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phase 2.2.) analysis work study to implement line balancing. As a result can design 
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บทที่ 1 
บทนํา 

1.1 บทนํา 
 

ในสภาวะปจจุบันระบบเศรษฐกิจของประเทศมีการขยายตัวคอนขางต่ํา ขาดสภาพคลอง มีการชะลอ
ทางการเงิน การคาและอุตสาหกรรม ดังนั้นการพัฒนาในระบบอุตสาหกรรม จึงหันมาใหความสนใจตอ
การพัฒนาทางดานตนทุนของผลิตภัณฑ เพื่อความอยูรอดขององคกร การพัฒนาดานผลิตภัณฑจึงเขามา
บทบาทพรอม ๆ กันกับการเพิ่มผลผลิต 

 

ความกาวหนาและการเปลี่ยนแปลงทางดานตาง ๆ ไมวาจะเปนการแขงขันทางดานการตลาด หรือ
การนําเทคโนโลยีที่ทันสมัยมาใช มีการพัฒนาเปนไปอยางตอเนื่องและรวดเร็ว การแขงขันมีความรุนแรง
ขึ้นเรื่อย ๆ ธุรกิจและอุตสาหกรรมตาง ๆ จึงหันมาสนใจตอการบริหารตนทุนการผลิต การลดความสูญ
เปลาก็เปนปจจัยหนึ่งซึ่งสามารถวัดการลดตนทุนไดเชนกัน ซ่ึงส่ิงสงผลภายหลังที่เห็นไดชัดเจน เชน 
ความสามารถแขงขันกับตางประเทศได โดยมกีารปรับกลไกการบริหารและการจัดการ เพื่อใหบรรลุเปา
หมายในการเพิ่มผลผลิตดวย 

อุตสาหกรรมการผลิตชิ้นสวนทางอิเล็กทรอนิกสเปนอุตสาหกรรมที่มีการเปลี่ยนแปลงผลิตภัณฑเปน
ไปอยางตอเนื่องและรวดเร็ว การพัฒนาความสามารถของผลิตภัณฑคอนขางรวดเร็ว การผลิตเนนใน
เรื่องของตนทุนการผลิตที่ต่ําแตคุณภาพสูง สภาพเศรษฐกิจในปจจุบันของประเทศไทยมีลักษณะการ
แลกเปลี่ยนแบบคาเงินบาทลอยตัวทําใหอุตสาหกรรมชิ้นสวนทางอิเล็คทรอนิกสมีการชะลอตัวเนื่องจาก
วัตถุดิบสวนใหญตองส่ังซื้อจากตางประเทศ ทําใหบรษัิทผูผลิตตองรับภาระสวนนี้ การแขงขันจึงตองหัน
มาพัฒนาระบบตนทุนผลิตภัณฑ การประยุกตใชเทคนิคตาง ๆ จึงถูกนํามาใชอยางตอเนื่องและชัดเจน 
เชน เทคนิคการเพิ่มผลผลิต, การพัฒนาทางดานตนทุนคาแรง 

อุตสาหกรรมการผลิตชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกสมีการแขงขันคอนขางสูงองคกรเปนองคกรคอนขางใหญ
จึงตองมีการเตรียมพรอมีที่จะตองสรางนโยบายและแบบแผนใหชัดเจนเพื่อการแขงขันทางธุรกิจ 

ในกรณีศึกษานี้เลือกสายการผลิตชิ้นสวนทางอิเล็กทรอนิกสที่จัดตั้งขึ้นใหมในองคกรเปนธุรกิจหรือ
อุตสาหรรมผลิตชิ้นสวนเพื่อสนับสนุนธุรกิจหลักขององคกร  

อุตสาหกรรมที่ทําการศึกษาเปนอุตสาหกรรมที่บริษัทยังไมเคยผลิตมากอน เพิ่งเปดดําเนินกิจการ
เพียง 1 ปเศษ ๆ มีคูแขงขันที่ทําการผลิตมากอนและมีอยูจํานวนหลายราย ดังนั้นโรงงานจึงตองมีการ
เตรียมความพรอมในหลาย ๆ ดานเพื่อสรางสวนแบงตลาดใหสูงขึ้นอยางชัดเจน สายการผลิตของโรงงาน



 

 

2
ตัวอยางเปนสายการผลิตแบบผลิตปริมาณมากตอครั้งการผลิต ซ่ึงตองอาศัยแรงงานเปนปจจัยหลักใน
การประกอบการผลิต การวิเคราะหการลดความสูญเปลาเพื่อใหลดตนทุนคาแรงทางออมก็เปนวิธีหนึ่งที่
สามารถนํามาประยุกตใชไดกับโรงงานตัวอยาง 

 

1.2 ความเปนมาของปญหา 
 

อุตสาหกรรมทางอิเล็คทรอนิกสเปนอุตสาหกรรมที่มีการเปลี่ยนแปลงอยางรวดเร็ว ระบบการ
ผลิตสวนใหญใชแรงงานในการผลิตสินคา โรงงานที่ทําการศึกษาเปนโรงงานที่มีการเปดกิจการใหม 
ตองการระบบที่มีประสิทธิภาพมาสงเสริมการผลิตในดานตาง ๆ เชน การขยายกําลังการผลิตที่มีขึ้นใน
อนาคตอยางแนนอน โรงงานที่ทําการศึกษามีสายการผลิตแบบผลิตปริมาณมากตอครั้งการผลิต ใบส่ังซื้อ
สวนใหญมาจากบริษัทแม ซ่ึงในชวงครึ่งปที่ผานมา ธุรกิจของบริษัทแมมีการชะลอการเจริญเติบโต สงผล
กระทบอยางชัดเจนกับโรงงานที่ทําการศึกษา โรงงานที่ทําการศึกษาเปนโรงงานที่มีการผลิตเปนการผลิต
แบบผลิตปริมาณมากตอครั้งการผลิตการเพิ่มประสิทธิภาพใหกับสายการผลิตจึงเปนส่ิงจําเปนอยางมาก
เพื่อใหการผลิตมีระบบตนทุนที่ต่ําที่สุดเทาที่ทําได แตเนื่องจากโรงงานที่ทําการศึกษาเปนสายการผลิตที่
ใหม ระบบประสิทธิภาพโดยรวมยังต่ํา อีกทั้งไมสามารถควบคุมตนทุนคาแรงไดในกรณีที่ใบส่ังซื้อลดลง
จึงเปนอุปสรรคอยางมาก 

 

ระบบการผลิตของโรงงานตัวอยางเปนระบบการผลิตที่อาศัยแรงงานคนเปนสําคัญในสายการ
ประกอบ  โดยในแตละสายการประกอบจะออกแบบกระบวนการใหใชพนักงานในการผลิต 42 คนในแต
ละสายการผลิต ณ.ส้ินวันพนักงานงานควบคุมสายการผลิตจะดําเนินการลงบันทึกคาความแตกตางใน
สายการผลิต ในเอกสาร “ใบบันทึกคาความแตกตางการผลิต” ซ่ึงโดยปกติเอกสารดังกลาวจะถูกบันทึก
คาโดยพนักงานผูควบคุมสายการผลิตซึ่งมีรายละเอียดสําคัญตามตารางที่ 1.1 
 

ตารางที่ 1.1 ตัวอยางการระบุรายละเอียดใบบันทึกคาความแตกตางในสายการผลิต 
 

รายละเอียด คาตาง ๆ ในใบบันทึกคาความแตกตางในสายการผลิต 
อัตราผลิตภาพ (%) 75 % 
ช.ม.ที่ไดรับ. (ช.ม.) 276 
ชั่วโมงที่ใสเขาไป. (ช.ม.) 368 
ชั่วโมงที่สูญเปลา. (ช.ม.) 92 
พนักงานท่ีใช (คน) 42 
เวลาทํางาน (: คน) 8.75 
เวลามาตรฐาน (ชั่วโมง : พันชิ้น) 31.33 
เปาหมายในการผลิต (ชิ้น) 11,710 
ผลิตได (ชิ้น) 8,783 
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จากตารางที่ 1.1 เปนตัวอยางการระบุรายละเอียดใน “ใบบันทึกคาความแตกตาง” ซ่ึงเปน

เอกสารที่พนักงานควบคุมสายการผลิตเปนผูบันทึกเอกสารดังกลาวโดยคาผลผลิตที่ไดเทากับ 75% หรือ
ชั่วโมงที่ไดรับเทากับ 276 ชั่วโมง ซ่ึงคํานวณไดจาก 

ชั่วโมงที่ไดงาน   เทากับ เวลามาตรฐาน X จํานวนชิ้นงานที่ผลิตไดั 
ชั่วโมงที่ใสเขาไป เทากับ เวลาทํางาน    X จํานวนพนักงาน 
ตามตารางที่ 1.1 เวลามาตรฐานในการผลิตภัณฑ เทากับ 31.33 ช.ม. / 1,000 ชิ้น  หรือเทากับ 

112 วินาที ผลิตได 1 ชิ้น หรือหมายถึง ชิ้นงานเริ่มผานสถานีประกอบสถานีแรก จนกระทั่งผลิตเปนผลิต
ภัณฑและออกในสถานีสุดทายใชเวลา 112 วินาที ใชคนในการผลิตทั้งหมด 42 คน หรือหมายถึง เวลารอบ
ตอสถานีการทํางานโดยเฉลี่ย เทากับ 2.67 วินาที ( 112/42 วินาที) หรือหมายถึงในทุก ๆ เวลา 2.67 
วินาทีจะมีผลิตภัณฑออกมาจากสถานีสุดทาย 1 ชิ้น เวลาในการทํางานเทากับ 8.75 ช,ม. หรือหมายถึงเวลา
ในการทํางานเทากับ 31,500 วินาที (ช.ม.ที่ไดรับทั้งหมดจากคน 42 คน = 8.75*42 = 368 ช.ม.) ดังนั้น
เปาหมายในการผลิตตอวันเทากับ 11,710 ชิ้น (31,500 /2.67) เมื่อดําเนินการผลิตจริงจํานวนผลิตภัณฑ
ที่ได เทากับ 8,783 ชิ้น (หรือช.ม.ที่ไดรับเทากับ (8783*42)/(2.67*3,600) = 276 ช.ม.) หรือจํานวนที่
ไมสามารถผลิตได เทากับ 11,710-8,783 = 2,927 ชิ้น (หรือช.ม.สูญเสียจะเทากับ 92ช.ม.) ดังนั้นคาผล
ผลิตที่ได = 276/368 = (8,783/11,710)*100 =75% และคาความสูญเปลาจะเทากับ (92/368)*100 
% หรือเทากับ (2,927/11,710)*100 %  ซ่ึงจะมีการคํานวณและบันทึกในใบ Variance ในแตละวันเพื่อ
แสดงคาผลผลิต โดยมีสาเหตุของความสูญเปลาตามตารางที่ 1.2 

 

ตารางที่ 1.2 สาเหตุของความสูญเปลาที่ทําใหเกิดคาความสูญเปลาในสายการประกอบ 
 

สาเหตุของความสูญเปลา เวลาที่สูญเปลา (นาที) คนที่ใช เวลาสูญเปลาทั้งหมด (ช.ม.) 
หาสาเหตุไมได ( การจัดการในสายการผลิต) 11 42 8
เครื่องจักรเสีย 10 42 7
คุณภาพ 110 42 77
ผลรวมทั้งหมด 131 42 92

 

จากตารางที่ 1.2 แสดงสาเหตุของความสูญเปลาในสายการประกอบหลักจากคาความสูญเปลาที่
เกิดข้ึนในตารางที่ 1.1 

สําหรับการบันทึกเอกสารในการรายงานการผลิตของแผนกผลิตตอแผนกตาง ๆ และรายงานตอ
ผูบริหารระดับกลาง-สูง เพื่อประเมินผลการปฏิบัติงานของแตละแผนกในแตละป โดยในแตละวัน
สามารถระบุไดเพียงเกิดจากแผนกที่เปนที่มาเพียงเทานั้น ดังตารางที่ 1.3 
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ตารางที่ 1.3 การนําเสนอรายงานตอแผนกการเงินและผูบริหารระดับกลาง-สูง 
 

รหัสความสูญเปลา คําอธิบายที่มาจากแผนก เวลา (ช.ม.) 
ME แผนกติดตั้งเครื่องมือและเครื่องจักร 7 
QA แผนกรับประกันคุณภาพ 77 
P/L แผนกผลิต 8 

 

 จากตารางที่ 1.3 พบวา สาเหตุในสายการผลิตอันแทจริง ในตารางที่ 1.2 เครื่องจักรเสีย 
สําหรับในรายงานที่มีการนําเสนอแกผูบริหารระดับกลาง-สูง จะระบุเพียงมาจากแผนกติดตั้งเครื่องมือ
และเครื่องจักร เทากับ 7 ช.ม. และ ปญหาดานคุณภาพเกิดจากในสายการผลิต จะระบุในรายงานของตา
รางที่ 1.3 เพียงรหัสความสูญเปลาที่มาจากแผนกรับประกันคุณภาพเทากับ 77 ช.ม. ซ่ึงสาเหตุโดยแท
จริงจะมาจากปญหาดานคุณภาพที่เกิดจากกระบวนการผลิต (โดยปกติแผนกรับประกันคุณภาพจะแบง
เปน 3 สวน คือ สวนตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบ สวนตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบและผลิตภัณฑใน
กระบวนการผลิต และสวนตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑ) และหาสาเหตุไมไดในตารางที่ 1.2 แตมี
การนําเสนอในรายงานตอผูบริหารระดับสูง และผูบริหารในแผนกตาง ๆ เปน รหัสความสูญเปลาอันเกิด
จากแผนกผลิต 8 ช.ม. ทําใหปญหาไมไดรับการแกไขอยางแทจริงได 
 ดังนั้นจากปญหาดังกลาวขางตน การนําเสนอรายงานตอระดับผูบริหาร จะรูเพียงแผนกที่กอให
เกิดปญหาเพียงเทานั้น โดยไมสามารถรูถึงรายละเอียดอันแทจริงในหนางานหรือในสายการผลิต และจะ
สงผลกระทบใหไมสามารถดําเนินการแกไขปญหาไดถูกทาง จนทวีความรุนแรงเพิ่มข้ึนเรื่อย ๆ 
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ตารางที่ 1.4 คาความสูญเปลาที่มีผลกระทบตอการผลิตผลิตภัณฑของสายการผลิต 
ลําดับ  สาเหตุของความสูญเปลา       

    เม.ย.   พ.ค.   มิ.ย.   ก.ค.   ส.ค.  ยอดรวม 
1  ME1  ติดต้ังเครื่องมือปฏิบัติงานชา             10             40            200            155                     4,975 
  0% 0% 0% 4% 1% 4%
2  PJ1  ผลิตภัณฑรุนใหม             10            240            350            100                     1,990 
  0% 7% 3% 2% 0% 1%
3  ME2  เครื่องมือ, เครื่องจักร เสีย             40            100            100                       240 
  2% 3% 0% 0% 1% 0%
4  FAC  ไฟดับ             50                         50 
  2% 0% 0% 0% 0% 0%
5  PF1  คุณภาพในหนวยเตรียมงาน             50                         50 
  2% 0% 0% 0% 0% 0%
6  MC1  วัตถุดิบไมเพียงพอในการผลิต            120             60          1,400            300            180                     2,380 
  5% 2% 12% 6% 1% 2%
7  PD2  เปล่ียนรุนผลิตภัณฑ            120            200            478            500          1,000                     6,437 
  5% 6% 4% 10% 7% 5%
8  MC1  วัตถุดิบเขาสายการผลิตลาชา             40            340                       380 
  0% 1% 3% 0% 0% 0%
9  IE1  ใบงานการปฏิบัติงานผิดพลาด               2             15             60                       604 
  0% 0% 0% 0% 0% 0%

10  HR  คนในสายการผลิตไมเพียงพอ            100                       100 
  0% 0% 1% 0% 0% 0%

11  PC1  ไมมีใบส่ังการผลิตเขาสายการผลิต            100                    12,123 
  0% 0% 0% 2% 0% 9%

12  IE3  แกไขงานผลิตภัณฑ            200          1,300                     1,608 
  0% 0% 0% 4% 10% 1%

13  PC2  เปล่ียนแผนการผลิตกะทันหัน             10                         10 
  0% 0% 0% 0% 0% 0%

14  WH1  วัตถุดิบปน             50                         50 
  0% 0% 0% 0% 0% 0%
  รวมทั้งหมด            400            640          2,710          1,415          2,795                    30,997 
  ชั่วโมงทํางานตอเดือน          2,560          3,501        12,123          4,982        13,450                  135,581 
  %สูญเปลา 16% 18% 22% 28% 21% 23%

จากตารางที่ 1.4 เปนการเก็บรวบรวมขอมูลในใบรายงานยอยของภายในแผนกผลิต โดยไมมี
การกระจายสาเหตุของความสูญเปลาที่เกิดหนางานแกระดับผูบริหารในแผนกตาง ๆ การรายงานจะราย
งานเพียงแผนกที่มาของปญหา ตามตารางที่ 1.5 คาความสูญเปลาในสายการผลิตในแตละเดือนเกิดจาก
สาเหตุที่คลาย ๆ กัน และแนวโนมของแตละสาเหตุคอนขางทวีความรุนแรงขึ้นเรื่อย ดังแสดงไดชัดเจน
เปนเปอรเซ็นตในตารางที่ 1.6 ดังนั้นจึงจําเปนอยางมากที่ตองดําเนินการปรับปรุงรหัสบงชี้ความสูญเปลา
เพื่อลดเวลาสูญเปลาในสายการผลิตรวมทั้งปญหาอื่นที่เกี่ยวของ 

ตารางที่ 1.5  การนําเสนอรายงานตอแผนกการเงินและผูบริหารระดับสูงตั้งแตเดือนเม.ย.-พ.ย. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เวลาความสูญเปลา (ช.ม.)



สําดับ รหัสบงช้ีความสูญเปลา  คาความสูญเปลา (หนวย : ช่ัวโมง) ปพ.ศ. 2543  
   เม.ย.   พ.ค.   มิ.ย.   ก.ค.   ส.ค.  ยอดรวม 
1 ME      50     100      40     200     255         5,215
2 R&D      10     240     350     100         1,990
3 FAC      50            50
4 QA      50     200   1,300         1,658
5 PL     240     260   1,978     800   1,180         8,917
6 MC      40     340      50           430
7 IE        2      15      60           604
8 PC     100      10       12,133
 รวมทั้งหมด     400     640   2,710   1,415   2,855       30,997

ตารางที่ 1.6 คาความสูญเปลาของสายการผลิตโดยการเปรียบเทียบเปนเปอรเซ็นต 
สําดับ สาเหตุของการสูญเปลา           

   เม.ย.  พ.ค.   มิ.ย.   ก.ค.   ส.ค.  ยอดรวม 
1 ติดตั้งเคร่ืองมือปฏิบัติงานชา 3% 1% 14% 5% 16%
2 ผลิตภัณฑรุนใหม 3% 38% 13% 7% 6%
3 เคร่ืองมือ, เคร่ืองจักร เสีย 10% 16% 4% 1%
4 ไฟดับ 13% 0%
5 คุณภาพในหนวยเตรียมงาน 13% 0%
6 วัตถุดิบไมเพียงพอในการผลิต 30% 9% 52% 21% 6% 8%
7 เปล่ียนรุนผลิตภัณฑ 30% 31% 18% 35% 35% 21%
8 วัตถุดิบเขาสายการผลิตลาชา 6% 13% 1%
9 ใบงานการปฏิบัติงานผิดพลาด 1% 2% 2%
10 คนในสายการผลิตไมเพียงพอ 4% 0%
11 ไมมีใบส่ังการผลิตเขาสายการผลิต 7% 39%
12 แกไขงานผลิตภัณฑ 14% 46% 5%
13 เปล่ียนแผนการผลิตกะทันหัน 0%
14 วัตถุดิบปน 2% 0%
 รวมทั้งหมด 100% 100% 100% 100% 100% 100%

แนวทางการพัฒนารหัสบงชี้ความสูญเปลา 
ตารางที่ 1.7 เปรียบเทียบความแตกตางระหวางปจจุบันกับเม่ือพัฒนาแลว 

                         ปจจุบัน     พัฒนาแลว 
 

สภาพเดิมของรหัสบงชี้ความสูญเปลา ผลกระทบ  การประมาณการสภาพการพัฒนา ผลกระทบ 
   รหัสความสูญเปลา  

 รายงานนําเสนอผูบริหาร 1. ไมสามารถ  รายงานที่ผูบริหารสามารถทราบ 1. สามารถทราบราก 
 ไมสามารถทราบถึงสาเหตุ     แกไขปญหาได  ปญหาหนางานไดเทากับแผนก    แทของปญหาได 
 ท่ีพบในหนางานหรือสายการผลิต     ถึงรากแทของปญหา  ผลิต    วันตอวัน จะนําไปสู 

 2. การแกไขปญหาไมรวดเร็ว    การแกไขปญหาที่ 

    เนื่องจากการดําเนินการ    รวดเร็ว 
    จะดําเนินโดยแผนกผลิต 2. ลดปญหาดานการ 
    เพียงเทานั้น     ประสานงาน เนื่องจาก 
    ระดับผูบริหาร มีอํานาจ 
     ตอรอง และการติดตอ 
     ส่ือสารไดดีกวา 

คาความสูญเปลาโดยเปรียบเทียบเปนเปอรเซ็นต 



 การศึกษานี้จึงไดสนใจที่จะพัฒนารหัสบงชี้เพื่อลดเวลาสูญเปลาในสายการผลิตไดรวดเร็ว
อยางทันตอเหตุการณ โดยเนนที่การปรับปรุงใหผูบริหารสามารถทราบปญหาหนางานไดอยางชัด
เจนขึ้นแสดงในตารางที่ 1.7  
 เมื่อไดรหัสบงชี้ความสูญเปลาที่พัฒนาแลว จะมีแนวทางในการดําเนินการแกไขเพื่อลด
เวลาสูญเปลาดังแสดงไดดวยรูปที่ 1.1 ซึ่งรหัสบงชี้ความสูญเปลาจะเปนเครื่องมือนําทางสูการคน
หาและแกไขปญหา 
        Input    เครื่องมือนําไปสูการคนหาปญหาและการแกไขปญหา     Output 
 
  รหัสบงชี้ความสูญเปลา        เชน  1. ระบบการจัดการเอกสาร   
       2. ระบบงานตาง ๆ  
       3. การพัฒนาระบบการควบคุมคุณภาพ     สามารถลดเวลาสูญเปลาในสายการผลิต 
       4. ระบบการจัดการ 
       5. ระบบการพยากรณ และการวางแผนการผลิต 
       6. การจัดสมดุลในสายการผลิต 
       7. ระบบการจัดการฐานขอมูล 
หมายเหตุ : รหัสของความสูญเปลา หมายถึง ตัวบงชี้ที่มาของปญหาอันทําใหเกิดคาความคลาดเคลื่อนจากคาสูงสุดของ
ความสามารถในการผลิต 

รูปที่ 1.1 ผังการไหลของการนํารหัสบงชี้ความสูญเปลาเพื่อลดเวลาสูญเปลาในสายการผลิต 
 

ในการดําเนินการแกไขจะดําเนินการโดยใชเทคนิคตาง ๆ และเครื่องมือตาง ๆ เพื่อ
ดําเนินการใหไดซึ่งการลดเวลาสูญเปลาในสายการผลิต หลังจากนั้นจะมีการประเมินผลการ
ปรับปรุงดวยรหัสบงชี้อีกครั้ง 
 

ส่ิงท่ีใสเขาไป       เครื่องมือ  ส่ิงท่ีไดรับ   
 

 
 

ส่ิงท่ีใสเขาไป   เครื่องมือ   ส่ิงท่ีไดรับ  
 

 รหัสบงช้ีความสูญเปลา    สาเหตุเบ่ืองตน รหัสบงช้ี  เทคนิคตาง ๆ การลดคาความสูญเปลา  
 ปญหาการใชงาน           ความสูญเปลา ท่ีพัฒนาข้ึน  เพ่ือการแกไข 
 

รูปที่ 1.2 ผังการไหลของการพัฒนารหัสบงช้ีและลดเวลาสูญเปลาในสายการผลิต 
 

จากที่กลาวมาขางตนสามารถระบุปญหาไดวา ในการนําเสนอรายงานระดับผูบริหารรหัส
ความสูญเปลาที่มีอยูเดิมนั้นเปนเพียงรหัสบงชี้ความสูญเปลาที่แสดงแผนกที่กอใหเกิดผลกระทบ
ตอสายการผลิต แตจะมีเพียงพนักงานในสายการผลิต และพนักงานที่ดําเนินการแกไขปญหาหนา
งานเทานั้นที่รูถึงปญหา ซึ่งจากที่กลาวมาขางตนการดําเนินการดังกลาวจะสงผลกระทบทําใหการ

เครื่องมือแกไข
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แกไขปญหามีแนวทางที่ไมถูกตองและไมมีประสิทธิภาพเทาที่ควร ดังนั้นจําเปนตองมีการพัฒนา
รหัสบงชี้ความสูญเปลาใหผูบริหารสามารถทราบที่มาของปญหาไดอยางชัดเจนมากขึ้น ซึ่งจะทําให
สามารถลดเวลาสูญเปลาในการผลิต รวมทั้งสามารถทราบความสูญเปลาอื่น ๆ ที่เกี่ยวของไดดวย 

 
1.3 วัตถุประสงคของงานวิจัย 

 
1. เพื่อพัฒนารหัสตัวบงชี้เพื่อลดเวลาสูญเปลาในสายการผลิต 

 
1.4 ขอบเขตของงานวิจัย 

1. จะทําการศึกษาสวนการประกอบเพื่อประกอบเปนผลิตภัณฑของโรงงาน เพื่อลดคา
ความสูญเปลา 

2. การวัดผลการศึกษาจะเลือกตัววัดที่สามารถวัดประสิทธิภาพเปนคาได 
 
1.5 ขั้นตอนการดําเนินการศึกษาและวิจัย 
 

1. ศึกษาการดําเนินการผลิตและสภาพการผลิตทั่วไปของโรงงาน 
2. สํารวจวิจัยและทฤษฎีที่เกี่ยวของ 
3. ศึกษาสภาพทั่วไปในสายการผลิต 
4. ศึกษาและวิเคราะหปจจัยตาง ๆ ที่มีผลกระทบกับโรงงาน 
5. ออกแบบระบบที่ใชในการแกไขปญหา 
6. ออกแบบการจัดเก็บขอมูลและทําการรวบรวมขอมูล 
7. นํามาประยุกตใช และปรับปรุงแกไข 
8. วิเคราะหและสรุปผลการวิจัย และขอเสนอแนะ 
9. จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 
 

1.6 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
 

1. เพื่อพัฒนารหัสตัวบงชี้เพื่อลดเวลาสูญเปลาในสายการผลิต 
2. เพื่อนําระบบวิจัยไปพัฒนาเปนตนแบบเพื่อพัฒนาใชกับวิธีและแนวทางในการลดเวลา

สูญเปลาในสายการผลิต 



 

 

บทที่ 2 
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

2.1 ทฤษฎีที่เกี่ยวของ 
 
 ทฤษฎีที่เกี่ยวของกับการศึกษาวิจัยนี้ ไดแก หลักการเพิ่มผลผลิต โดยมีรายละเอียดดังนี้วันชัย 
ริจิรวินิช, จากหนังสือ “การเพิ่มผลผลิตในอุตสาหกรรม เทคนิค และกรณีศึกษา” เสนอวา 
2.1.1 การเพิ่มผลผลิต (Productivity Improvement) 

 
      องคประกอบที่มีผลตอการเพิ่มผลผลิตในอุตสาหกรรมพอจะสรุปไดดังนี้  การลงทุน 
(Investment) อัตราสวนเงินทุน/แรงงาน (Capital/Labor) การวิจัยและพัฒนา (Research and 
Development) การใชเงินทุน (Capital Utilization) อายุของโรงงานและเครื่องจักร (Age of Plant 
& Equipment) การผสมประสานของแรงงาน (Workforce Mix) การบริหารงาน (Management) 

 
2.1.2 คํานิยามและหลักการคํานวณ 
 

อัตราผลิตภาพ = ผลผลิต / ทรัพยากรที่ใช 
เราสามารถทําการเพิ่มผลผลิตจากอัตราผลิตภาพที่สูงขึ้นเปน 5 แนวทาง ดังนี้ 
   1. ผลผลิตเพิ่มทรัพยากรที่ใชเทาเดิม (Output เพิ่ม Input เทาเดิม) 
   2. ผลผลิตเพิ่มขณะที่ใชทรัพยากรลดลง (Output เพิ่ม Input ลดลง) 
   3. ผลผลิตเพิ่มขณะที่ใชทรัพยากรสูงขึ้น แตใชอัตราที่ต่ํากวา (Output เพิ่ม Input เพิ่มนอยกวา) 
   4. ผลผลิตคงที่ ขณะที่ใชทรัพยากรลดลง (Output คงที่ Input ลดลง) 
   5. ผลผลิตลดลง ขณะที่ใชทรัพยากรลดลงในอัตราสูงกวา (Output ลดลง Input ลดลงมากวา) 

ทรัพยากรที่ใช (Input) ประกอบดวย คน เครื่องจักร วัตถุดิบ ตลอดจนการจัดการ 
1. คน (Man)  สาเหตุของการเสียเวลาไปโดยเปลาประโยชน ไดแกการฝกอบรมไม 

เพียงพอ มีแรงจูงใจนอย ใชวิธีการทํางานที่ผิด สภาพแวดลอมในการทํางานไมเหมาะสม มีส่ิงขัด
จังหวะบอย มีการเคลื่อนไหวในการทํางานที่ไมเหมาะสม มีภาวะการวางงานเนื่องจากเกิดคอขวด 
ขั้นตอนกอนหนายังไมเสร็จ/มาไมถึง มีแรงจูงใจนอย เสียเวลารอเครื่องมือ/ชิ้นสวน /บริการ 
(Support Material) 

 
2.เครื่องจักร (Machine)  สาเหตุของการเสียเวลาไปโดยเปลาประโยชนไดแก ไมมี 
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การวางแผนการใชเคร่ืองมือ/วัสดุอุปกรณ มีเคร่ืองมือ/ วัสดุอุปกรณในการทํางานไมเพียงพอ  
เครื่องมือ / วัสดุอุปกรณอยูในสภาพที่ไมดี 

 
3.วัตถุดิบ (Material) สาเหตุของการเสียเวลาไปโดยเปลาประโยชนไดแก ขาดวัตถุดิบ 

มีวัตถุดิบแตหาลําบาก วัตถุดิบอยูในสภาพที่ไมดี 
4.การจัดการ (Management) 
อัตราผลิตภาพ ประกอบดวย 
 
1. ผลิตภัณฑ (Finish Good: F/G)   
นิยามของอัตราผลิตภาพ (Productivity %) คือ อัตราสวนระหวางสิ่งที่ไดรับตอส่ิงที่ใสเขาไป  
เพื่อใชในการประเมินผลวาการทํางานนั้น เนนการทํางานอยางมีประสิทธิผลหรือไม อัตรา

สวนของสิ่งที่ไดรับตอส่ิงที่ใสเขาไปอาจจะเขียนเปนสูตรไดดังนี้คือ 
ตารางที่ 2.1 ความหมายอัตราผลิตภาพ 

 

           

อัตรา สูง นําสิ่งที่เขาไปนอยแตไดสิ่งที่ออกมาเยอะ
ผลิต ปานกลาง (เสมอ) เสมอตัว
ภาพ ต่ํา นําเขาไปเยอะ แตนําออกมาใชนอย  

  
ระบบการผลิตก็สามารถนําเอาอัตราผลผลิตมาวัดผลเชนเดียวกัน โดยใชสูตรดังนี้คือ 
 
 อัตราผลิตภาพ (Productivity %)= ผลผลิต       (Output)    x 100% 
       ทรัพยากรที่ใช(Input) 
 
 ขอสังเกต 

- การเปรียบเทียบอัตราสวนของอัตราผลผลิต ตองวางอยูหนวยเดียวกัน 
- ระบบการผลิตสนใจในหนวยของเวลา ดังนี้ 
ทรัพยากรที่ใช จึงตองเปนหนวยของเวลา = เรียกวา  ชั่วโมงการใสเขา (Input Hrs) 
ผลผลิต จึงตองเปนหนวยของเวลา = เรียกวา  ชั่วโมงไดมา (Output Hrs) 
ฃั่วโมงการใสเขา คือเวลาที่ใสลงไปเพื่อใชในการผลิตสินคามีสูตรคํานวณดังนี้คือ 

 ฃั่วโมงการใสเขา. = จํานวนพนักงานที่ใสลงในสายการผลิต x เวลาที่พนักงานแตละคนทําการ
ผลิต 
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 ตัวอยางเชน 
    1 2 3 4 5 
 
    x x x x x 

รูปที่ 2.1 ลําดับของพนักงานในสายการผลิต 
 

 ชั่วโมงทํางาน คนที่ 1   ทํางาน     3  ชั่วโมง 
   คนที่ 2   ทํางาน     5  ชั่วโมง 
   คนที่ 3 และ 4  ทํางานคนละ 8.75ชั่วโมง 
   คนที่ 5   ทํางาน    2     ชั่วโมง 
 ดังนั้น ชั่วโมงที่ใสเขา = 27.5  ชั่วโมง 
 
 ชั่วโมงที่ไดรับ คือ เวลาที่ไดออกมาหลังจากดําเนินการผลิตแลว 

 
จํานวนที่ได คือ สิ่งที่ออกมามักจะถูกนับเปน ชิ้น ดังนั้นเราจึงตองทําการแปลงชิ้นใหเปน

เวลาโดยใชเวลามาตราฐาน 
เวลามาตราฐาน = เวลามาตราฐานที่ใชในการผลิตผลิตภัณฑ 1 ชิ้น 
 ชั่วโมงที่ไดรับ= จํานวนชิ้นงานที่ผลิตได x เวลามาตราฐานของงานแตละชิ้น 

                                 (Output)   (Std. Time) 
ตารางที่ 2.2 ความสัมพันธระหวางเวลามาตรฐาน เวลาทํางาน และอตัราผลิตภาพ 

 
จํานวนที่ไดรับ   เวลามาตรฐาน   จํานวนพนักงาน เวลาทํางาน      อัตราผลิตภาพ 
    นอย         นอย       มาก               มาก   ต่ํา 
    มาก         นอย       มาก               มาก   สูง 

 
วิธีการตั้งความสามารถการผลิต (Capacity) 

 ส่ิงจําเปนตองมีกอนคํานวณขีดความสามารถในการผลิต ไดแก จํานวนพนักงานที่มีอยู 
เวลาที่ใชในการทํางาน เวลามาตรฐานในการผลิตงาน 1 ชิ้น 

 
ขีดความสามารถในการผลิต (Capacity) 
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ขีดความสามารถในการผลิต  / วัน = เวลาทั้งหมดที่มีในการผลิตใน 1 วัน 

            เวลาที่ใชในการผลิตงาน 1 ชิ้น 
     = จํานวนพนักงานในสายการผลิต x เวลาที่ใชในการผลิต 1 วัน 
                                  เวลาที่ใชในการผลิตงาน 1 ชิ้น 
 

วิธีการตั้ง จํานวนพนักงานที่ใชในการผลิตตอวัน 
 สิ่งจําเปนตองมีกอนคํานวณจํานวนพนักงาน ไดแก เปาหมายในการผลิตตอวัน 
เวลาที่ใชในการทํางาน เวลามาตรฐานในการผลิตงาน 1 ชิ้น 

 
จํานวนพนักงานที่ใชในการผลิตตอวัน  

= ขีดความสามารถในการผลิต/วัน x เวลาที่ใชในการผลิตงาน 1 ชิ้น 
  เวลาที่ใชในการผลิต 1 วัน 
= เวลาทั้งหมดที่ตองการใช 
   เวลาที่ใชในการผลิต 1 วัน 

เวลาที่ใชในการทํางานแตละจุด (Cycle) 
เปอรเซ็นตประสิทธิภาพ(Efficiency %) คือ อัตราสวนระหวางสิ่งที่ไดรับตอส่ิงที่ใสเขาไป 

โดยที่สิ่งที่ใสเขาไปจะพิจารณาเฉพาะเนื้อที่เขาไปจริง ๆ 
 เปอรเซ็นตประสิทธิภาพ = ชั่วโมงที่ไดรับ.  x100% 
     ชั่วโมงที่ทํางานจริง 
 

2.1.3 เทคนิคการเพิ่มผลผลิตในอุตสาหกรรม 
 

 วันชัย ริจิรวินิช, จากหนังสือ “การเพิ่มผลผลิตในอุตสาหกรรม เทคนิค และกรณีศึกษา” เสนอวา 
กลุมใชเทคนิคโดยฐานดานพนักงานประกอบดวย การหมุนเวียนเปลี่ยนงาน (Job Enlargement) เสนโคงการ

เรียนรูงาน (Learning Curve) 
 
 กลุมใชเทคนิคโดยฐานดานงานประกอบดวย  การศึกษาวิธีการทํางาน (Method Study) การวัดผลงาน (Work 
Measurement) การออกแบบระบบงาน (Job Design) การประเมินงานและผลงาน (Job Safety Design) การ
วางแผนการผลิต (Production Planning)  
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การวิเคราะหโดยเทคนิคหลักของ 3T   
 
 วันชัย ริจิรวินิช, จากหนังสือ “การเพิ่มผลผลิตในอุตสาหกรรม เทคนิค และกรณีศึกษา” เสนอวา เวลา
ที่ใชในการผลิตจริง (T1) เวลาที่เปนเวลาสวนเกิน (T2) เวลาไรประสิทธิภาพ    (T3) เวลาที่ใชในการผลิต
จริง (T1) คือ เวลาที่ตองใชจริงๆ ซึ่งเปนเวลาที่ใชในการผลิตโดยปราศจากความสูญเสียของเวลาทํางานไม
วาจะดวยสาเหตุใดๆ เวลาที่เปนเวลาสวนเกิน (T2) คือ เวลาที่ใชไปในการทํางาน แตไมเกิดผลงานอะไร 
เปนสวนที่เกิดขึ้นเพราะความบกพรองของการทํางานหรือระบบงานสวนของงานที่เปนเวลาสวนเกินนั้น ได
แก  การออกแบบกระบวนการผลิตและผลิตภัณฑ วิธีการทํางาน เวลาไรประสิทธิภาพ    (T3) คือ เวลาที่
ไมไดทําอะไรและไมเกิดผลผลิตใดๆ ในการดําเนินการผลิตโดยทั่วไปอีกเชนกัน จะพบวามักจะมีรายการ
รบกวนขณะกําลังทํางานใหตองหยุดงาน เกิดเวลาประเภทที่เรียกวาเวลาไรประสิทธิภาพขึ้น  
 
