0
22330021 TTE0B0.500100D SPRING PLATE 0 0 0 0 0 0 40,000 0 0 0 0 0 0 0
22330022 TTE0B1.000100D SPRING PLATE 0 0 0 0 0 0 40,000 0 0 0 0 0 0 0
22330024 TTE0B1.000100 SPRING PLATE 0 0 0 0 0 0 40,000 0 0 0 0 0 0 0
22330025 TTE0B2.450130D SPRING PLATE 0 0 0 0 0 0 40,000 0 0 0 0 0 0 0
22330027 TTE0B2.450120D SPRING PLATE 0 0 0 0 0 0 40,000 0 0 0 0 0 0 0
22330028 TTE0B2.800120D SPRING PLATE 0 0 0 0 0 0 40,000 0 0 0 0 0 0 0
22330030 TTE0B2.450120 SPRING PLATE 0 0 0 0 0 0 40,000 0 0 0 0 0 0 0
22330031 TTE0B1.600121 SPRING PLATE 0 0 0 0 0 2,000 0 0 0 0 0 0 0 0
22330032 TTE0A3.000100 SPRING PLATE 0 0 0 0 0 0 5,000 0 50,000 30,000 50,000 0 10,000 30,000
22330033 TTE0A2.000100D SPRING PLATE 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 20,000 0
22570001 DUSB0BSA70550 COVER กลอง 5,000 10,000 0 10,000 0 0 0 0 0 0 0 0 0
22600005 TZA0551 SPRING กลอง 13,500 0 0 99,900 80,000 100,000 0 60,000 100,000 59,000 53,500 27,000 40,500
22600006 TMA0AA00550 SPRING 6 10,000 50,000 0 50,000 50,000 36,000 0 0 0 0 0 0 0
22600007 TMB0AA00550 SPRING กลอง 10,000 0 0 0 70,000 0 0 0 0 0 0 0 0
22600009 TZC0551 SPRING กลอง 13,500 0 0 15,500 0 50,000 0 0 0 0 0 0 27,000
22610003 HTC0SEA00550 PLATE 3 40,000 80,000 0 0 0 0 0 0 80,000 0 0 0 0
22610004 HTC0SEB00560 PLATE 14 40,000 80,000 0 0 0 0 0 0 80,000 0 0 0 0
22610008 KKS0RA00500 PLATE 9 20,000 0 140,000 269,000 309,000 320,000 180,000 340,000 765,000 60,000 195,000 536,700 417,000
22610009 TGA0FN00501 PLATE กลอง 10,000 50,000 0 1,090,000 1,200,000 1,000,000 1,460,000 1,160,000 0 800,000 480,000 1,190,000 450,000
22610010 TGA0FN00502 PLATE กลอง 10,000 20,000 0 1,510,000 1,700,000 1,360,000 1,660,000 800,000 1,500,000 1,200,000 440,000 1,920,000 630,000
22610011 TGA0FN00503 PLATE กลอง 10,000 50,000 0 770,000 1,100,000 1,150,000 1,040,000 1,200,000 1,100,000 0 700,000 820,000 380,000
22610012 TGA0FN00504 PLATE กลอง 10,000 20,000 0 730,000 1,350,000 1,950,000 2,230,000 800,000 1,100,000 1,000,000 1,220,000 385,000 1,390,000
22610013 FG0A00550 PLATE 0 0 0 0 0 0 995 0 0 0 0 0 0 0
22610014 TGB0FN00501 PLATE กลอง 1,000 0 0 0 0 0 0 0 0 0 39,600 234,000 268,500
22610015 TGB0FN00502 PLATE กลอง 10,000 0 0 0 0 0 0 0 0 0 10,000 94,860 49,000
22610016 TGB0FN00503 PLATE กลอง 6,000 0 0 0 0 0 0 0 0 0 10,000 64,500 47,500
22610017 TGB0FN00504 PLATE กลอง 10,000 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5,000 27,500 4,500
22610018 TGB0FN00505 PLATE กลอง 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5,000 7,500 3,500
22610019 TGB0FN00506 PLATE กลอง 5,000 0 0 0 0 0 0 0 0 0 60,000 470,000 306,000
22610020 TGB0FN00507 PLATE กลอง 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5,000 7,500 4,000
22630003 MCD0768MPL00550 TERMINAL 9 10,000 130,000 100,000 80,000 70,000 50,000 0 90,000 50,000 0 80,000 0 10,000
22630004 MCD0768MPR00550 TERMINAL 9 10,000 130,000 100,000 80,000 70,000 50,000 0 90,000 50,000 0 80,000 0 10,000
22630005 MCD0WESUR0A0540 TERMINAL 4 15,000 0 0 0 0 25,000 0 0 30,000 0 43,000 0 0
22630006 MCD0WESULOA0540 TERMINAL 4 15,000 0 0 0 0 25,000 0 0 30,000 0 43,000 0 0
22630007 MCH0DSAR00550 TERMINAL 4 25,000 175,000 200,000 125,000 200,000 500,000 400,000 300,000 800,000 445,000 200,000 100,000 375,000
22630008 MCH0DSAL00550 TERMINAL 4 25,000 100,000 375,000 0 300,000 350,000 650,000 225,000 625,000 450,000 250,000 125,000 300,000
22630009 MCH0DSBL00550 TERMINAL 4 40,000 0 160,000 200,000 160,000 440,000 560,000 280,000 600,000 720,000 0 240,000 280,000
22630010 MCH0DSDR00550 TERMINAL 4 30,000 150,000 197,000 180,000 210,000 480,000 390,000 375,000 750,000 390,000 110,000 180,000 300,000
22630011 MCH0DSCR00550 TERMINAL 4 15,000 285,000 120,000 180,000 195,000 480,000 540,000 315,000 600,000 480,000 90,000 150,000 345,000
22630012 MCH0DS0A0560 TERMINAL 4 20,000 0 0 0 360,000 400,000 560,000 400,000 1,000,000 800,000 0 0 500,000
22630013 MCH0DS0A0580 TERMINAL 9 50,000 0 0 0 500,000 1,000,000 750,000 1,600,000 900,000 1,450,000 300,000 0 1,300,000
22630014 MCH0DS0A0550 TERMINAL 25 15,000 0 0 0 185,000 700,000 200,000 851,000 270,000 945,000 90,000 240,000 495,000
22630015 MCH0DS0A0570 TERMINAL 25 15,000 0 0 0 90,000 565,500 515,000 615,000 780,000 495,000 315,000 0 653,000
22630016 MCH0DS0A0581(PROTO) TERMINAL 9 0 0 0 0 0 0 0 342 0 0 0 0 0
22630017 MCH0DS0B0581(PROTO) TERMINAL 9 0 0 0 0 0 0 0 573 0 50,000 0 0 0
22630018 MCH0FS200560 TERMINAL 4 20,000 0 0 0 0 0 0 0 0 70,000 0 0 0
22730001 17D0013W3FB0555 COVER กลอง 7,000 0 62,610 0 0 0 0 14,000 13,980 14,000 0 0 0
22730002 17D0013W3FA0550 COVER กลอง 10,000 40,000 33,000 0 0 0 22,000 0 0 30,000 0 0 0

รวม 380,991,080 474,063,868 464,994,831 432,957,300 532,549,301 481,746,744 534,099,595 555,774,150 508,538,340 451,696,440 419,791,610 428,681,810
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Item No. ชื่องาน ชนิด เบอรรีล เวลา/บรรจุภณัฑ มค.45 กพ.45 มีค.45 เมย.45 พค.45 มิย.45 กค.45 สค.45 กย.45 ตค.45 พย.45 ธค.45

22030051 DHB0P010F0100 CONTACT 9 0.000014            56.0 84.0 35.0 70.0 77.0 105.0 86.8 73.6 99.4 67.2 90.9 75.6
22030052 DHA0P012A0100 CONTACT กลอง 0.000010            2.0 0.0 0.0 0.0 2.0 0.0 4.8 0.0 1.0 0.0 4.0 3.3
22030053 DHA0P012B0100 CONTACT กลอง 0.000010            2.0 0.0 0.0 0.0 2.0 0.0 4.8 0.0 1.0 0.0 4.0 3.3
22030054 FRC0ASM00 CONTACT 8 0.000005            65.0 71.0 113.0 36.0 48.1 67.9 91.8 119.5 78.5 83.0 35.8 78.0
22030059 CS0014S(PS) CONTACT 4 0.000042            17.6 8.4 0.0 8.4 0.0 11.8 18.9 8.4 14.6 6.7 13.4 12.6
22030060 HU00025P CONTACT 9 0.000014            26.6 96.4 138.6 11.2 28.0 49.0 88.1 64.4 148.2 44.8 22.4 21.0
22030062 HU00013P CONTACT 9 0.000018            39.4 98.7 110.7 118.8 126.0 180.5 151.1 97.3 118.9 100.6 158.6 93.7
22030063 232D00011(PS) CONTACT กลอง 0.000027            32.4 44.8 37.8 35.1 45.9 36.9 47.3 46.6 57.8 31.1 64.8 39.2
22030064 232D00010P(PS) CONTACT 10 0.000042            4.2 8.4 8.4 8.4 0.0 0.0 4.2 25.0 0.0 0.0 0.0 0.0
22030065 DHB0R010A0100 CONTACT 10 0.000009            23.4 12.2 19.8 19.8 28.8 26.1 30.6 35.1 22.5 14.4 21.6 12.6
22030066 DHB0R010B0100 CONTACT 10 0.000009            23.4 12.2 19.8 19.8 28.8 26.1 30.6 35.1 22.5 14.4 21.6 12.6
22030068 285D00018J CONTACT 10 0.000047            28.2 9.4 0.0 0.0 9.4 9.4 18.8 19.3 18.8 9.4 9.4 14.1
22030076 HU00014P CONTACT 9 0.000012            31.2 38.4 0.0 14.4 21.6 28.7 44.7 3.6 20.4 16.9 24.0 10.8
22030077 HU00015P CONTACT 9 0.000012            51.6 43.2 0.0 0.0 12.0 33.4 45.6 9.6 19.3 13.2 20.4 16.8
22030091 57K001P CONTACT 6 0.000042            0.0 0.0 6.0 0.0 0.0 0.0 0.0 2.1 0.0 6.7 0.0 1.7
22030094 17D0XXCSCR0100 CONTACT 9 0.000028            0.0 3.7 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
22030097 17D0003PCR CONTACT 4 0.000053            9.3 3.7 0.0 0.0 0.0 13.2 5.6 0.0 5.6 0.0 0.0 3.7
22030098 DMM20SD0A10100 CONTACT 4 0.000018            162.0 235.8 130.5 135.0 274.5 153.0 134.1 143.1 76.5 75.6 180.0 49.5
22030099 DMM20SD0B10100 CONTACT 4 0.000018            162.0 235.8 130.5 135.0 274.5 153.0 134.1 143.1 76.5 75.6 180.0 49.5
22030107 57G0R000101 CONTACT 6 0.000011            283.8 389.4 442.2 305.8 367.4 294.8 397.1 441.8 447.0 512.6 140.8 213.4
22030108 DHA0RX11A0100 CONTACT 3 0.000010            6.0 0.0 0.0 2.0 3.0 6.5 0.0 1.0 2.0 3.0 2.0 1.0
22030109 DHA0RX11B0100 CONTACT 3 0.000010            6.0 0.0 0.0 2.0 3.0 6.5 0.0 1.0 2.0 3.0 2.0 1.0
22030110 DHA0RX11C0100 CONTACT 9 0.000010            6.0 0.0 0.0 2.0 3.0 6.5 0.0 1.0 2.0 3.0 2.0 1.0
22030111 DHA0RX11D0100 CONTACT 9 0.000010            6.0 0.0 0.0 2.0 3.0 6.5 0.0 1.0 2.0 3.0 2.0 1.0
22030112 DHA0RX13E0100 CONTACT 9 0.000012            0.0 4.8 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 7.2 0.0 0.0 4.8 0.0
22030113 DHA0RX13F0100 CONTACT 9 0.000012            0.0 4.8 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 7.2 0.0 0.0 4.8 0.0
22030116 DHA0RX15A0100 CONTACT 3 0.000010            0.0 0.0 0.0 0.0 0.7 0.5 0.0 0.0 1.0 0.0 0.0 0.0
22030117 DHA0RX15B0100 CONTACT 3 0.000010            0.0 0.0 0.0 0.0 0.7 0.5 0.0 0.0 1.0 0.0 0.0 0.0
22030118 DHA0RX15C0100 CONTACT 9 0.000010            0.0 0.0 0.0 0.0 0.7 0.5 0.0 0.0 1.0 0.0 0.0 0.0
22030119 DHA0RX15D0100 CONTACT 9 0.000010            0.0 0.0 0.0 0.0 0.7 0.5 0.0 0.0 1.0 0.0 0.0 0.0
22030120 17H0OPCR0102 CONTACT 4 0.000042            0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 5.0 0.0 0.0 5.0 0.0
22030123 RTB0R0S0100 CONTACT กลอง 0.000042            28.6 20.2 16.8 19.3 12.6 18.2 18.5 16.8 26.0 10.9 11.8 14.3
22030124 RTB0R0L0100 CONTACT กลอง 0.000042            20.9 21.0 15.1 16.0 24.1 16.8 16.0 16.8 27.7 10.1 10.1 17.6
22030125 RTB0P1S0100A CONTACT กลอง 0.000021            7.4 10.4 7.2 9.4 9.6 11.1 11.6 6.2 13.5 5.9 5.3 8.7
22030126 RTB0P1L0100A CONTACT กลอง 0.000021            8.8 9.7 6.7 10.1 8.0 12.2 11.4 5.0 12.7 7.4 5.8 7.4
22030130 MC20024P0100 CONTACT 2 0.000038            387.6 193.8 268.3 288.8 257.6 76.0 231.8 287.7 189.1 425.6 167.2 144.4
22030132 MCD0025S0100 CONTACT 9 0.000070            0.0 0.0 3.5 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
22030133 RTB0P0L0100 CONTACT 9 0.000027            12.3 9.7 10.7 14.6 15.1 14.6 13.4 7.0 21.1 2.7 14.0 7.0
22030134 RTB0P0S0100 CONTACT 9 0.000027            14.0 13.0 9.0 9.7 14.6 23.2 4.9 16.2 17.3 4.3 9.6 9.2
22030135 57L0003 CONTACT 3 0.000015            23.5 31.5 15.8 18.0 18.0 27.0 29.3 36.0 29.3 13.5 15.8 16.9
22030140 17H00SA2R0110 CONTACT 6 0.000042            0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 2.1 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 4.2
22030146 KKS0P010L0100 CONTACT 4 0.000018            0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 5.4 0.0
22030147 KKS0P010S0100 CONTACT 9 0.000018            0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 5.4 0.0
22030151 128D0150P0100 CONTACT 10 0.000017            0.0 13.6 14.9 6.8 11.9 11.9 18.7 11.9 0.0 0.0 1.7 10.2
22030152 128D0160P0100 CONTACT 9 0.000017            0.0 13.6 14.9 6.8 11.9 11.9 18.7 11.9 0.0 0.0 1.7 10.2
22030158 RTB0C0100100X CONTACT 19 0.000030            1.0 1.0 1.0 0.5 2.0 0.0 0.5 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0
22030159 FPA0F0100100 CONTACT 8 0.000030            81.6 121.2 78.0 87.6 151.2 108.0 129.6 12.0 33.6 103.2 79.5 108.0
22030160 HD20P00S0101 CONTACT 4 0.000027            209.5 300.2 291.6 90.7 45.4 222.5 327.2 369.4 132.7 118.8 183.6 116.6
22030161 HD20P00S0102 CONTACT 4 0.000027            184.7 261.4 354.2 97.1 71.3 187.9 348.8 315.4 126.4 172.8 123.1 152.3
22030162 DZH0D01A0100 CONTACT 1 0.000042            74.1 42.0 52.5 55.7 51.5 92.4 93.7 74.6 3.2 25.2 75.6 88.2
22030164 DHA0RX16A0100 CONTACT 10 0.000011            4.4 0.0 12.9 8.3 8.8 5.0 8.8 4.4 0.0 0.0 0.0 0.0
22030165 DHA0RX16B0100 CONTACT 10 0.000011            4.4 0.0 12.9 8.3 8.8 5.0 8.8 4.4 0.0 0.0 0.0 0.0
22030166 DHA0RX16C0100 CONTACT 9 0.000011            4.4 0.0 12.9 8.3 8.8 5.0 8.8 4.4 0.0 0.0 0.0 0.0
22030167 DHA0RX16D0100 CONTACT 9 0.000011            4.4 0.0 12.9 8.3 8.8 5.0 8.8 4.4 0.0 0.0 0.0 0.0
22030178 57G0R000101D1 CONTACT 6 0.000017            54.4 132.6 115.6 61.2 45.9 13.6 51.0 20.4 17.0 0.0 0.0 0.0
22030179 FF40010 CONTACT 8 0.000006            6.3 5.4 5.4 7.0 3.6 5.4 7.2 3.6 4.0 2.7 5.4 0.9
22030180 FF40011 CONTACT 8 0.000006            6.3 5.4 5.4 7.0 3.6 5.4 7.2 3.6 4.0 2.7 5.4 0.9
22030181 DHA0RX13L0100 CONTACT 9 0.000012            0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 2.4 0.0 0.0 1.2 4.8
22030182 DHA0RX13M0100 CONTACT 9 0.000012            0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 2.4 0.0 0.0 1.2 4.8
22030184 DMM0S0330J(HP) CONTACT 4 0.000018            243.0 190.8 266.4 196.2 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
22030185 DMM0S0330K(HP) CONTACT 4 0.000018            243.0 190.8 266.4 196.2 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
22030186 285D00010P CONTACT 13 0.000007            4.2 0.0 3.5 0.0 3.4 3.4 0.0 4.2 4.2 0.0 0.0 4.2
22030188 DFG0R000100 CONTACT 10 0.000035            14.0 0.0 0.0 28.0 0.0 0.0 21.0 28.0 14.0 7.0 28.0 24.5
22030190 DHB0P010A0100 CONTACT 14 0.000018            48.4 50.4 36.0 64.8 84.6 75.6 82.8 93.6 79.2 64.8 55.8 73.8
22030191 DHB0P010B0100 CONTACT 14 0.000018            48.4 50.4 36.0 64.8 84.6 75.6 82.8 93.6 79.2 64.8 55.8 73.8