เวลาสวนเกินจากการออกแบบกระบวนการผลิตและผลิตภัณฑ 
 
 การออกแบบกระบวนการผลิตที่ไมเหมาะสม จะสงผลใหเกิดกระบวนการผลิตที่มีขั้นตอนซ้ําซอน 
เกิดของเสียจากการผลิต ทําใหทํางานเพิ่มขึ้นในการแกไขของเสียใหดีขึ้น การใชวิธีทํางานที่ไมดี ผิดขั้น
ตอนและผิดหลักการทํางาน กอใหเกิดกระบวนการตรวจสอบและขนยายมากเกินไป ซึ่งกระบวนการเหลา
นี้เราถือวาเปนเวลาไมจําเปน 
 
เวลาสวนเกินเกิดจากวิธีทํางานไมถูกตอง 
 
 “วิธีการทํางานที่ถูกตอง” คือ วิธีการทํางานที่ทํางานนอยแตไดงานมาก วิธีการทํางานที่มี
เวลาสวนเกินอยู ทําใหตองทํางานมากไดงานเทาเดิมหรือนอยลง การทํางานโดยมีขั้นตอนที่ยุงยาก
ซับซอน การทํางานโดยมีขั้นตอนที่ไมจําเปน การทํางานโดยการใชเครื่องมือหรือเครื่องจักรที่ไมถูก
ตอง การทํางานโดยไมเขาใจในความสําคัญของงาน (สวนที่ตองเนนคุณภาพ) การทํางานโดยไมรู
จักใชเครื่องมือเขามาชวย ทั้งหมดลวนเปนการทํางานที่ไมถูกตองทั้งสิ้น 
 
เวลาไรประสิทธิภาพเกิดจากความบกพรองของฝายจัดการ 
 
 หลักการบริหารจัดการที่สําคัญคือ วางแผนงาน ประสานงาน และควบคุมงาน เวลาไรประ
สิทธิภาพสวนใหญจึงเกิดจาก 3 กรณี ดังกลาว การวางแผนงานที่บกพรองทําใหเกิดการขาดแคลน
แรงงาน วัสดุ และเครื่องมือเครื่องจักรตามตองการ  
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- การรวิเคราะหโดยเทคนิคหลัก 7 ขั้นตอนในการแกไขปญหาอยางมีประสิทธิภาพ 
 
1. การรับรูปญหา 

ส่ิงที่สําคัญในการที่เราจะสามารถดําเนินการแกไขปญหาใด ๆ กอนอื่นเราตองรูวามีปญหา 
นั้น ๆ อยูจริงนั้นก็คือการแยกแยะอาการของปญหามาจากตัวปญหาจริง ๆ บอยครั้ง จะพบวาขั้นนี้ยากที่
สุด ในการแกไขปญหา 
 
2. หารากฐานที่แทจริงของปญหา 

ในขั้นตอนนี้คือการคนหาใหพบวาอะไรคือปญหาที่แทจริงโดยพยายามใชขอมูลทุกอยางที่มีเทาที่จะ
หาได ปญหาที่พบสามารถบอกไดจากอาการที่เกิด แตสาเหตุที่แทจริงของปญหาอาจจะไมไดอยูในสวนที่
เกิดอาการนั้น ๆ อาการที่เกิดอาจจะเปนสวนที่เปนผลกระทบที่ตามมาเทานั้น การรวมมือระหวางแผนกจึง
จําเปนอยางยิ่งในการแกไขปญหาที่ไดผล 

 
3. รวบรวมการแกปญหาหลาย ๆ วิธี และผลที่จะบังเกิดอันเนื่องจากวิธีการแกไขปญหาแตละวิธี 

ขั้นตอนนี้ควรจะรวมถึงวิธีตาง ๆ ซึ่งในทางเหตุผลมีโอกาสที่จะแกไขปญหาได และวิธีที่สามารถใช
ทรัพยากรที่มีอยูหรือหาไดอยางเหมาะสมจากประสบการณของเราเองและคนอื่น ๆ ที่มีสวนในการแกไข
ปญหา เราจะตองพยายามคาดการณลวงหนาวาในแตละวิธีจะนําเราไปสูสถานการณใดบางเพื่อหาวิธีที่
อาจจะเปนวิธีที่ดีที่สุด 

 
4. เลือกใชวิธีที่ดีที่สุด 

ตัดสินใจเลือกวาวิธีใดเปนวิธีที่ดีที่สุดโดยคํานึงถึงความสมเหตุสมผลที่สุด ผลกระทบทั้งทางดานตน
ทุน และผลไดที่จะตามมา การเลือกปฏิบัติวิธีใดก็ตาม ไมวาจะเปนการยอมรับหรือการมอบหมายให
กระทําก็ตาม จะตองมุงประเด็นไปท่ีการแกปญหาเปนประเด็นสําคัญ 
 
5. ดําเนินการตามวิธีที่เลือก 

ส่ิงที่ดีที่สุดในขั้นตอนนี้คือ “ลงมือกระทํา” การวางแผนการแกไขปญหาที่ไดผลนั้น จะตองมีการดําเนิน
การตามวิธีที่เลือกแลวและนํามาใชใหทันเวลาอยางเหมาะสม เพื่อท่ีจะใหวิธีนั้นมีประสิทธิภาพสูงสุดใน
การแกไขปญหา การนํามาใชนั้นหมายถึง ใคร อะไร เมื่อไร ที่ไหน ทําไม และอยางไร 
 
6. ติดตามผลจากการดําเนินการแกไขปญหา 
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ใชระบบการติดตามผลการแกไขปญหาจากเหตุการณที่เปนจริง ไมควรใชหลักการประมาณ

ติดตามผลจากขั้นตอนที่กําหนดไว และแนวโนมที่เปนไปในทางที่ควรจะเปนหรือไม และที่สําคัญคือ
ปญหาที่มีอยูไดรับการแกไขหรือไม 

 
7. แจงผลการแกไขปญหา 

ถาการแกไขปญหานั้นสามารถแกไขปญหาไดสําเร็จลุลวง ควรจะไดมีการแจงผลไปยังหนวย
งานอื่น ๆ ใหรับทราบโดยเฉพาะหนวยงานที่มีสวนรวมในการแกไขปญหา และสามารถใชเปนแนว
ทางใหแกผูอ่ืนที่อาจมีปญหาคลายคลึงกัน ถาการแกไขปญหาไมไดรับผลเปนที่นาพอใจ เราตอง
กลับไปพิจารณาที่ข้ันตอนที่ 2 อีกครั้งเพื่อหาปญหาที่แทจริง จากขอมูลใหม ๆ ที่ไดรับเพิ่มข้ึน อาจ
จะชวยใหเรามองปญหาตางไปจากเดิม และเราก็ดําเนินการแกไขปญหาตามขั้นตอนตาง ๆ เพื่อให
แกปญหาสําเร็จลุลวงเปนที่นาพอใจ 

 
สามารถเขียนเปนขั้นตอนในการแกไขปญหา ไดดังนี้ 

 
1. รับรูวาเกิดปญหา,    2. หาสาเหตุที่แทจริงของปญหา 

มองเห็นถึงปญหา     
3. กําหนดแนวทางในการแกไข 

        ปญหาและผลกระทบที่อาจเกิดขึ้น 
  4. เลือกแนวทางในการ       ไมสําเร็จ 
     แกไขปญหาที่ดีที่สุด     กลับไปที่ 
   5. ปฏิบัติตาม   6. ติดตามผลงาน 

     แนวทางที่วางไว       ในการแกไขปญหา 
 
      7. สื่อสารผลการแกไข 
         ปญหาที่สาํเร็จลุลวง 
          ไปแลว 

รูปที่ 2.2 ขั้นตอนในการแกไขปญหา 
- การวิเคราะหโดยหลักของการปรับระบบสื่อสารและประสานงาน 
    “ความขัดแยงในองคกร”  เปนสวนที่สรางความสูญเสียในรูปแบบตางๆ และอาจจะทําใหผลผลิต
ลดลง เปนการลดอัตราภาพลงอยางชวยไมได ความขัดแยงสวนใหญเกิดจากเรื่องของผลประโยชน
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ที่ไมลงตัว และเกิดจากความบกพรองในการประสานงาน คนทํางานดวยกันจะเขาใจผิดไดเกิด
จากการสื่อสารที่ไมดี การใชอารมณใสเขาหากันโดยรับรูหรือรับฟงขอมูลจากอีกฝายหนึ่ง 
     การสื่อสารเปนกิจกรรมที่สําคัญ ถาระบบการสื่อสารไมดีจะมีผลทําใหขอมูลขาวสารไมถึงกัน 
     การประสานงานเปนอีกสวนหนึ่งที่มีโอกาสทําใหเกิด “การประสานงาน” บอยครั้งเปนเหตุแหง
ความขัดแยงในองคกรโดยแท ระบบการประสานงานที่ดีตองไมซับซอน เปนลักษณะประสานงาน
ตัวตอตัว ถาผานจุดกลางเพื่อการประสานงานความผิดพลาดจะเกิดขึ้นสูงมาก ตัวอยางโรงงานแหง
หนึ่งไดตั้งหนวยงานประสานงานเรียกวาหนวยงานรับใบส่ัง 
     การดําเนินการกิจกรรมกลุมคุณภาพมีข้ันตอนซึ่งดําเนินการอยางตอเนื่องตาม Deming’s Cycle 
คือ PDCA ดังนี้ P คือ Plan (วางแผน) D คือ Do (ดําเนินกิจกรรม) C คือ Check (ตรวจสอบผลการ
ดําเนินงาน) A คือ Action (สรุปผลการดําเนินงานและพัฒนาแกไขปรับปรุง)  

1.  วางแผนกรอบเวลาของกิจกรรมเพื่อใชติดตามความกาวหนาของงาน 
2.  คนหาปญหา 

     3.  เลือกเรื่องที่จะหา 
     4. วางแผนในการดําเนินกิจกรรม 
กลุมคุณภาพเลือกที่จะปรับปรุงในดานตางๆ มีดังตอไปนี้ 
1.  ประสิทธิภาพ ไดแก การควบคุมกระบวนการผลิต การลดเวลาสูญเปลา และเวลาการขนยาย 
การเพิ่มผลผลิต 
2.  คุณภาพ ไดแก ลดของเสีย ปรับปรุงคุณภาพ ลดสิ่งปกติ ลดการคืนสินคา ลดความสูญเสียดานวัสดุ 
3.  ความปลอดภัย ไดแก ปองกันการเกิดความสูญเสียจากอุบัติภัย ลดอุบัติเหตุ ปรับปรุงสภาพแวด
ลอม และจัดระเบียบการทํางาน 
4. การทํางาน ไดแก ลดความเมื่อยลาในการทํางาน ลดงานไรประสิทธิภาพ ลดงานไมจําเปนปรับ

ปรุงวิธีการทํางาน ลดความผิดพลาดหรือสะเพราในงาน ลดขั้นตอนการขนยาย 
- การวิเคราะหโดการเพิ่มผลผลิตโดยกิจกรรม 5ส ไดแก  สะสาง (Seiri) หมายถึง  การแยก
เอาสวนที่จําเปนออกจากสวนที่ไมจําเปน การแยกของที่ไมไดใชออกไป สะดวก (Seiton) หมายถึง 
จัดวางสิ่งของใหเปนระเบียบ เปนที่เปนทาง สะดวกแกการหยิบการให จัดแบงสัดสวนของชนิดของ
ส่ิงของ และเครื่องใชใหงายแกการนําออกไปใช สะอาด (Seiso) หมายถึง กําจัดสิ่งสกปรกใดๆ ให
หมดสิ้นจนมองดวยตาเปลาไมเห็นหรือสัมผัสความสะอาดได สุขลักษณะ (Seiketsu) หมายถึง การ
ดูแลสถานที่ทํางานใหสะอาดถูกสุขลักษณะ การขจัด ฝุน ผง ควัน กลิ่น เสียง หรือส่ิงรบกวนอืน่ๆ ให
หมดไปจากสถานที่ทํางาน ความสําคัญของกิจกรรม 5ส 
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กิจกรรม 5ส มีความสําคัญตอองคกรดวยเหตุผลดังตอไปนี้ ทําใหโรงงานเปนโรงงานที่มีมาตร
ฐานสากล  ทําใหสามารถขจัดความสูญเสียตาง ๆ ได ทําใหสามารถลดแหลงเพาะความสิ้นเปลือง 
เปนการปองกันความสิ้นเปลื้องที่จะเกิดขึ้น ทําใหเกิดสภาพแวดลอมที่ดีในที่ทํางาน 
 
 -การวิเคราะหโดยเทคนิคการเพิ่มประเภทผลิตภณัฑ (Product Diversification) 
 
  การเพิ่มประเภทผลิตภัณฑ ความจริงจะสงผลทําใหตองเพิ่มปรับเปลี่ยนสายงานผลิตมากขึ้น ดัง
นั้นเทคนิคนี้จึงไมเหมาะในการใชกับสายงานผลิตแบบตอเนื่องอยางไรก็ตาม ถาใชกับสายงานผลิต
แบบ Job Shop ประสิทธิภาพการผลิตจะสูงขึ้นเพราะอัตราการใชงานของเครื่องจักรจะสูงขึ้น เหตุ
ผลหลักของการเพิ่มประเภทผลติภัณฑ เปนเหตุผลทางดานการตลาด เชน 
โดยภาวะการแขงขันทางการตลาด โดยเหตุผลวา ผลิตภัณฑที่มีอยูไมสามารถรักษาสวนแบงของ
ตลาดไดในปจจุบัน  โดยความเขาใจของลูกคาที่มีตอผลิตภัณฑวา คุณภาพลดลง โดยตองมีการ
พัฒนาผลิตภัณฑใหแขงขันในตลาดกอนผูผลิตรายอื่น โดยมุงที่จะเจาะตลาดของคูแขงเพื่อความ
อยูรอดและการเติบโตขององคกร 
 
- การวิเคราะหโดยเทคนิคการศึกษาวิธีการทํางาน (Method Study) 
  
  การศึกษาวิธีการทํางาน เปนเทคนิคที่ถือวาเปนเครื่องมือในการเพิ่มผลผลิตที่ไดผลที่สุด ซึ่งพัฒนา
ข้ึนมาตอเนื่องจากวิธีการของการศึกษาการเคลื่อนไหว (Motion Study) จุดมุงหมายในการศกึษาวธิี
การทํางานคือ มุงพัฒนาวิธีการทํางานที่ดีกวาโดยใชหลักการปรับปรุงงาน ซึ่งจะชวยใหลดและตัด
ทอนงานที่ไมจําเปนออกไป 
 
 
การศึกษาวิธีการทํางานมีวัตถุประสงคดังนี้ 
 
1. เพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิตและวิธีการทํางาน 
2. เพื่อปรับปรุงสภาพแวดลอมการทํางาน 
3. เพื่อเพิ่มความสะดวกและงายตอการทํางาน 
4. เพื่อลดความเมื่อยลาในการทํางาน 
5. เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพในการใชทรัพยากรทางการผลิต 
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6. เพื่อปรับปรุงสถานที่ทํางานและโรงงาน 
7. เพื่อกําหนดหากระบวนวิธีการในการขนยายวัสดุในกระบวนการผลิตไดเหมาะสม 
 

ตารางที่ 2.3 สัญลักษณที่ใชบันทึกขั้นตอนการทํางาน 
 

สัญลักษณ ความหมาย 
 
  
 
               D 
 
               

กิจกรรมการปฏิบัติงาน 
กิจกรรมการเคลื่อนยาย 
กิจกรรมการตรวจสอบ 

การรอหรือเก็บพักชั่วคราว 
การหยุดหรือการเก็บถาวร 

 
ขั้นตอนการบันทึกการทํางานมีดังนี้ 
1. กําหนดจุดเริ่มตนและสิ้นสุดของงานที่จะบันทึกใหแนชัด 
2. ศึกษาขั้นตอนการผลิตจนเขาใจและสามารถจินตนาการแยกแยะขั้นตอนโดยหยาบได 
3. เร่ิมทําการบันทึกโดยใชสัญลักษณบันทึกขั้นตอนการทํางานตางๆ แยกแยะไวจนครบทุกขั้นตอน 
ในสวนนี้จะเปนการแบงแยกประเภทของขั้นตอนของงานออกเปน 5 กลุม ตามสัญลักษณที่ใช 
4. นําขอมูลวิธีการทํางานที่บันทึกโดยสัญลักษณแลวมากําหนดขอความบรรยายกิจกรรมของ
สัญลักษณแตละตัว 
5. ตรวจสอบสวนที่บันทึกและใหขอความบรรยายกิจกรรม แลวมาตรวจสอบกับข้ันตอนการทํางาน
จริง และปรับปรุงแกไขจนถูกตอง 
6. บันทึกรายละเอียดอื่น ๆ ใหครบ 
7. นําสิ่งที่บันทึกแลวใหบุคคลที่สามอานเพื่อบงชี้วา การบันทึกของเราเขาใจไดโดยบุคคลอื่น แสดง
วาการบันทึกใชได 
การปรับปรุงงาน 
หลักการปรับปรุงที่ใชไดผลอยางยิ่ง คือ 
1.  ตัด 
2.  แยก/รวม 
3.  เปลี่ยนขั้นตอน 
4.  ทาํกระบวนการใหเรียบงายขึ้น 
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5.  ใชเครื่องมือเขามาชวย 
การวัดผลงาน 
 การวัดผลงานสําหรับวิธีการทํางานเดิมกับวิธีการทํางานใหมจะชวยใหสามารถเปรียบ
เทียบไดวา ผลจากการศึกษาปรับปรุงวิธีการทํางานจะสงผลดีขึ้นเทาใด วิธีวัดงาย ๆ คือ คิดจํานวน
ของกิจกรรมจากจํานวนสัญลักษณแตละตัวในวิธีการทํางานแบบเดิมกับวิธีการทํางานแบบใหมวา 
ลดลงเทาใด  วิธีที่สองคือ การวัดระยะทางเดินในการทํางาน และวิธีที่สามจะใชเปรียบเทียบเวลา
หรือการเปรียบเทียบอัตราการผลิต จากการปรับปรุงวิธีการทํางาน อัตราการผลิตยอมสูงขึ้น ผล
ผลิตสูงขึ้น การกําหนดมาตรฐานวิธีการทํางาน การนําไปใชงานการดํารงวิธีทํางานใหมไว 
 
การวัดผลงาน 
1. ใชในการวางแผนและควบคุมการผลิตเพื่อใหประสิทธิภาพทางการผลิตสูงขึ้น 
2. ใชเปนขอมูลในการเปรียบเทียบประสิทธิภาพของวิธีการทํางาน กอนและหลังการปรับปรุงวิธีการ
ทํางาน 
3. ใชเปนขอมูลในการจัดสมดุลทางการผลิต และกําหนดรอบเวลาทางการผลิตเพื่อเพิ่มผลผลิต 
4. ใชประกอบการตัดสินใจ ในการจัดสรรคนงานในการดูแลควบคุมเครื่องจักรเพื่อใหเกิดประสิทธิ
ภาพการใชเครื่องจักรสูงขึ้น 
5. เปนขอมูลในกระบวนการใหเงินจูงใจ 
6. เปนขอมูลใชในการจายคาแรงคนงาน และกําหนดคาใชจายในการผลิตไดแนนอน 
- การวิเคราะหโดยหลักโอกาสที่สูญเสียไป 

โอกาสที่สูญเสียไป แบงออกเปน 2 ประเภทใหญ ๆ คือ 
1. เวลาที่สูญเสียไปโดยเปลาประโยชนที่สามารถสังเกตเห็นได 
2. เวลาที่สูญเสียไปโดยเปลาประโยชนที่ไมสามารถสังเกตเห็นได 

   เวลาท่ีสูญเสียไปโดยเปลาประโยชนที่สามารถสังเกตเห็นได สามารถดูแลและจัดการไดงาย แต
เวลาที่สูญเสียไปโดยเปลาประโยชนที่ไมสามารถสังเกตเห็นไดงายนั้น ดูและจัดการไดยาก 
   วิธีการลดเวลาที่สูญเสียไปโดยเปลาประโยชนทั้ง 2 ประเภท ก็คือการวางแผนที่สมเหตุสมผลและ
การเขาใจถึงสาเหตุที่ทําใหเกิดการสูญเสียเวลาไปโดยเปลาประโยชน ซึ่งมีดังตอไปนี้ 

 
1. การออกแบบสถานที่ทํางานไมเหมาะสม 
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การออกแบบสถานที่ทํางานที่ไมเหมาะสมจะทําใหมีระยะทางในการเดิน หรือระยะหยิบ

วัสดุ หรือเครื่องมือเครื่องใชที่มากเกินไป ทําใหเสียเวลาในการทํางานไปโดยเปลาประโยชน โดย
เฉพาะงานที่มีปริมาณมาก ๆ 

 
2. พื้นที่ในการทํางานและอุปกรณเครื่องใชมีไมเพียงพอ 
 
เวลาที่สูญเสียไปโดยเปลาประโยชนอาจเกิดขึ้นจากการจัดพื้นที่ในการทํางานที่ไมเพียงพอ 

หรือจัดเตรียมอุปกรณเครื่องมือ เครื่องใชไมเพียงพอกับผูใชงาน 
 

3. การใชเครื่องมือ เครื่องใชไมเหมาะสมหรือไมถูกวิธี 
การใชเครื่องมือ เครื่องใชที่ไมถูกตองไมวาจะเปนเพราะไมมีเครื่องมือเครื่องใชที่ถูกวิธีหรือยังไม

เห็นความจําเปนที่จะตองใช สามารถกอใหเกิดการสูญเสียการทํางานไปโดยเปลาประโยชนไดทั้งสิ้น 
4. สภาพแวดลอมในการทํางาน 
การจัดสภาพแวดลอมในการทํางานที่ไมเหมาะสม เชน แสงสวางไมเพียงพอ อุณหภูมิไม

เหมาะสม สถานที่ทํางานสกปรก และไมเปนระเบียบ ก็ทําใหเสียเวลาในการทํางานโดยเปลา
ประโยชนไดเหมือนกัน 

5. ใชคนไมเหมาะกับงาน 
การจัดคนที่ไมเหมาะกับงาน โดยไมคํานึงขีดความสามารถที่จะสามารถทําไดนั้น ทําใหเกดิ

การสูญเสียเวลาไปโดยเปลาประโยชนเชนกัน 
6. การมอบหมายงานไมเหมาะสมกับจงัหวะเวลา 
การมอบหมายที่ไมเหมาะสมกับเวลาทําใหเสียเวลาทํางานโดยเปลาประโยชนได และสง

ผลกระทบตอข้ันตอนการทํางานดวย 
7. กําหนดระยะเวลาที่ใชทํางานไมเหมาะสม 
อาจเกิดจากที่คนถวงเวลาในการทํางาน ซึ่งเปนเพราะจัดเวลาในการทํางานที่ไมเหมาะสม 

ยิ่งถาคนในกลุมทํางานถวงเวลากันมาก ๆ ก็มีผลใหการปฏิบัติงานของทั้งแผนกแยลงไปดวย 
8. การสื่อสารไรประสิทธิภาพ 
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การสื่อสารที่ขาดประสิทธิภาพไมวาจะเปนการสื่อสารดวยวาจา หรือดวยลายลักษณ

อักษร ก็สามารถทําใหสูญเสียเวลาทํางานไปโดยเปลาประโยชนไดทั้งสิ้น การสื่อสารถือไดวาเปน
กุญแจสําคัญสูการทํางานที่มีประสิทธิภาพ 

9. การขาดวินัย 
การขาดระเบียบวินัยในการกําหนดเวลาพัก และเวลาเริ่มงาน-เลิกงาน จะกอใหเกิดนิสัย

การทํางานที่ไมดี มีการทํางานที่ผิดพลาด และมีการพูดคุยกันนอกเรื่อง ทําใหเสียเวลาในการ
ทํางานโดยเปลาประโยชน 

10. ขาดการเตรียมงานสํารอง 
เมื่อมีการใหงานที่มีความสําคัญที่สุดแกพนักงาน ก็จะคิดวาชิ้นนั้นเปนงานชิ้นเดียวเทานั้น 

ซึ่งทําใหเสียเวลาในการทํางานไปดวย 
11. ใหโอทีพรํ่าเพรื่อ 
การควบคุมและวางแผนการใหโอทีที่ไมเหมาะสมทําใหมีโอทีมากความจําเปน ก็ทําใหเสีย

เวลาโดยเปลาประโยชนได และสวนใหญการทํางานลวงเวลานั้นคนทํางานมักมีความเหนื่อยลา 
และการทํางานก็จะลดประสิทธิภาพลงไปดวย 

12. ไมสามารถชวยเหลือซ่ึงกันและกันได 
การที่พนักงานสามารถชวยเหลือซึ่งกันและกันได หมายถึงการที่เขามีทักษะในการทํางาน

ไดหลาย ๆ อยาง การที่บริษัทไมสามารถทําใหพนักงานชวยเหลือกันได ทําใหบริษัทใชทรัพยากร
มนุษยไมคุมคา เมื่อมีพนักงานขาดไป ก็ไมมีใครสามารถทํางานแทนกันได ทําใหงานลาชาไปดวย 

13. ขาดระบบการควบคุมดูแล 
การมีระบบการควบคุมที่ไมเหมาะสมทั้งการควบคุมเวลาในการทํางานและคุณภาพของ

งาน ทําใหเสียเวลาไปโดยเปลาประโยชน และทําใหการติดตามงานแยลงไปดวย แตถามีระบบการ
ควบคุมที่ดีแตไมมีใครทําตามการควบคุมก็คงไรประสิทธิภาพไปดวย 

14. บทบาทของหัวหนาไมชัดเจน 
บางบริษัทลมเหลวในการวางบทบาทของหัวหนางานที่ชัดเจนในการควบคุมดูแลคน, วัตถุ

ดิบและวัสดุอุปกรณเครื่องมือเครื่องใช และหัวหนางานบางคนอาจมาจากพนักงานที่ทํางานดีมา 



 

 

22
กอน แตบางบริษัทไมไดใหการฝกอบรมแกเขาในเรื่องทักษะการเปนหัวหนางาน ทําใหประสิทธิ
ภาพการเปนหัวหนางานไมดี มีผลใหเสียเวลาไปโดยเปลาประโยชนเชนกัน 
เปาหมายที่มีคุณสมบัติ(Smart Goals) มีดังตอไปนี้ 

S – Specific (ชี้เฉพาะ, เจาะจง) ตองระบุปริมาณ, คุณภาพ และเวลาอยางชัดเจนและสัมพันธกัน 
    M – Measurable (วัดได) มีหนวยวัดชัดเจน 
    A – Agreed (ไดรับการยอมรับ) เปาหมายตองไดรับการยอมรับจากทุกคน 
    R – Realistic (สมเหตุ สมผล) เปาหมายตองมีความสมเหตุสมผล สามารถเปนจริงได 
    T – Trackable (ตามผลได) ตองสามารถติดตามและรายงานเปาหมายไดเปนประจํา 
 
การสมดุลสายการผลิต  

ชุมพล ศฤงศิริ, การวางแผนและควบคุมการผลิต เสนอวา 
ในปจจุบันการใชระบบการผลิตแบบตอเนื่อง เปนที่แพรหลายอยางมาก ลักษณะของการ

ผลิตแบบตอเนื่องก็คือ การมีผลิตภัณฑกึ่งสําเร็จรูปไหลมาตามสายพาน ผานพนักงานที่ประจําอยู
ในสถานีตาง ๆ โดยจะมีการแบงงานเปนขั้น ๆ และพนักงานแตละคนก็จะทํางานตามที่ตนเองไดรับ
มอบหมายในแตละขั้นงานนั้น เราสามารถเรียกระบบนี้ไดอีกแบบวาระบบสายงานผลิต 
(Production Line System) ซึ่งในระบบนี้เรามักพบปญหาที่เกิดจากความเหลื่อมลํ้าในปริมาณและ
เวลาการทํางานของพนักงานเกิดขึ้นบอย ๆ  
 วิธีแกไขที่ดีวิธีหนึ่ง คือ การทําสมดุลในสายการผลิต โดยจัดเวลาในแตละสถานีงานให
สัมพันธกัน หรือใกลเคียงกันเพื่อลดเวลาสูญเปลา (Idle Time) อันเกิดจากการรองาน และการลาชา
ของงานใหนอยที่สุด เทาที่เปนไปได 
ขั้นงาน (Work Element) 

คือ งานยอยที่ตองทํา เมื่อรวมงานทั้งหมดจะกลายเปนขบวนการของการประกอบผลิตภัณฑ 
เวลาขั้นงาน (Work Element Time) 

คือ เวลาที่ใชในการทํางานในแตละขั้นงาน 
สถานีงาน (Work Station) 

คือจุดที่พนักงานทํางานหลายขั้นงานหรือข้ันงานเดียว ซึ่งในสายการผลิตจะประกอบดวย
สถานีงานตาง ๆ ตอกันเปนอนุกรมกันไปตลอดสายการผลิต 
เวลาสถานีงาน (Station Time)  
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คือ ผลรวมของเวลาขั้นงานที่ทําในสถานีงานนั้น ๆ รวมกัน 

เวลารอบ (Cycle Time, Pitch Time) 
คือ เวลาสูงสุดที่กําหนดใหสําหรับพนักงานแตละคนในการทํางานที่กําหนดใหเสร็จหรืออีก

นัยหนึ่ง คือเวลาที่ผลิตภัณฑที่สําเร็จแตละหนวยจะออกจากสายงานการผลิต 
แนวทางในการปรับปรุงหรือกําจัดจุดคอขวด 

1. ศึกษาเวลาการทํางานของแตละขั้นตอนในกระบวนการผลิต 
2. ปรับ เวลารอบตามจุดคอขวด  
3. ปรับปรุงกระบวนการที่เปนจุดคอขวด 
4. ปรับปรุงฟกเจอรเพื่อลดเวลาจุดคอขวด 
5. ลดกําลังคนที่เกินเพื่อการสมดุล 

FDK CORPORATION , work research section manufacturing technology dept, I.E. 
TEXTBOOK เสนอวา การวิเคราะหกระบวนการผลิต เปนการวิเคราะหความสูญเปลา โดยการ
จําแนกงาน Muda Mura และ Muri ในกระบวนการผลิต  โดยมีวัตถุประสงค การปรับปรุงกระบวน
การในปจจุบันเพื่อลดความสูญเปลา และการดําเนินการออกแบบกระบวนการผลิตใหม 
ดร. อําไพ พรประเสริฐสกุล, การวิเคราะหและออกแบบระบบ เสนอวา ข้ันตอนการพัฒนาระบบ  
โดยมีขั้นตอนดังนี้ 
ขั้นตอนที่ 1 : การเขาใจปญหา 

หนาที่  : ตระหนักวามีปญหาในระบบ 
ขั้นตอนที่ 2  : การศึกษาความเปนไปได 

หนาที่ : กําหนดปญหา และศึกษาวาเปนไปไดหรือไมที่จะเปลี่ยนแปลงระบบ 
ผลลัพธ : รายงานความเปนไปได 
บุคลากรและหนาที่ความรับผิดชอบ : ผูใชจะมีบทบาทสําคัญในการศึกษา 

1. นักวิเคราะหระบบ จะตองเก็บรวบรวมขอมูลทั้งหมดที่จําเปนเกี่ยวกับปญหา 
2. นักวิเคราะหระบบ คาดคะเนความตองการของระบบและแนวทางการแก

ปญหา 
3. นักวิเคราะหระบบ กําหนดความตองการที่แนชัดซึ่งจะใชสําหรับข้ันตอนการ

วิเคราะหตอไป 
4. ผูบริหารตดัสินใจวาจะดําเนินโครงการตอไปหรือไม 

ขั้นตอนที่ 3 : การวิเคราะห 
 หนาที่ : กําหนดความตองการของระบบใหม (ระบบใหมทั้งหมดหรือแกไขระบบเดิม) 
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 ผลลัพธ : รายงานขอมูลเฉพาะของปญหา 
 เครื่องมือ : เทคนิคการเก็บรวบรวมขอมูล 
 บุคลากร และหนาที่ความรับผิดชอบ : ผูใชจะตองใหความรวมมืออยางดี 

1. นักวิเคราะหระบบ ศึกษาเอกสารที่มีอยู และศึกษาระบบเดิม เพื่อใหเขาใจถึงขั้นตอน
การทํางาน และทราบวาจุดสําคัญของระบบอยูที่ไหน 

2. นักวิเคราะหระบบ เตรียมรายงานความตองการของระบบใหม 
3. นักวิเคราะหระบบ เขียนแผนภาพการทํางาน (Diagram) ของระบบใหมโดยไมตอง

บอกวาหนาที่ใหมในระบบจะพัฒนาขึ้นไดอยางไร 
4. นักวิเคราะหระบบ เขียนสรุปรายงานขอมูลเฉพาะของปญหา 
5. ถาเปนไปไดนักวิเคราะหระบบอาจจะเตรียมแบบทดลองดวย 

ขั้นตอนที่ 4 : การออกแบบ 
 หนาที่  : ออกแบบระบบใหมเพื่อใหสอดคลองกับความตองการของผูใชและฝายบริหาร 
 ผลลัพธ : ขอมูลเฉพาะของการออกแบบ (System Design Specification) 
 เครื่องมือ : รูปแบบระบบ, ผังงาน, ผังโครงสราง, แบบฟอรมขอมูลขาเขาและรายงาน 
 บุคลากร และหนาที่ 

1. นักวิเคราะหระบบ ตัดสินใจเลือกซอฟตแวร (ถาใช) 
2. นักวิเคราะหระบบ เปลี่ยนแผนภาพทั้งหลายที่ไดจากขั้นตอนการวิเคราะห มาเปนแผน

ภาพลําดับข้ัน 
3. นักวิเคราะหระบบ ออกแบบความปลอดภัยของระบบ 
4. นักวิเคราะหระบบออกแบบแบบฟอรมขอมูลขาเขา รายงาน และการแสดงผลบนจอ

ภาพ 
5. นักวิเคราะหระบบ กําหนดจํานวนบุคลากรในหนาที่งานตาง ๆ และการทํางานของ

ระบบ 
6. ผูใชทบทวนเอกสารขอมูลเฉพาะของการออกแบบเพื่อความถูกตองและสมบูรณแบบ

ของระบบ 
ข้ันตอนที่ 5 : การพัฒนาระบบ 
ข้ันตอนที่ 6 : การปรับเปลี่ยน 
ขั้นตอนที่ 7  : การบํารุงรักษา 
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2.2 งานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 วรพจน ยอดผนึก (2542) เปนการวิจัยเพื่อปรับปรุง และพัฒนาเพื่อลดเวลาสูญเสียจากการ
เปลี่ยนรุนการผลิตผลิตภัณฑ โดยการวิจัยมุงเนนไปที่การเปลี่ยนชนิดผลิตภัณฑของผาอนามัยแบบ
มีปก การปรับปรุงอาศัยเทคนิค การปรับปรุงขั้นตอนการเปลี่ยนผลิตภัณฑ การศึกษาวิธีการทํางาน 
และการศึกษาเวลาในการเปลี่ยน  ใชเทคนิค 5W1H (อะไร ใคร เมื่อไร ที่ไหน ทําไม และอยางไร)  
  พีรศักดิ์ ภูอภิสิทธิ์ (2542) เปนการวิจัยเพื่อลดและควบคุมความสูญเสียจากการตัดในอุต
สาหกรรมการขึ้นรูปโลหะแผน ในโรงงานอุตสาหกรรมการผลิตเครื่องครัว และอุปกรณเครื่องครัว 
โดยใชโลหะแผนประเภทเหล็กกลาไรสนิมเปนวัตถุดิบหลักในการผลิต จากการศึกษาการวิจัย พบ
วา การสูญเสียวัตถุดิบนี้สามารถลดได โดยการปรับปรุงการออกแบบและการใชวัตถุดิบ การตัด
วัตถุดิบ และการควบคุมการใชเศษโลหะ ซึ่งผลทําใหเกิดการปรับปรุงที่ดีขึ้น  

      เพชรชรินทร พรนภดล (2541) เปนการวิจัยเพื่อการวางแผนกลยุทธในการเพิ่มประสิทธิ
ภาพโดยรวมใหกับอุตสากรรมผลิตกระปองสําหรับบรรจุอาหาร โดยการวิเคราะหหาจุดแข็ง จุดออน 
โอกาส และอุปสรรค เพื่อทําการกําหนดวัตถุประสงคในการเพิ่มประสิทธิภาพโดยรวม แลววิเคราะห
เลือกสายการผลิตตนแบบที่เปนสายการผลิตที่สามารถตอบสนองผลการดําเนินธุรกิจขององคกร 
งานวิจัยดังกลาวไดทําการปรับปรุงการเปลี่ยนแมพิมพเพื่อลดเวลาสูญเปลาในการเปลี่ยนแมพิมพ   
 บญุยงค ฐิติวรรชนะกุล (2540) เปนการวิจัยเพื่อปรับปรุงระบบการทํางานของกองผังระบบ
ไฟฟา การไฟฟานครหลวง โดยการใชเทคนิคการศึกษาวิธีการทํางาน วิเคราะหปญหาดานการจัด
การ และปญหาดานเทคโนโลยี จากการวิจัยดังกลาวสามารถลดเวลาการทํางานภาคสนาม ปรับ
ปรุงปญหาดานการจัดการ และปรับปรุงดานเทคโนโลยี 

ธิษัณย (2538) เปนการวิจัยเพื่อลดเวลาความสูญเปลาของเครื่องจักรในสายการผลิตตัวอยาง
ใหกับอุตสาหกรรมผลิตกระปองอาหาร โดยการใชเทคนิคตาง ๆ คือ 
 - การจัดทําแผนการปฏิบัติการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