22030192 DHB0P010C0100 CONTACT 9 0.000014            30.7 37.8 28.0 43.4 33.6 50.4 28.0 56.0 61.6 22.4 28.0 32.2
22030193 DHB0P010D0100 CONTACT 9 0.000014            30.7 37.8 28.0 43.4 33.6 50.4 28.0 56.0 61.6 22.4 28.0 32.2
22030194 HD20R00S010A CONTACT 10 0.000027            0.0 7.6 0.0 0.0 15.1 7.6 7.6 0.0 0.0 5.2 5.7 1.9
22030195 HD20R00S010B CONTACT 10 0.000027            0.0 7.6 0.0 0.0 15.1 7.6 7.6 0.0 0.0 5.2 5.7 1.9
22030202 DHB0R010E0100 CONTACT 9 0.000014            67.2 72.8 70.0 78.4 75.6 56.0 123.3 125.7 75.6 43.4 67.2 86.8
22030203 DHB0R010F0100 CONTACT 9 0.000014            67.2 72.8 70.0 78.4 75.6 56.0 123.3 125.7 75.6 43.4 67.2 86.8
22030206 232D00013 CONTACT 4 0.000030            12.6 17.1 18.0 16.2 27.9 15.3 14.4 18.0 21.6 22.5 15.3 33.3
22030207 THE0P010PS0100 CONTACT 9 0.000027            0.0 0.0 24.3 10.8 0.0 0.0 10.8 13.0 13.5 2.7 0.0 8.1
22030208 THE0P010PL0100 CONTACT 4 0.000027            0.0 0.0 24.3 10.8 0.0 0.0 10.8 13.0 13.5 2.7 0.0 8.1
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ภาคผนวก ฐ เวลามาตรฐานที่ใชในการผลิตของแผนกขึ้นรูปโลหะ

Item No. ชื่องาน ชนิด เบอรรีล เวลา/บรรจุภณัฑ มค.45 กพ.45 มีค.45 เมย.45 พค.45 มิย.45 กค.45 สค.45 กย.45 ตค.45 พย.45 ธค.45
22020001 57J00976 FS(PS) SHELL กลอง 0.000232            1.4 0.0 4.5 2.5 2.8 1.7 2.4 1.7 1.7 0.0 1.0 3.1
22020002 57J00977 BS(PS) SHELL กลอง 0.000232            2.3 0.0 5.6 1.7 2.4 1.4 3.6 1.7 1.2 1.7 0.0 3.5
22020004 57J01453001 FS(PS) SHELL กลอง 0.000246            0.0 5.5 2.5 2.5 3.0 1.7 2.5 4.9 4.2 1.2 2.2 2.0
22020013 DHA0PA360600(PS) SHELL กลอง 0.000174            0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 1.7 0.0 0.0 0.0 3.5 2.7
22020017 MCF0B15B0711A SHELL กลอง 0.000070            0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.7 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
22020022 57R036R0650C0 SHELL กลอง -                     0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
22020024 DHA0RP360650(PS) SHELL กลอง -                     0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
22020025 DHA0RP260650(PS) SHELL กลอง 0.000298            0.0 0.0 6.3 3.8 0.0 0.0 0.5 0.5 2.9 1.0 1.9 0.5
22020026 DHA0RP500650(PS) SHELL กลอง 0.000298            0.3 2.4 0.6 0.9 0.0 1.6 1.4 2.4 2.1 0.0 4.8 0.0
22020028 57R036R06500 SHELL กลอง 0.000174            125.3 203.4 207.8 148.8 180.1 223.4 175.9 213.0 195.2 224.5 124.2 153.5
22020029 57R036R0650K0 SHELL กลอง 0.000174            16.7 17.0 23.0 23.0 12.5 8.4 14.6 10.4 4.2 0.0 0.0 0.0
22020031 57R036R0002GA(PS) SHELL กลอง -                     0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
22020032 57R036R0650J0 SHELL กลอง -                     0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
22020033 DHA0RA260650(PS) SHELL กลอง 0.000298            0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 1.0 0.5 0.5 0.0
22020034 57R036R0650E0 SHELL กลอง -                     0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
22020035 DHA0RAA3600002 SHELL กลอง -                     0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
22020038 285DE0P021A SHELL กลอง 0.000209            0.0 0.0 8.4 0.0 0.0 6.3 5.2 1.6 5.2 0.0 0.0 0.0
22020039 57R036R0650GB(PS) SHELL กลอง -                     0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
22020043 DUSB0BRD4T0700 SHELL กลอง 0.000261            89.8 232.8 192.1 115.1 272.5 281.9 338.3 288.1 257.9 281.9 159.7 206.7
22020044 DUSB0BRA400700 SHELL 22 0.000053            9.3 7.8 13.4 8.6 9.2 16.9 9.9 19.6 16.7 12.3 9.4 17.7
22020045 57J00935 BS(PS) SHELL กลอง 0.000232            0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.2 0.3 0.6 0.0 0.0 0.0 0.6
22020046 57J00940 BS(PS) SHELL กลอง 0.000232            0.0 0.2 0.0 0.5 0.0 0.0 0.5 0.0 0.0 0.0 0.5 0.0
22020048 DUSB0BRA400601 SHELL กลอง 0.000298            24.6 17.7 32.7 41.7 16.7 25.6 50.1 17.3 29.8 19.1 31.0 29.8
22020049 DUSB0BRA400600 SHELL กลอง 0.000298            3.0 23.8 28.0 47.7 39.0 9.5 0.0 1.8 20.9 23.8 43.3 11.9
22020051 DUSB0BRF4T0700 SHELL กลอง 0.000298            0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.1 0.0 0.6
22020054 57J00975 FS(PS) SHELL กลอง 0.000232            3.1 2.7 8.7 9.6 3.5 4.5 10.4 9.0 4.9 5.6 1.0 4.2
22020056 DUSB0ARA400600 SHELL กลอง 0.000348            0.0 5.0 0.0 4.2 2.8 7.0 11.5 0.0 0.0 0.0 6.3 3.1
22020057 DUSB0ARA400601 SHELL กลอง 0.000348            39.4 52.2 24.4 51.2 45.2 35.1 24.2 0.0 20.9 6.3 35.5 48.4
22020065 DUSB0ARB800550 SHELL กลอง 0.000208            0.0 15.6 43.7 25.0 31.2 21.8 8.7 0.0 0.0 0.0 0.0 9.4
22020066 DUSB0ARB800601 SHELL กลอง 0.000348            0.0 50.7 90.3 41.8 23.4 42.4 19.7 0.0 0.0 0.0 0.0 19.0
22020070 57D0178011 FS(PS) SHELL กลอง 0.000232            0.0 0.3 0.0 0.0 0.3 0.0 0.7 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
22020076 MSC0P5B200610 SHELL กลอง 0.000105            1.3 0.9 2.2 3.2 3.2 4.4 0.6 0.0 0.0 0.0 0.6 1.3
22020077 MSC0P5B200600 SHELL กลอง 0.000105            0.9 0.9 2.2 3.2 3.2 4.4 0.9 0.0 0.0 0.0 1.3 0.9
22020078 MSC0PA200610 SHELL กลอง 0.000260            0.0 8.3 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
22020084 DUSB0BRD4T0710 SHELL กลอง 0.000298            0.9 3.0 3.0 6.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
22020086 DUSB0BRD4T0720 SHELL กลอง 0.000232            41.8 90.5 154.0 161.5 116.9 123.0 48.7 204.6 139.2 146.2 125.3 111.4
22020087 DUSB0BRD4T0730 SHELL กลอง 0.000232            2.3 2.3 1.2 0.0 7.0 0.0 7.0 7.0 0.0 0.0 3.2 0.0
22020088 57J00983 FS(PS) SHELL กลอง 0.000246            1.0 6.2 1.2 3.7 3.0 7.7 9.3 7.0 9.8 2.0 5.2 3.2
22020089 57J00985 FS(PS) SHELL กลอง 0.000246            2.5 0.0 2.5 2.1 2.2 1.0 1.7 2.0 2.5 2.0 1.2 5.2
22020103 57D0178016 FS(PS) SHELL กลอง 0.000246            0.0 0.0 0.0 0.0 0.5 0.0 0.0 0.0 0.0 1.2 0.0 0.0
22020117 57E01453003 FS(PS) SHELL กลอง -                     0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
22020120 DUSB0ARB800600 SHELL กลอง 0.000348            0.0 1.4 0.0 2.1 2.1 1.5 5.1 0.0 5.8 0.0 0.0 0.0
22020122 DUSB0ARA4006010T1 SHELL 0 -                     0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
22020123 DZN0R0A920650 (PS) SHELL กลอง 0.000070            0.0 0.0 0.0 0.0 6.7 8.1 0.0 33.3 24.5 8.4 0.0 19.3