- การจัดทํามาตรฐานการปฏิบัติงาน 
- การจัดทํากิจกรรม 5 ส 
- การจัดทําระบบเอกสาร 

 การลดและควบคุมตนทุนการผลิตเพื่อเพิ่มผลผลิตในอุตสาหกรรมรม 
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 เพียงจันทร จริงจิตร (2536) เปนการวิจัยเพื่อศึกระบบตนทุนการผลิตรม และศึกษาแนว
ทางการเพิ่มผลผลิตสําหรับอุตสาหกรรมผลิตรม ซึ่งเปนอุตสาหกรรมการผลิตที่ใชแรงงานคนเปน
สวนใหญ ดังนั้นการเพิ่มผลผลิตของงานวิจัยนี้มุงเนนการศึกษาวิธีการทํางานโดยใชแผนภูมิการปฎิ
บัตงานสองมือในการศึกษา  นอกจากนี้งานวิจัยดังกลาวมุงเนน การศึกษาและจัดทําระบบบัญชีตน
ทุนการผลิต การลดตนทุนการผลิตโดยเทคนิคการศึกษาการทํางาน การจัดลําดับงานและตาราง
การผลิต และการสรางระบบการควบคุมตนทุนการผลิต โดยการสรางระบบการควบคุมการเบิกจาย
วัสดุ ระบบการควบคุมดวยเอกสาร และการใชมาตรฐานในการควบคุม ไดแก มาตรฐานการใชวัตถุ
ดิบ เวลามาตรฐาน และมาตรฐานคาใชจายตาง ๆ 
 
 ธนวรรณ อัศวไพบูลย (2535) เปนการวิจัยเพื่อเพิ่มผลผลิตโรงงานผลิตของเลน เฟอรนิเจอร
เหล็ก โดยใชเทคนิคการศึกษาและปรับปรุงวิธีการทํางาน และการวางแผนการผลิต จัดทําเวลา
มาตรฐาน จัดผังโรงงาน เพื่อลดเวลาและลดความสูญเสียที่เกิดจากการเคลื่อนยาย จัดระบบควบ
คุมคุณภาพ การจัดลําดับงาน ใหมีเวลาวางนอยที่สุด และการจัดระบบเอกสาร 
ตาง ๆ ที่ใชในโรงงานเพื่อชวยใหระบบการผลิตรวดเร็วขึ้น 
 
 สุนันท วิเศษสรรโชค (2534) เปนการวิจัยเพื่อเพิ่มผลผลิตในอุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนโลหะ
ของรถยนต โดยใชเทคนิคการศึกษาวิธีการทํางาน และการวางแผนการผลิต ซึ่งจากการวิจัยดัง
กลาวประโยชนที่ไดรับ สามารถปรับปรุงลดเวลาสูญเปลาของเครื่องจักร 
 



บทที่ 3 
ระเบียบวิธีศึกษาวิจัย 

  
การวิจัยการพัฒนารหัสบงชี้ความสูญเปลาเพื่อลดเวลาสูญเปลาในสายการผลิตของโรงงานผลิต

ชิ้นสวนประกอบทางอิเล็คทรอนิกสมีขั้นตอนการศึกษาวิจัย โดยการวิจัยไดทําการศึกษาการดําเนินการ
ผลิตและสภาพการผลิตทั่วไปของโรงงานตัวอยางโดยมีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาสภาพทั่วไปและที่มาของ
ปญหา จากนั้นไดดําเนินการศึกษาทฤษฎีที่เกี่ยวของที่ผูวิจัยสามารถนํามาประยุกตใชในการแกไขปญหา
นั้นโดยอาศัยเทคนิคตาง ๆ ที่เกี่ยวของเพื่อดําเนินการลดความสูญเปลาโดยสามารถแยกเปนการศึกษา
ทฤษฎีที่เกี่ยวของและวิทยานิพนธที่เกี่ยวของ ภายหลังดําเนินการศึกษาทฤษฎีที่เกี่ยวของผูดําเนินการ
วิจัยไดดําเนินการวิเคราะหถึงรายละเอียดของปญหาและสาเหตุของปญหา และนําเทคนิคตาง ๆ เพื่อ
ดําเนินการแกไขโดยการออกแบบจะดําเนินการพัฒนารหัสบงชี้ความสูญเปลาเปนลําดับแรกในการดําเนิน
การแกไข ทั้งนี้เพื่อสามารถระบุและชี้แจงที่มาของปญหาไดครอบคลุมครบถวนกอน สําหรับลําดับถัดมา
ดําเนินการวิเคราะหถึงสาเหตุของความสูญเปลา ตลอดจนดาํเนินการแกไขเพื่อลดเวลาสูญเปลาโดยอาศัย
เทคนิคตาง ๆ เชนการออกแบบระบบงาน การจัดสมดุลของสายการผลิตโดยการแกไขเวลาที่เกิดคอขวด
เปนหลักในการดําเนินการจัดสมดุล ทั้งนี้ขึ้นอยูกับความเหมาะสมของเทคนิคตาง ๆ ที่สอดคลองกับการ
แกไขเพื่อลดคาความสูญเปลาตามรหัสบงชี้ความสูญเปลานั้น ๆ ตลอดจนการติดตั้งหรือการดําเนินการ
ปฏิบัติภายใตการควบคุมโดยระบบที่ทําการออกแบบ การเก็บรวบรวมขอมูลเพื่อวิเคราะหผลการแกไข
โดยการเปรียบเทียบคาความสูญเปลากอนและหลังการปรับปรุง กรณีที่คาความสูญเปลามีแนวโนมลดลง
อยางตอเนื่อง จะดําเนินการแกไขรหัสบงชี้ความสูญเปลาที่มีความสําคัญรองลงมา ซ่ึงนอกจากนี้จะดําเนิน
การพัฒนาและปรับปรุงรหัสบงชี้ความสูญเปลาที่ไดดําเนินการแกไขแลวอยางตอเนื่องตลอดเวลา กรณีที่
แนวโนมคาความสูญเปลาของปญหาที่แกไขมีคาเพิ่มข้ึนจะดําเนินการวิเคราะหสาเหตุที่แทจริงของปญหา
นั้น ๆ อีกครั้ง 
 
 
 
 
 
 
 



การรับรูปญหา สํารวสภาพปจจุบัน จดรายการแกไขปญหาหลาย ๆ วิธี เลือกวิธีที่ดีที่สุด การดําเนินการแกไข ประเมินผลการดําเนินการแกไข

ศึกษาการดําเนินการผลิต และสภาพการผลิต

สํารวจทฤษฏีและวิจัยที่เกี่ยวของ

ศึกษาและวิเคราะหปจจัยตาง ๆ ที่มีผลกระทบ, วิเคราะหรวบรวมปญหาตาง ๆเพื่อจัดทําดัชนี

-เทคนิคแผนภูมิพาเรโตเพื่อดูแนวโนมปญหา
100%

Cause

ออกแบบและพัฒนารหัส
ความสูญเปลา             โดยเทคนิค 
Why-Why               เพื่อหาสาเหตุของ
ปญหา

P
D

C

A

ออกแบบเครื่องมือเพื่อขจัดความสูญเปลา โดยอาศัยเทคนิคที่เหมาะสม
- เครื่องมือที่ใช อาทิเชน
  1.) การออกแบบระบบงานที่เหมาะสมกับปญหานั้น ๆ
  2.) การจัดสมดุลของสายการผลิต 
  3.) การจัดการที่เหมาะสมกับปญหา ฯลฯ

ปฏิบัติตามการออกแบบ ประเมินผลโดยการเปรียบเทียบกอน
และหลังการปรับปรุง
ตัวแปร : คาความสูญเปลาของรหัส
ความสูญเปลาที่ดําเนินการแกไข

แนวโนมลดลงไมลดลง

สรุปผลและขอเสนอแนะ

จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ

P

D
C

A

P
D

C
A

ใช

-เทคนิคผังเหตุและผลเพื่อวิเคราะหสาเหตุของปญหาภายใตการระดมสมอง

Effect
ManM/CMaterial

Method Management

P
D

C

A

P
D

C

A

P
D

C

A

แผนติดตามผล

ปรับปรุงอยางตอเนื่อง

P
D

C
A
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3.1. ศึกษาการดําเนินการผลิตและสภาพการผลิตทั่วไปของโรงงาน 
 ขั้นตอนการศึกษา 

3.1.1. ประวัติและสภาพทั่วไปของโรงงานโดยสังเขป 
3.1.2. การจัดองคกร 
3.1.3. ลักษณะและประเภทของผลิตภัณฑ 
3.1.4. กระบวนการผลิต 

3.2. สํารวจทฤษฎีและวิจัยที่เกี่ยวของ 
 ขั้นตอนการศึกษา 

3.2.1 ศึกษาทฤษฎีทีเกี่ยวของเพื่อการลดความสูญเปลาในระบบการผลิต 
1.) คํานิยาม และ การนําไปใชงานที่ถูกตอง 
2.) สาเหตุของความสูญเปลา 
3.) การวิเคราะหความสูญเปลา 
4.) การออกแบบเพื่อลดความสูญเปลา 
5.) เทคนิคเพื่อลดความสญูเปลา 

3.2.2 งานวิจัยที่เกี่ยวของ 
1.) ศึกษางานวิจัยที่เกี่ยวของกับการออกแบบระบบงาน 
2.) ศึกษางานวิจัยที่เกี่ยวของกับการลดความสูญเปลา 
3.) ศึกษางานวิจัยที่เกี่ยวของกับการเพิ่มผลผลิต 
4.) ศึกษางานวิจัยที่เกี่ยวของกับการปรับปรุงวิธีการทํางานและการศึกษาเวลา 
5.) ศึกษางานวิจัยที่เกี่ยวของกับการปรับปรุงกระบวนการผลิต 

3.3. ศึกษาระบบการไหลของระบบการทํางานปจจุบัน  
 ข้ันตอนการศึกษา 
 3.3.1 ศึกษาการดําเนินการเพื่อการผลิตท่ีเปนอยูในปจจุบัน เพื่อศึกษาถึงที่มาของปญหา 
โดยศึกษาระบบการไหลของผลิตภัณฑ ตั้งแตเปนวัตถุดิบ ผานกระบวนการผลิตจนกระทั่งเปนผลิต
ภัณฑ โดยชี้แจงสภาพปญหาของแตละแผนกที่สงผลกระทบตอการผลิตเปนผลิตภัณฑ 
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3.4. ออกแบบและพัฒนารหัสบงชี้ความสูญเปลา 
     ขั้นตอนการศึกษา อาศัยหลักความคิดของ Demings’ Cycle มาเปนขั้นตอนการดําเนิน
การพัฒนา การออกแบบและพัฒนาอาศัยดําเนินการพัฒนารหัสบงชี้ความสูญเปลา 

ตารางที่ 3.1 แนวทางการพัฒนารหัสบงชี้ความสูญเปลา 
 

สภาพเดิมของรหัสบงช้ีความสูญเปลา ผลกระทบ  การประมาณการสภาพการ
พัฒนา 

ผลกระทบ 

   รหัสความสูญเปลา  

 รายงานนําเสนอผูบริหาร 1. ไมสามารถ  รายงานที่ผูบริหารสามารถทราบ 1. สามารถทราบราก 
 ไมสามารถทราบถึงสาเหตุ     แกไขปญหาได  ปญหาหนางานไดเทากับแผนก    แทของปญหาได 
 ท่ีพบในหนางานหรือสายการผลิต     ถึงรากแทของปญหา  ผลิต    วันตอวัน จะนําไปสู 

 2. การแกไขปญหาไมรวดเร็ว    การแกไขปญหาที่ 
    เน่ืองจากการดําเนินการ    รวดเร็ว 
    จะดําเนินโดยแผนกผลิต 2. ลดปญหาดานการ 
    เพียงเทาน้ัน     ประสานงาน เน่ืองจาก 
    ระดับผูบริหาร มีอํานาจ 
     ตอรอง และการติดตอ 
     ส่ือสารไดดีกวา 

 
3.5 การนํารหัสบงชี้ความสูญเปลามาประยุกตใช  

ภายหลังการพัฒนารหัสบงชี้ความสูญเปลา สามารถชี้แจงถึงสาเหตุของความสูญเปลา
เบื้องตนและแผนกผูรับผิดชอบไดอยางครอบคลุมครบถวนถูกตองและแมนยํายิ่งขึ้น นอกจากนี้คา
ความสูญเปลาตาง ๆ จะถูกจําแนกไดอยางถูกตองตามกลุมของรหัสบงชี้ความสูญเปลานั้น ๆ ดัง
นั้นภายหลังการพัฒนาคาความสูญเปลายังคงสงผลกระทบอยูอยางตอเนื่อง แนวโนมของคาความ
สูญเปลาจะมีคาคงที่หรือมีคาสูงขึ้น หากไมมีการดําเนินการแกไข (Action)  
 ขั้นตอนการศึกษา ดําเนินการออกแบบเครื่องมือเพื่อขจัดคาความสูญเปลาโดยจัดลําดับ
การแกไขปญหาจากลําดับคาความสูญเปลาที่เกิดขึ้นจากมากที่สุดไปหานอยที่สุด  ดังนี้  

3.5.1 การสรางแนวทางปองกันคาความสูญเปลาในระบบการผลิต โดยอาศัยเทคนิคที่
เหมาะสมเพื่อออกแบบเครื่องมือในการแกไข อาทิเชน จัดความสมดุลภายในสายการผลิตโดยการ
พิจารณาจุดคอขวดเปนปญหาหลักในการจัดความสมดุลของสายการผลิต การออกแบบระบบงาน
ที่เหมาะสมเพื่อปองกันคาความสูญเปลานั้น ๆ 
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แนวทางการดําเนินการแกไขเพื่อลดเวลาสูญเปลา 
 เมื่อไดรหัสบงชี้ความสูญเปลาที่พัฒนาแลว จะมีแนวทางในการดําเนินการแกไขเพื่อลดเวลาสูญ
เปลาดังแสดงในรูปที่ 3.2 ซึ่งรหัสบงชี้ความสูญเปลาจะเปนเครื่องมือนําทางสูการคนหาและแกไขปญหา 
 
 

        Input    เครื่องมือนําไปสูการคนหาปญหาและการแกไขปญหา     Output 
 
  รหัสบงชี้ความสูญเปลา        เชน  1. ระบบการจัดการเอกสาร   
       2. ระบบงานตาง ๆ  
       3. การพัฒนาระบบการควบคุมคุณภาพ     สามารถลดเวลาสูญเปลาในสายการผลิต 
       4. ระบบการจัดการ 
       5. ระบบการพยากรณ และการวางแผนการผลิต 
       6. การจัดสมดุลในสายการผลิต 
       7. ระบบการจัดการฐานขอมูล 

หมายเหตุ : รหัสของความสูญเปลา หมายถึง ตัวบงชี้ที่มาของปญหาอันทําใหเกิดคาความคลาดเคลื่อนจากคาสูงสุดของความ 
 

รูปที่ 3.2 ผังการไหลของการลดเวลาสูญเปลาในสายการผลิต 
ในการดําเนินการแกไขจะดําเนินการโดยใชเทคนิคตาง ๆ และเครื่องมือตาง ๆ เพ่ือดําเนินการใหไดซึ่ง

การลดเวลาสูญเปลาในสายการผลิต หลังจากนั้นจะมีการประเมินผลการปรับปรุงดวยรหัสบงชี้อีกครั้ง 
 
 

ส่ิงท่ีใสเขาไป       เครื่องมือ  ส่ิงท่ีไดรับ   
 

 
 

ส่ิงท่ีใสเขาไป   เครื่องมือ   ส่ิงท่ีไดรับ  
 

 รหัสบงช้ีความสูญเปลา    สาเหตุเบ่ืองตน รหัสบงช้ี  เทคนิคตาง ๆ การลดคาความสูญเปลา  
 ปญหาการใชงาน           ความสูญเปลา ท่ีพัฒนาข้ึน  เพ่ือการแกไข 
 

รูปที่ 3.3 ผังการไหลของการพัฒนารหัสบงชี้และลดเวลาสูญเปลาในสายการผลิต 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เครื่องมือแกไข
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ตารางที่ 3.2 การไหลของงานการศึกษาวิจัย 

 

ศึกษาสภาพและปญหา การออกแบบเพื่อพัฒนา การประยุกตใช การออกแบบเพื่อการแกไข การประยุกตใช 
1. ปญหาการใชรหัสบงชี้ 2. การเลือกใชเคร่ืองมือหรือ 3. นํารหัสบงชี้ที่พัฒนา 4. การเลือกใชเคร่ืองมือหรือเทคนิค 5. การประยุกตใชงาน 
  ความสูญเปลาในปจจุบัน    เทคนิคที่เหมาะสม     มาประยุกตใชงาน     ที่เหมาะสมในการแกไขเพื่อ     เพ่ือลดคาความสูญเปลา 

    ในการออกแบบเพื่อพัฒนา     ลดคาความสูญเปลาในสายการผลิต  
     รหัสบงชี้ความสูญเปลา  
 สิ่งที่ใสเขาไป สิ่งที่ใสเขาไป สิ่งที่ใสเขาไป สิ่งที่ใสเขาไป 
  รหัสบงชี้ความสูญเปลาเดิม  - ขอมูลจากรหัสบงชี้  - คาความสูญเปลาในแตละรหัสบงชี้  ระบบที่ดําเนินการออกแบบ 
  สูญเปลาที่พัฒนาขึ้น  
 สิ่งที่ไดรับ สิ่งที่ไดรับ สิ่งที่ไดรับ สิ่งที่ไดรับ 

  รหัสบงชี้ความสูญเปลาที่  - การแจกแจงขอมูล  - ระบบที่เหมาะสมเพื่อการแกไขปญหา  - การลดคาความสูญเปลา 
  พัฒนาเพื่อความเหมาะสม    ในระบบรหัสบงชี้  
 กับการใชงาน    ความสูญเปลาใหม  

 
3.6. ออกแบบการจัดเก็บขอมูลและทําการรวบรวมขอมูล ภายหลังการพิจารณาแผนภูมิพาเรโต สามารถ
ระบุลําดับความสําคัญของปญหา ข้ันตอไปของวิทยานิพนธ ดําเนินการประยุกตใชเทคนิคที่เหมาะสม
และสอดคลองเพื่อออกแบบเครื่องมือที่เหมาะสมเพื่อควบคุมโดยมีวัตถุประสงคหลักคือการลดหรือขจัด
คาความสูญเปลา อันเนื่องจากรหัสบงชี้ความสูญเปลาตาง ๆ โดยในการแตละปญหาจะอาศัย 
Demings’ Cycle เปนแนวทางในการสรางขั้นตอนการแกไขโดยการศึกษาสภาพกอนการออกแบบเพื่อ
ทราบถึงสาเหตุของปญหานั้น ๆ การดําเนินการออกแบบเครื่องมือเพื่อควบคมุโดยอาศัยเทคนิคที่เหมาะ
สมและสอดคลอง โดยมีวัตถุประสงคเพื่อลดคาความสูญเปลาของปญหานั้น ๆ การปฏิบัติภายใตการ
ออกแบบเครื่องมือนั้น ๆ ติดตามแนวโนมของคาความสูญเปลา ตลอดจนการปรับปรุงอยางตอเนื่องภาย
หลังแนวโนมมีคาลดลง นอกจากนี้ในแตละปญหาจะเนนการมีสวนรวมของแผนกที่เกี่ยวของกับปญหา
นั้น ๆ การระดมความคิดเพื่อไดมาซึ่งสาเหตุที่แทจริงของปญหานั้น ๆ และแนวทางการแกไข ตลอดจน
การมีสวนรวมในการแกไขที่หลากหลายแนวทางภายใตเทคนิคผังเหตุและผล (Cause-Effect Diagram) 
ตลอดจนผลประโยชนทางออมเพื่อลดปญหาการติดตอส่ือสาร และการประสานงาน 

-  ศึกษาสาเหตุของความสูญเปลาในสายการผลิต โดยวิเคราะหจากรหัสบงชี้ความ 
สูญเปลาและคาความสูญเปลาที่เกิดขึ้นตามรหัสบงชี้ความสูญเปลามาเปนปจจัยในการพิจารณา การ
ดําเนินการวิเคราะหอาศัยเทคนิคของการเขียนแผนภูมิพาเรโต ในการดําเนินการวิเคราะหเพื่อดําเนินการ
คนหาลําดับปญหาและคาความสูญเปลาที่เกิดขึ้นโดยเรียงจากมากไปหานอย 

- ดําเนินการวิเคราะหที่มาของปญหาในแตละความสูญเปลา การวิเคราะหที่มาของ 
ปญหาดําเนินการโดยการระดมความคิด  เพื่อสรางแนวทางการแกไขปญหาในแตละปญหา  ระหวาง
การระดมความคิดจะดําเนินการใชเทคนิคผังเหตุและผลเพื่อสามารถชี้แจงถึงสาเหตุ 
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3.6.1 การออกแบบระบบงานเพื่อการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ 
   1.) ศึกษาสภาพกอนการออกแบบระบบงานเพื่อการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ 

(1.) การจัดการของพนักงานควบคุมสายการผลิต 
(2.) การจัดการของพนักงานติดตั้งเครื่องมือ เครื่องจักร และอุปกรณชวย 
(3.) การจัดการของพนักงานจัดวัตถุดิบเขาสายการผลิต 
(4.) การไหลของงานเพื่อการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑกอนการออกแบบระบบงาน 
(5.) ระบบเอกสารเพื่อสนับสนุนกอนการออกแบบระบบงาน 
(6.) การสํารวจเวลาในการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ 

   2.) การออกแบบระบบงานเพื่อการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ ภายหลังการศึกษาสาเหตุ 
ตาง ๆ ที่มาของปญหาตาง ๆ อาศัยหลักการออกแบบเพื่อควบคุมการดําเนินการโดยมีวัตถุประสงค
เพื่อลดคาความสูญเปลาดังกลาว 

(1.) การไหลของระบบงานเพื่อการเปลี่ยนรุนของผลิตภัณฑ 
(2.) ระบบเอกสารเพื่อการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ 

3.6.2 ระบบงานเพื่อหนวยซอมงาน 
    1.) การศึกษาสภาพกอนการออกแบบระบบงานเพื่อหนวยซอมงาน 

(1.) การไหลของงานกอนการออกแบบระบบงาน 
(2.) ปญหาที่พบจากสภาพการไหลของงาน 

    2.) การออกแบบระบบงานเพื่อหนวยซอมงาน 
 (1.) การไหลของงานที่ดําเนินการออกแบบระบบงาน 

(2.) ระบบเอกสารเพื่อการสนับสนุนระบบงานที่หนวยซอมงาน 
3.6.3 ระบบงานเพื่อการทดลองการผลิตผลิตภัณฑใหม 

   1.) การศึกษาสภาพกอนการออกแบบระบบงานเพื่อการทดลองผลการผลิตผลิตภัณฑใหม 
(1.) ระบบงานการทดลองผลการผลิตผลิตภัณฑใหม 
(2.) ศึกษาปญหาที่พบ 
(3.) ดําเนินการออกแบบระบบงานเพื่อการทดลองผลิตภัณฑใหม 
(4.) ออกแบบระบบเอกสารเพื่อสนับสนุนระบบงาน 

 
 
 3.6.4. ระบบงานเพื่อการวิเคราะหความสูญเสียในสายการผลิต 

1.) ศึกษาสภาพความสูญเสียในสายการผลิต 
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2.) การไหลของงาน 
3.) การออกแบบระบบงานเพื่อการวิเคราะหความสูญเปลาในสายการผลิต 

 3.6.5. การศึกษาวิธีการทํางาน การจัดสมดุลของสายการผลิต 
1.) ศึกษาสภาพการทํางาน การไหลของกระบวนการ 
2.) สํารวจเวลาในการทํางานแตละสถานี 
3.) ปรับปรุงวิธีการทํางาน การออกแบบฟกเจอร ตลอดจนการปรับปรุงกระบวนการเพื่อ4.) 
การลดเวลาความสูญเปลา 
5.) การสํารวจเวลาในการทํางานภายหลังการปรับปรุง 

3.7. นํามาประยุกตใช และปรับปรุงแกไข 
3.8. วิเคราะหและสรุปผลการวิจัย และขอเสนอแนะ 
     3.8.1 การเปรียบเทียบผลภายหลังการออกแบบระบบงานเพื่อลดเวลาสูญเสียในระบบการผลิต 
     3.8.2. วิเคราะหขอเสนอแนะเพื่อโรงงานตัวอยาง 
3.9. จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 



บทที่ 4 
การศึกษาการผลิตโรงงานตัวอยาง 

 
ในบทนี้เปนการศึกษาระบบการทํางานของโรงงานตัวอยางโดยละเอียด โดยชี้ใหเห็นสภาพการ

ดําเนินการผลิตจริงที่เปนอยูในปจจุบันกอนที่จะดําเนินการลดความสูญเปลา เพื่อหาปญหาที่มีผลตอ
การเพิ่มผลผลิต โดยดําเนินการศึกษา ซึ่งมีรายละเอียดดังตอไปนี้ ประวัติและสภาพทั่วไปของโรงงาน
โดยสังเขป การจัดองคกร กระบวนการผลิต การวางแผนการผลิต ระบบการจัดซื้อและควบคุมวัตถุดิบ 
การผลิตและระบบการผลิตเพื่อเปนผลิตภัณฑ การวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑ ระบบควบคุมคุณภาพ 

 
4.1 ประวัติ และสภาพทั่วไปของโรงงานโดยสังเขป 
 
  โรงงานตัวอยางที่เขาไปทําการศึกษาเปนโรงงานผลิตชิ้นสวนทางอิเล็กทรอนิกส และจําหนาย
ใหกับตลาดภายในประเทศและตลาดตางประเทศ ลักษณะการผลิตของโรงงานเปนระบบผลิตตามใบ
ส่ังซื้อของลูกคา ลักษณะของสายการผลิตเปนแบบผลิตปริมาณมากตอครั้งการผลิตความสามารถการ
ผลิตขึ้นอยูกับแรงงานคน ปริมาณการผลิตของสายการผลิตจะถูกกําหนดโดยฝายวางแผนการผลิต ซึ่ง
เปนแผนกที่ดําเนินออกแผนการผลิตจากใบสั่งซื้อในชวงใดที่ใบส่ังซื้อจากลูกคาลดลง แผนกผลิตก็ตอง
ปรับความสามารถของการผลติตามโดยปรับลดจํานวนลง ในชวงใดที่ใบส่ังซื้อเพิ่มข้ึน แผนกผลิตก็ตอง
ดําเนินการเพิ่มความสามารถการผลิตกระบวนการผลิตของโรงงานมีข้ันตอนการผลิตที่เหมือนกัน แตก
ตางกันในเรื่องของการประกอบ และรูปรางของวัตถุดิบ 

 
  การดําเนินงานของบริษัท แบงออกเปน 2 สวน คือ สวนงานสํานักงานและสวนงานโรงงาน โดย
สวนสํานักงานจะเนนงานดานการขาย การติดตอกับลูกคาทางดานสินคาและดําเนินตาง ๆ  สวนโรง
งาน แผนกวางแผนการผลิตจะผลิตสินคาตามใบสั่งซื้อที่รับมาจากสวนงานสํานักงาน 
 การดําเนินงานมุงเนนสรางระบบการทํางานเปนทีมในการแกไขปญหา กลาวคือปลูกฝงใหทุก
แผนกมีสวนรวมในการแกไขปญหาที่เกิดขึ้นกับผลิตภัณฑไมวาในดานคุณภาพหรือดานความสูญเสีย
ในดานตาง ๆ   
  การตั้งนโยบายจะมีการตั้งเปาหมายและวิเคราะหหนาที่ (Mission) ทั้งองคกรในทุก ๆ ตนป 
โดยจะคํานึงถึงหลักของ การวิเคราะหจุดแข็ง-จุดออน โอกาส และอุปสรรคมาเปนปจจัยในการวิเคราะห
แนวทางการสรางกลยุทธขององคกร การตั้งเปาหมาย และรายงานผลของเปาหมายใน 
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ทุก ๆ ตนเดือน เพื่อดูแนวโนมขององคกรมีผลการประกอบการตามที่เปาหมายไวหรือไม หากเดือนใด 
ไมสามารถไดผลการประกอบตามเปาหมาย จะตองหาสาเหตุที่แทจริงของปญหา และแนวทางการ
ดําเนินการแกไข ซึ่งแนวทางการดําเนินการแบบนี้ถือเปนขอดีขององคกรของโรงงานตัวอยาง 

4.2 การจัดองคกร 
4.2.1 การบริหารโดยมีรูปแบบแผนภูมิการจัดองคกรบริหารดังนี้  
การกําหนดสายงานในแนวดิ่ง (Vertical Line) และการกําหนดสายงานในแนวราบ 

(Horizontal Line) การทํางานเนนการทํางานเปนทีมรวมกับการจัดองคกรโดยแยกเปนแผนกที่แตกตาง
อยางชัดเจน การกําหนดหนาที่ความรับผิดชอบของพนักงานแตละคน  
(Job Description) มีการกําหนดตามระบบของสายงาน รูปแบบขององคกร มีดังนี้ 

       ผูจัดการโรงงาน (Plant Manager) 
 

       สวนโรงงาน 
 

           สวนผลิต       สวนคุณภาพ        สวนวางแผนและจัดซื้อ 
 
แผนกชาง  แผนกผลิต   แผนกเพ่ิมผลผลิต                  แผนกวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑ 
 
  แผนกเตรียมแผงวงจร               แผนกเตรียมช้ินสวนประกอบ               แผนกประกอบ 
 
   ช้ินสวนประกอบ-(1)                ช้ินสวนประกอบ-(2) 

 
รูปที่ 4.1 แสดงลักษณะการจัดองคกรของโรงงานตัวอยางโดยแยกตามสายการบังคับบัญชา 

 
 
 
 

4.2.2 การจัดองคกรของโรงงานตัวอยางยังมีการจัดองคกรแบบทํางานเปนทีม  
 
โดยเนนการแกไขปญหาเปนทีม เนนระบบการแกไขปญหาแบบระดมสมอง โดยโรงงานตัว

อยางจะมีการจัดองคกรเพื่อแกไขปญหาอีกลักษณะดังนี้ 
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พื้นที่ ผลิตแผงวงจร       พื้นที่ผลิตงานสวนประกอบ  พื้นที่สายการประกอบงาน 

 
 

แผนกประกันคุณภาพ  แผนกประกันคุณภาพ  แผนกประกันคุณภาพ 
 
แผนกเพิ่มผลผลิต  แผนกเพิ่มผลผลิต  แผนกเพิ่มผลผลิต 
 
แผนกผลิต   แผนกผลิต   แผนกผลิต 
 
แผนกวิจัย   แผนกวิจัย   แผนกวิจัย 

 
แผนกติดตั้งเครื่องจักร  แผนกติดตั้งเครื่องจักร  แผนกติดตั้งเครื่องจักร  
 

รูปที่ 4.2 ระบบการจัดองคกรตามกลุมการแกไขปญหาของโรงงานตัวอยาง 
 
4.3 กระบวนการผลิต 

กระบวนการผลิตในโรงงานตัวอยาง จะมีข้ันตอนการผลิตที่แนนอนแตจะตางกันตรงขนาด รูปแบบ
วัตถุดิบ (เชนโครงสราง รอบของขดลวด แผงวงจร และ การประกอบ) 

ในกระบวนการผลิตมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 
4.3.1 จัดเตรียมแผงวงจร 

เปนกระบวนการผลิตที่ตองเตรียมวัตถุดิบวางบนแผนวงจรทางไฟฟาเพื่อใหไดคาการควบคุม
ทางไฟฟา โดยมีตัวตานทาน ไดโอด และคาปาซิเตอร โดยกระบวนการผลิตของกระบวนการนี้จะแบง
ออกเปน 2 ลักษณะ 

1.) การวางชิ้นสวนประกอบแบบยิงกาว 
2.) การวางชิ้นสวนประกอบแบบยิงตะกั่ว 

 โดยกระบวนการผลิตอาศัยเครื่องจักรเปนหลัก 
 

4.3.2.   จัดเตรียมขดลวดเพื่อสรางคาทางไฟฟา 
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เปนกระบวนการผลิตที่ตองเตรียมการเหนี่ยวนําทางไฟฟาโดยแตละรุนจะแตกตางที่จํานวน

รอบพันของขดลวด 
 

4.3.3.   จัดเตรียมสรางสนามแมเหล็ก 
เปนกระบวนการที่ตองนําแถบแมเหล็กสรางสนามแมเหล็ก 

4.3.4.   ประกอบ 
1.) บัดกรี 

  นําวัตถุดิบที่ไดจากกระบวนการที่1 และกระบวนการที่2 ประกอบกันโดยวิธีบักกรีดวยตะกั่ว 
2.) เขาเครื่องทดสอบ 

  ตรวจจุดเชื่อมตอของชิ้นสวนอิเล็คทรอนิกสบนแผงวงจร โดยใชเครื่องจักรเปนเครื่องทดสอบ 
3.) บัดกรีดวยตะกั่ว 
4.) เปนการนําวัตถุดิบมาบักกรีเขากับแผงวงจร 
5.) การตรวจสอบดวยสายตา 

 เปนกระบวนการที่นําชิ้นสวนประกอบที่ไดจากกระบวนการ 4 มาตรวจสอบดวยแวนขยาย โดย
ตรวจสอบจุดบักกรี และชิ้นสวนประกอบตาง ๆ ในแผงวงจรอีกรอบ 

6.) ประกอบแผงวงจรเขากับโครงสราง  
  การประกอบแผงวงจรเขากับโครงสราง โดยการนําตัวโครงสรางหยอดกาวมาประกอบลงบน
แกนของโครงสรางแลวประกอบแผงวงจรเขากับโครงสราง 

7.) ประกอบชิ้นสวนประกอบเขากับตัวโครงสราง 
  นําชิ้นสวนตาง ๆ ที่เกี่ยวของประกอบเขากับตัวโครงสราง 

8.) ประกอบชิ้นสวนประกอบเขากับโครงสราง 
  นําชิ้นสวนประกอบมาประกอบเขากับโครงสรางของผลิตภัณฑ 

9.) การล็อคชิ้นงานเพื่อการปองกันการหลุดของชิ้นสวน 
  นําชิ้นสวนเพื่อการล็อค มาประกอบเขากับ 

10.) ทดสอบคาทางไฟฟาของผลิตภัณฑ  
  โดยการทดสอบที่ระดับคาแรงดันที่ระดับตาง ๆ ตามขอกําหนดของผลิตภัณฑ 

11.) บรรจุผลิตภัณฑ 
  นําผลิตภัณฑที่ประกอบเสร็จมาบรรจุหีบหอเพื่อขนสงเขา คลังจัดเก็บผลิตภัณฑ 
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4.4 การวางแผนการผลิต 

การวางแผนการผลิตของโรงงานตัวอยางจะดําเนินการโดยการรับ ใบส่ังซื้อจากแผนกขาย ใน
การวางแผนการผลิตจะมีการวางแผนลวงหนา 6 เดือน 3 เดือน และ 1 เดือน และจะมีการวางแผนลวง
หนา 1 สัปดาห และลวงหนา 1 วัน การวางแผนการผลิตในโรงงานตัวอยางระบบการควบคุมการเปดใบ
สั่งซื้อโดยระบบซอฟแวรที่นาเชื่อถือ ดังนั้นปญหาที่เกี่ยวของกับการเปดใบสั่งซื้อ หรือการปดใบสั่งซื้อไม
เกิดปญหา 

ในการวางแผนกระบวนการผลิต แผนกวางแผนการผลิตจะตองทําการออกแผนการผลิตใหแก
แผนกตาง ๆ เพื่อเตรียมความพรอมของแตละแผนก 
 - เพื่อใหแผนกเพิ่มผลผลิตดําเนินการจัดเตรียมใบงานปฏิบัติงาน และแบบการไหลของงาน 
 - เพื่อใหแผนกจัดเตรียมเครื่องมือ/เครื่องจักร และฟกเจอรดําเนินการจัดเตรีมและตรวจสอบ 

- เพื่อใหแผนกรับประกันคุณภาพ ดําเนินการจัดเตรียม ตัวอยางงานเสียแกสายการผลิต 
แผนกวางแผนการผลิตจะดําเนินการตรวจสอบความครบถวนของวัตถุดิบ กอนที่จะทําการเปด

ใบส่ังการผลิต และลงบันทึกในใบ “การเปลี่ยนรุนการผลิต” และดําเนินการสงมอบใบ “การเปลี่ยนรุน
การผลิต” ใหแผนกผลิต 

 
4.4.1 สภาพที่พบเห็นในระบบการวางแผนการผลิต 

1.) การวางแผนการผลิตไมเปนไปตามที่กําหนด 
การวางแผนการผลิตสวนใหญของโรงงานตัวอยางเปนไปในลักษณะลวงหนาวันตอวัน ไม

สามารถกําหนดแนนอนตามที่ออกแผนใหแผนกผลิตตามรายสัปดาหได และมีอยูบอยครั้งที่มีการเปด
ใบส่ังการผลิตเขาสายการผลิตไปแลวแตวัตถุดิบไมครบ หรือมีปญหาดานคุณภาพ ซึ่งเปนสาเหตุใหไม
สามารถผลิต 

2.) การวางแผนไมมีการตรวจสอบความสามารถในการผลิตของแตละผลิตภัณฑ 
การเปดใบสั่งผลิตมีอยูบอยครั้งที่มีการจายวัตถุดิบเขาสายการผลิตแตไมสามารถดําเนินการ

ผลิตไดเนื่องจาก เครื่องจักร หรือส่ิงที่ใชในการผลิตไมครบถวน กลาวคือ เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงกระทัน
หัน แผนกวางแผนมักติดตอแผนกผลิตเพื่อเปลี่ยนแปลงแกไขเพียงฝายเดียว โดยไมมีการแจงแผนกที่
เกี่ยวของที่ตองดําเนินการจัดเตรียมอุปกรณลวงหนา 
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3.) การวางแผนการผลิตไมคํานึงถึงวาเปนการผลิตผลิตภัณฑใหม 
กลาวคือเมื่อลูกคาแจงใบสั่งซื้อมา ซึ่งเปนผลิตภัณฑใหม แผนกผลิตมักจะดําเนินการเปดใบสั่ง

การผลิตเปนแบบจํานวนมาก เพื่อดําเนินการออกจําหนาย โดยไมคํานึงถึงผลกระทบที่เกิดขึ้นในสาย
การผลิต เชน ใบการปฏิบัติงานไมมี ฟกเจอรเพื่อการสนับสนุนการผลิตไมมี เปนตน  