22020124 MSC0P5A200610 SHELL กลอง 0.000209            0.0 0.0 0.1 5.4 10.7 7.4 2.1 0.0 0.0 0.0 2.1 1.0
22020125 TTG0RSA0A0650 SHELL 4 0.000209            0.0 0.0 0.0 0.9 2.9 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.4
22020127 TTG0RSB0A0651 SHELL 4 0.000209            0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.4 0.0 2.1 16.7 32.4 5.2 8.2
22030001 FF30S15 CONTACT 9 0.000018            47.7 70.8 71.6 43.2 48.6 48.6 48.6 75.6 63.5 27.0 16.2 43.2
22030002 FF30R15 CONTACT 10 0.000018            0.0 9.3 17.2 5.4 0.0 5.4 21.6 0.0 10.8 10.8 1.8 16.2
22030003 57D01016006C(PS) CONTACT กลอง 0.000019            64.6 0.0 60.0 44.5 34.2 56.6 49.8 58.1 44.5 23.6 34.2 45.6
22030004 57D01017006C(PS) CONTACT กลอง 0.000021            33.6 0.0 42.4 12.6 27.3 29.4 37.4 25.2 22.2 16.8 27.3 39.5
22030006 57D01364006C(PS) CONTACT กลอง 0.000019            3.8 11.4 0.0 0.0 7.6 0.0 9.5 2.7 3.8 4.9 2.3 4.6
22030008 128A00410F(AU SOLDER) CONTACT 9 0.000033            148.5 242.4 145.2 92.4 198.0 17.3 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
22030009 128A00411F(AU SOLDER) CONTACT 10 0.000033            36.3 41.7 35.6 23.4 39.6 20.0 0.0 0.0 0.0 16.5 13.2 0.0
22030010 128A00412F(AU SOLDER) CONTACT 10 0.000033            23.1 56.1 33.0 12.7 56.1 26.4 13.2 0.0 0.0 0.0 6.6 0.0
22030011 128A00413F(AU SOLDER) CONTACT 10 0.000033            1.0 6.6 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
22030013 57D01016000C(PS) CONTACT กลอง 0.000019            0.0 0.0 0.0 1.9 1.9 3.8 0.0 3.8 4.5 0.0 0.0 1.9
22030014 128D00010P(PS) CONTACT 9 0.000024            22.0 7.2 19.2 13.3 12.5 26.0 9.6 31.5 2.4 14.4 14.4 9.6
22030015 128D00013F(PS) CONTACT 4 0.000047            0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 2.8 0.0 0.0
22030018 128D00015P(PS) CONTACT 9 0.000014            51.8 53.2 56.0 36.4 54.6 57.0 49.0 42.0 39.2 39.2 46.2 46.2
22030019 128D00016F(PS) CONTACT 4 0.000042            90.7 115.9 80.6 194.0 103.3 241.9 201.5 158.8 242.3 234.3 181.8 282.2
22030020 128D00016P(PS) CONTACT 10 0.000014            53.8 56.8 40.6 46.2 51.5 39.0 58.8 35.0 54.6 53.2 36.4 36.4
22030021 17L0023S(PS) CONTACT 11 0.000042            99.3 60.1 73.9 24.4 73.9 55.4 59.9 101.6 55.4 60.1 55.0 69.3
22030022 17L0033S(PS) CONTACT 6 0.000030            46.2 24.8 54.5 34.7 34.7 13.2 44.3 65.6 57.8 31.4 47.6 28.1
22030023 17L0023P(PS) CONTACT 11 0.000053            29.2 26.2 49.6 26.2 59.8 72.9 40.8 78.7 64.1 40.8 55.4 40.8
22030032 57R0003(PS) CONTACT 10 0.000009            189.0 180.9 233.6 197.1 201.2 190.4 190.4 201.2 176.9 220.1 141.8 186.3
22030033 57R0013(PS) CONTACT 3 0.000015            317.3 346.5 247.5 375.8 335.3 249.8 382.5 344.3 389.3 279.0 252.0 189.0
22030039 17A00SS10100 CONTACT 4 0.000021            0.0 0.0 0.0 0.0 2.1 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
22030040 17A00SS20100 CONTACT 6 0.000021            0.0 0.0 0.0 0.0 2.1 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
22030047 DAC0PC16B(R10000)0100 CONTACT กลอง 0.000042            0.8 0.0 1.3 1.3 0.0 2.1 0.0 0.0 0.0 0.0 0.8 0.8
22030048 DAC0PC17B(R10000)0100 CONTACT กลอง 0.000042            0.0 0.0 5.9 1.3 2.5 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.4 1.3
22030050 DHB0P010E0100 CONTACT 9 0.000014            56.0 84.0 35.0 70.0 77.0 105.0 86.8 73.6 99.4 67.2 90.9 75.6
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22030209 KKS0R010A0100 CONTACT 9 0.000035            196.0 371.0 133.0 164.5 210.0 210.4 175.0 16.8 0.0 28.0 0.0 0.0
22030210 KKS0R020B0100 CONTACT 10 0.000035            35.0 87.5 157.5 122.5 220.5 210.0 227.5 157.2 70.0 52.5 0.0 0.0
22030211 DJ0PA100100 CONTACT 10 0.000042            0.0 0.0 0.0 4.2 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
22030212 DJ0PA200100 CONTACT 10 0.000042            0.0 0.0 4.2 8.4 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
22030213 PRC0VP0501 CONTACT กลอง 0.000105            0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 3.2 0.0 2.4 0.0
22030214 TCF00(XX)0100 CONTACT 9 0.000027            0.0 10.8 21.6 43.2 54.0 32.4 32.4 32.4 21.6 0.0 0.0 0.0
22030216 DJ0SA100100 CONTACT 9 0.000018            4.3 0.0 2.5 2.2 1.8 1.1 0.7 4.0 2.2 1.4 1.1 1.8
22030217 DJ0SA200100 CONTACT 9 0.000018            4.3 0.0 2.5 2.2 1.8 1.1 0.7 3.6 2.5 1.4 1.1 1.8
22030220 RTB0C01S0100 CONTACT 14 0.000027            3.2 2.4 1.6 1.6 2.4 1.6 1.6 2.8 2.8 1.6 2.8 1.6
22030221 RTB0C01L0100 CONTACT 19 0.000027            3.6 2.6 1.6 1.2 2.4 1.2 2.8 2.0 4.0 1.2 2.8 1.6
22030222 TB0D01S0100 CONTACT 14 0.000027            0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 1.1 0.0 0.0 0.0 0.0
22030223 TB0D01L0100 CONTACT 3 0.000027            0.0 1.8 0.0 0.0 1.1 0.0 0.0 0.0 1.1 0.0 0.0 0.0
22030224 DUSB0RA00S0100 CONTACT 6 0.000024            9.6 31.2 9.6 21.0 21.6 12.0 13.2 24.0 24.0 12.0 21.6 24.0
22030225 DUSB0RA00L0100 CONTACT 6 0.000024            7.2 31.2 8.9 21.6 12.0 23.8 12.0 33.6 12.0 24.0 14.4 12.0
22030228 DUSB0RD00(XX)0100 CONTACT 10 0.000024            86.4 112.8 149.8 132.0 134.4 155.6 199.2 144.0 201.6 139.2 100.8 115.2
22030230 DJ0PC1S0100 CONTACT กลอง 0.000018            0.2 0.0 0.3 0.0 0.6 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
22030231 DJ0PC1L0100 CONTACT กลอง 0.000018            0.2 0.0 0.3 0.0 0.6 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
22030235 HSB0AR010X0100 CONTACT 9 0.000053            0.0 0.0 0.0 4.2 4.2 0.0 0.0 12.7 12.7 0.0 0.0 0.0
22030244 HD60S00100 CONTACT 8 0.000042            218.4 231.0 386.4 270.9 298.2 340.2 121.8 357.0 63.0 79.8 390.6 306.6
22030245 HD60P00100 CONTACT 8 0.000011            17.6 61.6 103.4 48.4 63.6 37.9 66.0 0.0 30.8 67.9 41.8 63.8
22030247 TMB0R01A0100 CONTACT 9 0.000042            50.4 21.0 0.0 25.2 8.4 0.0 0.0 4.2 0.0 4.2 0.0 0.0
22030248 TMA0R01C0100 CONTACT 9 0.000042            0.0 25.2 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
22030249 HDS0PSS00100 CONTACT 9 0.000018            194.4 275.4 159.3 221.4 333.4 141.8 202.5 113.0 158.0 117.5 244.4 192.4
22030250 HDS0PSL00100 CONTACT 4 0.000018            193.1 276.8 159.3 221.4 333.4 141.8 202.5 113.0 158.0 117.5 244.4 191.7