 
4.4.2 ผลกระทบของการดําเนินการวางแผนการผลิตของโรงงานตัวอยาง 

1.) การดําเนินการผลิตลาชา ซึ่งทําใหแผนกผลิตปดใบสั่งซื้อลาชาตามลําดับ 
ผลกระทบที่เกิดขึ้นกับการวางแผนการผลิตลักษณะนี้คือ งานไมสามารถสงถึงมือลูกคาไดทัน

ตามกําหนด 
2.) เกิดความสูญเปลาในสายการผลิต เนื่องจากตองมีการเปลี่ยนรุนเขาทดแทนรุนของ  ผลิต

ภัณฑที่มีปญหา 
4.5 ระบบการวางแผนและควบคุมการจัดซ้ือวัตถุดิบ 
 การจัดซื้อวัตถุดิบจะดําเนินการตามแผนการพยากรณใบส่ังซื้อจากแผนกวางแผนการผลิต การ
จัดซื้อวัตถุดิบแบงออกเปน วัตถุดิบในประเทศ และตางประเทศ ซึ่งในปจจุบันพบวา วัตถุดิบที่ใชในการ
ผลิตสวนใหญเปนวัตถุดิบประเภทจัดซื้อจากตางประเทศ ระบบการวางแผนและคัดเลือกวัตถุดิบที่จัด
ซื้อคํานึงถึง ตนทุนวัตถุดิบ คุณภาพ เปนหลักในการพิจารณา นอกจากนี้ยังตองคํานึงถึงระยะเวลาใน
การจัดสง คาขนสง เปนตน  
 
4.6 การผลิตและระบบการผลิตเพื่อเปนผลิตภัณฑ 

ระบบการผลิตจะดําเนินการผลิตตามใบสั่งการผลิตที่แผนกวางแผนการผลิตเปนผูดําเนินการ
ออกให ระบบการผลิตจะมีการผลิตตามกระบวนการผลิตที่แผนกเพิ่มผลผลิตเปนผูกําหนด ระบบการ
ผลิตจะดําเนินการผลิตโดยมีแผนกตาง ๆ สนับสนุนการผลิต ไดแก แผนกเพิ่มผลผลิตจะเปนผูออกแบบ
กระบวนการ และสงใหแผนกผลิตโดยมีเอกสารที่เกี่ยวของ เชน เอกสารการไหลของกระบวนการ 
เอกสารใบปฏิบัติงานเพื่อใหพนักงานในสายการผลิตดําเนินการปฏิบัติงานตามกระบวนการ แผนกจัด
เตรียมและติดตั้งเครื่องจักร-เครื่องมือ ดําเนินการสนับสนุนการปฏิบัติงานของกระบวนการผลิตมีระบบ
การตรวจสอบผลิตภัณฑและกระบวนการผลิต  

การดําเนินการผลิต 
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เมื่อแผนกผลิตรับใบส่ังการผลิตจากแผนกวางแผนการผลิต จะดําเนินการตรวจรับวัตถุดิบ

จากคลังวัตถุดิบ โดยทําการตรวจสอบ จํานวนงานที่เปด และจํานวนงานที่คลังวัตถุดิบสามารถจายไดจริง 
- กรณีครบถวนตามจํานวนที่กําหนดไวตามใบสั่งการผลิต ลงนามรับวัตถุดิบในใบสั่งการผลิต 

และสงสําเนาใบสั่งการผลิตใหพนักงานเบิก-จายวัตถุดิบเขาสายการผลิต และสงสําเนาอีก 1 ชุดใหคลัง
วัตถุดิบเก็บไวเปนหลักฐาน ทั้งนี้ทั้งนั้นการสงวัตถุดิบเขาสายการผลิตเปนหนาที่คลังวัตถุดิบ 

- กรณีไมครบถวนตามจํานวน แผนกผลิตจะดําเนินการติดตอกับสวนคลังวัตถุดิบเพื่อแกไข
ปญหา 

ถาใบสั่งการผลิต มีจํานวนวัตถุดิบไมครบถวนตามจํานวน แตจําเปนตองผลิตเพื่อสงมอบแกลูก
คา จะดําเนินการขออนุมัติเพื่อการผลิตจากหัวหนาฝายผลิต 

กอนการผลิต แผนกผลิตจะตองดําเนินการตรวจสอบความพรอมในสายการผลิตกอนทําการผลิต 
กลาวคือ 

เมื่อแผนกวางแผนการผลิต ตรวจสอบความพรอมของวัตถุดิบครบถวนตามจํานวน จะลงบันทึก
ใน “ใบการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ” และสงมอบใหแผนกผลิตเพื่อดําเนินการตรวจสอบความครบถวนของใบ
งานการปฏิบัติงานรุนนั้น ๆ และ ฟกเจอรสําหรับการผลิต ลวงหนา 1 วัน หรือ 4 ชั่วโมง กอนการผลิต จาก
แผนกที่เกี่ยวของ 

การตรวจสอบวัตถุดิบในการผลิต 
พนักงานจัดเตรียมวัตถุดิบเขาสายการผลิต จะนําวัตถุดิบดําเนินการประกอบอยางนอย 10 ชิ้น 

กอนทําการผลิต และ แผนกตรวจสอบคุณภาพในสายการผลิต จะเปนผูดําเนินการตรวจสอบตัวงานอยาง
รวมกับพนักงานจัดเตรียมวัตถุดิบ เพื่อปองกันขอผิดพลาดอันเนื่องมาจากวัตถุดิบกอนเขาสายการผลิต 
โดยจะตองดําเนินการลวงหนาอยางนอย 4 ชั่วโมง ทั้งนี้ทั้งนั้นเมื่อเกิดขอผิดพลาดจะดําเนินการแจงแผนก
ที่เกี่ยวของ 

กรณีที่พบวาวัตถุดิบพบปญหาทางคุณภาพ แผนกผลิตจะดําเนินการแจงแผนกวางแผนคุณภาพ 
เพื่อจัดเตรียมและจัดหาวตัถุดิบสํารองเพื่อดําเนินการผลิตตอไป 

การดําเนินการผลิต 
หัวหนาสายการผลิต จะดําเนินการแจงแผนกจัดเตรียม ติดตั้งเครื่องมือ-เครื่องจักร และฟกเจอร 

เพื่อดําเนินการติดตั้งและแจงพนักงานตรวจสอบคุณภาพเพื่อดําเนินการตรวจสอบกระบวนการ 
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พนักงานจะดําเนินการศึกษาขั้นตอนการทํางานที่ระบุในใบงานปฏิบัติงาน ซึ่งในระหวางการผลิต 
พนักงานในสายการผลิตจะตองดําเนินงานการผลิตผลิตภัณฑตามขั้นตอนที่ศึกษา และเมื่อพบวามีส่ิงผิดปกติจะ
ดําเนินการเก็บแยกไว 

การยืนยันเพื่อปดใบส่ังการผลิต 
หัวหนาสายการผลิต ตรวจสอบความครบถวนของผลิตภัณฑที่ดําเนินการผลิต และแจงยืนยันความ

สามารถในการผลิตในระบบฐานขอมูล และนําชิ้นงานสงเขาคลังสินคา 
กรณีที่ไมสามารถปดใบส่ังการผลิตไดตามจํานวนในใบสั่งการผลิต เนื่องจากปริมาณวัตถุดิบไม

ครบถวนตามใบสั่งการผลิต จะดําเนินการเบิกวัตถุดิบเกินจํานวน โดยตองไดรับการอนุมัติจากผูมีอํานาจอนุมัติ
ระดับสูง  

กรณีที่ไมสามารถปดใบส่ังการผลิตไดตามจํานวนเนื่องจาก ไมสามารถนําชิ้นสวนประกอบมาประกอบ
เปนผลิตภัณฑได ตองดําเนินการตามระบบ ทําลายทิ้งตามระบบ 

 
4.6.1. ระบบบันทึกคาความสูญเปลาของสายการผลิต 

ในการผลิตผลิตภัณฑในแตละวันแผนกผลิตจะมีการตั้งเปาหมายในการผลิต และจะมีการจดบันทึก
ยอดการผลิตของผลิตภัณฑในแตละวัน และนํามาคิดเปนคาผลผลิต 

ในแตละวันของสายการผลิตจะมีปจจัยตาง ๆ ที่มาเปนอุปสรรคตอการผลิตมาก ในแตละวันพนักงาน
ควบคุมสายการผลิตจะระบุสาเหตุที่กอใหเกิดคาความคลาดเคลื่อนจากเปาหมายการผลิต ตัวอยางเชน สายการ
ผลิตหยุด เปนเวลา 10 นาที เนื่องจากเครื่องจักรทดสอบคาเสีย เปนตน 

วิศวกรฝายผลิตจะเปนผูรูรายละเอียดและปญหาดังกลาว และดําเนินการออกเอกสารแกฝายที่กอให
เกิดปญหาทราบ และจัดระบุ รหัสบงชี้ความสูญเปลาเกิดจากฝายดังกลาว เชน กรณีเครื่องจักรเสีย ฝายผลิตจะ
ระบุรหัสบงชี้ความสูญเปลาเกิดเพียงเนื่องจากแผนกเครื่องมือเครื่องจักรเปนเวลา 10 นาที และรหัสบงชี้ความ
สูญเปลานี้จะถูกนําไปบันทึกและนําเสนอแกระดับผูบริหารในแตละวันโดยระดับผูบริหารในแตละแผนกจะทราบ
เพียงปญหาเกิดขึ้นเนื่องจากแผนกติดตั้งเครื่องจักร ทําใหเกิดคาความสูญเปลาในสายการผลิต โดยไมทราบวา
เกิดอะไรขึ้นในสายการผลิต บางปญหาจะมีความสําคัญและเปนตนเหตุสําคัญในการที่กระทําใหลูกคาปฏิเสธ
ผลิตภัณฑได อีกทั้งในบางครั้งการที่ใชรหัสบงชี้ความสูญเปลาดังกลาว จะทําใหผูบริหารทราบถึงปญหา และนํา
ไปสูการดําเนินการที่ไมเหมาะสม และลาชาอยางตอเนื่อง จนปญหาในสายการผลิตไมไดรับการแกไข คาความ
สูญเปลามีคาเพิ่มสูงขึ้นเรื่อย ๆ และเปนไปในลักษณะอยางตอเนื่องตลอดเวลาซึ่งสามารถสังเกตไดจากตาราง 



 

 

43
ตารางที่ 4.1  การนําเสนอรายงานตอแผนกการเงินและผูบริหารระดับสูงตั้งแตเดือนเม.ย.-พ.ย. 

 

สําดับ รหัสบงช้ีความสูญเปลา  คาความสูญเปลา (หนวย : ช่ัวโมง) ปพ.ศ. 2543  

   เม.ย.   พ.ค.   มิ.ย.   ก.ค.   ส.ค.   ก.ย.   ต.ค.   พ.ย.  ยอดรวม 

1 ME      50     100      40     200     255 381 2,175   2,014         5,215

2 R&D      10     240     350     100 150 640     500         1,990

3 FAC      50              50

4 QA      50     200   1,300     108          1,658

5 P/L     240     260   1,978     800   1,180     820 1839   1,800         8,917

6 MC       40     340      50             430

7 IE         2      15      60 231 85     211           604

8 PC      100      10 3,852 1,165   7,006       12,133

 รวมท้ังหมด     400     640   2,710   1,415   2,855   5,434   6,012  11,531       30,997

รหัสความสูญเปลา หมายถึง สัญลักษณเพื่อบงชี้ที่มาของปญหาที่เกิดขึ้นในสายการผลิต จนสงผลกระทบให
จํานวนผลิตภัณฑนอยกวาคาความสามารถของการผลิต 

จากรหัสความสูญเปลาที่แผนกเพิ่มผลิตติดตั้งขึ้นใหระบบการผลิตไปใชนั้น  
 1.) ปญหาเนื่องจากการบันทึกคาความสูญเปลาที่เกิดขึ้นคือ  

(1.) รหัสของความสูญเปลามุงเนนเฉพาะการนําเสนอในระดับผูบริหารเพียงเทานั้น มิไดมุงเนนเพื่อแกไข
ปญหาอยางแทจริง 
 (2.) รหัสบงชี้ความสูญเปลาในปจจุบัน รหัสบงชี้ความสูญเปลากับถูกใชไปในทางที่ผิด กลาวคือ ในบางครั้ง
หัวหนาควบคุมสายการผลิตซึ่งเปนผูลงบันทึก คาความสูญเปลาในสายการผลิตในแตละวันไมสามารถหาสาเหตุของ
ความสูญเปลาได หัวหนาสายการผลิตมักจะระบุเปนรหัสบงชี้เปนแผนกผลิตเอง ซึ่งปญหาดังกลาวทําใหคาของความ
สูญเปลาเกิดความคลาดเคลื่อน และนําไปสูการแกไขปญหาที่ผิดพลาดได 
4.6.2.) ระบบสนับสนุนการผลิต 
  ระบบการสนับสนุนการผลิตสรางขึ้นอาศัยระบบองคกร โดยมีแผนกเพิ่มผลผลิต และแผนก จัดทําเครื่องมือ
และอุปกรณชวยเปนผูสนับสนุนในการผลิต 
 

   แผนกสนับสนุนเพื่อ  
   เพิ่มผลผลิต           แผนกจัดทํา-ติดตั้งเครื่องมือ, 
        เครื่องจักร และฟกเจอร 
 
      แผนกผลิต 

รูปที่ 4.3  องคกรการสนับสนุนแผนกผลิต 
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1.) สวนสนับสนุนเพื่อเพิ่มผลผลิต 
 สวนสนับสนุนเพื่อเพิ่มผลผลิต เปนแผนกที่ทําหนาที่สนับสนุนแผนกผลิต ในดานการแกไข
ปญหาตาง ๆ ที่เกิดขึ้นกับแผนกผลิต จัดทําใบงานการปฏิบัติงานโดยอางอิงจาก การออกแบบ
กระบวนการผลิตใหกับแผนกผลิต มีสวนรวมในการทดลองผลของรุนของผลิตภัณฑใหม เปนผูที่
ออกแบบกระบวนการผลิต ของแตละรุนของผลิตภัณฑ โดยคํานึงถึงความสมดุลของการผลิต 

 
โครงสรางในแผนกเพิ่มผลผลิต 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.4 การจัดองคกรของแผนกเพิ่มผลผลิต 
 
 พนักงานในแผนกเพิ่มผลผลิต แบงขอบเขตของการรับผิดชอบ ตามพื้นที่ที่ดูแล โดยแตละพื้นที่
จะตองควบคุมดูแลในเรื่อง 

- การออกแบบกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑใหมในพื้นที่ที่รับผิดชอบ 
- การจัดสมดุลของสายการผลิต 
- มีสวนรวมในการดําเนินการทดลองผลิตของผลิตภัณฑรุนใหม ๆ 
ปญหาจากการศึกษาสวนสนับสนุนเพื่อเพิ่มผลผลิตที่พบ 
(1.) ระบบงานสําหรับการดําเนินการทดลองผลิตภัณฑใหม ๆ ไมชัดเจน  

 แผนกเพิ่มผลผลิต จะมีสวนรวมในการดําเนินการออกแบบกระบวนการ แลวนําตนแบบของ
กระบวนการที่ออกแบบไปดําเนินการออกใบปฏิบัติงานตามกระบวนการผลิต โดยในการออกแบบ
กระบวนการจะตองใชคาการควบคุมและตัวอยางตนแบบผลิตภัณฑที่ออกโดยแผนกพัฒนาและวิจัย 
ปญหาที่พบอยูบอยครั้ง คือ 
 

 

ฝายผลิต 

สายการ แผนกเพิ่มผลผลิต

สวนแผงวงจร สวนประกอบ สวนจัดเตรียม
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- ไมมีการรวมเอกสารเพื่อเปนประโยชนในการผลิตผลิตภัณฑรุนใหม ๆ ตอไป 
-ไมมีการสรุปหลังจากดําเนินการทอลองผลิตผลิตภัณฑใหมเนื่องจากระบบเอกสาร 

ยังไมออก มาเพื่อการควบคุม มีอยูบอยครั้งที่เกิดปญหาอีกในการสั่งผลิตเปนจํานวนมาก ๆ  
                    - ไมมีการมอบหมายงานที่ชัดเจนเพื่อการแกไขภายหลังทดลองผลิตภัณฑใหม อาทิเชน ปญหา
ของเสีย ปญหาอุปกรณชวยในการผลิตไมมีในกระบวนการผลิต 

 
(2.) ระบบการสมดุลสายการผลิต 

 ระบบการจัดสมดุลของสายการผลิต พบวาในแผนกเพิ่มผลผลิตยังไมคํานึงเรื่องตนทุนการผลิต การแกไข
ปญหาเปนไปในลักษณะแกไขปญหาเฉพาะหนา ไมมีการวางแผนลวงหนาจากขอมูลทางดานใบสั่งผลิตที่ออกโดย
แผนกวางแผนการผลิต เรื่องของตนทุนจึงไมมีการนํามาวิเคราะหเทาที่ควรการแกไขปญหาอาศัยแผนการผลิตที่ออก
เปนรายสัปดาห การพัฒนาเวลามาตราฐานจึงไมมีการดําเนินการวิเคราะหในรุนของผลิตภัณฑที่ควรเอาใจใส 

ระบบการจัดสมดุลของสายการผลิตอาศัยหลักการควบคุมคอขวดที่ 1 จุด ซึ่งยังคงเปนหลักการที่ถูกตองใน
การจัดสมดุลสายการผลิต แตทั้งนี้ทั้งนั้นความสามารถในการผลิต จะถูกกําหนดโดยใบสั่งซื้อจากลูกคา 
 หากเดือนใดลูกคามีความตองการผลิตภัณฑนอย สวนการผลิตจะตองลดความสามารถในการผลิตลงโดย
แจงแผนกเพิ่มผลผลิตจัดกระบวนการผลิต แผนกเพิ่มผลผลิตอาศัยของสมดุลของสายการผลิตมาเปนวิธีการจัด
กระบวนการ 
 หากชวงเดือนใด ลูกคามีความตองการผลิตภัณฑเพิ่มขึ้น สวนการผลิตจะตองเพิ่มความสามารถการผลิตขึ้น 
ซึ่งแผนกเพิ่มผลผลิตจะเปนผูดําเนินจัดกระบวนการผลิตเชนกัน ทั้งนี้ทั้งนั้น ความสามารถทางการผลิตจะปรับเปล่ียน
กระบวนการผลิต ซึ่งสงผลการเพิ่มจํานวนคน-ลดจํานวนคนลงตามดวย  
 การสมดุลการผลิต จะอาศัยเครื่องมือในการลดเวลาการทํางานของจุด โดยอาศัยเครื่องจักรเขามามีสวนรวม
ในการลดเวลาการทํางานของแตละกระบวนการ การนําเรื่องของหลักการเคลื่อนไหว(Motion) เพื่อลดเวลาการทํางาน
ลง การเปลี่ยนแปลงกระบวนการ เพื่อลดเวลาการทํางานของแตละสถานีทํางานใหสมดุลกับการผลิต โดยยึดหลัก 
เปอรเซนตของสมดุลการผลิต จะตองเขาใกล 100% มากที่สุด 

 
(3.) ระบบงานเอกสารยังไมเปนมาตรฐาน 
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 เนื่องจากแผนกเพิ่มผลผลิตเปนแผนกที่มีความเกี่ยวของ การออกแบบกระบวนการผลิตในแผนกผลิต ส่ิงที่ใช
เปนส่ือในขั้นตอนการปฏิบัติงานตามกระบวนการผลิต คือเอกสาร “ใบงานการปฏิบัติงาน” ซึ่งเปนเอกสารที่แผนกเพิ่ม
ผลผลิต ออกเพื่อใหพนักงานในสายการผลิตปฏิบัติตาม 
 การดําเนินการออกในปฏิบัติงาน 
 - กรณีที่มีการดําเนินการทดลองออกผลิตภัณฑใหม แผนกเพิ่มผลผลิต ดําเนินการออกแบบกระบวนการผลิต 
(Flow Chart) และหลังจากนั้นจะดําเนินการออกเอกสาร ”ใบปฏิบัติงาน. ในแตละกระบวนการผลิต 
 - กรณีที่มีการปรับปรุงหรือเปล่ียนแปลงกระบวนการผลิต  แผนกเพิ่มผลผลิต จะดําเนินออกเอกสาร ”ใบ
ปฏิบัติงาน” เพื่อการผลิต 

ปญหาจากการศึกษาสภาพการควบคุม “ใบปฏิบัติงาน” ในสายการผลิตที่พบ 
- “ใบปฏิบัติงาน” ไมมีการควบคุมเลขที่ของเอกสาร 
- เมื่อมีการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงกระบวนการใบปฏิบัติงานไมมีการเปลี่ยน 

แปลงที่ตัวตนฉบับ และมีอยูบอยครั้งที่เอกสารถูกนํากลับมาใชใหมอีกครั้งโดยที่ไมมีการทําลาย ปญหาคือ แผนก
ดําเนินการผลิตผิดพลาดตามเอกสาร “ใบงานปฏิบัติงาน” ที่ไมมีการดําเนินการแกไข ตองนําผลิตภัณฑกลับมาแกไข
เพื่อใหไดคุณภาพของผลิตภัณฑ 

เอกสารในแผนกเพิ่มผลผลิต 
 
แผนกเพิ่มผลผลิตเปนแผนกที่เกี่ยวของกับเอกสารมาก และมีความสําคัญตอการผลิต การที่ระบบเอกสารใน

แผนกไมเปนมาตราฐาน เทากับสรางความสูญเปลาทางการผลิตในทางออม ดังนั้น จึงจําเปนอยางยิ่งที่จะตองดําเนิน
การออกแบบการจัดเก็บและดําเนินการออกเอกสารใหเปนมาตราฐาน เพื่อสรางความถูกตองใหกับใบปฏิบัติงานที่มี 
การใชโดยแผนกผลิตเพื่อดําเนินการผลิตผลิตภัณฑ 
 

2.) แผนกจัดทําเครื่องมือและอุปกรณชวยในสายการผลิต 
 
แผนกจัดทําเครื่องมือและอุปกรณชวยในสายการผลิต เนนในเรื่องของการเตรียมการตามที่แผนกเพิ่มผล

ผลิตเปนผูดําเนินการออกแบบกระบวนการ  
ปญหาที่พบในแผนกจัดทําเครื่องมือและอุปกรณชวย 
(1.) ไมมีการจัดเตรียมการลวงหนาสําหรับการสนับสนุนระบบการเปลี่ยนรุน 

  ในการเปลี่ยนรุนของสายการผลิต เวลาการเปลี่ยนรุนสวนใหญขึ้นอยูกับการติดตั้งเครื่องจักร และอุปกรณ
ชวย เนื่องจากในแผนกจัดทําเครื่องมือและอุปกรณชวยไมมีระบบสําหรับการวางแผนลวงหนา เชน ระบบฐานขอมูล
เพื่อจัดเก็บอุปกรณตาง ๆ การทราบถึงตําแหนงของอุปกรณชวย และไมมีระบบงานที่ทําหนาที่หลักในการจัดเตรียม
การติดตั้งเครื่องจักรและเครื่องมือในสายการผลิต 
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การรับแจงจากสายการผลิตยืนยันโดยเอกสาร “การรองขอฟกเจอร-อุปกรณใหม” ซึ่งแบบฟอรมดังกลาว

ไมสามารถแกไขปญหาสําคัญในการติดตอส่ือสารกันระหวางแผนกผลิตและแผนกจัดเตรียมเครื่องจักร-อุปกรณชวย 
เนื่องจาก ในการระบุแตละครั้งสายการผลิตตองอาศัยความจําในการรองขอเครื่องจักร และ ในการติดตั้งอุปกรณและ
เครื่องมือของแผนกจัดเตรียมอุปกรณก็อาศัยประสบการณในการเปลี่ยนรุนของผลิตภัณฑ ซึ่งผลกระทบที่เกิดขึ้นคือ 
การเปลี่ยนหรือติดตั้งไมเปนไปตามการไหลของงานในกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ ทําใหเกิดความสูญเปลาในการ
เปล่ียนรุนของผลิตภัณฑอยางมาก  
 
  (2.) ไมมีการพยากรณหรือเตรียมอะไหลสําหรับการซอมแซมเครื่องมือหรือเครื่องจักร 
 
  กลาวคือ ในการผลิตผลิตภัณฑในสายการผลิต เมื่อตองการดําเนินการเพิ่มความสามารถในการผลิต ตอง
ประสบกับปญหาเครื่องจักรไมเพียงพอ อะไหลหรือวัตถุดิบในการจัดสรางไมเพียงพอ ทําใหกระบวนการผลิตเกิด
ปญหา คอขวด โดยแกไขไมได ตองรอระยะเวลาในการจัดสรางจากหนวยงานนี้ 
   
4.7 การวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑ 
 
 การวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑ เปนหนวยงานที่รับตนแบบจากตางประเทศเพื่อดําเนินการเปดการผลิตใน
ประเทศไทย เปนหนวยงานที่ทําหนาที่ สวนประสานงานระหวาง แผนกผูทําการออกแบบ และ ภายในโรงงานตัวอยาง  
ในดานการออกแบบ ดานขอมูลดานวัตถุดิบ การพัฒนาและปรับปรุงวัตถุดิบ หรือ การพัฒนาตนแบบ เปนผูออก
เอกสารเพื่อการควบคุมคา เพื่อใหแผนกออกแบบกระบวนการผลิตในสายการผลิต หรือ แผนกรับประกันคุณภาพ 
สามารถนําไปเปนขอมูลในการอางอิงเพื่อการควบคุมกระบวนการ 
 
4.8 ระบบควบคุมคุณภาพ 
 
ระบบควบคุมคุณภาพ ของโรงงานตัวอยางดําเนินการออกเปน 3 สวน คือ 
 
4.8.1. สวนการตรวจสอบวัตถุดิบ  
 

เปนสวนการรับประกันคุณภาพจากผูสงมอบวัตถุดิบ โดยการสุมตัวอยาง ซึ่งมีวิธีการตรวจสอบของวัตถุดิบ
แตละชนิดตามวิธีการปฏิบัติงนของวัตถุประเภทนั้น ๆ   

 
กรณีที่ไมยอมรับวัตถุดิบ จะดําเนินการติดสติกเกอรวา “ไมยอมรับ” โดยมีการระบุวันที่ตรวจสอบวัตถุดิบที่

บรรจุภัณฑของวัตถุดิบ ดําเนินการแยกวัตถุดิบที่ไมเปนไปตามขอกําหนดโดยมีพื้นที่จัดเก็บอยางชัดเจนและบันทึกผล
การตรวจสอบอยางชัดเจน ดําเนินการออกเอกสารประกาศการทบทวนวัตถุดิบที่สงมอบใหกับแผนกควบคุมวัตถุดิบ 
เพื่อดําเนินการแจงแตละแผนกเพื่อหาขอสรุปการจัดการวัตถุดิบที่ไมเปนไปตามขอกําหนดดังกลาว เมื่อการพิจารณา
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ผลจากแตละหนวยงานลงความเห็นเปนที่ชัดเจน สวนการรับประกันคุณภาพวัตถุดิบ จะดําเนินการตามผลการ
พิจารณาดังกลาว ขอสรุปผลซึ่งสามารถดําเนินการ ไดแก 

 
1.) ดําเนินการทําลายวัตถุดิบทิ้ง กลาวคือจะดําเนินการแจงผูสงมอบเพื่อดําเนินการทําลายวัตถุดิบดังกลาว 

เพื่อใหไมสามารถนํากลับมาใชไดใหม ซึ่งกรณีดังกลาววัตถุดิบที่ไดรับการสงมอบมีผลกระทบตอการผลิตผลิตภํณฑ
อยางมาก 
 

2.) ดําเนินการใหสามารถใชวตัถุดิบได กลาวคือ การพิจารณาขอมูลในการผลิตพิจารณาเห็นแลววา ไมมีผล
กระทบตอผลิตภัณฑที่ทําการผลิต  
 

3.) การดําเนินการสงคืนผูสงมอบ กลาวคือ การพิจารณาขอมูลเห็นวา ไมควรนําใชในสายการผลิต ซึ่งอาจ
ทําใหเกิดผลกระทบในการผลิตผลิตภัณฑ  
 

4.) การแยกแยะของดี- ของเสีย กลาวคือ การพิจารณาขอมูลเห็นวา วัตถุดิบดังกลาวสามารถแยกแยะไดวา
วัตถุดิบใดเปนของด ีที่สามารถใชไดในสายการผลิต ไดอยางชัดเจนจากวัตถุดิบที่เปนของเสีย และของเสียดังกลาวไม
มีผลกระทบตอการผลิตผลิตภัณฑ 
 

กรณีที่ยอมรับวัตถุดิบ จะดําเนินการติดสติกเกอรวา “ยอมรับ.” โดยมีการระบุวันที่ตรวจสอบวัตถุดิบที่บรรจุ
ภัณฑของวัตถุดิบ 

 
4.8.2. สวนการตรวจสอบคุณภาพในกระบวนการผลิต 
 

สวนการตรวจสอบคุณภาพในกระบวนการผลิต จะดําเนินการโดยการนําของเสียที่ไดจากกระบวนการผลิต
ไปดําเนินการวิเคราะหหาสาเหตุของการเสีย  
 
 การตรวจสอบกระบวนการผลิต เพื่อการรับประกันคุณภาพภายในกระบวนการจะดําเนินการตรวจสอบ
กระบวนการตามแผนการควบคุมคุณภาพ และทําการบันทึกขอมูลในเอกสาร ดําเนินการหาคาความสามารถใน
กระบวนการผลิต และบันทึกคาในเอ็กซ-อาบารชารต กรณีที่พบวาไมผาน จะดําเนินการออกเอกสารหยุดการผลิตชั่ว
คราว กรณีที่ผานจะดําเนินการผลิตจนกระทั่งเปนผลิตภัณฑและดําเนินการสงมอบผลิตภัณฑใหสวนการรับประกัน
คุณภาพของผลิตภัณฑเพื่อตรวจสอบคุณภาพ 
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4.8.3. สวนการตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑ 
 
 เปนสวนการทดสอบคุณภาพของผลิตภัณฑ เพื่อยืนยันคุณภาพของผลิตภัณฑกอนการสงมอบลูกคา ตลอด
จนการรับประกันคุณภาพ กรณีเกิดปญหาดานคุณภาพภายหลังการสงมอบ 
 
 สวนการตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑจะดําเนินการตรวจสอบตามมาตรฐานการตรวจสอบผลิตภัณฑ 
กรณีที่ไมยอมรับ ใหผลิตภัณฑผานเพื่อสงมอบลูกคา จะดําเนินการออกเอกสารแกแผนกผลิต เพื่อดําเนินการแกไข
ผลิตภัณฑ กรณีที่ผาน ดําเนินการติดฉลากยอมรับบนบรรจุภัณฑ  
 
 จากระบบงานดังกลาว ระบบการรับประกันคุณภาพ จะมีระบบการควบคุมวัตถุดิบที่ไมเปนไปตามขอ
กําหนดเพื่อควบคุมคุณภาพในแตละสวนการตรวจสอบ และมีระบบการควบคุมซึ่งสามารถบงชี้และสอบกลับไดของ
ผลิตภัณฑในแตละสวนการตรวจสอบเชนกัน 



บทที่ 5

การพัฒนารหัสตัวบงชี้เพื่อลดความสูญเปลา

จากบทที่ผานมาเปนการชี้แจงถึงสภาพโดยทั่วไปของโรงงานตัวอยาง รหัสบงชี้
ความสูญเปลามุงเนนเฉพาะการนําเสนอในระดับผูบริหารเพียงเทานั้น มิไดมุงเนนเพื่อแกไข
ปญหาอยางแทจริงหรือกลาวอีกนัยหนึ่งคือ รหัสบงชี้ความสูญเปลากับสภาพแทจริงในสายการ
ผลิตไมเหมือนกัน รหัสบงชี้ความสูญเปลาเปนการระบุแบบกวาง ๆ คือจะระบุหรือบงชี้เพียง
แผนก แตใบบันทึกคาความคลาดเคลื่อนในสายการผลิต(ใชในการควบคุมคาผลผลิต) จะดําเนิน
การระบุไดถึงรายละเอียดปญหาที่ทําใหสายการผลิตหยุด แตเปนขอมูลแบบไมเปนทางการ และ
ในบางครั้งรหัสบงชี้ความสูญเปลากับถูกใชไปในทางที่ผิด กลาวคือ ในบางครั้งหัวหนาควบคุม
สายการผลิตซึ่งเปนผูลงบันทึก คาความสูญเปลาในสายการผลิตในแตละวันไมสามารถหา
สาเหตุของความสูญเปลาได หัวหนาสายการผลิตมักจะระบุเปนรหัสบงชี้ความสูญเปลาเปน
แผนกผลิตเอง ซึ่งปญหาดังกลาวทําใหคาความสูญเปลาเกิดความคลาดเคลื่อน และนําไปสูการ
แกไขปญหาที่ผิดพลาดได และสามารถสังเกตผลของการใชงานรหัสบงชี้ความสูญเปลาดังกลาว
ได คือ รหัสบงชี้ความสูญเปลาไมสามารถแกไขปญหาและคาความสูญเปลาทวีความรุนแรงไดซึ่ง
สามารถพบขอมูลไดในบทที่ผานมา

ในบทนี้จะเปนการกลาวถึงสภาพกอนการพัฒนา การเลือกใชเทคนิคที่เหมาะสมเพื่อการ
ออกแบบรหัสบงชี้ความสูญเปลาตลอดจนการติดตั้งรหัสบงชี้ความสูญเปลา และผลของการ
ประยุกตใชดังรูปที่ 5.1

รูปท่ี 5.1 ผังการพัฒนารหัสบงชี้ความสูญเปลา

5.1 กอนการพัฒนาและปญหา5.2  การออกแบบโดยเทคนิคที่เหมาะสม5.3  รหัสบงชี้ความสูญเปลาที่พัฒนา 5.4  ผลการประยุกตใชงาน



การพัฒนารหัสตัวบงชี้เพื่อลดความสูญเปลา

5.1. กอนการพัฒนารหัสบงชี้เพ่ือลดความสูญเปลา
รหัสบงชี้ความสูญเปลาในปจจุบัน เปนเพียงการรหัสบงชี้ความสูญเปลาเพื่อการนํา

เสนอถึงแผนกที่กอใหเกิดคาความสูญเปลาหรือทําใหสายการผลิตหยุด ไมสามารถระบุถึง
รายละเอียดของคาความสูญเปลา หรือปญหาที่กอใหเกิดคาความสูญเปลาได

ตารางที่ 5.1 โครงสรางรหัสบงชี้ความสูญเปลากอนการออกแบบ

รหัสบงชี้ความสูญเปลา แผนก

PE เพิ่มผลผลิต

TE แผนกติดตั้งเครื่องมือ , ฟกเจอร

QA แผนกรับประกันคุณภาพ

RD แผนกวิจัยและพัฒนา

HR แผนกบุคคล

PC แผนกวางแผน

MC แผนกควบคุมวัตถุ ดิบ
PL แผนกผลิต

จากตารางที่ 5.1 แสดงรหัสตัวบงชี้ความสูญเปลาที่ไดชี้แจงตามแผนกเพื่อการนําเสนอ
รายงานแกผูบริหารระดับกลาง-สูง ยกตัวอยางเชน เมื่อมีการหาสาเหตุของความสูญเปลาในสาย
การประกอบ และแจงไดดังตารางที่ 5.2 แลว

ตารางที่ 5.2 สาเหตุของความสูญเปลาที่ทําใหเกิดคาความสูญเปลาในสายการประกอบ
สาเหตุของความสูญเปลา เวลาที่สูญเปลา

(นาที)
คนที่ใช เวลาสูญเปลาทั้งหมด (ช.ม.)

หาสาเหตุไมได ( คาดวาการจัดการในสายการผลิต) 11 42 8
เครื่องจักรเสีย 10 42 7
คุณภาพ 110 42 77
ผลรวมทั้งหมด 131 42 92



แตบันทึกรายงานการผลิตตอผูบริหารในแตละวันระบุเพียงแผนกที่เปนที่มาเพียงเทานั้น 
ดังตารางที่ 5.3

ตารางที่ 5.3 การนําเสนอรายงานตอผูบริหาร

รหัสความสูญเปลา คําอธิบายที่มาจากแผนก เวลา (ช.ม.)
ME แผนกติดตั้งเครื่องมือและเครื่องจักร 7
QA แผนกรับประกันคุณภาพ 77
PL แผนกผลิต 8

จากตารางที่5.3 พบวา สาเหตุในสายการผลิตอันแทจริง ในตารางที่ 5.2 เครื่องจักรเสีย
สําหรับในรายงานที่มีการนําเสนอแกผูบริหารระดับสูง และในรายงานที่ตองดําเนินการแจงแก
แผนกการเงิน จะระบุเพียงมาจากแผนกติดตั้งเครื่องมือและเครื่องจักร เทากับ 7 ช.ม. และ
ปญหาดานคุณภาพเกิดจากในสายการผลิต จะระบุในรายงานของตารางที่ 5.3 เพียง รหัสความ
สูญเปลาที่มาจากแผนกรับประกันคุณภาพเทากับ 77 ช.ม. ซึ่งสาเหตุโดยแทจริงจะมาจากปญหา
ดานคุณภาพที่เกิดจากกระบวนการผลิต (โดยปกติ แผนกรับประกันคุณภาพจะแบงเปน 3 สวน
คือ สวนตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบ สวนตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบและผลิตภัณฑในกระบวนการ
ผลิต และสวนตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑ) และหาสาเหตุไมไดในตารางที่ 5.2 แตมีการนํา
เสนอในรายงานตอผูบริหารระดับสูง และผูบริหารในแผนกตาง ๆ เปน รหัสบงชี้ความสูญเปลาอัน
เกิดจากแผนกผลิต 8 ช.ม. และจะไมมีการนําเสนอรหัสนี้แกแผนกการเงิน ทั้งนี้เนื่องจากเมื่อมีคา
ความสูญเปลาที่เกดิขึ้นจากรหัสบงชี้ความสูญเปลา “แผนกผลิต” จะไมมีผลใด ๆ

ดังนั้นจากปญหาดังกลาวขางตน การนําเสนอรายงานตอระดับผูบริหารจะทราบเพียง
แผนกที่กอใหเกิดปญหาเพียงเทานั้น โดยไมสามารถรูถึงรายละเอียดอันแทจริงในหนางานหรือใน
สายการผลิต และจะสงผลกระทบใหไมสามารถดําเนินการแกไขปญหาไดถูกทาง จนทวีความรุน
แรงเพิ่มข้ึนเรื่อย ๆ



ตารางที่ 5.4 คาความสูญเปลาที่มีผลกระทบตอการผลิตผลิตภัณฑของสายการผลิต
สําดับ สาเหตุของการสูญเปลา  คาความสูญเปลา (หนวย : ช่ัวโมง) ปพ.ศ. 2543

 เม.ย.  พ.ค.  มิ.ย.  ก.ค.  ส.ค. ยอดรวม
1 ติดตั้งเครื่องมือปฏิบัติงานชา    10    40   200   155         4,975
2 ผลิตภัณฑรุนใหม    10   240   350   100         1,990
3 เครื่องมือ, เครื่องจักร เสีย    40   100   100           240
4 ไฟดับ    50            50
5 คุณภาพในหนวยเตรียมงาน    50            50
6 วัตถุดิบไมเพียงพอในการผลิต   120    60 1,400   300   180         2,380
7 เปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ   120   200   478   500 1,000         6,437
8 วัตถุดิบเขาสายการผลิตลาชา    40   340           380
9 ใบงานการปฏิบัติงานผิดพลาด      2    15    60           604
10 คนในสายการผลิตไมเพียงพอ   100           100
11 ไมมีใบสั่งการผลิตเขาสายการผลิต   100       12,123
12 แกไขงานผลิตภัณฑ   200 1,300         1,608
13 เปลี่ยนแผนการผลิตกะทันหัน    10            10
14 วัตถุดิบปน    50            50

รวมทั้งหมด   400   640 2,710 1,415 2,795       30,997

จากตารางที่ 5.4 เปนการเก็บรวบรวมขอมูลในใบรายงานยอยของภายในแผนกผลิต โดยไมมีการ
กระจายสาเหตุของความสูญเปลาที่เกิดหนางานแกระดับผูบริหารในแผนกตาง ๆ การรายงานจะรายงานเพียง
แผนกที่มาของปญหา ตามตารางที่ 5.5 คาความสูญเปลาในสายการผลิตในแตละเดือนเกิดจากสาเหตุที่คลาย
ๆ กัน และแนวโนมของแตละสาเหตุคอนขางทวีความรุนแรงขึ้นเรื่อย ๆ ดังนั้นจึงจําเปนอยางมากที่ตองดําเนิน
การเพื่อลดเวลาสูญเปลาในสายการผลิตอยางเรงดวน สามารถชี้แจงเปนเปอรเซ็นตตามตารางที่ 5.6
ตารางที่ 5.5  การนําเสนอรายงานตอแผนกการเงินและผูบริหารระดับสูงตั้งแตเดือนเม.ย.-

พ.ย.
สําดับ รหัสบงช้ีความสูญเปลา  คาความสูญเปลา (หนวย : ช่ัวโมง) ปพ.ศ. 2543

 เม.ย.  พ.ค.  มิ.ย.  ก.ค.  ส.ค. ยอดรวม
1 ME      50     100      40     200     255         5,215
2 R&D      10     240     350     100         1,990
3 FAC      50            50
4 QA      50     200   1,300         1,658



5 PL     240     260   1,978     800   1,180         8,917
6 MC      40     340      50           430
7 IE        2      15      60           604
8 PC     100      10       12,133

รวมทั้งหมด     400     640   2,710   1,415   2,855       30,997
ตารางที่ 5.6 คาความสูญเปลาของสายการผลิตโดยการเปรียบเทียบเปนเปอรเซ็นต

สําดับ สาเหตุของการสูญเปลา
 เม.ย.  พ.ค.  มิ.ย.  ก.ค.  ส.ค. ยอดรวม

1 ติดตั้งเคร่ืองมือปฏิบัติงานชา 3% 1% 14% 5% 16%
2 ผลิตภัณฑรุนใหม 3% 38% 13% 7% 6%
3 เครื่องมือ, เครื่องจักร เสีย 10% 16% 4% 1%
4 ไฟดับ 13% 0%
5 คุณภาพในหนวยเตรียมงาน 13% 0%
6 วัตถุดิบไมเพียงพอในการผลิต 30% 9% 52% 21% 6% 8%
7 เปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ 30% 31% 18% 35% 35% 21%
8 วัตถุดิบเขาสายการผลิตลาชา 6% 13% 1%
9 ใบงานการปฏิบัติงานผิดพลาด 1% 2% 2%
10 คนในสายการผลิตไมเพียงพอ 4% 0%
11 ไมมีใบสั่งการผลิตเขาสายการผลิต 7% 39%
12 แกไขงานผลิตภัณฑ 14% 46% 5%
13 เปลี่ยนแผนการผลิตกะทันหัน 0%
14 วัตถุดิบปน 2% 0%

รวมทั้งหมด 100% 100% 100% 100% 100% 100%

ตารางที่ 5.6 เปนตารางที่นําผลจากตารางที่ 5.4 มาดําเนินการเปรียบเทียบเปน
เปอรเซ็นตเพื่อแสดงใหเห็นความชัดเจนของปญหาสําหรับสรางแนวทางการแกไขและการปองกัน
เพื่อลดคาความสูญเปลาที่เกิดขึ้นในการผลิต
5.2. การออกแบบรหัสบงชี้ความสูญเปลาโดยเทคนิคที่เหมาะสม

                                            รหัสบงช้ีความสูญเปลากอนการพัฒนา       เทคนิคที่เหมาะสม               รหัสบงช้ีความสูญเปลหลังการพัฒนา

รูปท่ี 5.2 การไหลของงานเพื่อพัฒนารหัสบงชี้ความสูญเปลา
กอนการพัฒนา หลังการพัฒนา

เงื่อนไขสําหรับการตั้งรหัสบงชี้ความสูญเปลา
  แผนกที่กอใหเกิดคาความสูญเปลา             ปญหาที่กอใหเกิดคาความสูญเปลา

คาความสูญเปลาโดยเปรียบเทียบเปนเปอรเซ็นต



รูปท่ี 5.3 เฟสสําหรับการพัฒนารหัสบงชี้ความสูญเปลา
ตารางที่ 5.7 แนวทางการพัฒนารหัสบงชี้ความสูญเปลา

                            ปจจุบัน พัฒนาแลว
สภาพเดิมของรหัสบงชี้ความสูญเปลา ผลกระทบ การประมาณการสภาพการพัฒนา ผลกระทบ

รหัสความสูญเปลา

 รายงานนําเสนอผูบริหาร 1. ไมสามารถ รายงานที่ผูบริหารสามารถทราบ 1. สามารถทราบราก

 ไมสามารถทราบถึงสาเหตุ     แกไขปญหาได ปญหาหนางานไดเทากับแผนก    แทของปญหาได

 ที่พบในหนางานหรือสายการผลิต     ถึงรากแทของปญหา ผลิต    วันตอวัน จะนําไปสู

2. การแกไขปญหาไมรวดเร็ว    การแกไขปญหาที่

   เนื่องจากการดําเนินการ    รวดเร็ว

   จะดําเนินโดยแผนกผลิต 2. ลดปญหาดานการ

   เพียงเทานั้น     ประสานงาน เนื่องจาก

   ระดับผูบริหาร มีอํานาจ

    ตอรอง และการติดตอ

    สื่อสารไดดีกวา

การศึกษานี้จึงไดสนใจที่จะพัฒนารหัสบงชี้เพื่อลดเวลาสูญเปลาในสายการผลิตไดรวดเร็วอยางทัน
ตอเหตุการณ โดยเนนที่การปรับปรุงใหผูบริหารสามารถทราบปญหาหนางานไดอยางชัดเจนขึ้นแสดงในตาราง
ที่ 5.1

เมื่อไดรหัสบงชี้ความสูญเปลาที่พัฒนาแลว จะมีแนวทางในการดําเนินการแกไขเพื่อลดเวลาสูญเปลา
ดังแสดงไดดวยรูปที่ 5.1 ซึ่งรหัสบงชี้ความสูญเปลาจะเปนเครื่องมือนําทางสูการคนหาและแกไขปญหา
        Input    เครื่องมือนาํไปสูการคนหาปญหาและการแกไขปญหา     Output

  รหัสบงชี้ความสูญเปลา        เชน  1. ระบบการจัดการเอกสาร
    2. ระบบงานตาง ๆ
    3. การพัฒนาระบบการควบคุมคุณภาพ     สามารถลดเวลาสูญเปลาใน

สายการผลิต
    4. ระบบการจัดการ
    5. ระบบการพยากรณ และการวางแผนการผลิต
    6. การจัดสมดุลในสายการผลิต
    7. ระบบการจัดการฐานขอมูล

หมายเหตุ : รหัสของความสูญเปลา หมายถึง ตัวบงชี้ที่มาของปญหาอันทําใหเกิดคาความคลาดเคลื่อนจากคาสูงสุด
ของความสามารถในการผลิต

เครื่องมือแกไข



หลักเกณฑในการคัดเลือกปญหาเพื่อระบุรหัสบงชี้ความสูญเปลา
1. ปญหาที่กอใหเกิดคาความสูญเปลาในสายการผลิตอยางแทจริง
2. เทคนิคสําหรับการพัฒนารหัสบงชี้ความสูญเปลาที่กอใหเกิดสายการผลิตหยุดโดยตรงจะใชหลัก 

Why-Why เพื่อใหไดที่มาของปญหาตั้งตน เชน สายไฟสําหรับทดสอบไมมี  ทําไม (Why) สายไฟสําหรับ
ทดสอบคาในกระบวนการผลิตไมครบ ? คําตอบคือชางติดตั้งไมครบ  ดังนั้น รหัสบงชี้ความสูญเปลา คือ TE2 
หมายถึง ชางติดตั้งฟกเจอรอุปกรณที่เปนไฟฟาไมครบถวน เปนตน ซึ่งการติดตั้งหรือระบุรหัสบงชี้ความสูญ
เปลาเปนการใหทราบถึงปญหาหรือสาเหตุเบื้องตนที่พบในสายการผลิต

3. เทคนิคสําหรับการพัฒนารหัสบงชี้ความสูญเปลาในดานการจัดการและการบริหาร จะใชความรู
ดานหลักการบริหารมาเปนหมวดหมูของรหัสบงชี้ความสูญเปลา สําหรับการจัดหมวดหมูรหัสบงชี้ความสูญ
เปลาในดานการบรหิารและการจัดการ จะจัดสรางเพื่อระบุปญหาที่พบในโรงงานตัวอยาง แนวทางการแกไข
ของโรงงานตัวอยางที่ไดนํามาใช โดยบทวิจัยนี้จะไมดําเนินการเก็บรวบรวมขอมูลเพื่อแจกแจงคาความสูญ
เปลา ทั้งนี้เนื่องจากผูวิจัยปฏิบัติหนาที่ในสวนของระดับการพัฒนาในสายการผลิตเพียงเทานั้น ดังนั้นหมวดหมู
นี้ไดจัดทําขึ้นเพื่อบงชี้ใหผูทําการศึกษาทราบถึงปญหาและแนวทางการแกไขเทานั้น

4. เทคนิคที่ใชสําหรับการพัฒนาหมวดหมูรหัสบงชี้ความสูญเปลาอันเนื่องจากวัตถุดิบ ดําเนินการ
วิเคราะหความสูญเปลาที่เกี่ยวของกับวัตถุดิบทั้งหมด

กอนการพัฒนารหัสบงช้ีความสูญเปลา            หลังการพัฒนารหัสบงช้ีความสูญเปลา       เทคนิคที่ใชพัฒนา       ระดับที่จะดําเนินการ
พัฒนา

1. รหัสบงชี้ความสูญเปลาเนื่องจาก   หลักากรบริหาร     1. บงชี้ถึงที่มาของปญหาที่เกิดขึ้นในโรงงาน
ตัวอยาง
การจัดการและการบริหาร          และการจัดการ      2. บงชี้ถึงแนวทางการแกไขภาายในโรงงานตัว
อยาง

          3. ไมดําเนินการเก็บรวบรวมคาความสูญเปลา
รหัสบงชี้ความสูญเปลาเนื่องจาก                  2.    รหัสบงชี้ความสูญเปลาเนื่องจาก    หลัก Why-Why    1. การเก็บรวบรวมขอมูลที่กอใหเกิดคาความสูญ
แผนกที่กอใหเกิดปญหา                หนาที่และการดําเนินการ               เปลาในสายการผลิต

2.แจกแจงคาความสูญเปลาตามรหัสบงชี้ความ
สูญ
  เปลาที่พัฒนาขึ้น

         3. รหัสบงชี้ความสูญเปลาเนื่องจาก     หลัก Why-Why     1. การเก็บรวบรวมขอมูลที่กอใหเกิด
คาความสูญ

            วัตถุดิบ                             เปลาในสายการผลิต

รูปท่ี 5.5 ระดับการพัฒนารหัสบงชี้ความสูญเปลา

5.3. การพัฒนารหัสบงชี้ความสูญเปลา
รหัสบงชี้ความสูญเปลาที่จัดดําเนินการพัฒนาขึ้นมุงเนนเพื่อเปนตัวบงชี้คาความ

สูญเปลา สาเหตุของความสูญเปลา หรือ สัญญาณเตือนภัย

catty
Highlight



กอนการปรับปรุง – รหัสบงชี้ถึงแผนกที่กอใหเกิดปญหา
ปญหาจากการใชรหัสบงชี้ตามแผนกที่กอใหเกิดปญหา

1. ไมสามารถแกไขปญหาใหสายการผลิต และมีแนวโนมที่สูงขึ้นเรื่อย ๆ เนื่องจากผูบริหาร
ทราบเพียงรหัสบงชี้ ไมทราบสาเหตุที่กอใหเกิดปญหา

2. ปญหาที่มาจากแผนกที่กอใหเกิดปญหามาจาก 2 แผนกขึ้นไปทําใหเกิดความไมชัดเจนใน
การแกไข

3. ปญหาเกิดจากแผนก แตแผนกนั้น ๆ ไมทราบถึงที่มาของปญหา
เปาหมาย

1. เพื่อพัฒนารหัสบงชี้เพื่อใหสามารถนําไปสูการแกไขปญหาไดรวดเร็วและมีประสิทธิภาพสูงสุด
ทฤษฎีในการพัฒนา

1. Why-Why
หลักการ

1. เก็บรวบรวมขอมูลในสายการผลิตโดยบงชี้จากสาเหตุที่กอใหสายการผลิตหยุดเปนจุดตั้งตน
ของการตั้งคําถาม

2. ใบบันทึกความแตกตางของแผนกผลิต

3. การเก็บรวบรวมแจกแจงความถี่ในการเกิดปญหาโดยยึดแผนกเกณฑตั้งตนในการแยกแยะ
กลุมรหัส



ตารางที่ 5.8 การพัฒนารหัสบงชี้ความสูญเปลา โดยการเก็บรวบรวมขอมูลในสายการผลิต
กอนการพัฒนา หลังการพัฒนารหัสบงชี้ความสูญเปลา
รหัสบงชี้ความสูญ

เปลา
รหัสบงชี้ความสูญ

เปลา
คําอธิบาย

IE1 ความผิดพลาดเกิดจากใบงานการปฏิบัติงาน
IE2 แผนกเพิ่มผลผลิตใหความชวยเหลือลาชา
IE3 ปรับปรุงแกไขงานรุนใหม
IE4 ปรับปรุงแกไข กระบวนการงานรุนเกา
ME1 แผนกจัดเตรียมเครื่องจักรใหความชวยเหลือลาชา/เปลี่ยนรุนเกินเวลาที่กําหนด 10 นาที
ME2 เครื่องจักร/เครื่องมือ/ฟกเจอรไมสามารถทํางานไดตามปกติ
TE1 แผนกจัดเตรียมอุปกรณไฟฟาใหความชวยเหลือลาชา/เปลี่ยนรุนเกินเวลาที่กําหนด
TE2 เครื่องทดสอบทํางานผิดพลาด/เครื่องทดสอบไมมี
IQC1 ปญหาเนื่องจากวัตถุดิบไมมีคุณภาพพบที่สายการผลิต/ ตรวจสอบงานชา
QA1 QA หรือ IPQC ใหความชวยเหลือลาชา/ขอมูลไมชัดเจนจากIPQC
QA2 FQC REJECT ตอง SORT/REWORK ซึ่งสาเหตุมาจาก IPQC
FQC1 ลูกคาสงสินคากลับคืน เน่ืองจากปญหาคุณภาพ
FQC2 ปญหาคุณภาพพบที่ลูกคาตอง SORT หรือ REWORK
RD1 ปญหาเกิดจากเอกสารควบคุมผลิตภัณฑไมชัดเจนหรือผิดพลาด
RD2 ปญหาเนื่องจากการออกแบบ
PJ1 ปญหาเนื่องจากเปนผลิตภัณฑชนิดใหม
HR1 รถรับสงพนักงานลาชา
FA1 ไฟ,ลม,แอร ไมทํางานจนไมสามารถทํางานไดตามปกติ
PC1 ไมมีแผนการผลิตหรือ แผนการผลิตสั่งผลิตไมเต็มความสามารถในการผลิต
PC2 ปญหาการเปลี่ยนแปลงอยางกะทันหัน ตองแจงลวงหนากอน 4 ชั่วโมง
PC3 ปญหาผลิตงานเสร็จแลวแตลูกคาตองการเปลี่ยนแปลง
PC4 แผนการผลิตผิดพลาดทําใหผลิตผิดรุนผลิตภัณฑ
PC5 แผนการผลิตเกินความสามารถในการผลิต
MC1 ไมมีวัตถุดิบ
MC2 วัตถุดิบมีปญหาดานคุณภาพ
WH1 แผนกจัดเก็บวัตถุดิบจายวัตถุดิบผิดพลาด,ปนกันหรือผิดหมายเลขวัตถุดิบ
WH2 W/H จายวัตถุดิบลาชาไมทันการผลิตในสายการผลิต
AI1 สวนจัดเตรียมแผงวงจรไมสามารถผลิตแผนวงจรไฟฟาทันความตองการใชงาน
AI2 สวนจัดเตรียมแผงวงจรจัดเตรียมวัตถุดิบไมไดคุณภาพ
PF1 เตรียมงานไมทันงานสวนประกอบ หรือคุณภาพมีปญหา
PD1 การจัดการไมดี/เช็คเอกสารการเปลี่ยนรุน ผิดพลาดหรือเตรียมเครื่องไมพรอม
PD2 การเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ
PD3 การติดตอส่ือสารและการประสานงาน
PD4 คนไมเหมาะสม
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รหัสบงชี้ความสูญเปลาเพื่อลดความสูญเปลาที่จัดดําเนินการขึ้นนี้ยังไดจัดแบงตาม
ปญหาที่พบในสายการผลิตและกอใหสายการผลิตหยุด ไมไดผลิตภัณฑ อีกทั้งดําเนินการจัด
หมวดหมูเพื่อการวิเคราะหเบื้องตนสําหรับผูที่ทําการศึกษาวิจัยนําไปประยุกตใชและเปนแนวทาง
ในการวิเคราะหปญหาที่เหมาะสมและสอดคลองกับโรงงานอื่น ๆ ควบคูกนัไป

5.3.1 คาความสูญเปลาที่เกิดขึ้นเนื่องจาก ระบบการจัดการและการบริหาร
คาความสูญเปลาที่เกิดขึ้นเนื่องจากระบบการจัดการและการบริหาร เปนลักษณะของคา

ความสูญเปลาที่เกิดขึ้นแบบทางออมกับสายการผลิต ซึ่งไดแก การจัดตั้งนโยบายที่ไมสอดคลอง
กับองคกร, การจัดตั้งองคกรที่ไมสอดคลองกับการบริหาร เปนตน ซึ่งปญหาตาง ๆ เหลานี้เปน
ปญหาในบางครั้งไมสามารถวัดคาออกมาเปนตัวเลขได หรือสงผลกระทบทางออมกับองคกร แต
ในบางครั้งสามารถติดตามผลหรือวัดคาไดจากผลการดําเนินการเมื่อดําเนินการเปรียบเทียบกับ
เปาหมายที่องคกรไดตั้งไว  ดังนั้นการพัฒนาตัวบงชี้ของความสูญเปลาลักษณะนี้จึงมีสวนสําคัญ
โดยรวมขององคกร เปนการชี้แจงถึงสาเหตุของความคลาดเคลื่อนขององคกร เพื่อเปนแนวทางใน
การแกไขและพัฒนาเปาหมายที่องคกรจะดําเนินการจัดตั้งขึ้นเพื่อนําองคกรสูความสําเร็จได
อยางสมบูรณ

5.3.2 คาความสูญเปลาที่เกิดขึ้นเนื่องจากหนาที่และการดําเนินการ
คาความสูญเปลาที่เกิดขึ้นเนื่องจากหนาที่และการดําเนินการ เปนลักษณะของคาความ

สูญเปลาที่มีผลกระทบกับสายการผลิตเพื่อการประกอบเปนผลิตภัณฑโดยตรงมากกวาลักษณะ
ของตัวบงชี้ความสูญเปลาลักษณะแรก กลาวคือ คาความสูญเปลาเกิดขึ้นเนื่องจากหนวยงาน
หรือการดําเนินการที่มีผลกระทบกับสายการผลิต ไมสามารถดําเนินการไดอยางมีประสิทธิภาพ
และสงผลกระทบตอการผลิตทําใหสายการผลิตไมสามารถผลิตผลิตภัณฑไดอยางเต็มประสิทธิ
ภาพหรือเต็มความสามารถในการผลิต  สงผลกระทบกับตนทุนในการผลิตโดยตรง ดังนั้นรหัสบง
ชี้ความสูญเปลาลักษณะนี้มุงเนนเพื่อช้ีแจงถึงสาเหตุของความสูญเปลา ซึ่งสามารถนําไปสูแนว
ทางและการแกไขคาความสูญเปลาที่เกิดขึ้นในสายการผลิต โดยการแกไขตัวบงชี้ความสูญเปลา
ลักษณะนี้ เราสามารถดําเนินการเปรียบเทียบหรือวัดผลการแกไขวาถูกตองหรือสมบูรณหรือไม
โดยสามารถวัดคากอนการแกไขและหลังการแกไขแบบเปนคาตัวเลขได โดยผลของคาความสูญ
เปลาหลังการดําเนินการแกไขเมื่อเปรียบเทียบกับกอนการดําเนินการแกไขมีคาลดลง เราสามารถ
สรุปไดวาการดําเนินการแกไขดังกลาวมีแนวทางที่ถูกตอง

การดําเนินการแกไขคาความสูญเปลาลักษณะนี้เราสามารถดําเนินการออกแบบ การ
ดําเนินการแกไขจากสาเหตุของความสูญเปลานั้นไดอยางชัดเจน กลาวคือ รหัสบงชี้ความสูญ
เปลาลักษณะนี้ เสมือนเปนตัวบงชี้ถึงสาเหตุของปญหานั้นไดอยางชัดเจน



สาเหตุของความสูญเปลาตาง ๆ ที่เกี่ยวของคาความสูญเปลาลักษณะนี้ไดแก การออก
แบบผลิตภัณฑ การผลิต การขนยาย ตลอดจนการจัดเก็บเพื่อการสงมอบ เปนตน ตัวบงชี้ที่
ดําเนินการพัฒนาจะมุงเนนการวิเคราะหการไหลของระบบการผลิต ตั้งแตขั้นตอนของวัตถุดิบจน
กระทั่งสงมอบถึงลูกคา

5.3.3 คาความสูญเปลาที่เกิดขึ้นเนื่องจาก วัตถุดิบ
คาความสูญเปลาที่เกิดขึ้นเนื่องจากวัตถุดิบ เปนคาความสูญเปลาที่เกี่ยวของกับตนทุน

ทางการผลิตโดยตรง เกี่ยวของกับการใชวัตถุดิบในการผลิตตาง ๆ และกอใหเกิดความสูญเปลา
ไดแก การเลือกทําเลที่ตั้งในการผลิต การเลือกใชวัตถุดิบ แรงงานใชในการผลิต เปนตน  ดังนั้น
คาความสูญเปลาที่เกิดขึ้นสามารถวัดคาของความสูญเปลาได ตัวบงชี้ของความสูญเปลา
ลักษณะนี้สามารถเปรียบเทียบไดจากความคลาดเคลื่อนจากเปาหมายในการผลิตที่ไดตั้งไว

แนวทางการแกไขปญหาโดยการวิเคราะหสาเหตุที่แทจริงของปญหา

รหัสบงชี้ความสญเปลาระบบการจัดการและการ รหัสบงชี้ความสญเปลาเนื่องจากหนาที่ และการ รหัสบงชี้ความสญเปลาเนื่องจากแหลงวัตถดิบ

รหัสบงชี้ความสญเปลาทั้งองคกร

นโยบายในการบริหาร
เครื่องมือ : ระบบการจัดการ, การบริหาร

การบริหารของผูบริหาร
เครื่องมือ : การอบรมดานการบริหาร

การวางแผนกลยุทธ
เครื่องมือ : SWOT ANALYSIS

การตัดสินใจ
เครื่องมือ : การสนับสนุนดานขอมูลขาวสาร

การจัดโครงสรางขององคกร
เครื่องมือ : การวิเคราะหสภาพของธุรกิจ

การมอบหมายงานและการกระจายอํานาจ
เครื่องมือ : การมอบหมายงานใหเหมาะสม

การวิจัยและการพัฒนา

เอกสารควบคุมผลิตภัณฑ
เครื่องมือ : การออกแบบระบบงาน

การออกแบบผลิตภัณฑ
เครื่องมือ : การพัฒนา, วิเคราะหการออกแบบ

การรับประกันการผลิตผลิตภัณฑใหม
เครื่องมือ : การออกแบบระบบงาน

การวางแผนการผลิต

การวางแผนการผลิตไมเต็มความสามารถในการผลิต
เครื่องมือ : การจัดการ, การวางแผน

การเปลี่ยนแปลงแผนการผลิตกะทันหัน
เครื่องมือ : การพยากรณ, การวางแผน

การออกแผนการผลิตผิดพลาดอันเนื่องจากเอกสาร
เครื่องมือ : การออกแบบระบบสารสนเทศ

การวางแผนการผลิตเกินความสามารถในการผลิต
เครื่องมือ : การพยากรณ, การวางแผน

วัตถุดิบราคาสูง
เครื่องมือ : การวิเคราะหแหลงสําหรับจัดซื้อ

วัตถุดิบไมไดคุณภาพ
เครื่องมือ : การตรวจสอบคุณภาพของแหลงวัตถุ

วัตถุดิบเกินความจําเปน
เครื่องมือ : การพยากรณ

แรงงานเกินความจําเปน
เครื่องมือ : การพยากรณและการวางแผน

แรงงานไมเพียงพอ
เครื่องมือ : การวางแผนและการจัดการ

แรงงานไมเหมาะสม
เครื่องมือ : การวางแผนและการจัดการ

ระบบเอกสารควบคุมไมเหมาะสม
เครื่องมือ : ระบบสารสนเทศ

 A



รหัสบงชี้ความสญเปลาระบบการจัดการและการ รหัสบงชี้ความสญเปลาเนื่องจากหนาที่ และการ รหัสบงชี้ความสญเปลาเนื่องจากแหลงวัตถดิบ

การควบคุมคุณภาพกระบวนการ
เครื่องมือ : การพัฒนาการตรวจสอบคุณภาพ

การควบคุมคุณภาพกอนการสงมอบ
เครื่องมือ : การพัฒนาการตรวจสอบคุณภาพ

การควบคุมคุณภาพเครื่องมือและเครื่องจักร
เครื่องมือ : การพัฒนาการตรวจเทียบเครื่องมือวัด

การผลิต

การวางแผนการผลิต

การจัดเตรียมวัตถุดิบในสายการผลิต
เครื่องมือ : การวางแผนและการจัดการ

การเตรียมการดําเนินการอบรมพนักงาน
เครื่องมือ : การวางแผนและการจัดการ

พนักงานไมเหมาะสมกับความตองการในการผลิต
เครื่องมือ : การวางแผนและการจัดการ

การเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ
เครื่องมือ : การจัดการและการออกแบบระบบงาน

การผลิตผิดพลาดโดยไมปฏิบัติตามระบบเอกสาร
เครื่องมือ : การระบบงานเพื่อควบคุมเอกสาร

การติดตอส่ือสารและการประสานงานลาชา
เครื่องมือ : การพัฒนาดานการประสานงาน

การจัดการของแผนกทรัพยากรมนษย

การจัดการเกี่ยวกับพนักงานในสายการผลิต

การควบคุมคุณภาพ

การควบคุมคุณภาพวัตถุดิบ
เครื่องมือ : การพัฒนาระบบตรวจสอบคุณภาพ

 B

 A



รูปที่ 5.6  หมวดหมูเพื่อการคนหาสาเหตุที่แทจริงของปญหา
จากรูปที่ 5.6 เปนการจัดหมวดหมูเพื่อการคนหาสาเหตุที่แทจริงของปญหาเพื่อนําไปสูการแกไข

ปญหาไดอยางใกลเคียงและเหมาะสม เปนการบงบอกวาปญหานั้น ๆ นาจะมาจากสาเหตุใดบาง เปนตน

ดานไฟฟา

นํ้า

การจัดซื้อ

การวางแผนการจัดซื้อวัตถุดิบ

วัตถุดิบคุณภาพผิดพลาด
เครื่องมือ : การตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบกอนการสั่ง
ื้

การจัดเก็บวัตถดิบ และการจัดเก็บผลิตภัณฑ

การขนสงวัตถุดิบลาชา
เครื่องมือ : การจัดการ

การจายวัตถุดิบผิดพลาด
เครื่องมือ : ระบบการจัดเก็บ, ระบบงาน

รหัสบงชี้ความสญเปลาระบบการจัดการและการ รหัสบงชี้ความสญเปลาเนื่องจากหนาที่ และการ รหัสบงชี้ความสญเปลาเนื่องจากแหลงวัตถ

ดานสาธารณปโภค

การสนับสนนการผลิต

เอกสารควบคุมในการผลิตผิดพลาด
เครื่องมือ : การพัฒนาระบบงานเพื่อการควบคุม

การใหความสนับสนุนลาชา
เครื่องมือ : การพัฒนาการติดตอส่ือสาร

การปรับปรุงกระบวนการผลิต
เครื่องมือ : การวางแผน

การติดตั้งเครื่องมือลาชา
เครื่องมือ : การติดตอส่ือสาร, ระบบงาน

การติดตั้งเครื่องมือผิดพลาด
เครื่องมือ : การเตรียมการ, การวางแผนโดยระบบงาน

 B



ตารางที่ 5.9 แสดงปญหาที่เปนสาเหตุทําใหเกิดเวลาสูญเปลา

สายการผลิตหยุด สูญเปลาดานตนทุน ปญหา กลุม
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1. วัตถุดิบไมมี
2. วัตถุดิบเขามาไมไดคุณภาพ
3. วัตถุดิบผิดรุน
4. วัตถุดิบไมเพียงพอตามใบสั่ง
5. พนักงานในสายการผลิตไมครบเพื่อทําการผลิต
6. พนักงานในสายการผลิตเกินจํานวนที่มาตรฐานกําหนด

สายการผลิตหยุด ไมไดผลิตผลิตภัณฑ 7.พนักงานในสายการผลิตใหมไมมีทักษะเพื่อประกอบผลิตภัณฑ
8. เครื่องจักรเสีย
9. เครื่องจักรไมครบ
10. เครื่องจักรติดตั้งคาผิดพลาด
11. เครื่องจักรไมเต็มความสามารถการทํางาน
12. กระบวนการผลิตผิดพลาด
13. ใบงานการปฏิบัติงานผิดพลาด
14. ใบสั่งการผลิตไมเพียงพอกับความสามารถในการผลิต
15. ใบสั่งการผลิตไมมี
16. เปลี่ยนแผนการผลิตบอย
17. เปลี่ยนแผนการผลิตกระทันหัน
18. เปลี่ยนรุนผลิตภัณฑนานเกินเวลามาตรฐาน
19. เปลี่ยนรุนผลิตภัณฑบอย
20. ปรับสายพานชากวาจุดคอขวด

แผนก



ตารางที่ 5.9 แสดงปญหาที่เปนสาเหตุทําใหเกิดเวลาสูญเปลา

สายการผลิตหยุด สูญเปลาดานตนทุน ปญหา กลุม
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แผนก

21. กระบวนการไมเหมาะสม
22.ทดลองงานในสายการผลิต

สายการผลิตหยุด ไมไดผลิตผลิตภัณฑ 23. สั่งหยุดงานเพื่อการวิเคราะห
24. ผลิตภัณฑไมถูกตองตามความตองการลูกคา
25. ไฟดับ
26. เอกสารควบคุมคาไมตรงกันระหวางแผนกที่ไดรับ

ไมหยุด ไมไดผลิตผลิตภัณฑ 1. นําผลิตภัณฑมา Rework
2. นําผลิตภัณฑมา Sort



จากตารางที่ 5.9 เปนตารางเพื่อแสดงความสัมพันธของกลุมความสูญเปลาในแตละปญหา
5.3.1  คาความสูญเปลาที่เกิดขึ้นเนื่องจาก ระบบการจัดการและการบริหาร
1.) นโยบายในการบริหาร
    รหัสของตัวบงชี้ - MM1
    สาเหตุของความสูญเปลา

เกิดขึ้นเนื่องจากความผิดพลาดในการตั้งเปาหมายของการบริหารระดับสูง การที่ไมมีการ
วิเคราะหจุดออน-จุดแข็ง อุปสรรค และโอกาสของธุรกิจภายในองคกร เพื่อสรางแนวทางการดําเนิน
การที่ถูกตองตามสภาพแวดลอม หรือคูแขงขันทางธุรกิจ
    แนวทางการแกไข

การแกไขเพื่อลดความสูญเปลารหัสของตัวบงชี้ มีความสําคัญและสามารถสงผลกระทบ
โดยตรงกับองคกรเปนอยางมาก ดังนั้นการแกไขเพื่อลดความสูญเปลาลักษณะนี้ อาศัยการวาง
นโยบายที่ถูกตองและเหมาะสมขององคกร ผูบริหารระดับสูงจําเปนตองมีวิสัยทัศน และมีการประเมิน
จุดออน- จุดแข็ง อุปสรรค และโอกาส ขององคกร การประเมินสภาพแวดลอม และคูแขงขัน เพื่อนํา
มาเปนปจจัยในการจัดตั้งนโยบาย
    การวัดผลการดําเนินการแกไข

การวัดผลการดําเนินการแกไข โดยปกติ ตัววัดคาของรหัสตัวบงชี้ในดานนโยบายสามารถ
ตรวจสอบไดจาก เปาหมายกําไรที่องคกรตั้งไวเปรียบเทียบกับผลการดําเนินการ เปาหมายความ
สามารถในการผลิตเปรียบเทียบกับความสามารถในการผลิตจริง และเปาหมายในการขาย เปรียบ
เทียบกับยอดขายจริง
2.) การบริหารของผูบริหาร
    รหัสของตัวบงชี้ MM2
    สาเหตุของความสูญเปลา

เปนความสูญเปลาอันเนื่องจากตัวผูบริหารระดับสูง เนื่องจากบริหารในแนวทางที่ผิดพลาด
กอใหเกิดผลกระทบกับระบบการผลิต ความไมชัดเจนในการบริหาร การบริหารที่ไมสรางแนวทางใน
การแกไข หรือหาสาเหตุอยางแทจริงเพื่อการแกไขปญหา ซึ่งส่ิงตาง ๆ เหลานี้นํามาซึ่งความสูญเปลา
แกองคกรในทางออม โดยทั่วไปมักเกิดขึ้นกับการบริหารโดยการสรางโครงสรางขององคกรที่ไมชัดเจน
และไมเปนระบบ การบริหารโดยไมมีระบบที่ชัดเจน การแกไขปญหาไมเปนไปตามสายการบังคับ
บัญชา
    แนวทางการแกไข



การสรางวิสัยทัศนใหตัวผูบริหารระดับสูง โดยการอบรมเทคนิคการบริหาร  การแกไขปญหาของ
ความสูญเปลาจะทําไดและชัดเจน เมื่อผูบริหารระดับสูงแกไขปญหาตามสาเหตุที่แทจริง และหาแนว
ทางแกไขตามจุดบกพรองของการเกิดปญหานั้น ๆ

    การวัดผลการดําเนินการแกไข
ความสามารถในการบรรลุเปาหมายขององคกรที่ตั้งไว จากแผนธุรกิจ กรณีไมบรรลุ

เปาหมายอยางตอเนื่อง ควรดําเนินการเปลี่ยนผูบริหารระดับสูง
3.) การวางแผนกลยุทธ
    รหัสของตัวบงชี้ MM3
    สาเหตุของความสูญเปลา

เปนคาความสูญเปลาเกิดเนื่องจากการวางแผนกลยุทธที่ไมเหมาะสม กับสภาพในการ
ดําเนินการ การวางแผนกลยุทธที่ไมสามารถนําองคกรสูเปาหมายที่ตั้งไว ทั้งนี้อาจเนื่องมาจาก
การวิเคราะหจุดออน – จุดแข็ง โอกาส และอุปสรรคที่ผิดพลาด ตลอดจนกระทั่งการสรางแผน
ธุรกิจที่ไมเหมาะสม ไมมีการนําจุดออน-จุดแข็ง โอกาส และอุปสรรค ในการพิจารณาแผนธุรกิจ
    แนวทางการแกไข

การแกไขรหัสบงชี้ความสูญเปลาอันเกิดเนื่องจากการวางแผนกลยุทธ นี้ สามารถ
กระทําไดการวางแผนกลยุทธแบบทั่วทั้งองคกร การวางแผนกลยุทธใหสอดคลองกับเปาหมาย
ขององคกร  ทั้งนี้ทั้งนั้นการวางแผนกลยุทธควรดําเนินการออกโดยวางแผนแบบระยะสั้น และ
ทั้งระยะยาว
    การวัดผลการดําเนินการแกไข

การวัดผลการดําเนินการแกไขสามารถวัดจาการผลการดําเนินการเปรียบเทียบกับเปา
หมายที่องคกรตั้งไว
4.) การตัดสินใจ
    รหัสของตัวบงชี้ MM4
    สาเหตุของความสูญเปลา

เกิดขึ้นเนื่องจากการตัดสินใจของผูบริหารระดับสูง กลาวคือเกิดเนื่องจากการตัดสินใจ
ลาชา การตัดสินใจผิดพลาด  สงผลกระทบกับปญหาที่เกิดขึ้นกับองคกรในขณะนั้น กอใหเกิด
ความสูญเปลาในทางออมกับองคกร
    แนวทางการแกไข