22030251 HDW0R020A0110 CONTACT 9 0.000014            11.2 57.3 50.4 27.3 33.6 22.4 0.0 30.7 35.7 8.4 33.6 19.6
22030252 HDW0R020B0110 CONTACT 4 0.000014            11.2 57.3 50.4 27.3 33.6 22.4 0.0 30.7 35.7 8.4 33.6 19.6
22030253 HDW0P021A0120 CONTACT 9 0.000018            0.0 11.7 16.2 11.0 3.6 5.4 0.0 6.3 7.2 6.3 1.8 7.2
22030254 HDW0P021B0120 CONTACT 9 0.000018            0.0 11.7 16.2 11.0 3.6 5.4 0.0 6.3 7.2 6.3 1.8 7.2
22030255 KKS0PD00S0100 CONTACT 9 0.000018            221.4 172.8 210.6 282.6 214.1 272.0 361.8 228.6 381.6 285.5 273.6 228.6
22030256 KKS0PD00L0100 CONTACT 4 0.000018            221.4 172.8 210.6 282.6 214.1 272.0 361.8 226.8 383.4 286.2 273.6 228.6
22030258 FF40020 CONTACT 8 0.000006            0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 2.7 2.7 0.0 1.8 1.8
22030259 FF40021 CONTACT 8 0.000006            0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 2.7 2.7 0.0 1.8 1.8
22030260 HD20P00SB0101 CONTACT 9 0.000042            0.0 0.0 0.0 12.6 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
22030261 HDF0P02S0101 CONTACT 4 0.000030            36.2 39.1 21.0 3.0 27.0 23.9 51.0 14.7 21.0 33.0 3.0 15.0
22030262 HDF0P02S0102 CONTACT 9 0.000030            36.2 39.1 21.0 3.0 27.0 23.9 51.0 14.7 21.0 33.0 3.0 15.0
22030282 MCD0S03A0100 CONTACT 9 0.000069            82.8 127.7 227.7 193.2 186.3 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
22030283 MCD0S03B0100 CONTACT 9 0.000069            69.0 200.1 207.0 175.3 193.2 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
22030284 DZH0H0S(04)0100 CONTACT 10 0.000035            0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 1.2 0.0
22030287 HDF0P12P0100(XX) CONTACT 9 0.000053            5.3 21.2 5.3 0.0 6.4 5.8 9.0 11.7 6.4 10.4 0.0 4.2
22030288 HSB0AR011CE0100 CONTACT 9 0.000053            0.0 12.7 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
22030289 HSB0AR011DF0100 CONTACT 9 0.000053            0.0 0.0 0.0 4.2 0.0 0.0 0.0 4.2 0.0 0.0 2.1 0.0
22030296 TB0D01S0101 CONTACT 22 0.000035            0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 2.1 0.0 0.0 0.0 0.7 0.0 0.5
22030297 TB0D01L0101 CONTACT 24 0.000035            0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.7 0.0 0.7
22030303 DZH0G0300DD100 CONTACT 11 0.000030            0.0 0.0 26.9 0.0 0.0 3.0 0.0 0.0 1.5 3.0 0.0 0.0
22030317 KKS0P020S0120 CONTACT 9 0.000018            72.0 235.8 165.3 229.3 204.8 158.5 32.3 16.4 79.2 156.6 135.2 194.4
22030318 KKS0P020L0120 CONTACT 4 0.000018            72.0 235.8 165.3 229.3 204.8 158.5 32.3 16.4 79.2 162.0 129.8 194.4
22030325 MCD0P01AA0100 CONTACT 9 0.000030            213.0 99.0 225.0 372.0 794.8 840.3 1,031.6 1,240.5 1,312.3 598.5 315.0 819.0
22030326 DFJ0R2000100 CONTACT 9 0.000030            0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 100.5 108.0 33.0 84.0 108.0
22030328 TEA0R01A0100 CONTACT 25 0.000030            39.9 103.5 60.0 0.0 0.0 0.0 14.1 30.0 66.0 12.0 0.0 0.0
22030329 HDW0P10PF0100 CONTACT 9 0.000042            13.1 16.5 14.1 12.1 10.4 0.0 6.4 7.4 19.4 0.0 8.1 16.1
22030334 DMM0S0110A CONTACT 4 0.000018            10.8 18.0 7.2 18.0 10.8 7.2 0.0 16.2 5.4 4.5 1.8 5.4
22030335 DMM0S0110B CONTACT 4 0.000018            10.8 18.0 7.2 18.0 10.8 7.2 0.0 16.2 5.4 4.5 1.8 5.4
22030336 DMM0S10310G CONTACT 4 0.000018            151.2 160.2 58.5 227.7 209.6 271.0 194.4 155.7 168.3 195.3 234.0 182.7
22030337 DMM0S10310H CONTACT 4 0.000018            151.2 160.2 58.5 227.7 209.6 271.0 194.4 155.7 168.3 195.3 234.0 182.7
22030344 DMM0S10110A CONTACT 4 0.000018            37.8 102.6 97.2 59.4 92.7 85.5 106.7 32.4 80.8 16.4 0.0 0.0
22030345 DMM0S10110B CONTACT 4 0.000018            37.8 102.6 97.2 59.4 92.7 85.5 106.7 32.4 80.8 16.4 0.0 0.0
22030346 TCF00(XX)0101 CONTACT 9 0.000027            13.5 24.3 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
22030347 HDS0PP10110 CONTACT 4 0.000038            59.7 74.2 85.9 55.2 102.3 35.0 62.2 40.0 49.6 54.9 68.4 68.9
22030348 DMM30RSAB00100 CONTACT 9 0.000011            0.0 12.1 15.4 15.4 7.7 0.0 15.4 24.2 29.7 7.7 8.8 13.8
22030349 DMM30RSBB00100 CONTACT 9 0.000011            0.0 12.1 15.4 15.4 7.7 0.0 15.4 24.2 29.7 7.7 9.7 13.8
22030357 TTD0R01BA0100 CONTACT 9 0.000018            0.0 8.6 14.6 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 19.4 25.1 0.0 0.0
22030360 MSC0P0B0100 CONTACT 8 0.000021            6.3 0.0 8.4 12.6 14.5 21.0 4.2 2.1 0.0 0.0 8.4 4.2
22030361 MSC0P0B0101 CONTACT 8 0.000021            0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 2.1 2.1 0.0 0.0 0.0 0.0
22030369 MC20024P0110 CONTACT 2 0.000038            0.0 0.0 6.8 7.6 15.2 0.0 0.0 0.0 7.6 7.6 3.8 7.6
22030377 DZH0G0300DD101 CONTACT 9 0.000030            0.0 0.0 12.0 0.0 0.0 4.5 0.0 9.0 0.0 0.0 0.0 0.0
22030378 HTC0P010A0100 CONTACT 9 0.000030            0.0 13.1 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 18.0 21.0 0.0 9.0 0.0
22030379 HTC0P011A0100 CONTACT 9 0.000030            0.0 0.0 9.0 0.0 0.0 0.0 8.7 13.5 0.0 41.3 0.0 4.5
22030380 HTC0P012A0100 CONTACT 9 0.000030            0.0 0.0 9.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 9.0 4.5 0.0
22030381 TMA0R01C0110 CONTACT 9 0.000042            0.0 0.0 8.4 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
22030382 MCD0S04A0100 CONTACT 9 0.000035            0.0 0.0 0.0 28.0 42.0 14.0 0.0 22.4 25.2 78.4 109.2 14.0
22030388 TMF0R01AA0100 CONTACT 25 0.000035            0.0 3.5 10.5 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
22030389 TMF0R01BA0110 CONTACT 25 0.000035            12.3 19.3 10.5 8.8 10.5 3.5 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
22030397 MSC0P0A0100 CONTACT 9 0.000018            0.0 10.8 13.5 18.0 5.4 21.6 10.8 0.0 0.0 0.0 2.2 3.6
22030401 MCH0RM0A0100 CONTACT 3 0.000035            45.5 73.5 66.5 56.0 154.0 182.0 126.0 213.5 182.0 56.0 73.5 84.0
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22030402 MCH0RS0A0100 CONTACT 3 0.000042            52.9 74.3 109.2 88.2 148.3 136.5 256.2 308.7 256.2 90.3 96.6 113.3