การตัดสินใจที่รวดเร็วและถูกตอง ความพรอมทางดานขอมูลและขาวสาร ซึ่งจะเปนตัว
กําหนดในความรวดเร็วและถูกตองตอการตัดสินใจ
    การวัดผลการดําเนินการแกไข

การเปรียบเทียบระหวางกอนและหลังการตัดสินใจ
5.) โครงสรางองคกร
   รหัสของตัวบงชี้ MM5
    สาเหตุของความสูญเปลา

การวางโครงสรางขององคกร กอใหเกิดคาความสูญเปลาในทางออม การจัดสรางโครง
สรางขององคกรที่ผิดพลาด กอใหเกิดผลกระทบใหดานการแกไขปญหาในการผลิต ความไมชัด
เจนในสายงานบังคับบัญชา การไมกระจายอํานาจหนาที่ การมีสายงานลบังคับบัญชาแบบ
กวางหรือแคบไมเหมาะสมกับการผลิตผลิตภัณฑนั้น ๆ
    แนวทางการแกไข

การวางโครงสรางขององคกร ควรพิจารณาถึงสภาพในการผลิต สภาพแวดลอม แนว
ทางการดําเนินการดานธุรกิจ
    การวัดผลการดําเนินการแกไข

การแกไขปญหาตาง ๆ ในแตละหนวยงาน ความสามารถบรรลุเปาหมายของแตละ
แผนก เมื่อเปรียบเทียบกับผลการดําเนินการที่เกิดขึ้นจริง

6.) การมอบหมายงานและการกระจายอํานาจ
    รหัสของตัวบงชี้ MM6
    สาเหตุของความสูญเปลา

การมอบหมายงานที่ผิดพลาด เพื่อการแกไขปญหาขององคกร การไมกระจายอํานาจ
ภายในองคกร ความสามารถในสั่งการ ซึ่งมีผลกระทบกับองคกรทั้งส้ิน ซึ่งเปนคาความสูญเปลา
เกิดขึ้นในทางออมตอระบบการผลิต แตมีผลกระทบตอการพัฒนาทางดานธุรกิจโดยตรง
    แนวทางการแกไข

การรูจักมอบหมายงาน การดําเนินการมอบหมายงานถูกตองและเหมาะสม ตลอดจน
กระทั่งการกระจายอํานาจสูสายการบังคับบัญชา การดําเนินการหาสาเหตุแทจริง และสราง
แนวทางแกไขปญหาตามสายงานบังคับบัญชาที่กอใหเกิดปญหาหรือสาเหตุแทจริงของปญหา
นั้น ๆ

    การวัดผลการดําเนินการแกไข



ความสามารถในแกไขปญหาไดรวดเร็ว และถูกตอง
5.3.2. คาความสูญเปลาที่เกิดขึ้นเนื่องจาก หนาที่และการดําเนินการ
1.) การวิจัยและพัฒนา
(1.) การออกแบบผลิตภัณฑ
    รหัสของตัวบงชี้ RD2
    สาเหตุของความสูญเปลา

เกิดขึ้นเนื่องจากการออกแบบผลิตภัณฑที่ผิดพลาดกับหลักการทํางาน การออกแบบชิ้นสวน
ประกอบที่เหมาะสม การออกแบบผลิตภัณฑที่ไมสามารถพัฒนาหรือประยุกตใชชิ้นสวนประกอบกับ
ผลิตภัณฑรุนอื่น ๆ หรือเมื่อมีการพัฒนารุนของผลิตภัณฑ
    แนวทางการแกไข

การออกแบบชิ้นสวนสามารถประยุกตใชกับการพัฒนารุนของผลิตภัณฑ หรือ การทดลองการ
ออกแบบโดยการผลิตผลิตภัณฑ และดําเนินการทดลองใชงาน แกไขขอบกพรองกอนการผลิตแบบ
ปริมาณมากตอครั้งการผลิต
    การวัดผลการดําเนินการแกไข

คาความสูญเปลาที่เกิดขึ้นเปนคาความสูญเปลาที่สามารถวัดคาได และสงผลกระทบตอความ
สามารถในการผลิตโดยตรง เปนคาความสูญเปลาที่มีลักษณะที่ผลิตภัณฑไมสามารถผลิตได หรือผลิต
แลวกอใหเกิดปญหาดานคุณภาพ การวัดผลการแกไขไดจากการทดแทนหรือแกไขใหผลิตภัณฑชนิดนั้น
สามารถทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพ และมีคุณภาพภายใตคาการควบคุมของผลิตภัณฑ
 (2.) เอกสารควบคุมผลิตภัณฑ
    รหัสของตัวบงชี้ RD1
    สาเหตุของความสูญเปลา

เกิดขึ้นเนื่องจากความผิดพลาดในการออกเอกสารควบคุมดานผลิตภัณฑ ของการวิจัยและ
พัฒนาผลิตภัณฑ  กอใหเกิดความสูญเปลาในสายการผลิตโดยตรง สามารถวัดคาได

การความผิดพลาดกอใหเกิดปญหาดานคุณภาพในการผลิตตามมา อาทิเชน การเปลี่ยนครั้งที่
ของเอกสาร แตไมมีการดําเนินการทําลายเอกสาร หรือเปล่ียนแปลงเอกสารในการผลิต กอใหเกิด
เอกสารที่ผิดพลาดเขาสูสายการผลิต กอใหเกิดการผลิตผลิตภัณฑที่ไมถูกตองตามความตองการของลูก
คา การออกเอกสารแกหนวยงานที่เกี่ยวของไมครบถวน กอใหเกิดการควบคุมหรือการติดตอส่ือสารที่ไม
สมบูรณ กอใหเกิดปญหาความผิดพลาดในการผลิตผลิตภัณฑในสายการผลิตโดยตรง เปนตน

    แนวทางการแกไข



การควบคุม หรือ เปล่ียนแปลงเอกสารอยาง มีระบบ โดยเนนความถูกตอง และรวดเร็วในการ
จัดเก็บเอกสาร ดังนั้นการสรางระบบการจัดเก็บเอกสารจําเปนอยางมากตอหนวยงานเกี่ยวของกับ
เอกสารเพื่อการควบคุมคาในการผลิตผลิตภัณฑ
    การวัดผลการดําเนินการแกไข

ไมมีคาความผิดพลาดเกี่ยวของเอกสารในการควบคุมคาในการผลิตผลิตภัณฑ

(3.) การรับประกันการผลิตผลิตภัณฑใหม
    รหัสของตัวบงชี้ความสูญเปลา PJ1
    สาเหตุของความสูญเปลา

เกิดขึ้นเนื่องจากการผลิตแบบปริมาณมากตอคร้ังการผลิตเกิดขึ้นจากปจจัยหลายปจจัย เชน
เกี่ยวของกับผลิตภัณฑ ความพรอมของเครื่องมือ เครื่องจักร และอุปกรณชวยในการผลิต ปญหาดาน
คุณภาพอันเกิดเนื่องจากวัตถุดิบที่ใชในการประกอบ, การออกแบบ กระบวนการผลิต  ตลอดจนปญหา
เนื่องจากเอกสารเพื่อใชในการผลิต ดังนั้น เมื่อมีการผลิตรุนของผลิตภัณฑใหม ๆ ปญหาตาง ๆ เหลานี้
มักเกิดขึ้นและสงผลกระทบตอคาความสูญเปลาในสายการผลิตเปนอยางมาก ดังนั้น จึงจําเปนอยางยิ่ง
ที่ตองมีการดําเนินการทดลองเพื่อผลิตผลิตภัณฑใหมกอนการดําเนินการผลิตผลิตภัณฑแบบปริมาณ
มากตอครั้งการผลิต เพื่อขจัดหรือปองกัน โดยการดําเนินการแกไขปญหาตาง ๆ ที่เกิดขึ้นในการระหวาง
การทดลอง
    แนวทางการแกไข

สรางระบบเพื่อปองกันไมใหผลิตภัณฑรุนใหม ๆ ที่ไมมีการทดลองผลิตกอนการผลิตแบบ
ปริมาณมากตอวันเขาสูสายการผลิต
    การวัดผลการดําเนินการแกไข

การเปรียบเทียบปญหาดานคุณภาพสําหรับผลิตภัณฑรุนใหม ๆ โดยวัดจากคาความสูญเปลา
ในการผลิต
2.) การวางแผนการผลิต
(1.) การวางแผนการผลิตไมเต็มความสามารถในการผลิต
    รหัสของตัวบงชี้ PC1
    สาเหตุของความสูญเปลา

เกิดขึ้นเนื่องจากการออกแผนการผลิตไมเต็มความสามารถในการผลิต กอใหเกิดความสูญ
เปลาดานแรงงานในการผลิต ทั้งนี้อาจเนื่องมาจาก ความตองการจากลูกคานอยกวาความสามารถใน
การผลิต



 การไมวิเคราะหถึงคาผลผลิตในสายการผลิตที่เกิดขึ้นจริง หรือการไมไดขอมูลเกี่ยวกับเวลามาตรฐานจาก
แผนกเพิ่มผลผลิต
    แนวทางการแกไข

การแกไขเกี่ยวของกับการตัดสินใจในการบริหาร กลาวคือเมื่อทราบวาชวงใดที่ความตองการนอยกวา
ความสามารถในการผลิต ควรตัดสินใจทันทีเพื่อลดความสามารถในการผลิตใหเหมาะสมกับความตองการ ทั้ง
นี้จะทําใหสามารถลดคาความสูญเปลาในสายการผลิตอันเกิดจากแผนการผลิตไมเพียงพอไดเปนอยางมาก
    การวัดผลการดําเนินการแกไข

ความสูญเปลาอันเกิดเนื่องจากแผนการผลิตไมเพียงพอตอความสามารถ สามารถวัดผลไดจาก
พนกังานในสายการผลิตไมเกิดเวลาวางอันเนื่องจากปริมาณในการสั่งการผลิตไมเพียงพอ
(2.) การเปลี่ยนแปลงแผนการผลิตกะทันหัน
    รหัสของตัวบงชี้ PC2
    สาเหตุของความสูญเปลา

เกิดขึ้นเนื่องจากแผนกวางแผนการผลิตเปลี่ยนแผนกะทันหัน อันเนื่องมาจาก ความตองการลูกคามี
ความตองการกะทันหัน กอใหเกิดปญหาแผนกผลิตผลิตไมทันความตองการ หรือ เกิดการผลิตเกินความ
ตองการทําใหเกิดการจัดเก็บผลิตภัณฑ เกินความตองการ ปญหาการเปลี่ยนรุนของผลิตภัณฑ การเปลี่ยนแผน
กะทันหันเนื่องจากวัตถุดบิไมเพียงพอตอการผลิต
    แนวทางการแกไข

การวางแผนรวมกับแผนกผลิตเพื่อลดคาความสูญเปลาใหเกิดขึ้นนอยที่สุด
    การวัดผลการดําเนินการแกไข

คาความสูญเปลาในสายการผลิต
(3.) การออกแผนการผลิตผิดพลาดอันเนื่องจากเอกสาร
    รหัสของตัวบงชี้ PC4
    สาเหตุของความสูญเปลา

เกิดขึ้นเนื่องจากการออกแบบแผนการผลิตผิดพลาด อาทิเชนการพิมพรุนผลิตภัณฑผิดพลาด การ
พิมพเลขที่ใบส่ังการผลิตผิดพลาด ตลอดจนการพิมพจํานวนในการสั่งการผลิตผิดพลาด
    แนวทางการแกไข

การติดตอส่ือสารเพื่อยืนยันการผลิตระหวางแผนกผลิตกับแผนกวางแผนการผลิต



    การวัดผลการดําเนินการแกไข
คาความสูญเปลาในการผลิต

(4.) การวางแผนเกินความสามารถในการผลิต
    รหัสของตัวบงชี้ PC5
    สาเหตุของความสูญเปลา

เกิดขึ้นเนื่องจากแผนกวางแผนการผลิต ไมไดรับขาวสารที่เกี่ยวของตอความสามารถในการผลิต จาก
แผนกผลิต หรือแผนกเพิ่มผลผลิต เชน คาผลผลิตของแตละรุนผลิตภัณฑ หรือ คาเวลามาตรฐานการผลิต ผลที่
ตามมาคือ ความผิดพลาดในการออกแผนการผลิต จนกระทั่งความไมสามารถสงมอบสินคาแกลูกคาไดทัน
เวลา สงใหเกิดความสูญเปลาอันเนื่องจากการจายคาใชจายในการโดนปรับจากลูกคา เปนตน
    แนวทางการแกไข

การติดตอส่ือสารระหวางแผนกผลิต และแผนกวางแผนการผลิต และแผนกเพิ่มผลผลิต
    การวัดผลการดําเนินการแกไข

-คาความสูญเปลาทีเกิดขึ้นในสายการผลิต
3.) การควบคุมคุณภาพ
(1.) การควบคุมคุณภาพวัตถุดิบ
    รหัสของตัวบงชี้ IQC1
    สาเหตุของความสูญเปลา

เกิดขึ้นเนื่องจากเกิดความสูญเปลาในสายการผลิตโดยเกี่ยวของกับปญหาดานคุณภาพจากวัตถุดิบที่
ใชในการผลิต โดยที่แผนกตรวจสอบวัตถุดิบกอนเขาสายการผลิตตรวจสอบไมพบปญหา ดังนั้นคาความสูญ
เปลาที่เกิดขึ้น จะตองบงชี้ถึงสาเหตุของปญหา ซึ่งเกิดเนื่องจากความบกพรองในระบบการตรวจสอบคุณภาพ
ของวัตถุดิบ
    แนวทางการแกไข

การทดลองประกอบเปนผลิตภัณฑกอนการผลิตจริง เพื่อปองกันปญหากอนการผลิตแบบปริมาณ
มากตอครั้งการผลิตจะสามารถลดเวลาสูญเปลาที่อาจเกิดขึ้นเนื่องจากปญหาคุณภาพไดเปนอยาง
    การวัดผลการดําเนินการแกไข

คาลดเวลาสูญเปลาอันเนื่องมาจากวัตถุดิบไมไดคุณภาพ ที่ตรวจพบในสายการผลิต



(2.) การควบคุมคุณภาพกระบวนการผลิต
    รหัสของตัวบงชี้ QA1
    สาเหตุของความสูญเปลา

เกิดขึ้นเนื่องการควบคุมคุณภาพภายในกระบวนการผลิตผิดพลาด หรือบกพรอง กอใหเกิดปญหาคุณ
ภาพในสวนของการตรวจสอบคุณภาพผลิตภัณฑกอนการสงมอบลูกคา ดังนั้นคาความสูญเปลาที่เกิดขึ้น จะ
เปนการสูญเสียแรงงานเพื่อการตรวจสอบผลิตภัณฑอีกครั้งกอนการสงมอบลูกคา หรือการสูญเสียแรงงานเพื่อ
การแกไขผลิตภัณฑอีกครั้งกอนการสงมอบลูกคา
    แนวทางการแกไข

การเปลี่ยนระบบตรวจสอบคุณภาพ
    การวัดผลการดําเนินการแกไข

คาความสูญเปลาอันเนื่องจากสาเหตุของการตรวจสอบผลิตภัณฑ หรือการแกไขผลิตภัณฑอีกครั้ง
(3.) การควบคุมคุณภาพกอนการสงมอบ
    รหัสของตัวบงชี้ FQC1
    สาเหตุของความสูญเปลา

เกิดความสูญเปลาอันเนื่องมาจากการสงมอบผลิตแกลูกคา และเกิดปญหาดานคุณภาพ ตองดําเนิน
การตรวจสอบผลิตภัณฑอีกครั้ง หรือ การใชแรงงานเพื่อดําเนินการแกไขผลิตภัณฑอีกครั้ง
    แนวทางการแกไข

ควรแกไขที่ระบบการตรวจสอบในแผนกรับประกันคุณภาพกอนการสงมอบผลิตภัณฑ
    การวัดผลการดําเนินการแกไข

คาความสูญเปลาอันเนื่องจากการแจงปญหาดานคุณภาพจากลูกคา และตองดําเนินการแกไขโดย
อาศัยแรงงานในสายการผลิต
(4.) การควบคุมคุณภาพของเครื่องมือและเครื่องจักร
    รหัสของตัวบงชี้ TE2
    สาเหตุของความสูญเปลา

เกิดเนื่องจากความบกพรองของเครื่องจักร และเครื่องมือในการผลิต มีความคลาดเคลื่อนในการ
ปฏิบัติการตรวจสอบคุณภาพผลิตภัณฑ ในระหวางการผลิต ทั้งนี้เนื่องจากการไมมีการตรวจเทียบเครื่องมือ
หรือเครื่องจักร ในกระบวนการผลิต (การทําMSA)



    แนวทางการแกไข
การสรางระบบ MSA โดยใหแผนกตรวจสอบคุณภาพเปนการทํา MSA แบบเชิงสุม และแผนกติดตั้งเครื่อง

จักรในกระบวนการผลิต เปนผูดําเนินการจัดทํา MSA แบบสมบูรณ
    การวัดผลการดําเนินการแกไข

ความคลาดเคลื่อนในการตรวจสอบผลิตภัณฑเครื่องมือหรือเครื่องจักรในกระบวนการผลิต เมื่อเทียบกับ
เครื่องมือหรือเครื่องจักร ที่แผนกรับประกันคุณภาพใชในการตรวจสอบผลิตภัณฑระหวางการตรวจสอบ โดยคาความ
สูญเปลาอันเนื่องจากความสูญเปลาในสายการผลิตอันเนื่องจากเครื่องมือหรือเครื่องจักรทํางานผิดพลาด
4.) การผลิต
(1.) การวางแผนดานการผลิต
    รหัสของตัวบงชี้ PD1
    สาเหตุของความสูญเปลา

การจัดการเปลี่ยนแปลงการผลิต ไมสอดคลองกับแผนการผลิต กอใหเกิดความไมสามารถในการสงมอบ
ทันเวลา การเปลี่ยนรุนของผลิตภัณฑเกินความจําเปนอันเนื่องจากการการจัดการดานการผลิตโดยไมสอดคลองกับ
แผนการผลิต
    แนวทางการแกไข

การติดตอส่ือสารระหวางแผนกวางแผนการผลิต และแผนกผลิต
    การวัดผลการดําเนินการแกไข

คาความสูญเสียอันเนื่องจากการสงมอบผลิตภัณฑไมทันเวลา
 (2.) การจัดเตรียมวัตถุดิบในการผลิต
    รหัสของตัวบงชี้ WH2
    สาเหตุของความสูญเปลา

เกิดเนื่องจากการไมสามารถสงวัตถุดิบเขาสายการผลิตไดทันเวลา กอใหเกิดความสูญเปลาในสายการผลิต
เนื่องจากการรอคอยวัตถุดิบ โดยเกิดขึ้นเนื่องจากการดําเนินการที่ลาชาของแผนกผลิต
    แนวทางการแกไข

สรางระบบงานการจัดวัตถุดิบเขาสายการผลิต
    การวัดผลการดําเนินการแกไข

คาความสูญเปลาอันเนื่องจากการสงวัตถุดิบเขาสายการผลิตลาชา



(3.) การเตรียมการดานการอบรมพนักงาน
    รหัสของตัวบงชี้ IE5
    สาเหตุของความสูญเปลา

เกิดเนื่องจากพนักงานในสายการผลิตเปนพนักงานใหม ทักษะและความชํานาญในการผลิตนอย กอใหเกิด
ความสูญเปลาในสายการผลิต โดยไมสามารถผลิตผลิตภัณฑไดตามมาตรฐานที่ตั้งไว
    แนวทางการแกไข

การฝกอบรมกอนการปฏิบัติงานในสายการผลิตจริง การหมุนเวียนพนักงานในการสรางทักษะและความ
ชํานาญในการผลิตในแตละกระบวนการ ซึ่งจะสามารถทดแทนพนักงานในแตละกระบวนการไดกรณีที่ตองหา
พนักงานใหมเพื่อทดแทน
    การวัดผลการดําเนินการแกไข

คาความสูญเปลาอันเนื่องจากมีพนักงานใหมในสายการผลติเพื่อดําเนินการผลิต
(4.) พนักงานไมเหมาะสมความตองการในการผลิต
    รหัสของตัวบงชี้ PD2
    สาเหตุของความสูญเปลา

เกิดขึ้นเนื่องจากจํานวนพนักงานในสายการผลิตมีปริมาณนอย หรือมากเกินไป ตอใบส่ังการผลิต หรือ
ความตองการในการสั่งการผลิต ดังนั้นปญหาที่เกิดขึ้น คือ อาจทําใหพนักงานในสายการผลิต เกิดการรอคอย หรือ
การวางงาน หรือความสูญเปลาในสายการผลิต กรณีที่ไมเพียงพอกอใหเกิด ปญหาไมสามารถดําเนินการผลิตไดตาม
ความสามารถในการผลิตมาตรฐาน หรือความสมดุลของสายการผลิตไมเหมาะสมกับมาตรฐานที่ตั้งไว ทั้งนี้อาจเนื่อง
จากพนักงานขาดงาน หรือ พนักงานมีปริมาณเกินความจําเปนกอใหความสมดุลของสายการผลิตไมเหมาะสม
สําหรับในสายการผลิตแบบปริมาณมากตอครั้งการผลิตความไมสมดุลของสายการผลิตไมเหมาะสม จะกอใหเกิดผล
กระทบอยางมากตอการผลิต
    แนวทางการแกไข

แผนกเพิ่มผลผลิตควรมีการตรวจสอบความสมดุลของสายการผลิต อันเนื่องจากความไมเหมาะสมของ
จํานวนพนักงาน
    การวัดผลการดําเนินการแกไข

คาความสูญเปลาที่เกิดเนื่องจากคนขาดหรือคนเกิน ในสายการผลิต
(5.) การเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ
    รหัสของตัวบงชี้ PD1



   สาเหตุของความสูญเปลา
เกิดเนื่องจากการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑอยางไมมีประสิทธิภาพ เวลาในการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑสูงกวาเวลา

มาตรฐานในการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ
    แนวทางการแกไข

การสรางระบบในการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑอยางมีประสิทธิภาพ
    การวัดผลการดําเนินการแกไข

คาความสูญเปลาในการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑในสายการผลิต
(6.) การผลิตผิดพลาด โดยไมปฏิบัติตามระบบเอกสารควบคุม
    รหัสของตัวบงชี้ RD1
    สาเหตุของความสูญเปลา

เกิดเนื่องจากแผนกผลิต ไมปฏิบัติตามเอกสารใชในการผลิต กอใหเกิดการผลิตผลิตภัณฑที่ไมเปนไปตาม
เอกสารในการผลิต หรือเอกสารควบคุมคาในการผลิต ซึ่งไมสอดคลองกับความตองการของลูกคา  จนกระทั่งตองมี
การแกไขผลิตภัณฑดังกลาวขึ้นโดยอาศัยแรงงานในการผลิตผลิตภัณฑนั้น ๆ อีกครั้ง
    แนวทางการแกไข

แผนกตรวจสอบคุณภาพในกระบวนการผลิต ตรวจสอบพนักงานในสายการผลิตวามีการผลิตตามเอกสาร
ในสายการผลิตหรือไม
    การวัดผลการดําเนินการแกไข

คาความสูญเปลาเนื่องจากการซอมช้ินงานโดยไมปฏิบัติตามเอกสารในการผลิต
(7.) การติดตอส่ือสารและการประสานงานที่ลาชา
    รหัสของตัวบงชี้ PD3
    สาเหตุของความสูญเปลา

เกิดจากการแจงความตองการของแผนกผลิตตอหนวยงานสนับสนุน หรือ หนวยงานที่เกี่ยวของกับการ
ดําเนินการผลิตลาชา สงผลกระทบทําใหเกิดความสูญเปลาในสายการผลิต
    แนวทางการแกไข

การวางแผนการผลิตของแผนกผลิตลวงหนา และดําเนินการแจงหนวยงานที่เกี่ยวของตอการผลิตนั้น ๆ ให
ทราบลวงหนาเชนกัน
    การวัดผลการดําเนินการแกไข



คาความสูญเปลาอันเนื่องจากแผนกผลิต
5.) การจัดการของแผนกทรัพยากรมนุษย
 (1.) การจัดการลาชาเกี่ยวของกับพนักงานในสายการผลิต
    รหัสของตัวบงชี้ HR1
    สาเหตุของความสูญเปลา

การสงพนักงานเขาสายการผลิตลาชา กอใหเกิดความไมสมดุลของสายการผลิต
แนวทางการแกไข

-
-

    การวัดผลการดําเนินการแกไข
-

6.) การสนับสนุนการผลิต
(1.) เอกสารควบคุมในการผลิตผิดพลาด
    รหัสของตัวบงชี้ IE1
    สาเหตุของความสูญเปลา

เกิดจากเอกสารที่ใชในการผลิต โดยพนักงานในสายการผลิตตองดําเนินการปฏิบัติตามเกิดผิด
พลาด กอใหเกิดความสูญเสีย คือ การผลิตผลิตภัณฑผิดพลาด จนกระทั่งตองดําเนินการตรวจสอบหรือแกไข
ผลิตภัณฑอีกครั้งกอนการสงมอบ
    แนวทางการแกไข

ระบบการจัดการดานเอกสาร
    การวัดผลการดําเนินการแกไข

คาความสูญเปลาอันเนื่องจากใบงานเพื่อการปฏิบัติงานผิดพลาด กอใหเกิดความสูญเปลาในสาย
การผลิต
(2.) การใหความสนับสนุนลาชา
    รหัสของตัวบงชี้ IE2
    สาเหตุของความสูญเปลา

แผนกสนับสนุนใหความชวยเหลือลาชากอใหเกิดความสูญเปลาในสายการผลิต
แนวทางการแกไข

-



    การวัดผลการดําเนินการแกไข
-

(3.) การปรับปรุงกระบวนการผลิต
    รหัสของตัวบงชี้ IE4
    สาเหตุของความสูญเปลา

เกิดจากการปรับปรุงกระบวนการผลิต กอใหเกิดความไมสมดุลของสายการผลิต
    แนวทางการแกไข

การจัดสมดุลของสายการผลิตอยางตอเนื่อง
    การวัดผลการดําเนินการแกไข

-
(4.) การติดตั้งเครื่องมือลาชา
    รหัสของตัวบงชี้ ME1
    สาเหตุของความสูญเปลา

เกิดจากการติดตั้งเครื่องมือลาชา กอใหเกิดการรอคอยในสายการผลิต หรือ การเปล่ียนรุนผลิต
ภัณฑเปนเวลานาน ๆ
    แนวทางการแกไข

การติดตามความบกพรองดังกลาว และแสดงเปนคาของความสูญเปลาที่เกิดขึ้นเพื่อสรางนโยบาย
ในการดําเนินการของพนักงานในการแผนกติดตั้งเครื่องมือ
    การวัดผลการดําเนินการแกไข

-
(5.) การติดตั้งเครื่องมือผิดพลาด
    รหัสของตัวบงชี้ ME2
    สาเหตุของความสูญเปลา

เกิดเนื่องจากการติดตั้งเครื่องมือหรือเครื่องจักรผิดพลาด ทําใหไมสามารถผลิตผลิตภัณฑใน
กระบวนการผลิตไดอยางตอเนื่อง จนเกิดความสูญเปลาในการรอคอยขึ้น หรือกอใหเกิดการผลิตผลิตภัณฑ
ผิดพลาด และนาํไปสูการแกไขผลิตภัณฑอีกครั้ง
    แนวทางการแกไข

การสรางนโยบายในการปฏิบัติงาน การตรวจสอบการติดตั้งอีกครั้งกอนการสงมอบ



   การวัดผลการดําเนินการแกไข
คาความสูญเปลาอันเนื่องจากติดตั้งเครื่องมือผิดพลาด

7.) การจัดการดานสาธารณูปโภค
    รหัสของตัวบงชี้ FA1
    สาเหตุของความสูญเปลา

เกิดจากไฟฟาดับ หรือระบบตาง ๆ ที่เกี่ยวของกับสาธารณูปโภคที่ตองใชในการดําเนินการผลิตใน
สายการผลิต กอใหเกิดความสูญเปลาในสายการผลิตขึ้น
    แนวทางการแกไข

ระบบการบํารุงรักษาอยางมีประสิทธิภาพ
    การวัดผลการดําเนินการแกไข

-
8.) การจัดซื้อ
(1.) การวางแผนการจัดซื้อวัตถุดิบ
    รหัสของตัวบงชี้ MC1
    สาเหตุของความสูญเปลา

เกิดเนื่องจากวัตถุดิบไมเพียงพอในการผลิต กอใหเกิดความสูญเปลาในสายการผลิต
    แนวทางการแกไข

การพยากรณความตองการใชวัตถุดิบจากแผนการพยากรณในการสั่งการผลิต
    การวัดผลการดําเนินการแกไข

-
(2.) วัตถุดิบคุณภาพผิดพลาด
    รหัสของตัวบงชี้ MC2
    สาเหตุของความสูญเปลา

เกิดเนื่องจากการจัดซื้อวัตถุดิบที่มีคุณภาพไมเหมาะสมกับการผลิตผลิตภัณฑ
    แนวทางการแกไข

การทดสอบวัตถุดิบกอนการนํามาใชงานในสายการผลิต
    การวัดผลการดําเนินการแกไข

-
9.) การจัดเก็บวัตถุดิบ และจัดเก็บผลิตภัณฑ



(1.) การขนสงวัตถุดิบลาชา
    รหัสของตัวบงชี้ WH2
    สาเหตุของความสูญเปลา

เกิดเนื่องจากการจัดสงวัตถุดิบจากแผนกจัดเก็บวัตถุดิบลาชา กอใหเกิดการรอคอยในสายการผลิต
    แนวทางการแกไข

การเตรียมการเบิกวัตถุดิบลวงหนาของแผนกผลิต
    การวัดผลการดําเนินการแกไข

-
(2.) การจายวัตถุดิบผิดพลาด

    รหัสของตัวบงชี้ WH1
    สาเหตุของความสูญเปลา

เกิดเนื่องจากแผนกวัตถุดิบจายวัตถุดิบเขาสายการผลิตผิดพลาด ไมถูกตองตามใบสั่งการจายที่ได
รับ
    แนวทางการแกไข

การยืนยันกอนการสงมอบวัตถุดิบ โดยการตรวจสอบ
    การวัดผลการดําเนินการแกไข

-

5.2.3. คาความสูญเปลาที่เกิดขึ้นเนื่องจาก วัตถุดิบ
1.) วัตถุดิบราคาสูง
    รหัสของตัวบงชี้ MC3
    สาเหตุของความสูญเปลา

เกิดขึ้นเนื่องจากการจัดซื้อวัตถุดิบในราคาสูง  ไมสามารถวัดคาความสูญเปลาในสายการผลิตได
โดยตรง สามารถตรวจสอบความสูญเปลาโดยการเปรียบเทียบตนทุนวัตถุดิบ จากคูแขงขันทางการผลิต
    แนวทางการแกไข

การประเมิน และการจัดหาแหลงวตัถุดิบหลายแหลง เพื่อทําการเปรียบเทียบราคา
    การวัดผลการดําเนินการแกไข

-
2.) วัตถุดิบไมไดคุณภาพ



    รหัสของตัวบงชี้ MC2
    สาเหตุของความสูญเปลา

เกิดเนื่องจากการจัดหาวัตถุดิบไมไดคุณภาพ ทั้งนี้เนื่องมาจากการไมดําเนินการตรวจ
สอบการประกอบกอนการจัดซื้อวัตถุดิบ
    แนวทางการแกไข

การทดลองวัตถุดิบเพื่อการประกอบเปนผลิตภัณฑ กอนการอนุมัติซื้อ
    การวัดผลการดําเนินการแกไข

-
3.) วัตถุดิบเกินความจําเปน
    รหัสของตัวบงชี้ MC4
    สาเหตุของความสูญเปลา

เกิดจากการไมพยากรณในการจัดซื้อ กอใหเกิดความสูญเปลาในพื้นที่จัดเก็บ และอาจ
นํามาซึ่งความเสื่อมสภาพของวัตถุดิบ
    แนวทางการแกไข

การพยากรณการใชวัตถุดิบใหเหมาะสมกับความตองการใชงาน
    การวัดผลการดําเนินการแกไข

-
4.) แรงงานเกินความจําเปน
    รหัสของตัวบงชี้ PC4
    สาเหตุของความสูญเปลา

เกิดจากการตัดสินใจลาชาของผูบริหารระดับสูง หรือการวางแผนการผลิตที่ผิดพลาด
    แนวทางการแกไข

การพยากรณความตองการใชแรงงานอยางชัดเจน
    การวัดผลการดําเนินการแกไข

-
5.) แรงงานไมเพียงพอ
รหัสของตัวบงชี้
    สาเหตุของความสูญเปลา PD2



เกิดจากการวางแผนการผลิตที่ไมเหมาะสมกับความสามารถในการผลิต พนักงานใน
สายการผลิตมาสายเนื่องจากรถรับ-สง
    แนวทางการแกไข

แผนกเพิ่มผลผลิตดําเนินการจัดความสมดุลในสายการผลิตเพื่อดําเนินการแกไขเฉพาะ
หนา เพื่อลดความสูญเปลาที่เกิดขึ้นใหทันสถานะการณ
    การวัดผลการดําเนินการแกไข

คาผลผลิตที่ไดเทียบกับความสามารถในการผลิตตอชวงเวลา
6.) แรงงานไมเหมาะสม
    รหัสของตัวบงชี้ PD2
    สาเหตุของความสูญเปลา

เกิดจากการตัดสินใจเลือกใชแรงงาน หรือเคร่ืองจักรไมเหมาะสมกับสภาพการผลิต
    แนวทางการแกไข

การประเมินประโยชนระหวางการเลือกใชแรงงาน หรือเครื่องจักร และจุดคุมทุน
    การวัดผลการดําเนินการแกไข

-
7.) ระบบเอกสารเพื่อการควบคุมการผลิตไมเหมาะสม
    รหัสของตัวบงชี้ IE1
    สาเหตุของความสูญเปลา

เกิดจากระบบเอกสารไมมีประสิทธิภาพ กอใหเกิดความสิ้นเปลืองในการจัดเก็บ และ
ความสิ้นเปลืองในการใชเอกสาร
    แนวทางการแกไข

ระบบการจัดเก็บเอกสารอยางมีประสิทธิภาพ
    การวัดผลการดําเนินการแกไข

-



5.4 การเปรียบเทียบกอน-หลังการพัฒนารหัสบงชี้ความสูญเปลา
   กอนการพัฒนารหัสบงชี้ความสูญเปลา หลังการพัฒนารหัสบงชี้ความสูญ
เปลา

  รหัสบงชี้ความสูญเปลา
   การจัดการและการบริหาร

รหัสบงชี้ความสูญเปลา    รหัสบงชี้ความสูญเปลา
ตามแผนก    หนาที่และการดําเนินการ

   รหัสบงชี้ความสูญเปลา
    เนื่องจากวัตถุดิบ

รูปท่ี 5.7 การเปรียบกอน-หลังการพัฒนาโดยแยกตามหมวดหมู



ตารางที่ 5.10 การพัฒนารหัสบงช้ีความสูญเปลาเนื่องจากหนาที่และการดําเนินการ
      โดยการเก็บรวบรวมขอมูลในสายการผลิต

กอนการพัฒนา หลังการพัฒนารหัสบงชี้ความสูญเปลา
รหัสบงชี้ความสูญเปลา รหัสบงชี้ความสูญเปลา คําอธิบาย

IE1 ความผิดพลาดเกิดจากใบงานการปฏิบัติงาน
IE2 แผนกเพิ่มผลผลิตใหความชวยเหลือลาชา
IE3 ปรับปรุงแกไขงานรุนใหม
IE4 ปรับปรุงแกไข กระบวนการงานรุนเกา
ME1 แผนกจัดเตรียมเครื่องจักรใหความชวยเหลือลาชา/เปลี่ยนรุนเกินเวลาที่กําหนด 10 นาที
ME2 เครื่องจักร/เครื่องมือ/ฟกเจอรไมสามารถทํางานไดตามปกติ
TE1 แผนกจัดเตรียมอุปกรณไฟฟาใหความชวยเหลือลาชา/เปลี่ยนรุนเกินเวลาที่กําหนด
TE2 เครื่องทดสอบทํางานผิดพลาด/เครื่องทดสอบไมมี
IQC1 ปญหาเนื่องจากวัตถุดิบไมมีคุณภาพพบที่สายการผลิต/ ตรวจสอบงานชา
QA1 QA หรือ IPQC ใหความชวยเหลือลาชา/ขอมูลไมชัดเจนจากIPQC
QA2 FQC REJECT ตอง SORT/REWORK ซึ่งสาเหตุมาจาก IPQC
FQC1 ลูกคาสงสินคากลับคืน เน่ืองจากปญหาคุณภาพ
FQC2 ปญหาคุณภาพพบที่ลูกคาตอง SORT หรือ REWORK
RD1 ปญหาเกิดจากเอกสารควบคุมผลิตภัณฑไมชัดเจนหรือผิดพลาด
RD2 ปญหาเนื่องจากการออกแบบ
PJ1 ปญหาเนื่องจากเปนผลิตภัณฑชนิดใหม
HR1 รถรับสงพนักงานลาชา
FA1 ไฟ,ลม,แอร ไมทํางานจนไมสามารถทํางานไดตามปกติ
PC1 ไมมีแผนการผลิตหรือ แผนการผลิตสั่งผลิตไมเต็มความสามารถในการผลิต
PC2 ปญหาการเปลี่ยนแปลงอยางกะทันหัน ตองแจงลวงหนากอน 4 ชั่วโมง
PC3 ปญหาผลิตงานเสร็จแลวแตลูกคาตองการเปลี่ยนแปลง
PC4 แผนการผลิตผิดพลาดทําใหผลิตผิดรุนผลิตภัณฑ
PC5 แผนการผลิตเกินความสามารถในการผลิต
MC1 ไมมีวัตถุดิบ
MC2 วัตถุดิบมีปญหาดานคุณภาพ
WH1 แผนกจัดเก็บวัตถุดิบจายวัตถุดิบผิดพลาด,ปนกันหรือผิดหมายเลขวัตถุดิบ
WH2 W/H จายวัตถุดิบลาชาไมทันการผลิตในสายการผลิต
AI1 สวนจัดเตรียมแผงวงจรไมสามารถผลิตแผนวงจรไฟฟาทันความตองการใชงาน
AI2 สวนจัดเตรียมแผงวงจรจัดเตรียมวัตถุดิบไมไดคุณภาพ
PF1 เตรียมงานไมทันงานสวนประกอบ หรือคุณภาพมีปญหา
PD1 การจัดการไมดี/เช็คเอกสารการเปลี่ยนรุน ผิดพลาดหรือเตรียมเครื่องไมพรอม
PD2 การเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ
PD3 การติดตอส่ือสารและการประสานงาน
PD4 คนไมเหมาะสม