22030403 57D01016001C CONTACT กลอง 0.000019            0.0 1.9 0.0 0.0 0.0 0.0 1.5 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
22030404 DMM50SSA00100 CONTACT 9 0.000035            0.0 14.0 0.0 0.0 101.5 38.5 49.4 91.0 24.5 28.0 24.5 143.5
22030405 MCD0CESBL0A0541 CONTACT 12 0.000015            0.0 0.0 0.0 0.0 0.7 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
22030406 MCD0CESBR0A0541 CONTACT 12 0.000015            0.0 0.0 0.0 0.0 0.7 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
22030407 MCH0RS0B0100 CONTACT 9 0.000030            3.0 9.0 18.0 9.0 30.0 36.0 25.5 31.5 36.0 9.0 6.0 21.0
22030408 DHA0R0190100 CONTACT 0 0.000035            0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 7.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
22030413 THA0RS000100 CONTACT 9 0.000035            0.0 0.0 10.5 3.5 0.0 0.0 7.0 0.0 0.0 0.0 0.0 7.0
22030414 THA0RSA00101 CONTACT 9 0.000011            0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.6 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.2
22030415 THA0RSB00102 CONTACT 9 0.000011            0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.6 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.2
22030416 DHA0RX18E01000A CONTACT 0 -                     0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
22030417 DHA0RX18F01000A CONTACT 0 -                     0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
22030418 DHA0RX18G01000A CONTACT 0 -                     0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
22030419 DHA0RX18H01000A CONTACT 0 -                     0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
22030430 FF70A0R100100 CONTACT 8 0.000009            0.5 0.0 0.0 0.0 0.0 13.5 0.0 9.0 1.8 0.0 0.0 0.0
22030433 MCD0P01AB0100 CONTACT 9 0.000042            201.6 102.7 84.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 89.9 132.3 37.8 37.8
22030435 HDS0PSL001000T1 CONTACT 0 0.000021            0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
22030436 HDS0PSS001000T1 CONTACT 0 0.000021            0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
22030442 DUSB0R100100 CONTACT 14 0.000014            0.0 0.0 11.2 12.6 9.8 8.4 5.6 0.0 0.0 7.0 2.8 8.4
22030443 128A00010F CONTACT 9 0.000033            0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 181.7 175.6 145.0 145.2 158.4 211.4 118.8
22030444 128A00011F CONTACT 10 0.000033            0.0 0.0 0.0 3.3 0.0 26.4 29.7 29.8 19.8 23.1 0.0 36.3
22030454 57D01364001C(PS) CONTACT กลอง 0.000019            0.0 1.9 0.0 0.0 0.0 1.5 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
22030459 KKS0R050A0100 CONTACT 9 0.000042            0.0 0.0 0.0 0.0 42.0 42.0 21.0 54.6 21.0 0.0 54.6 92.4
22030460 KKS0R050B0100 CONTACT 9 0.000042            0.0 0.0 0.0 4.2 95.0 0.0 21.0 54.6 0.0 16.8 63.0 58.8
22030461 DUSB0R200100 CONTACT 14 0.000014            0.0 0.0 3.4 5.6 5.6 5.6 2.8 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
22030462 TEC0R01AA0100 CONTACT 12 0.000035            0.0 1.8 3.5 0.0 4.9 0.0 1.8 8.8 21.5 35.0 0.0 0.0
22030463 TMD0R01CA0120 CONTACT 8 0.000053            0.0 2.7 2.7 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
22030464 TMD0R01DA0130 CONTACT 8 0.000053            0.0 5.3 3.7 0.0 2.7 2.7 0.0 0.0 5.3 0.0 0.0 0.0
22030465 KKS0PF00S0100 CONTACT 9 0.000015            0.0 7.2 10.1 1.5 36.0 69.2 66.1 127.3 118.5 241.7 180.0 228.2
22030466 KKS0PF00L0100 CONTACT 4 0.000015            0.0 7.2 10.1 1.5 36.0 69.2 66.1 127.3 118.5 241.7 180.0 228.2
22030467 TTK0R01AA0100 CONTACT 12 0.000042            0.0 2.1 2.1 0.0 0.0 0.0 0.0 1.3 0.0 0.0 0.0 0.0
22030468 MCH0DS0A0100 CONTACT 9 0.000053            0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 26.3 26.5 48.8 32.9 0.0 5.3 34.5
22030470 TTG0R01AA0100 CONTACT 7 0.000021            0.0 0.0 2.1 0.0 4.2 6.9 0.0 0.0 39.9 33.6 18.9 25.2
22030471 DUSB0R300100 CONTACT 14 0.000014            0.0 0.0 0.0 0.0 2.8 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
22030472 DUSB0R500100 CONTACT 14 0.000014            0.0 0.0 0.0 0.0 4.2 4.2 0.0 0.0 0.0 0.0 1.4 1.4
22030473 DUSB0R600100 CONTACT 14 0.000014            0.0 0.0 0.0 0.0 1.4 2.8 0.0 0.0 0.0 1.4 0.0 2.8
22030474 17J0003SD CONTACT 4 0.000035            0.0 0.0 0.0 19.3 213.7 115.5 211.8 59.7 75.1 11.6 0.0 0.0
22030475 TTK0R01AC0100 CONTACT 4 0.000035            0.0 0.0 3.5 0.0 0.0 0.0 0.0 1.1 19.3 7.0 8.6 0.0
22030479 DZN0P0P0100 CONTACT 9 0.000021            0.0 0.0 0.0 3.2 8.4 6.3 0.0 4.2 0.0 0.0 0.0 0.0
22030480 DZN0P0SA0100 CONTACT 9 0.000015            0.0 0.0 0.0 4.5 10.5 9.0 15.0 1.5 0.0 0.0 0.0 0.0
22030481 DZN0P0SB0100 CONTACT 9 0.000015            0.0 0.0 0.0 4.5 10.5 9.0 15.0 1.5 0.0 0.0 0.0 0.0
22030482 MCH0RS0A0100T1 CONTACT 11 0.000052            0.0 0.0 4.9 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
22030483 HD20R00S010A0T1 CONTACT 10 0.000017            0.0 0.0 0.0 0.9 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
22030484 HD20R00S010B0T1 CONTACT 10 0.000017            0.0 0.0 0.0 0.9 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
22030485 128A00012F CONTACT 10 0.000033            0.0 0.0 0.0 3.3 1.7 0.0 39.6 46.2 19.8 9.9 13.2 13.2
22030486 128A00013F CONTACT 10 0.000033            0.0 0.0 0.0 0.0 1.7 0.0 7.9 13.2 0.0 0.0 0.0 0.0
22030487 KKS0R050C0100 CONTACT 9 0.000042            0.0 0.0 0.0 4.2 117.6 84.0 189.0 168.0 84.0 100.8 126.0 151.2
22030488 KKS0R050D0100 CONTACT 9 0.000042            0.0 0.0 0.0 4.2 88.2 92.4 210.0 189.0 42.0 67.2 205.8 155.4
22030489 MCD0S05A0100 CONTACT 9 0.000042            0.0 0.0 0.0 0.0 1.7 42.0 4.2 121.8 126.0 92.4 168.0 151.2
22030490 MCD0S05B0100 CONTACT 9 0.000042            0.0 0.0 0.0 0.0 4.2 37.8 0.0 138.6 109.2 136.9 184.8 126.0
22030491 MCD0S05A01000BECU CONTACT 9 0.000069            0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 3.5 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
22030492 MCD0S03B01000BECU CONTACT 9 0.000069            0.0 0.0 0.0 0.0 3.5 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
22030493 HD60PB00110 CONTACT 0 0.000010            0.0 0.0 0.0 1.0 0.0 0.0 1.0 1.0 0.0 3.0 16.0 0.0
22030494 DMM0S10330J(HP) CONTACT 9 0.000021            0.0 0.0 0.0 1.1 315.0 93.5 92.4 426.3 17.9 210.0 155.4 12.6
22030495 DMM0S10330K(HP) CONTACT 9 0.000021            0.0 0.0 0.0 1.1 315.0 93.5 92.4 426.3 17.9 210.0 155.4 12.6
22030498 TMF0R01AA010A CONTACT 9 0.000035            0.0 0.0 0.0 0.0 3.5 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
22030500 TTM0R01AA0100 CONTACT 25 0.000042            0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 2.1 0.3 0.0 0.0 2.1 0.0 0.0
22030501 TTM0R01BA0110 CONTACT 8 0.000042            0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 2.0 0.4 0.0 0.0 0.0 2.1 0.0
22030502 TTM0R01CA0120 CONTACT 8 0.000042            0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.6 0.4 0.0 0.0 2.1 0.0 0.0
22030503 THC0R01AA0100 CONTACT 9 0.000027            0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 8.1 0.0 5.4 0.0 0.0 0.0 0.0
22030506 FRC0ASM000T1 CONTACT 8 0.000008            0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 22.4 8.0 19.2 9.6 9.6 16.0 6.4
22030512 DHB0P010J0100 CONTACT 9 0.000014            0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 2.8 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
22030513 DHB0P010K0100 CONTACT 9 0.000014            0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 2.8 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
22030514 SPT0RSA00100 CONTACT 8 0.000012            0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 1.0 0.0 0.0 0.0 0.6
22030515 SPT0RSB00100 CONTACT 8 0.000012            0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 1.0 0.0 0.0 0.0 0.6
22030516 DHB0R010A01000T1 CONTACT 10 0.000014            0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 1.4 0.0 0.0 0.0 0.0
22030517 DHB0R010B01000T1 CONTACT 10 0.000014            0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 1.4 0.0 0.0 0.0 0.0
22030518 FF30S150T1 CONTACT 9 0.000018            0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 1.8 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
22030520 KKS0R020B01000UFC CONTACT 9 0.000035            0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 1.8 0.0 0.0 0.0
22030523 DMM0S10310G0UFC CONTACT 4 0.000035            0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 1.8 0.0 0.0 0.0
22030524 DMM0S10310H0UFC CONTACT 4 0.000035            0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 1.8 0.0 0.0 0.0
22030525 THB0R01AA0100 CONTACT 9 0.000030            0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 1.5 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
22030526 DZE0AA00100 CONTACT 9 0.000021            0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 21.8 87.4 6.7 0.0 80.6
22030527 THB0R01AB0100 CONTACT 9 0.000030            0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 3.0 1.5 4.5 12.0 52.5
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22030529 MCH0RS0B0110 CONTACT 19 0.000053            0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 6.9 0.0 19.6 10.6
22030531 FF110AS10010N CONTACT 9 0.000021            0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 2.1 0.0 0.0 0.0
22030535 KKS0R050E0100 CONTACT 10 0.000053            0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 8.0
22030536 KKS0R050F0100 CONTACT 10 0.000053            0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 8.0
22030537 TEC0R01AE0100(C5240R0H) CONTACT 12 0.000035            0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 1.8 0.0 0.0 0.0
22030538 TEC0R01AF0100(C5210R0H) CONTACT 12 0.000035            0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 1.8 0.0 0.0 0.0
22030539 TZE0T00A0100(PS) CONTACT 8 0.000021            0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 4.2 4.8
22030540 DMM30RSAB001000T1 CONTACT 9 0.000011            0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 1.8 0.0
22030541 FF150AS100100 CONTACT 9 0.000009            0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.9 0.0
22030542 FF150BS100100 CONTACT 9 0.000009            0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.9 0.0
22150008 DHA050A0560(PS) CABLE CLAM กลอง 0.000053            0.0 0.0 0.0 0.8 0.0 0.0 1.1 0.0 0.0 0.0 0.0 2.3
22180001 57J01001(PS) END DISH RA กลอง 0.000021            2.5 2.5 4.0 2.1 1.3 2.4 3.2 2.5 1.9 1.8 1.5 2.0
22190001 57J01002 SPRING RACH กลอง 0.000139            10.4 13.9 16.0 13.9 21.5 13.9 26.4 13.2 18.1 7.6 9.0 18.8
22190005 57J01002G SPRING RACH กลอง 0.000139            397.5 360.0 359.3 399.6 375.3 360.0 383.6 431.6 511.5 501.8 273.8 308.6
22190006 57RE0551 SPRING RACH กลอง 0.000139            116.1 143.9 143.9 143.9 111.9 95.9 184.2 143.9 223.6 101.5 79.9 111.9
22190011 57J01002GA SPRING RACH กลอง 0.000139            0.0 0.0 0.7 0.0 0.7 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
22190013 57RE0553 SPRING RACH กลอง 0.000139            0.0 16.0 0.0 0.0 0.0 2.1 5.6 8.3 11.8 13.2 0.0 0.0
22190016 57GE0550 SPRING RACH กลอง 0.000139            0.0 63.9 16.0 0.0 16.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
22190020 17J0047(PS) END DISH RA กลอง 0.000053            0.0 0.0 0.0 0.5 24.4 0.0 10.1 12.7 0.5 0.0 0.0 3.2
22230001 57RE0004D(PS) EARTH PLAT กลอง 0.000066            5.3 11.3 6.7 15.3 6.3 4.6 9.5 7.4 5.3 5.3 2.2 4.7
22230002 57RE0004B(PS) EARTH PLAT กลอง 0.000066            4.6 10.9 13.7 7.4 9.5 12.5 3.6 9.4 12.1 5.2 13.2 8.1
22230003 57G0A00552 EARTH PLAT กลอง 0.000027            0.6 5.2 3.0 2.6 0.0 0.9 0.0 0.9 0.4 0.0 0.0 0.0
22230004 57RE0004E1(PS) EARTH PLAT 21 0.000066            106.4 122.2 182.7 108.2 122.5 168.4 132.5 141.0 183.7 137.8 104.5 94.0
22230005 57RE0004F1(PS) EARTH PLAT 21 0.000066            1.1 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 1.1 0.0 0.0 0.0 0.0
22230006 57RE0004G1(PS) EARTH PLAT 21 0.000066            0.0 4.1 0.0 0.0 0.0 0.0 1.6 1.5 0.0 0.0 0.0 0.0
22230016 17A02010552(PS) EARTH PLAT กลอง 0.000105            0.0 0.0 0.0 0.0 1.5 0.0 0.7 0.0 0.0 0.0 0.0 0.9
22230017 17A02030552(PS) EARTH PLAT กลอง 0.000105            0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.6 0.0 0.0
22230019 MCD0768RPL00550 EARTH PLAT 9 0.000018            0.9 0.0 0.7 0.0 0.9 0.0 0.0 0.9 2.3 0.0 0.0 0.9