PL

MC

PC

FA
HR

RD

QA

TE

ME

IE



ตารางที่ 5.11 คาความสูญเปลาแจกแจงตามรหัสบงชี้ความสูญเปลากอนการพัฒนา
สําดับ รหัสบงช้ีความสูญเปลา  คาความสูญเปลา (หนวย : ช่ัวโมง) ปพ.ศ. 2543

 เม.ย.  พ.ค.  มิ.ย.  ก.ค.  ส.ค. ยอดรวม

1 ME      50     100      40     200     255         5,215

2 R&D      10     240     350     100         1,990

3 FAC      50            50

4 QA      50     200   1,300         1,658

5 PL     240     260   1,978     800   1,180         8,917

6 MC      40     340      50           430

7 IE        2      15      60           604

8 PC     100      10       12,133

รวมทั้งหมด     400     640   2,710   1,415   2,855       30,997

ตารางที่ 5.12 คาความสูญเปลาแจกแจงตามรหัสบงชี้ความสูญเปลาหลังการพัฒนา
สําดับ คําอธิบาย  คาความสูญเปลา (หนวย : ช่ัวโมง) ปพ.ศ. 2543

 เม.ย.  พ.ค.  มิ.ย.  ก.ค.  ส.ค.  ก.ย.  ต.ค.  พ.ย. ยอดรวม
1 ME1 ติดตั้งเครื่องมือปฏิบัติงานชา    10    40   200   155 381 2,175     2,014   4,975

2 PJ1 ผลิตภัณฑรุนใหม    10   240   350   100 150 640       500         1,990

3 ME2 เครื่องมือ, เครื่องจักร เสีย    40   100   100           240

4 FAC ไฟดับ    50            50

5 PF1 คุณภาพในหนวยเตรียมงาน    50            50

6 MC1 วัตถุดิบไมเพียงพอในการผลิต   120    60 1,400   300   180 320         2,380

7 PD2 เปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ   120   200   478   500 1,000 820 1,519     1,800         6,437

8 MC1 วัตถุดิบเขาสายการผลิตลาชา    40   340           380

9 IE1 ใบงานการปฏิบัติงานผิดพลาด      2    15    60 231 85       211           604

10 HR คนในสายการผลิตไมเพียงพอ   100           100

11 PC1 ไมมีใบสั่งการผลิตเขาสายการผลิต   100 3,852 1,165     7,006       12,123

12 IE3 แกไขงานผลิตภัณฑ   200 1,300 108         1,608

13 PC2 เปลี่ยนแผนการผลิตกะทันหัน    10            10

14 WH1 วัตถุดิบปน    50            50

รวมทั้งหมด   400   640 2,710 1,415 2,795 5,434 6,012   11,531       30,997

จากตารางที่ 5.11 เมื่อนําคาความสูญเปลาที่เกิดขึ้นระบุในรหัสบงชี้ความสูญเปลาที่ได
พัฒนาชึ้นสามารถเปรียบเทียบผลกอน-หลังการพัฒนารหัสบงชี้โดยการแจกแจงคาความสูญ
เปลาไดตามตารางที่ 5.11 และ 5.12 ตามลําดับ



 
 

บทที่ 6 
 

การประยุกตใชรหัสตัวบงชี้ที่ไดพัฒนาขึ้น 
 

 จากบทที่ 5 ไดทําการศึกษาและดําเนินการวิจัยเกี่ยวกับรหัสบงชี้เพื่อลดคาความสูญเปลา 
และพบวา คาความสูญเปลาที่มีผลกระทบกับประสิทธิภาพในการผลิตทางตรง และคาความสูญเปลา
ที่มีผลกระทบกับประสิทธิภาพในการผลิตทางออม ควรนํามาวิเคราะหและดําเนินการแกไขเพื่อลดคา
สูญเปลาลําดับแรก  
 
 ในบทนี้ เปนการประยุกตและดําเนินการลดคาความสูญเปลาที่มีผลกระทบตอประสิทธิภาพ
ในการผลิตทางตรงและทางออม  

ตารางที่ 6.1 คาความสูญเปลาแจกแจงตามรหัสบงชี้ความสูญเปลาหลังการพัฒนา 
 

สําดับ  คําอธิบาย  คาความสูญเปลา (หนวย : ช่ัวโมง) ปพ.ศ. 2543  
    เม.ย.  พ.ค.   มิ.ย.   ก.ค.   ส.ค.  ก.ย.  ต.ค.  พ.ย.  ยอดรวม 
1 ME1 ติดตั้งเคร่ืองมือปฏิบัติงานชา    10    40   200   155 381 2,175     2,014   4,975 

2 PJ1 ผลิตภัณฑรุนใหม    10   240   350   100 150 640       500         1,990 

3 ME2 เคร่ืองมือ, เคร่ืองจักร เสีย    40   100   100            240 

4 FAC ไฟดับ    50             50 

5 PF1 คุณภาพในหนวยเตรียมงาน    50             50 

6 MC1 วัตถุดิบไมเพียงพอในการผลิต   120    60 1,400   300   180 320          2,380 

7 PD2 เปล่ียนรุนผลิตภัณฑ   120   200   478   500 1,000 820 1,519     1,800         6,437 

8 MC1 วัตถุดิบเขาสายการผลิตลาชา    40   340            380 

9 IE1 ใบงานการปฏิบัติงานผิดพลาด      2    15    60 231 85       211           604 

10 HR คนในสายการผลิตไมเพียงพอ   100            100 

11 PC1 ไมมีใบสั่งการผลิตเขาสายการผลิต   100 3,852 1,165     7,006       12,123 

12 IE3 แกไขงานผลิตภัณฑ   200 1,300 108          1,608 

13 PC2 เปล่ียนแผนการผลิตกะทันหัน    10             10 

14 WH1 วัตถุดิบปน    50             50 

  รวมทั้งหมด   400   640 2,710 1,415 2,795 5,434 6,012   11,531       30,997 
  

จากตารางที่ 6.1 แสดงถึงคาความสูญเปลาในสายการผลิตประกอบผลิตภัณฑ โดยแจก
แจงถึงสาเหตุของความสูญเปลา และคาของความสูญเปลาในแตละเดือนโดยสามารถเปรียบ
เทียบเปนเปอรเซนตที่สูญเปลาในแตละเดือนตามตารางที่ 6.2 
 



 

 

 ตารางที่ 6.2 คาความสูญเปลาของสายการผลิตโดยการเปรียบเทียบเปนเปอรเซ็นต 
สําดับ  สาเหตุของการสูญเสีย  คาความสูญเปลาโดยเปรียบเทียบเปนเปอรเซ็นต  

    เม.ย.  พ.ค.   มิ.ย.  ก.ค.  ส.ค.  ก.ย.   ต.ค.   พ.ย.  ยอด
รวม 

1 ME1 ติดต้ังเครื่องมือปฏิบัติงานชา 3% 1% 14% 5% 7% 36% 17% 16%
2 PJ1 ผลิตภัณฑรุนใหม 3% 38% 13% 7% 3% 11% 4% 6%
3 ME2 เครื่องมือ, เครื่องจักร เสีย 10% 16% 4%    1%
4 FAC ไฟดับ 13%    0%
5 PF1 คุณภาพในหนวยเตรียมงาน 13%    0%
6 MC1 วัตถุดิบไมเพียงพอในการผลิต 30% 9% 52% 21% 6%  5%  8%
7 PD2 เปล่ียนรุนผลิตภัณฑ 30% 31% 18% 35% 35% 15% 25% 16% 21%
8 MC1 วัตถุดิบเขาสายการผลิตลาชา 6% 13%    1%
9 IE1 ใบงานการปฏิบัติงานผิดพลาด 1% 2% 4% 1% 2% 2%
10 HR คนในสายการผลิตไมเพียงพอ 4%    0%
11 PC1 ไมมีใบสั่งการผลิตเขาสายการผลิต 7% 71% 19% 61% 39%
12 IE3 แกไขงานผลิตภัณฑ 14% 46%  2%  5%
13 PC2 เปล่ียนแผนการผลิตกะทันหัน    0%
14 WH1 วัตถุดิบปน 2%    0%
  รวมทั้งหมด 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100%

 จากตารางที่ 6.2 เปนการเปรียบเทียบสัดสวนความสูญเปลาในแตละเดือน โดยแยกตามรหัส
ความสูญเปลาที่เกิดขึ้น  
 

รูปที่ 6.1 เปนกราฟเพื่อเรียงลําดับความสําคัญของความสูญเปลาที่ตองดําเนินการแกไข 
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 จากรูปที่ 6.1 เปนการเปรียบเทียบคาความสูญเปลาในสายการผลิตโดยการใชแผนภูมิพาเรโต 
ในการวิเคราะหลําดับความสําคัญของปญหา จากรูปทําใหทราบวา ลําดับความสําคัญที่ตองดําเนิน
การแกไขในชวงเวลาระหวางเดือนเมษายนถึงเดือนพฤศจิกายน. โดยเรียงลําดับที่มีคาความสูญเปลา
มากไปหานอย ไดดังนี้ ลําดับคาความสูญเปลาที่มีเปอรเซ็นตสูงที่สุด คือ ไมมีใบสั่งการผลิตเขาสาย
การผลิต ซึ่งมีคาเทากับ 39% ซึ่งเกิดขึ้นในเดือนกันยายนและเดือนพฤศจิกายน 71% และ 61% ตาม
ลําดับ การเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ เทากับ 21% โดยมีคาความสูญเปลาตั้งแตเดือนเมษายนถึงเดือน
พฤศจิกายน เดือนเมษายน เดือนพฤษภาคม เดือนกรกฎาคม เดือนสิงหาคม และเดือนตุลาคม มี
เปอรเซ็นตความสูญเปลาสูงประมาณ 30% และลําดับที่สามคือ คาความสูญเปลาเนื่องจาก การตดิตัง้
เครื่องจักร 16% โดยมีคาความสูญเปลาตั้งแตเดือนเมษายนถึงเดือนพฤศจิกายน ซึ่งในเดือนตุลาคม
เปอรเซ็นตสูญเปลาสูงที่สุดเทากับ 36% ซึ่งเปอรเซ็นตคาความสูญเปลาสะสมทั้งสามลําดับรวมทั้งสิ้น
เทากับ 76% 
 
6.1 ระบบงานเพื่อการเปลี่ยนรุนของผลิตภัณฑ 
         จากรูปที่ 6.1 เปอรเซ็นตความสูญเปลาเฉลี่ยระหวางเดือนเมษายนถึงเดือนพฤศจิกายนมีคาสูง
ถึง 21 % และเปนสาเหตุลําดับรองจากลําดับคาความสูญเปลาทั้งหมด ดังนั้นวิทยานิพนธ จึงมุงเนน
ดําเนินการศึกษาเพื่อแกไขใหคาความสูญเปลาอันเนื่องจากการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑใหมีคาที่เหมาะ
สม ต่ํากวาหรือเทากับคาความสูญเปลาของการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑมาตรฐาน 
 ตารางที่ 6.3 คาความสูญเปลาที่มีผลกระทบตอการผลิตผลิตภัณฑของสายการผลิต 

สําดับ  สาเหตุของการสูญเสีย  คาความสูญเปลา (หนวย : ช่ัวโมง) ปพ.ศ. 2543  
    เม.ย.  พ.ค.  มิ.ย.  ก.ค.  ส.ค.  ก.ย.  ต.ค.   พ.ย.  ยอดรวม 
1 ME1 ติดต้ังเครื่องมือปฏิบัติงานชา    10    40   200   155 381 2,175     2,014      4,975
6 MC1 วัตถุดิบไมเพียงพอในการผลิต   120    60 1,400   300   180 320       2,380
7 PD2 เปล่ียนรุนผลิตภัณฑ   120   200   478   500 1,000 820 1,519     1,800       6,437
13 PC2 เปล่ียนแผนการผลิตกะทันหัน    10           10
  รวมทั้งหมด 250 260 1,918 1,000 1,345 1,201 4,014 3,814 13,802

 
 
 

 จากตารางที่ 6.3 จะเห็นไดวาคาความสูญเปลาที่เกิดขึ้นจากการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ ทําให
สายการผลิตตองหยุดการผลิต และเกิดคาความสูญเปลาในคาที่สูงเกินความจําเปน  ซึ่งถือไดวาเปน
ประเภทของความสูญเปลาที่มีผลกระทบกับประสิทธิภาพในการผลิตโดยตรง โดยสามารถเปรียบ
เทียบเปนแบบเปอรเซ็นต ตามตารางที่ 6.4 
 
 

ตารางที่ 6.4 การเปรียบเทียบลําดับคาความสูญเปลาที่มีผลกระทบกับการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ 



 

 

 
 

สําดับ รหัส สาเหตุของการสูญเสีย  คาความสูญเปลา (หนวย : เปอรเซ็นต) ปพ.ศ. 2543  
 บงช้ี  เม.ย.  พ.ค.  มิ.ย.  ก.ค.  ส.ค.  ก.ย.  ต.ค.   พ.ย.  ยอดรวม 

1 PD2 เปล่ียนรุนผลิตภัณฑ 48% 77% 25% 50% 74% 68% 38% 47% 47% 
2 ME1 ติดตั้งเครื่องมือปฏิบัติงานชา 4% 0% 2% 20% 12% 32% 54% 53% 36% 
3 MC1 วัตถุดิบไมเพียงพอในการผลิต 48% 23% 73% 30% 13% 0% 8% 0% 17% 
4 PC2 เปล่ียนแผนการผลิตกะทันหัน 0% 0% 0% 0% 1% 0% 0% 0% 0% 

  รวมทั้งหมด 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 
 

 จากตารางที่ 6.4 เปนการเปรียบเทียบเปอรเซ็นตความสูญเปลาที่เกี่ยวของหรือมีผลกระทบกับ
การเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ ซึ่งไดแก ความสูญเปลาอันเนื่องจากการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ  นอกจากนี้
สาเหตุของความสูญเปลาที่มีผลกระทบตอคาความสูญเปลาการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑทางออม จาก
เดือนเมษายนถึงเดือนพฤศจิกายน พบวา สาเหตุของความสูญเปลาอันเนื่องมาจาก 4 สาเหตุ มีคาสูง
ถึง 45% จากเปอรเซ็นตความสูญเปลาทั้งหมด และจาการเปรียบเทียบสาเหตุที่เกี่ยวของกับการ
เปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ พบวา สาเหตุเนื่องจาการการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ 47% จากเปอรเซ็นตความสูญ
เปลาที่เกี่ยวของกับการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ 
 จากตารางที่ 5.2 ในบทที่ผานมา พบวาสามารถแสดงความสัมพันธระหวางรหัสความสูญ
เปลาที่มีผลกระทบตอการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ ทั้งทางตรงและทางออมตามตารางที่ 6.5 
ตารางที่ 6.5 ความสัมพันธระหวางสาเหตุความสูญเปลาและแผนกที่กอใหเกิดคาความสูญเปลา 

     ของการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ 
 

รหัส  A/C Sale HR R&D IE PE PC MC W/H ME TR
AIN
ING

IQA IPQ
A 

FQA P/L MA
NA
GE 

FAC     1 2 3 

MC1 1. วัตถุดิบไมมี       
MC2 2. วัตถุดิบเขามาไมไดคุณภาพ       
WH1 3. วัตถุดิบผิดรุน       
MC1 4. วัตถุดิบไมเพียงพอตามใบสั่ง       
PD4 5. พนักงานในสายการผลิตไมครบเพื่อทําการผลิต       
ME2 6. เครื่องจักรไมครบ       
ME2 7. เครื่องจักรติดต้ังคาผิดพลาด       
IE4 8. กระบวนการผลิตผิดพลาด       
PD2 9. เปล่ียนแผนการผลิตบอย       
PC3 10. เปล่ียนแผนการผลิตกระทันหัน       
PD2 11. เปล่ียนรุนผลิตภัณฑนานเกินเวลามาตรฐาน       
 

สาเหตุความสูญเปลา 



 

 

 จากตารางที่ 6.5 เปนการชี้แจงรหัสความสูญเปลาที่มีสวนกอใหเกิดคาความสูญเปลาใน
การเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑทั้งทางตรงและทางออม 
 

ตารางที่ 6.6 ชี้แจงความสัมพันธระหวางสาเหตุของความสูญเปลากับรหัสบงชี้ความสูญเปลา 

รหัส สาเหตุความสูญเปลา  A/
C 

Sal
e 

HR R&
D 

IE PE PC MC W/
H 

ME TR
AI
NI
NG

IQ
A 

IPQ
A 

FQ
A 

P/L MA
NA
GE 

FAC 1 2 3 

PD2 1. เปลี่ยนรุนผลิตภัณฑนานเกินเวลามาตรฐาน       
TE2 2. เครื่องจักรติดตั้งคาผิดพลาด, ชา       

MC1 3. วัตถุดิบไมเพียงพอตามใบสั่ง       

PC2 4. เปลี่ยนแผนการผลิตกระทันหัน       
 

 จากตารางที่ 6.6 เปนการแสดงแนวทางการติดตอ และประสานงานกับหนวยงานที่เกี่ยวของ โดยการระดม
ความคิดเพื่อแกไขปญหาที่เกี่ยวของกับการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑทั้งทางตรงและทางออม 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6.2 โครงสรางหนวยงานที่เกี่ยวของในการระดมความคิดเพื่อแกไขปญหา 
    การเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ 

 

6.1.1 การศึกษาสภาพกอนการออกแบบระบบงานเพื่อการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ 
 

      1.) การจัดการของพนักงานควบคุมสายการผลิต 
 

 ผลการสอบถามดวยแบบฟอรมการสอบถามระบบการเปลี่ยนรุนในสายการผลิตเพื่อการ
ประกอบพบวา 

 

 (1.) ระบบการจัดการอาศัยประสบการณและความเขาใจจากความรูที่พนักงานควบคุมสาย
การผลิตมีอยู โดยไมมีมาตรฐานเพื่อการเปลี่ยนรุนเปนระบบงานเดียวกัน 

 

 (2.) ปญหาที่พบในการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ สวนใหญเกิดขึ้นเนื่องจาก พนักงานติดตั้ง
เครื่องมือ / เครื่องจักร/ และอุปกรณสนับสนุนการผลิตในสายการผลิต กลาวคือ พนักงานติดตั้ง
เครื่องมือ / เครื่องจักรไมดําเนินการติดตั้งเครื่องมือ/ และเครื่องจักรตามกระบวนการผลิต และไม
มีการตรวจสอบความถูกตอง และครบถวนของการจัดการ 

แผนก IE/PE แผนก ME แผนก W/Hแผนก P/L แผนก P/C 

การเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ



 

 

 

 (3.) การกรอกแบบฟอรมการรองของการติดตั้งเครื่องจักร/ เครื่องมือ อาศัยประสบการณในอดีต
ในการรองขอ ซึ่งมีอยูบอยครั้งที่ดําเนินการรองขอไมครบ ตองเกิดความสูญเสียดานเวลาเนื่องจาก
อุปกรณเพื่อการติดตั้งไมครบในสายการผลิต ทั้งนี้เนื่องจากสวนการติดตั้งยึดตามเอกสารการรองขอ
การติดตั้ง 

  ลักษณะการใชงานของแบบฟอรม “รองขอการติดตั้งเครื่องจักร/เครื่องมือ” 
  จุดประสงคหลักของแบบฟอรมที่แผนกติดตั้งดําเนินการออกแบบฟอรม คือ ตองการใชในการ

แจงรองขอเพื่อจัดทําฟกเจอรใหม แตมีการนํามาประยุกตใชเพื่อการเปลี่ยนรุนเพิ่มเติมภายหลัง 
  ดังนั้นจากการสํารวจขอมูลพบวาแบบฟอรมดังกลาวยังไมเหมาะสมกับระบบการเปลี่ยนรุนผลิต

ภัณฑ 
  (4.) การไหลของระบบงานที่ไดรับจากการสํารวจแบบสอบถาม 
   เมื่อไดรับเอกสาร”การเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ” จากแผนกวางแผนการผลิต พนักงานควบคุมสาย

การผลิตดําเนินการตามการไหลของงานดังนี้ 
 
           กรอกแบบฟอรม “ รองขอจัดทําเครื่องมือ/ฟกเจอร” 
 
          ยื่นใบ“รองขอจัดทําเครื่องมือ/ฟกเจอร “แกพนักงานติดตั้งเครื่องจักร 
 
 

      เบิกใบงานการปฏิบัติงานจากแผนกเพิ่มผลผลิต 
 
 

        จัดการงานรุนกอนออกจากสายการผลิต  
 
 

   เปล่ียนใบงานปฏิบัติงานดวยตนเอง 
 
 
 

รูปท่ี 6.3 การไหลของงานสวนพนักงานควบคุมสายการผลิตดําเนินการ 
 
(5.) คําอธิบายการไหลของงานในสวนการผลิต “พนักงานควบคุมสายการผลิต” กอนการปรับ

ปรุง 
จากการไหลของงานเพื่อการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ พบวา การเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ ไมมีการ

เตรียมการที่เปนระบบ โดยมีรายละเอียดดังนี้ 



 

 

- ชวงกอนการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ 
เร่ิมตนของการดําเนินการ พนักงานควบคุมสายการผลิต ดําเนินการกรอกแบบฟอรม ”รองขอ

จัดทําเครื่องมือ/ฟกเจอร ” เพื่อแจงสวนติดตั้งเครื่องมือ/ เครื่องจักร และฟกเจอร  กอนดําเนินการ
เปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ ซึ่งจากแบบสอบถามพบวา ไมสามารถระบุเวลาที่แนนอน 
   ลําดับการดําเนินการถัดมาที่พนักงานควบคุมสายการผลิตดําเนินการ คือ การแจงเบิก”ใบ
งานปฏิบัติงาน” ในรุนของผลิตภัณฑที่ตองการผลิต และดําเนินการกอนการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ ซึ่ง
จากแบบสอบถามพบวา ไมสามารถระบุเวลาที่แนนอนในการดําเนินการ 
      - ชวงการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ 
        ลําดับการดําเนินการถัดมาที่พนักงานควบคุมสายการผลิตดําเนินการ คือ ดําเนินการนําผลิต
ภัณฑรุนกอนการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑออกจากสายการผลิต 

         ลําดับการดําเนินการถัดมาที่พนักงานควบคุมสายการผลิตดําเนินการ คือ จายใบงานปฏิบัติงา
นทีละกระบวนการของสายการผลิตดวยตนเองแกพนักงานในสายการผลิต 
        (6.) การสํารวจเวลาการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑของพนักงานควบคุมสายการผลิต 

ตารางที่ 6.7 การสํารวจเวลาในสายการผลิตกอนการปรับปรุง (นาที/คร้ัง) 
 

สายการ
ผลิตที่ 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 เฉลี่ย เวลาสูญ
เสียทั้งหมด 

A 12 11 15 11 10 5 15 12 17 7 12 115 
B 20 21 10 18 13 18 25 11 15 17 17 168 
C 18 25 12 21 24 21 22 23 25 18 21 209 
D 15 12 11 24 18 14 13 10 12 11 14 140 
E 13 19 16 18 24 21 23 26 28 21 21 209 
            841 

 
 

  จากตารางที่ 6.7 พบวาคาความสูญเปลาในสายการผลิต จากการสุมตัวอยาง  พบวา ลําดับของ
สายการผลิต ที่มีคาความสูญเปลาโดยเฉล่ีย เรียงลําดับจากมากไปหานอย ไดแกสายการผลิต “C”, “E”, 
“B”, “D” และสายการผลิต “A” ตามลําดับ และพบวา ความสูญเปลาจากการสํารวจ 50 ครั้ง คาความสูญ
เปลาจากการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ รวมทั้งส้ิน 841 ชั่วโมง 
 
 
 
 
 

ยอดรวมของเวลาทั้งหมด

 



 

 

รูปท่ี 6.4 การเปรียบเทียบระหวางเวลาเฉลี่ยมาตรฐานและเวลาเฉลี่ยจากการจับเวลา 
 
 
 

  จากรูปท่ี 6.4 พบวาเวลาเฉลี่ยในการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑที่ไดจากการจับเวลา พบวามี
คาสูงเกินมาตรฐานหมดทุกสายการผลิต 

 
ตารางที่ 6.8 ความผิดปกติในการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑกอนการปรับปรุง 

       โดยแสดงเปนจํานวนครั้ง 
 

ลักษณะ จํานวนครั้ง เปอรเซ็นต 
1. ปกติ 18 36% 
2. ผิดปกติ 32 64% 
ยอดรวมทั้งหมด 50 100% 

 
 

  จากตารางที่ 6.8 พบวานําขอมูลสํารวจจากตารางที่ 6.3 ดําเนินการวิเคราะหพบวา 
จํานวนครั้งเพื่อการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ ชนิดปกติ เทากับ 18 คร้ัง หรือ คิด เปน 36% จํานวนครั้ง
เพื่อการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑชนิดผิดปกติเทากับ 32 คร้ัง หรือคิดเปน 64%  
 
 
 
 

0

5

10

15

20

25

A B C D E

เวลาเฉล่ียในสายการผลิต เวลาเฉล่ียมาตรฐาน

วินาที 



 

 

ตารางที่ 6.9 ลําดับของสาเหตุของความสูญเสียในการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ (ชนิดผิดปกติ) 
         กอนการปรับปรุง 
 

สาเหตุ จํานวน
ครั้ง 

เวลาสูญเสียทั้ง
หมด(นาที) 

เวลาสูญเสีย/ครั้ง 
(นาที) 

1. ติดตั้งเครื่องจักร 15 339 23 
2. ติดตั้งสายไฟเพื่อการทดสอบคาไมครบตามจํานวน 5 88 18 
3. ติดตั้งเครื่องจักรไมครบถวน 4 68 17 
4. ไมแจงชาง 3 64 21 
5. การเตรียมการประกอบ 10 ชิ้นกอนการผลิต 2 57 29 
6. ไมมีการเตรียมการเรื่องวัตถุดิบ 2 67 19 
7. รอใบงานการปฏิบัติงาน 1 15 15 
ยอดรวมทั้งหมด 32 668  

 

  จากการสํารวจเวลาการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑของพนักงานควบคุมสายการผลิต พบวาจํานวนครั้งที่มีความ
ผิดปกติในการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ คิดเปน 64% จากการสํารวจขอมูลทั้งหมด 50 ครั้งจาก 5 สายการผลิต และ
สาเหตุของความสูญเสียในการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ (ชนิดผิดปกติ) มาจากหนวยติดตั้งเครื่องจักร 83% ของเวลาสูญ
เสีย 

รูปท่ี 6.5 กราฟเปรียบเทียบลําดับปญหาที่ผิดปกติในการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ 
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  จากรูปท่ี 6.5 พบวา ปญหาที่กอใหเกิดคาความสูญเปลาในการดําเนินการเปลี่ยนรุน
ผลิตภัณฑเกินเวลามาตรฐาน ไดแก การติดตั้งเครื่องจักร ติดตั้งสายไฟไมครบตามจํานวน และ
ติดตั้งเครื่องจักรไมครบถวน ตามลําดับ 
       
 2.) การจัดการของพนักงานติดต้ังเครื่องมือ/ เครื่องจักร และอุปกรณชวย 
     ผลการสอบถามดวยแบบฟอรมการสอบถามระบบการเปลี่ยนรุนในสายการผลิตเพื่อการประกอบ
พบวา 
      แผนกติดตั้งเครื่องมือ/ เครื่องจักร และอุปกรณชวย จะยึดตามเอกสาร ”รองขอจัดทําเครื่องมือ/ฟก
เจอร” ในการดําเนินการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ จากการสํารวจการดําเนินการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑใน
สวนงานนี้พบวา 
      (1.) ไมมีการเตรียมการลวงหนาที่ชัดเจน ผลกระทบที่เกิดขึ้นคือ ฟกเจอรไมครบ หรือ ไมมีในการ
สนับสนุนความสะดวกในการปฏิบัติงานของพนักงาน ซึ่งในบางครั้งสายการผลิตไมสามารถทําการ
ผลิตได ตองดําเนินเปลี่ยนรุนเพื่อชดเชย  
      (2.) ไมมีระบบการติดตั้ง โดยคํานึงถึงกระบวนการกอน-หลังในการผลิตผลิตภัณฑ ผลกระทบที่
เกิดขึ้น คือ กระบวนการไมสามารถทําการผลิตไดอยางตอเนื่องทั้งกระบวนการ 
      (3.) ไมมีระบบการตรวจเช็คความครบถวน และความถูกตองในการติดตั้ง ผลกระทบที่เกิดขึ้น คือ 
กระบวนการไมสามารถทําการผลิตไดอยางตอเนื่อง พนักงานควบคุมสายการผลิตตองดําเนินการแจง
พนักงานติดตั้งเครื่องมือ / เครื่องจักร อีกครั้ง 
      (4.) การไหลของงานสวนงานติดตั้งเครื่องมือ/ เครื่องจักร และอุปกรณ กอนการออกแบบระบบงาน 
 
    รับแจงจาก แผนกผลิต 
 
    จัดเตรียมอุปกรณ 
        ระหวางการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ 
    จัดติดตั้งเครื่องมือ/ อุปกรณ 

 
รูปท่ี 6.6 การไหลของงานสวนงานติดตั้งเครื่องมือ เครื่องจักร และอุปกรณ 

 

 (5.) คําอธิบายการไหลของงาน 
 



 

 

 เมื่อสวนงานติดตั้งเครื่องมือ/ เครื่องจักร และอุปกรณ ไดรับแจงจากแผนกผลิต จะดําเนินการ
จัดเตรียมอุปกรณ กอนเวลาการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ   
 ในระหวางการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ จะดําเนินการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ 
 (6.) การสํารวจเวลาในการติดตั้งเครื่องมือ/ เครื่องจักร และฟกเจอร 

ตารางที่ 6.10 การสํารวจเวลาในการติดตั้งเครื่องมือ/ เครื่องจักร และ ฟกเจอร 
       กอนการปรับปรุง(นาที./คร้ัง) 
 
 

รายละเอียดเครื่องจักรที่ติดตั้ง ครั้งที่1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 3 ครั้งที่ 4 ครั้งที่ 5 เฉลี่ย 
 1. ฟกเจอรสําหรับบักกรี 2.08 2.5 2.18 2.44 2.34 2.31
 2. ติดตั้งโปรแกรมการทดสอบ –1 4.08 15.98 10.01 12.11 13.01 11.04
 3. ฟกเจอรบักกรีสายไฟฟา 0.45 0.5 0.47 0.56 0.58 0.51
 4. เครื่องตอก ชิ้นสวนประกอบ 7.32 7.05 4.83 2.88 7.01 5.82
 5. เครื่องจาย ชิ้นสวนประกอบ 1.01 0.58 0.54 0.53 1.11 0.75
 6. เครื่องตอก ชิ้นงาน 2.01 2.11 2.34 2.81 2.89 2.43
 7. การติดตั้งโปรแกรมทดสอบ –2 0.58 1.19 1.44 1.34 1.08 1.13
 8. ฟกเจอรวัดคา 0.24 0.34 0.41 0.45 0.44 0.38
 9. โปรแกรมทดสอบคา –3 0.32 0.38 0.41 0.42 0.46 0.40
10. เครื่องจายฉลากผลิตภัณฑ 3.01 3.11 3.29 3.45 3.51 3.27
11. ฟกเจอรวัดความยาวสายไฟฟา 1.01 1.14 1.23 1.33 1.46 1.23

 จากตารางที่ 6.10 แสดงการสํารวจเวลาในการติดตั้งเครื่องจักรและอุปกรณในการผลิต 
 

รูปท่ี 6.7 ความสมดุลในการติดตั้งเครื่องจักร/อุปกรณกอนการปรับปรุง 
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  จากการสํารวจเวลาในการติดตั้งเครื่องมือ/ เครื่องจักร และฟกเจอรกอนการปรับปรุง พบ
วา เวลาในการติดตั้งเครื่องจักรแตละกระบวนการผลิตโดยเฉลี่ย มีจุดคอขวดที่การติดตั้ง
โปรแกรมทดสอบคา –1 ซึ่งมีคาโดยเฉลี่ย 11.04 นาทีตอการติดตั้ง 1 คร้ัง 
 
       3.) การจัดการของพนักงานจัดวัตถุดิบเขาสายการผลิต 
 ผลการสอบถามดวยแบบฟอรมการสอบถามระบบการเปลี่ยนรุนในสายการผลิตเพื่อการ
ประกอบพบวา 
 (1.) การจัดเตรียมวัตถุดิบอาศัยประสบการณในการจัดเตรียม 
 (2.) การตรวจสอบการเปลี่ยนรุนจากใบแจงการเปลี่ยนรุนที่แผนกวางแผนเปนผูออกใหกับผู
ควบคุมสายการผลิต 
 (3.) การดําเนินการจะดําเนินการเปลี่ยนแปลงวัตถุดิบขณะที่พนักงานติดตั้งเครื่องจักรติดตั้ง 
 (4.) การไหลของงานสวนจัดเตรียมวัตถุดิบเขาสายการผลิต 
 
 

  เบิกของจากสวนงานเตรียมงาน และสวนการเตรียมงานแผงวงจร 
 
       เบิกวัตถุดิบอ่ืน ๆ จากชั้นวางที่แผนก คลังวัตถุดิบ-สินคาเปนผูจัดเตรียม 
 
          ระหวางการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ 
 
    จัดวัตถุดิบเขาสายการผลิต 
 

รูปที่ 6.8 การไหลของงานสวนจัดเตรียมวัตถุดิบเขาสายการผลิต 
 
  (5.) คําอธิบายการไหลของงาน 
  เมื่อพนักงานจัดเตรียมวัตถุดิบเขาสายการผลิตไดรับแจงจากพนักงานควบคุมสายการผลิต 
จะดําเนินการจัดเตรียมวัตถุดิบเพื่อเขาสายการผลิต กอนเวลา 
  ระหวางการเปลี่ยนรุน จะดําเนินการจัดวัตถุดิบเขาสายการผลิต 
  (6.) การสํารวจเวลาการจัดเตรียมวัตถุดิบเขาสายการผลิตกอนการออกแบบระบบ 

 



 

 

ตารางที่ 6.11 ระยะเวลาและปริมาณในการจายวัตถุดิบเขาสายการผลิตกอนการปรับปรุง 
 
 

ครั้งท่ี  1   2   3   4   5  
 เวลามาตรฐาน จํานวนคน เวลารอบ เวลามาตรฐาน จํานวนคน เวลารอบ เวลามาตร

ฐาน 
จํานวนคน เวลารอบ เวลามาตรฐาน จํานวนคน เวลารอบ เวลามาตร

ฐาน 
จํานวนคน เวลารอบ 

วัตถุดิบ 28.68 35 2.95 31.33 35 3.22 45.23 35 4.65 31.33 35 3.22 28.68 35 2.95 
 จํานวน เวลา 

(วินาที) 
เฉล่ีย 
(วินาที) 

จํานวน เวลา (วินาที) เฉล่ีย 
(วินาที) 

จํานวน เวลา 
(วินาที) 

เฉล่ีย 
(วินาที) 

จํานวน เวลา 
(วินาที) 

เฉล่ีย 
(วินาที) 

จํานวน เวลา (วินาที) เฉล่ีย 
(วินาที) 

1. แกนพันขดลวด        3,200    8,000    2.50       3,000     9,000       3.00     2,400    8,700      3.63      3,000    9,000      3.00     3,200     8,000      2.50
2. แผงวงจร       12,000   30,000    2.50       6,000    20,000       3.33     3,600   13,000      3.61      6,000   18,000      3.00    12,000   30,000      2.50
3. สายไฟฟา         500     1,700    3.40         500     2,000       4.00        500    1,900      3.80         500    1,500      3.00        500     1,600      3.20
4. โครงสราง        6,000   21,420    3.57       3,000    12,000       4.00     2,400   11,500      4.79      3,000   10,000      3.33     6,000   20,000      3.33
5. ใบพัด        6,000   21,420    3.57       3,000    12,000       4.00     2,400   11,500      4.79      3,000   10,000      3.33     6,000   20,000      3.33
6. สปริง ตามใบสั่ง   ตามใบสั่ง ตามใบสั่ง ตามใบสั่ง  ตามใบสั่ง  
7. สลีฟ ตามใบสั่ง   ตามใบสั่ง ตามใบสั่ง ตามใบสั่ง  ตามใบสั่ง  
8. แบริ่ง ตามใบสั่ง   ตามใบสั่ง ตามใบสั่ง ตามใบสั่ง  ตามใบสั่ง  
9. ตัวล็อค ตามใบสั่ง   ตามใบสั่ง ตามใบสั่ง ตามใบสั่ง  ตามใบสั่ง  

10. คลิป ตามใบสั่ง   ตามใบสั่ง ตามใบสั่ง ตามใบสั่ง  ตามใบสั่ง  

11. ฉลากผลิตภัณฑ ตามใบสั่ง   ตามใบสั่ง ตามใบสั่ง ตามใบสั่ง  ตามใบสั่ง  

12. ถาดใสผลิตภัณฑ ตามใบสั่ง   ตามใบสั่ง ตามใบสั่ง ตามใบสั่ง  ตามใบสั่ง  
 

  จากตารางที่ 6.11 แสดงการสํารวจเวลาในการเติมวัตถุดิบที่สายการผลิต โดยการสํารวจขอมูล
ทั้งหมด 5 คร้ัง พบวา การใชวัตถุดิบตอช้ิน จะขึ้นอยูกับ เวลารอบมาตรฐานในแตละรุนผลิตภัณฑ วัตถุดิบ
ชนิดเดียวกัน เชนแกนพันขดลวด ที่ทําการสํารวจในผลิตภัณฑของการสํารวจครั้งที่ 1 เทากับ 2.5 วินาที 
แต 3.00 วินาทีในรุนผลิตภัณฑที่สํารวจในครั้งที่ 2 จะเห็นไดวา การใชวตัถุดิบสามารถจัดเตรียม โดยการ
ประมาณการจากเวลารอบมาตรฐานของผลิตภัณฑ หรือจุดคอขวดในสายการผลิตนั้น ๆ  
  จากการสํารวจเวลาในการจายวัตถุดิบเขาสายการผลิตพบวา เวลารอบตอช้ิน ในการจายวัตถุ
ดิบเขาสายการผลิต จะขึ้นอยูกับเวลาในการทํางานของแตละสถานี และเวลารอบตอช้ินจะมีคาเพิ่มข้ึน
หรือเทากับในกระบวนการที่ n + 1 เสมอ 
 