22230020 MCD0768RPR00550 EARTH PLAT 9 0.000018            0.9 0.0 0.7 0.0 0.9 0.0 0.0 0.9 2.3 0.0 0.0 0.9
22230022 HD20R10601 EARTH PLAT กลอง 0.000053            0.0 0.0 0.0 0.0 4.8 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
22230024 TZA0L00550 EARTH PLAT กลอง 0.000027            0.0 0.0 6.8 6.8 0.0 6.8 6.8 0.0 6.8 0.0 6.8 0.0
22230025 TZA0R00550 EARTH PLAT กลอง 0.000027            0.0 0.0 6.8 6.8 0.0 6.8 6.8 0.0 6.8 0.0 6.8 0.0
22230029 HD2055005 EARTH PLAT 6 0.000035            7.0 10.5 12.3 0.0 4.4 8.8 16.6 7.9 7.9 0.0 2.6 6.6
22230030 HD2055006 EARTH PLAT 6 0.000035            7.0 10.5 12.3 0.0 4.4 8.8 16.6 7.9 7.9 0.0 2.6 6.6
22230033 MCD0WBLA00550 EARTH PLAT 3 0.000027            0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 2.7 0.0 2.7 0.0 0.0
22230034 MCH0LTA00560 EARTH PLAT 9 0.000027            6.4 8.6 10.8 9.5 23.8 27.8 24.6 25.7 27.0 5.4 12.2 16.2
22230035 DHL0A00550 EARTH PLAT 9 0.000027            0.0 1.1 0.0 1.1 4.3 4.3 0.0 1.4 1.4 1.4 2.7 4.1
22230037 57RE0004BC(PS) EARTH PLAT 21 0.000066            0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 2.1 0.0 0.0
22230040 DHB0556(PS) EARTH PLAT กลอง 0.000030            0.0 0.2 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
22230041 DHB0557(PS) EARTH PLAT กลอง 0.000030            0.0 0.2 0.0 8.8 7.2 0.0 7.2 9.0 5.4 7.2 7.2 4.2
22230042 DHB0558(PS) EARTH PLAT กลอง 0.000030            0.0 0.2 0.0 0.0 0.0 1.2 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
22230043 DHB0554(PS) EARTH PLAT กลอง 0.000027            0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.3 0.0 33.2 28.4 19.4 11.3 23.5
22230044 DHB0555(PS) EARTH PLAT กลอง 0.000027            0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.3 0.0 25.9 16.2 5.7 20.0 21.6
22230045 DHB0559(PS) EARTH PLAT กลอง 0.000027            0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.3 0.0 2.4 8.9 0.0 7.6 6.2
22240001 THE0550(PS) FIXED PLATE กลอง 0.000035            0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 1.4 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
22240002 THE0551(PS) FIXED PLATE กลอง 0.000035            0.0 0.0 3.5 1.8 0.0 1.4 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
22240003 FF70L0A0550 FIXED PLATE 8 0.000027            0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 1.6 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
22240004 FF70L0B0550 FIXED PLATE 8 0.000027            0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 2.2 0.0 1.1 0.0 0.0 0.0 0.0
22240005 TZB0551 FIXED PLATE กลอง 0.000042            4.2 33.9 19.7 35.5 26.1 28.1 20.8 24.7 29.4 28.8 22.7 34.2
22240006 FF70L0C0550 FIXED PLATE 8 0.000027            2.2 2.2 0.0 2.2 1.1 2.2 2.2 7.6 2.2 5.4 1.1 1.1
22240007 FF70L0D0550 FIXED PLATE 8 0.000027            2.2 2.2 1.1 2.2 1.1 5.4 0.0 4.3 6.5 2.2 2.0 1.1
22240008 KKS0A00550 FIXED PLATE กลอง 0.000022            13.2 11.0 28.6 19.8 30.8 2.2 2.2 4.4 8.8 11.0 26.0 11.0
22250002 DZH0H00550 TUB PLATE 9 0.000030            6.0 0.0 0.0 0.0 3.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
22250008 TMH0LT0A0550 TUB PLATE 23 0.000020            0.0 0.0 0.0 1.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
22250017 FF150A0055N TUBE PLATE 9 0.000014            0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 1.7 0.0
22290005 57G0AB00551 LOCK PIN กลอง 0.000027            8.2 13.5 8.4 5.2 3.2 7.2 2.2 4.1 3.7 0.6 1.0 0.0
22290006 DHA0579(PS) LOCK PIN 9 0.000035            0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.4 0.0 0.0 0.0
22290009 DHA0569(PS) LOCK PIN 9 0.000035            0.0 0.0 1.8 0.0 0.7 1.4 0.0 1.8 0.0 1.4 2.1 0.0
22290010 DHA0575(PS) LOCK PIN 9 0.000035            0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.7 0.0 0.0 0.0 0.4 0.0
22290013 128D0008B0 LOCK PIN กลอง 0.000035            0.0 3.4 0.0 1.8 3.5 3.5 7.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
22290016 128D0009A0 LOCK PIN กลอง 0.000035            0.0 0.0 1.8 1.8 0.0 3.5 0.0 3.5 0.0 0.0 0.0 0.0
22290017 128D0002(PS) LOCK PIN กลอง 0.000035            7.0 14.0 0.0 5.3 14.0 7.0 12.3 3.5 10.5 8.8 10.4 7.0
22290018 128D0001(PS) LOCK PIN กลอง 0.000024            10.8 4.8 10.8 3.6 10.7 7.2 7.2 9.6 7.2 7.2 4.8 7.2
22290021 DMM0FL00550 LOCK PIN กลอง 0.000021            4.2 0.0 0.0 6.3 4.2 4.2 7.4 4.2 3.2 4.2 3.2 6.3
22290022 17L0004VD2(PS) LOCK PIN กลอง 0.000070            0.0 0.0 0.7 0.8 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
22290025 HD20R10600 LOCK PIN กลอง 0.000053            0.0 0.0 0.0 0.0 4.8 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
22290027 DJ055100 LOCK PIN กลอง 0.000139            0.0 0.0 13.9 0.0 0.0 0.0 11.0 0.0 0.0 7.0 0.0 7.0
22290028 MCD0CLTC00550 LOCK PIN 8 0.000027            13.8 4.9 8.1 8.1 5.7 6.5 8.1 9.7 7.3 4.1 6.5 4.1
22290029 DMM20SD00550 LOCK PIN กลอง 0.000021            3.2 6.3 0.0 2.1 2.1 3.2 4.2 0.0 2.1 3.2 1.1 2.1
22290030 HDW0550D LOCK PIN กลอง 0.000030            6.0 4.5 12.0 6.0 4.5 3.0 0.0 3.0 12.0 0.0 5.8 6.0
22290031 DHA0579C(PS) LOCK PIN 9 0.000035            0.0 0.0 1.6 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
22290039 MCD0768PAJL00550 LOCK PIN 0 0.000017            0.0 0.0 0.0 0.0 0.2 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
22290040 MCD0768PAJR00550 LOCK PIN กลอง 0.000017            0.0 0.0 0.0 0.0 0.2 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
22290041 TTK0LT0A0550 LOCK PIN 8 0.000027            0.0 1.4 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 2.7 0.0 4.9 0.0 0.0
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ

ชื่อ – นามสกุล      :   นาย กนก โสภโณวงศ

ที่อยู                    :  5/1924  หมูบานประชาชื่น  ต. บางตลาด อ. ปากเกร็ด จ. นนทบุรี

ประวัติการศึกษา : ปริญญาตรีวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ
                            คณะวิศวกรรมศาสตร มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร เมื่อปการศึกษา 2541

อาชีพ                 :  วิศวกร

ตําแหนง             :  หัวหนาแผนกขึ้นรูปโลหะ
สถานที่ทํางาน    :  DDK (THAILAND) CO.LTD.
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