 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

ตารางที่ 6.12 จํานวนครั้ง, เวลาในเปลี่ยน และสาเหตุของความสูญเสียในการจายวัตถุดิบ 
       เขาสายการผลิตกอนการปรับปรุง  
 
 
 

ครั้งที่ เวลาของความสูญเสีย (นาที) สาเหตุของความสูญเสีย 
1 5 เบิกแผงวงจรลาชา 

2 2 ตัวล็อคช้ินงานหมด 

3 3 กาวหมด 

4 7 โครงสรางหมด 

5 10 ใบพัดหมด (ผลิตไมทัน) 

6 1 กาวหมด 

7 2 เปลี่ยนมวนฉลากผลิตภัณฑ 

8 4 แกนพันขดลวดหมด 

9 1 กาวหมด 

10 1 ตัวล็อคช้ินงานไมพอใช 

 
 

รูปที่ 6.9 การจัดลําดับปญหาที่กอใหเกิดคาเวลาสูญเปลาในการจายวัตถุดิบเขาสายการผลิต 
 
  จากการสํารวจสาเหตุของความสูญเปลาที่เกี่ยวของกับการจัดการวัตถุดิบเขาสายการผลิต 
พบวาเกิดเนื่องจากอาศัยประสบการณในการนําวัตถุดิบเขาสายการผลิต  
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       4.) การไหลของงานเพื่อการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑกอนการออกแบบระบบ 
พนักงานควบคุมสายการผลิต    สวนการติดตั้งเครื่องมือ/ฟกเจอร   พนักงานจัดเตรียมวัตถุดิบ 
 

รับเอกสารแจงการเปลี่ยนรุน                  เบิกวัตถุดิบในสวน 
         ผลิตภัณฑ                     เตรียมงาน 
 

เเจงแผนกติดตั้ง โดยแบบ         รับเอกสาร “รองขอการจัดทํา    เบิกวัตถุดิบที่คลังวัตถุดิบ 
ฟอรม :”รองขอการจัดทํา          เครื่องมือ/ ฟกเจอร”     -  สินคาจัดเตรียมให 
เครื่องมือ / ฟกเจอร   
 
    จัดเตรียมอุปกรณ เพื่อ 
          เปล่ียนรุน 
 
 
 
 
ติดตั้งใบงานเพื่อ   ติดตั้งเครื่องมือ / ฟกเจอร  จัดวางวัตถุดิบ 
    ปฏิบัติงาน       ในสายการผลิต 
 

รูปท่ี 6.10 การไหลของงานเพื่อการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑกอนการออกแบบ 
 

      5.) ระบบเอกสารเพื่อสนับสนุนกอนการออกแบบระบบ 
 

 (1.) แบบฟอรม “การเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ” 
 

 เปนแบบฟอรมที่แผนกวางแผนการผลิตยื่นตอแผนกผลิตเพื่อแจงการสั่งการผลิต โดยจะมีการ
ตรวจสอบความครบถวนของวัตถุดิบของเลขที่ใบส่ังการผลิตนั้นกอน จึงดําเนินการยื่นตอแผนกผลิต 
 

 (2.) แบบฟอรม “รองขอจัดทําเครื่องมือ/ ฟกเจอร 
 แบบฟอรม “รองขอจัดทําเครื่องมือ/ฟกเจอร เปนแบบฟอรมที่พนักงานควบคุมสายการผลิต
เปนผูกรอก ภายหลังไดรับแจงจากหัวหนางาน เพื่อยื่นและยืนยันกับแผนกติดตั้งเครื่องมือ/เครื่องจักร 
ในการดําเนินการกอนการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ ซึ่งแบบฟอรมดังกลาวมีวัตถุประสงคหลักเพื่อการแจง
รองขอจัดทําเครื่องมือ/ฟกเจอรใหม 

ระหวางการเปลี่ยนรนผลิตภัณฑ



       6.) การสํารวจเวลาในการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑกอนการออกแบบระบบ 
(1.) การสํารวจเวลาการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ ในสายการผลิต 
ตารางที่ 6.13 การสํารวจเวลาการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑของสายการผลิต A  

 สายการผลิต : A เดือน พฤศจิกายน พ.ศ. 2543  
 วันที่ 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 ยอดรวม 
 จํานวนรุนที่ผลิต 1 3 3 2  3 1 3 4 2 1 1 4 2 2 3 3 2 4 1 2 3 3 2 4 3 3  
 จํานวนคร้ังที่เปล่ียน 0 2 2 1  2 0 2 3 1 0 0 3 1 1 2 2 1 3 0 1 2 2 1 3 2 2 39 
 คนที่ใช 35 35 35 35  35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 
 เวลาในการเปลี่ยน (ชม) 0 11 11 6  11  12 33 6 11 5 6 11 11 4 12 6 11 11 6 11 11 11 216.21 
 เวลาคร้ังที่ 1 (ชม) 6 5   3  9 5 5 5 6 5 6 4 6 6 6 6 6 6 5.6   
 เวลาคร้ังที่ 2 6 6   6  3 3 5 5 6 4 6 6 6 5.6   
 เวลาคร้ังที่ 3     9   11 1 3    
 เวลาคร้ังที่ 4        14    

 

 จากการสํารวจใบบันทึกความแตกตางการผลิต ในสายการผลิต A พบวา จํานวนครั้งในการ
เปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ เทากับ 39 คร้ัง จํานวนคนที่ใชเฉลี่ยเทากับ 35 คน และคาความสูญเปลาสะสม
เทากับ 216.21 ชั่วโมง 

ตารางที่ 6.14 การสํารวจเวลาการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑของสายการผลิต E 
 สายการผลิต : E เดือน พฤศจิกายน พ.ศ. 2543  
 วันที่ 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 ยอดรวม 
 จํานวนรุนที่ผลิต 3 3 2 3  2 2 2 4 2 1 2 2 4 3 2 3 3 2 3 1 1 3 4 3 1 4 2  
 จํานวนคร้ังที่เปล่ียน 2 2 1 2  1 1 1 3 1 0 1 1 3 2 1 2 2 1 2 0 0 2 3 2 0 3 1 40 
 คนที่ใช 34 34 34 34  34 35 35 35 35 35 34 34 33 34 34 30 33 34 34 35 35 35 32 35 35 35 35 34.1481481 
 เวลาในการเปลี่ยน (ชม) 11 16 6 33  7 13 16 61 14 24 10 26 11 5 54 23 5 28 60 44 86 112 47 712.93 
 เวลาคร้ังที่ 1 (ชม) 6 3  16  7 13 16 16 14 10 5 5 5 8 25 18 5 24 24   
 เวลาคร้ังที่ 2 6 13  17     19 10 5 36 4 42 16 62 23   
 เวลาคร้ังที่ 3        16 10 23 36   
 เวลาคร้ังที่ 4        26 26   

 

 จากการสํารวจใบบันทึกความแตกตางการผลิต ในสายการผลิต E พบวา จํานวนครั้งในการ
เปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ เทากับ 40 คร้ัง จํานวนคนที่ใชเฉลี่ยเทากับ 34 คน และคาความสูญเปลาสะสม
เทากับ 712.93 ชั่วโมง ซึ่งจากตารางพบวาจํานวนครั้งที่เปลี่ยนรุนผลิตภัณฑใกลเคียงกับสายการผลิต 
A แตเมื่อเปรียบเทียบคาความสูญเปลา พบวา สูงกวาสายการผลิต A ถึง 3 เทา 

ตารางที่ 6.15 แสดงการสํารวจเวลาการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑของสายการผลิต F 
 สายการผลิต : F เดือน พฤศจิกายน พ.ศ. 2543  
 วันที่ 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 ยอดรวม 
 จํานวนรุนที่ผลิต 1 3 1 1  2 1 1 3 2 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 3  
 จํานวนคร้ังที่เปล่ียน 0 2 0 0  1 0 0 2 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 2 9 
 คนที่ใช 35 34 35 34  35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 34.92 
 เวลาในการเปลี่ยน (ชม) 12  33  7   52 12 4.2 9 128.64 
 เวลาคร้ังที่ 1 (ชม) 6  16  7   26 4.2 1  
 เวลาคร้ังที่ 2 6  17     26  4  

 จากการสํารวจใบบันทึกความแตกตางการผลิต ในสายการผลิต F พบวา จํานวนครั้งในการเปลี่ยนรุนผลิต
ภัณฑ เทากับ 9 ครั้ง จํานวนคนที่ใชเฉลี่ยเทากับ 35 คน และคาความสูญเปลาสะสมเทากับ 128.64 ชั่วโมง  



.ตารางที่ 6.16 การสํารวจเวลาการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑของสายการผลิต G 
 สายการผลิต : G เดือน พฤศจิกายน พ.ศ. 2543  
 วันที่ 1 2 3 4 5 6 7 8 9 1
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 จํานวนรุนที่ผลิต 1 1 1 1  1 1 1 1 2 2 2 1 1 1 2 4 1 4 3 1 1 5 2 2 2  
 จํานวนคร้ังที่เปล่ียน 0 0 0 0  0 0 0 0 1 1 1 0 0 0 1 3 0 3 2 0 0 4 1 1 1 19 
 คนที่ใช 35 35 35 35  35 35 35 35 35 33 35 35 35 35 35 34 35 35 35 35 35 35 35 35 35 34.88 
 เวลาในการเปลี่ยน (ชม)        6 6 6 6 33 17 15 70 18 6.7 6 187.33 
 เวลาคร้ังที่ 1 (ชม)        6 6 6 12 6 9 17 18 6.7 6  
 เวลาคร้ังที่ 2        5 6 6 12    
 เวลาคร้ังที่ 3        16 6 12    
 เวลาคร้ังที่ 4        27    

. 

 จากการสํารวจใบบันทึกความแตกตางการผลิต ในสายการผลิต G พบวา จํานวนครั้งในการ
เปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ เทากับ 19 คร้ัง จํานวนคนที่ใชเฉลี่ยเทากับ 35 คน และคาความสูญเปลาสะสม
เทากับ 187.33 ชั่วโมง  

ตารางที่ 6.17 การเปรียบเทียบการเปลี่ยนรุนในแตละสายการผลิต 
 

สายการผลิต A E F G 
จํานวนเปลี่ยน (ครั้ง) 39 40 9 19 
คนที่ใช (คน) 35 34 35 35 
เวลาสูญเปลา (ช.ม.) 216 713 129 187 
เวลาสูญเปลาเฉลี่ยตอครั้ง (นาที) 10 31 25 17 
 

 จากตารางที่ 6.17 พบวา คาความสูญเปลาในการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑสะสม แปรผันตรงกับ
จํานวนครั้งในการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ เมื่อเปรียบเทียบ สายการผลิต A และสายการผลิต E มีจํานวน
คร้ังที่เปลี่ยนรุนผลิตภัณฑใกลเคียง แตเมื่อพิจารณาเวลาสูญเปลาสะสมพบวา สายการผลิต E สูงกวา 
สายการผลิต A ดังนั้น สายการผลิต E ควรมีการดําเนินการคนหาสาเหตุอยางเรงดวน  การดําเนินการ
พิจารณาสายการผลิตใดมีคาเกินมาตรฐานควรดําเนินการพิจารณาจากเวลาสูญเปลาในการเปลี่ยน
รุนตอครั้ง ตามรูปที่ 6.11 
 

รูปที่ 6.11 กราฟการเปลี่ยนรุนในแตละสายการผลิตเปรียบเทียบกับมาตรฐาน 
 จากรูปที่ 6.11 พบวาสายการผลิตที่มีคาสูงกวาเวลาการเปลี่ยนรุนมาตรฐาน คือ สายการผลิต 
E สายการผลิต F และสายการผลิต G 
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       (2.) การสํารวจเวลาการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑจาก เอกสาร “ใบบันทึกคาแตกตางในการผลิต” 
 - การเปรียบเทียบจํานวนรุนที่ตองผลิตในแตละวันระหวางแผนการผลิต และใบแจงการ
เปลี่ยนรุนการผลิต 
 จากการรวบรวมขอมูล 22 ขอมูล พบวา 
 จํานวนรุนในใบแจงการเปลี่ยนรุนตรงกับแผนการผลิต  12  ขอมูล 
 จํานวนรุนในใบแจงการเปลี่ยนรุนมากกวาแผนการผลิต 8  ขอมูล 
 จํานวนรุนในใบแจงการเปลี่ยนรุนนอยกวาแผนการผลิต 2 ขอมูล 
 จากขอมูลดังกลาวแสดงใหเห็นวาแผนการผลิตที่ออกโดยแผนกวางแผนการผลิต มีประสิทธิ
ภาพในการควบคุมการสั่งการผลิตใหตรงตามแผนการผลิต เพียง 55 % 
 - การเปรียบเทียบจํานวนรุนระหวางใบแจงการเปลี่ยนรุน และใบบันทึกคาแตกตางการผลิต
พบวา 
 จากขอมูลรวบรวมได 22 ขอมูลพบวา จํานวนรุนในใบแจงการเปลี่ยนรุนการผลิตสอดคลอง
กับจํานวนรุนที่ลงบันทึกในใบบันทึกคาแตกตางการผลิต ซึ่งแสดงใหเห็นวาการดําเนินการผลิต จะถูก
ควบคุมใหผลิตโดยแผนกวางแผนการผลิต และจํานวนครั้งในการเปลี่ยนรุนของการผลติจะมาก หรือ
นอยก็ขึ้นอยูกับใบแจงการเปลี่ยนรุน ดังนั้น การจัดการในการวางแผนการผลิตจึงเปนปจจัยหนึ่งที่ตอง
นํามาพิจารณาเชนกัน 

- ขอมูลในการเปลี่ยนรุนผลิต ซึ่งมีแหลงที่มาของขอมูลคือ ใบบันทึกคาแตกตางการผลิต 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

6.1.2 การออกแบบระบบงานเพื่อการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ 
 

      1.) การไหลของงานเพื่อการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑหลังการออกแบบ 
 

 

รูปที่ 6.12 การไหลของงานเพื่อการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑหลังการออกแบบ 
 

พนักงานควบคุมสายการผลิต พนักงานจัดเตรียมวัตถุดิบ แผนกจัดเตรียมเคร่ืองมือ

1.1ไดรับแจงรุนของผลิตภัณฑท่ีตอง
ผลิตในใบส่ังการผลิตถัดไป

จากเอกสาร
"การเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ"

แผนกผลิต

1.2 ดําเนินการใบงานการปฏิบัติงาน
ของรุนจะผลิตจากแผนกกระบวนการ

กอน 4 ช.ม.

1 .3
กรอกแบบฟอรมใบ

"รองขอจัดทําฟกเจอร "
โดยอางอิงจากใบปะหนาใบงานการ
ปฏิบัติงาน โดยตองระบุใหครบถวน

1 .4
ยื่นใบ

"รองขอจัดทําฟกเจอร"
ใหแผนกจัดทําเคร่ืองมือ

กอนการเปล่ียนรุนเปนเวลา 30 นาที

1 .5
แจงพนักงานจัดเตรียมวัตถุดิบ

เพื่อจัดเตรียมวัตถุดิบ
กอนการเปล่ียนรุนเปนเวลา 30 นาที

3.6
 หนวยศูนยกลางรับเร่ือง รับใบ

"รองขอจัดทําฟกเจอร"
จากพนักงานควบคุมสายการผลิต

 ลวงหนา 30 นาที

3.7
นําใบ

"รองขอจัดทําฟกเจอร"
ตรวจสอบเลขที่ของฟกเจอร, พื้นที่จัดเก็บ

ในรุนท่ีแผนกผลิตระบุ
จากระบบโปรแกรม"ควบคุมฟกเจอร"

3 .8
จดบันทึกเลขท่ีของฟกเจอร, พื้นท่ีจัดเก็บใน

"รองขอจัดทําฟกเจอร"

3 .9
จัดเคร่ืองมือ,อุปกรณ,ฟกเจอรตามใบ

"รองขอจัดทําฟกเจอร"
และจัดวางในพาหนะเพื่อรอการจัดสง
และแจง ชางท่ีวางเพื่อทําการเปลี่ยนรุน

2.6
รับแจงการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ

ดวยวาจา

2.8
จัดเตรียมวัตถุดิบท่ีสายการผลิต

กอนการเปล่ียนรุน 5 นาที
โดยวางตามสถานีแรก และจัดวาง
ในสถานีท่ี 2, ..., จนกระท่ังสถานี

สุดทายตามลําดับ

1.11
เม่ืองานตัวสุดทายท่ีสถานีแรก หมด
วางใบงานปฏิบัติงานตามสายพาน
โดยกําหนดใหพนักงานเปนผูทํา

การใบงานการปฏิบัติงานดวยตนเอง

1.12
ดําเนินการปลอยงานตามสายพาน
เม่ือชางติดต้ังเคร่ืองเสร็จลวงหนา

2-3 สถานี

1.13
ระบุเวลาในการเปล่ียนรุนวาติด

ปญหาท่ีจุดใด

3.11
เม่ือตัวงานตัวสุดทายของรุนกอนการเปล่ียนรุน

ไปจากสถานีแรก ใหดําเนินการเปลี่ยนรุน
ผลิตภัณฑ โดยตองทําการเปล่ียนต้ังแต

สถานีแรก และทําการเปล่ียนในสถานีท่ี 2 ,
 ...และสถานีสุดทายตามลําดับ

3.10
ชางไปรอคอยท่ีสายการผลิตท่ีตอง

การเปลี่ยนกอนเวลา 5 นาที
เพื่อทําการเปลี่ยนรุน

3.12
ดําเนินการตรวจสอบการติดต้ังเคร่ืองจักร/
เคร่ืองมือ  และฟกเจอร โดยใชัตัวแรก

ของชิ้นงานโดยปดหนาท่ีก็ตอเม่ือ
ตัวแรกของผลิตภัณฑ ท่ีทําการเปล่ียน

ไปอยูที่สถานีสุดทาย
ของกระบวนการโดยไมมีปญหาใด ๆ

2.7
นําใบสั่งการผลิตไปเบิกวัตถุดิบ  ที่ช้ันวาง
กอนเวลา 30 นาที โดยตองไลเบิกวัตถุดิบท่ี

เปนสวนเตรียมงาน

2.9
ในระหวางการดําเนินการเปล่ียนรุนของ

ผลิตภัณฑ  ดําเนินการตรวจสอบ
ความครบถวนของวัตถุดิบทุกสถานี

 จนกระท่ังตัวเร่ิมตนของ
รุนใหม ไปถึงทีสถานีสุดทาย

ของสายการผลิต

ชวงกอนการเปลี่ยนรุน
ชวงระหวางการเปลี่ยนรุน



 

 

 
2.) รายละเอียดของระบบงานหลังการออกแบบ 
 พนักงานควบคุมสายการผลิต 
 กอนการดําเนินการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ 
 1.1 พนักงานควบคุมสายการผลิตไดรับแจงรุนของผลิตภัณฑที่ตองผลิต จากเอกสาร “การ
เปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ”ที่แผนกวางแผนเปนผูดําเนินการออกให 
 1.2พนักงานควบคุมสายการผลิตดําเนินการเบิกใบงานการปฏิบัติงานของรุนที่เอกสาร “การ
เปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ “ ระบุ  
 1.3 พนักงานควบคุมสายการผลิตดําเนินการกรอกแบบฟอรมใบ “รองขอแผนกติดตั้งเครื่อง
มือ/เครื่องจักร และอุปกรณ“ 
 1.4 พนักงานควบคุมสายการผลิตดําเนินการยื่นใบ “รองขอแผนกติดตั้งเครื่องมือ/เครื่องจักร 
และอุปกรณ” ใหแกแผนกติดตั้งเครื่องจักร กอนเวลา 30 นาที 
 1.5 พนักงานควบคุมสายการผลิตดําเนินการแจง พนักงานเบิก-จายวัตถุดิบเขาสายการผลิต 
เพื่อดําเนินการจัดเตรียมวัตถุดิบกอนเวลา 30 นาที 
 ระหวางการดําเนินการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ 
 1.11 เมื่องานตัวสุดทายที่ สถานีแรกหมด พนักงานควบคุมสายการผลิตวางใบงานปฏิบัติงาน
ตามสายพาน โดยกําหนดให พนักงานในสายการผลิตเปนผูจัดการวางใบงานปฏิบัติงานดวยตนเอง 
 1.12 พนักงานควบคุมสายการผลิตดําเนินการปลอยงานตามสายพาน เมื่อชางติดตั้งเครื่อง 
และฟกเจอร เรียบรอยลวงหนาไป 2-3 สถานี 
 1.13 พนักงานควบคุมสายการผลิต ระบุเวลาในการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ วามีปญหาในการ
เปลี่ยนรุนผลิตภัณฑที่สถานีใด เพราะอะไร 
 พนักงานจัดเตรียมวัตถุดิบเขาสายการผลิต 
 กอนการดําเนินการเปลี่ยนรุนผลิตภณัฑ 
 2.6 พนักงานจัดเตรียมวัตถุดิบรับแจงการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑดวยวาจาจากพนักงานควบคุม
สายการผลิต 
  



 

 

2.7 พนักงานจัดเตรียมวัตถุดิบเขาสายการผลิต ดําเนินการนํา “ ใบส่ังการผลิต.” เบิกวัตถุดิบ 
กอนเวลา 30 นาที โดยใหลําดับความสําคัญดังนี้ 

 เบิกวัตถุดิบที่แผนกจัดเตรียมวัตถุดิบ แผงวงจร 
 เบิกวัตถุดิบที่แผนกจัดเตรียมวัตถุดิบ 
 เบิกวัตถุดิบที่คลังควบคุมการวัตถุดิบ-สินคาเปนผูจัดเตรียมให 
 2.8 พนักงานจัดเตรียมวัตถุดิบเขาสายการผลิต ดําเนินการจัดเตรียมวัตถุดิบที่สายการผลิต
กอนการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ 5 นาที โดยวางตามลําดับงานของสถานี จนกระทั่ง สถานีสุดทายตาม
ลําดับ  
 ระหวางการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ 
 2.9 พนักงานจัดเตรียมวัตถุดิบดําเนินการตรวจสอบความครบถวนของวัตถุดิบในสายการ
ผลิต ทุก ๆ สถานี จนกระทั่ง ผลิตภัณฑตัวแรกของรุนของผลิตภัณฑใหมไปถึงสถานีสุดทายของสาย
การผลิต 
 แผนกติดตั้งอุปกรณ/เครื่องมือ/ เครื่องจักร และ ฟกเจอร 
 กอนการดําเนินการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ 
 3.6 เมื่อไดรับเอกสารแจง“ รองขอแผนกติดตั้งเครื่องมือ/เครื่องจักร และอุปกรณ”จากพนักงาน
ควบคุมสายการผลิต ลวงหนากอนการเปลี่ยนรุนเปนเวลา 30 นาที 
 3.7 หนวยศูนยกลางการรับเรื่อง ตรวจสอบ รุนของผลิตภัณฑใน ระบบฐานขอมูล วามีลําดับ
ของกระบวนการใดบาง และตองใชเครื่องมือ/ เครื่องจักรใด / ฟกเจอรใดบางในการผลิตผลิตภัณฑรุน
นั้น ๆ  โดยระบบฐานขอมูลจะใหขอมูลในรูปของ หมายเลขฟกเจอร และพื้นที่จัดเก็บ  
 3.8 จดบันทึกหมายเลขฟกเจอร และเครื่องมือ ที่ใชในการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑนั้น ๆ ลงในใบ “ 
รองขอแผนกติดตั้งเครื่องมือ/เครื่องจักร และอุปกรณ” 
 3.9 หนวยศูนยกลางการรับเรื่องของแผนกจัดเตรียมเครื่องมือ ดําเนินการจัดเครื่องมือ, 
อุปกรณ ตามใบ “ รองขอแผนกติดตั้งเครื่องมือ/เครื่องจักร และอุปกรณ” และดําเนินการจายงานให
พนักงานติดตั้งในแผนกเพื่อทําการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ 
 3.10 พนักงานติดตั้งเครื่องมือ/ เครื่องจักร  และฟกเจอร ไปที่สายการผลิตเพื่อรอการเปลี่ยน
รุนผลิตภัณฑกอนเวลา 5 นาที 
 ระหวางการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ 
 



 

 

 3.11 เมื่อตัวงานตัวสุดทายของรุนกอนการเปลี่ยนรุนไปจากสถานีแรก ใหดําเนินการเปลี่ยนรุน
ผลิตภัณฑ โดยตองทําการเปลี่ยนตั้งแต สถานีแรก และทําการเปลี่ยนในสถานีที่ 2 ,  จนกระทั่งสถานี
สุดทายที่ตองดําเนินการติดตั้งเครื่องจักร ตามลําดับ 
 3.12 ดําเนินการตรวจสอบการติดตั้งเครื่องมือ/เครื่องจักร หรือฟกเจอร โดยใชตัวแรกของผลิต
ภัณฑที่ทําการเปลี่ยนรุนเปนตัวอางอิง ซึ่งจะถือวาการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑในสวนการติดตั้งสมบูรณได
ก็ตอเมื่อ  ตัวแรกของผลิตภัณฑที่ทําการเปลี่ยนถูกผลิตในสถานีสุดทายของกระบวนการผลิตโดยไมมี
ปญหาใด ๆ 
 3.)ระบบเอกสารเพื่อสนับสนุนระบบงานเพื่อการเปลี่ยนรุนของผลิตภัณฑหลังการออแบบ 
 (1.) เอกสาร “การเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ” 
 เปนเอกสารที่แผนกวางแผนตรวจสอบความครบถวนของวัตถุดิบกอน กรณีที่ครบถวนดําเนิน
การยื่น เอกสาร “การเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ” แกแผนกผลิตเพื่อการเปนการยืนยันการผลิตตามใบสั่ง
ผลิต  
 เปนเอกสารที่แผนกผลิตไดรับจากแผนกวางแผนการผลิต และตองนําไปดําเนินการตรวจสอบ
ความพรอมกอนการผลิต 
 (2.) แบบฟอรม “รองขอแผนกติดตั้งเครื่องมือ/ เครื่องจักร และฟกเจอร” 
 เปนแบบฟอรมที่แผนกผลิต พนักงานควบคุมสายการผลิตดาํเนินการกรอกหรือแจงความ
ตองการอุปกรณ ฟกเจอร โดยอางอิงจากการไหลของกระบวนการในผลิตภัณฑรุนนั้น ๆ และดําเนิน
การยื่นแกแผนกจัดเตรียมและติดตั้งเครื่องมือ/ เครื่องจักร และฟกเจอร  
 เปนเอกสารที่แผนกจัดเตรียมและติดตั้งเครื่องมือ/ เครื่องจักร และฟกเจอร ไดรับจากแผนก
ผลิต เพื่อดําเนินการจัดเตรียมอุปกรณในการเปลี่ยนรุนตามความประสงคที่ระบุในเอกสาร กอนการ
เปลี่ยนรุน 30 นาที 
 (3.) แบบฟอรม “ใบบันทึกเวลาการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ”  
 เปนแบบฟอรมใชในการดําเนินการบันทึกเวลาในการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ และบันทึกถึง
ปญหาในการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ โดยเปนแบบฟอรมที่พนักงานควบคุมสายการผลิตเปนผูบันทึก 
 
 
 
 
 



 

 

  4.) โปรแกรมเพื่อควบคุมการเบิก-จาย เครื่องมือ อุปกรณ, ฟกเจอร 
 

 

รูปท่ี 6.13 หนาจอเมื่อเขาสูเมนูหลัก 
 

 จากรูปที่ 6.13 เปนหนาจอเมื่อเขาสูโปรแกรม โดยมีเมนูหลักตาง ๆ ดังนี้ เมนูหลัก “Fixture” 
เมนูหลัก “Line” เมนูหลัก “Model” เมนูหลัก “Process “ และเมนูหลัก “Report” 

(1.) เมนูหลัก “ Fixture” 
 

รูปที่ 6.14 หนาจอของเมนูหลัก “Fixture” 
 

 จากรูป 6.14 ภายในเมนูหลัก สามารถแยกออกเปนเมนูยอย ดังนี้  
 (1.) เมนูยอย “Fixture Registration” เปนเมนูสําหรับการลงทะเบียนชื่อของเครื่องมือ และ
ตําแหนงที่สําหับการจัดเก็บ วันที่สราง และวันที่ บํารุงรักษา 

 

รูปที่ 6.15 เมนูยอย “Fixture Registration” 
 
 



 

 

 (2.) เมนูยอย “ Borrow Fixture” เปนเมนูสําหรับการลงบันทึกการยืมจากสายการผลิต  
 

รูปท่ี 6.16 หนาจอ เมนูยอย “ Borrow Fixture” 
 

 (3.) เมนูยอย “Return Fixture” เปนเมนูสําหรับการลงบันทึกการคืน Fixture โดยแบง
ออกเปนการคืน โดย “By Line” “By Fixture” “By Borrow ID” และ “By Model”. 

 

 

รูปที่ 6.17 แสดงหนาจอเมนูยอย “Return Fixture” 
 

(2.) เมนูหลัก “ Line ” เปนเมนูหลัก สําหรับการลงทะเบียน สําหรับสายการผลิตที่มีการผลิตใน
โรงงาน 

 

รูปที่ 6.18 เมนูหลัก “Line “ 
 จากรูปที่ 6.18  เมนูยอย ในเมนูหลัก “ Line ” โดยมีเมนูยอย “Line Registration. 



 

 

 (1.) เมนูยอย “ Line Registration”  

 

รูปที่ 6.19 แสดงหนาจอเมนูยอย “Line Registration” 
 

(3.) เมนูหลัก “Model” 
 เมนูหลัก “Model”  มีเมนูยอยไดแก เมนู “Line Registration” เปนเมนูยอยสําหรับ การลง
ทะเบียนสายการผลิตที่มีการผลิต 

 

รูปที่ 6.20 เมนูยอย “Model Registration” 
 จากรูปที่ 6.20 หนาจอสําหรับการลงทะเบียน สายการผลิต และรหัสของสายการผลิต 



 

 

 (4.) เมนูหลัก “Process” เปนเมนูสําหรับ การลงทะเบียนของ แตละรุนผลิตภัณฑ โดยชี้แจง
กระบวนการ ฟกเจอรที่ใชในแตละรุนผลิตภัณฑ เพื่อเปนขอมูลต้ังตนในการจัดเตรียมฟกเจอรใหแก
สายการผลิต โดยสายการผลิตสามารถยื่นรุนของผลิตภัณฑที่ตองการผลิตเทานั้น หนวยจัดเตรียม
สามารถทราบถึงกระบวนการ และฟกเจอรที่ตองการใชในการผลิตผลิตภัณฑรุนนั้น ๆ ไดทันที 
 
 

รูปที่ 6.21 หนาจอ เมนูยอย “Set up Process” 
 

 (5.) เมนูหลัก “Report” 

รูปที่ 6.22 หนาจอ เมนูหลัก “ Report” 
 จากรูปที่ 6.22 เปนหนาจอเมนูหลัก “Report” โดยมีเมนูยอย “Need Maintenance” เมนูยอย 
“Over Due Date” และเมนูยอย “Borrow History” 
 



 

 

(1.) เมนูยอย “ Need Maintenance” เปนเมนูยอยสําหรับการตรวจสอบฟกเจอร, เครื่องมือที่ตองมี
การซอมบํารุง 
(2.) เมนูยอย “ Over Due Date “ เปนเมนูยอยสําหรับแสดงรายงาน ฟกเจอรที่ครบกําหนดการ.ซอม
บํารุง 
(3.) เมนูยอย .”Borrow History” เปนเมนูยอยสําหรับแสดงรายงานฟกเจอรที่มีการยืมในสายการผลิต 
 
6.1.3 ผลการสํารวจเวลาในการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑหลังการปรับปรุง 
 
 

ตารางที่ 6.18 การสํารวจเวลาในสายการผลิตหลังการปรับปรุง(นาที/คร้ัง) 
  

                               ครั้งท่ี 
สายการผลิตที่  

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 เฉล่ีย เวลาสูญเสียทั้งหมด 

A 13 12 10 14 13 10 5 12 11 8 11 108 
B 15 12 14 12 11 8 10 11 12 12 12 117 
C 14 15 14 12 12 14 12 11 12 14 13 130 
D 12 16 10 12 13 11 19 13 11 9 11 126 
E 11 12 12 13 14 15 10 11 14 16 13 128 

ยอดรวมของเวลาความสูญเสียท้ังหมด  609 
 

 

     รูปที่ 6.23 กราฟเปรียบเทียบเวลาการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑระหวางหลังการปรับปรุง  
        กอนการปรับปรุง และ มาตรฐาน 
 จากการสํารวจเวลาในการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑภายหลังการปรับปรุงระบบงานในหนวยการ
ติดตั้งเครื่องจักร พบวา เวลาความสูญเปลาทั้งหมดในการสํารวจ 50 คร้ัง เทากับ 609 นาที ซึ่งคิดเปน

0

5

1 0

1 5

2 0

2 5

A B C D E

หลังการปรับปรุง กอนการปรับปรุง มาตรฐาน

d

วินาที 

สายการผลิต 



 

 

ความสูญเปลาในการเปลี่ยนรุนโดยเฉลี่ย 12 นาที/คร้ัง โดยการแกไขมุงเนนในเรื่องการจัดการ
ของแตละหนวยงานเปนหลัก 
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6.2 ระบบงานที่หนวยซอมงาน 
 นอกจากนี้พบวา ในบางครั้งผลิตภัณฑที่ทําการสงมอบกับลูกคาเรียบรอย แตไดรับการปฏิเสธ
การสงมอบภายหลัง เนื่องจากปญหาดานคุณภาพ และเมื่อดําเนินการวิเคราะหเบื้องตน แตไมสามารถ
กําหนดไดวา ผิดพลาดจากหนวยงาน หรือกระบวนการผลิตใด เนื่องจากการออกแบบกระบวนการที่
ดําเนินการผลิต สามารถตรวจจับของเสียชนิดนั้น ๆ ไดภายในกระบวนการ  ในบางครั้งการวิเคราะหถึง
สาเหตุของการเกิดขอบกพรองดังกลาว ไดมกีารพิจารณาถึงการซอมชิ้นงานที่ถือเปนของเสียในกระบวน
การผลิต ดังนั้นกการออกแบบระบบงานนี้มีวัตถุประสงคเพื่อพัฒนาระดับการประกันคุณภาพในหนวย
ซอมงาน และเพื่อลดคาเวลาสูญเปลาในการแกไขงานที่ถูกปฏิเสธจากลูกคา 
 จากการศึกษา โดยการระดมความคิด เพื่อพัฒนาและปรับปรุงปญหาในหนวยชอมงาน เกี่ยว
ของกับการดําเนินการหลายแผนก ดังนั้นจึงไดดําเนินการจัดตั้งหนาที่ตามความรับผิดชอบดังนี้ 
 แผนกเพิ่มผลผลิต  – ดําเนินการออกแบบระบบ และติดตามแกไข 
 แผนกผลิต   - ปฏิบตัิตามระบบงานที่ออกแบบ 
 แผนกรับประกันคุณภาพ - ตรวจสอบการปฏิบัติงานของแผนกผลิตตามระบบงาน 
 

6.2.1 การศึกษาสภาพกอนการออกแบบระบบงานที่หนวยซอมงาน 
 

 ระบบการผลิตในสายการผลิต จากการศึกษาพบวาในสายการผลิต มีคาความสูญเปลาอันเนื่อง
จาก ปญหาคุณภาพ และปญหาการปดใบส่ังการผลิตลาชา จึงจําเปนอยางยิ่งที่ตองนําระบบงานที่หนวย
ซอมงานมาพิจารณา  
 

 การดําเนินงานในหนวยซอมงาน จะเปนหนวยที่จัดตั้งเปนศูนยรวมการซอมชิ้นงานที่ไมผานคา
ควบคุมของกระบวนการผลิต ในสายการผลิตปจจุบันพบวา จัดตั้งตามแผนการผลิต ความสามารถใน
การผลิต  พนักงานในหนวยซอมงานมีตามจํานวนสายการผลิต แตลักษณะการจัดการของหนวยซอม
งานจะเปนศูนยกลางการซอมงานทุกสายการผลิต ปญหาที่พบ คือ หนวยซอมงานไมมีบุคลากรที่มาดูแล
อยางแทจริง, พนักงานควบคุมในหนวยซอมงานไมชัดเจน การดําเนินการซอมงานดําเนินไปในลักษณะ 
พนักงานซอมงานจัดการดวยตนเอง ไมมีระบบการจัดการแบบ “มาถึงกอนดําเนินการซอมกอน” 

 

ในบางครั้งงานที่สายการผลิตสงซอมในหนวยซอมงาน เมื่อมาตามงานเพื่อดําเนินการปดใบส่ัง
การผลิต ก็ไมสามารถคนหาได ปญหาตาง ๆ เหลานี้ เปนสาเหตุของการปดใบส่ังการผลิตลาชา, ปญหา
คุณภาพ  
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1.) การไหลของงานกอนการออกแบบระบบงาน 

 

 ระบบงานที่มีอยูในปจจุบัน มุงเนนไปในสวนของพนักงานตรวจสอบคุณภาพ ไมระบุราย
ละเอียดของการจัดการภายในระบบหนวยซอมงาน การไหลของระบบ เปนเพียง การไหลของงานซอม
แซม  
    พบของเสียในสายการผลิต 
 
    ตรวจสอบและจัดแยกแยะ 
 
 
  ติดการดสีแดง บงบอกถึง   ติดการดสีเหลือง บงบอกถึง 
  “คอย พนักงานตรวจสอบ   “คอยพนักงานซอมงาน” 
  ในสายการผลิตตรวจสอบ 
 
 
        ดําเนินการซอมชิ้นงาน 
        
          ผล”ปฏิเสธ” 
 
        พนักงานตรวจสอบคุณภาพ       พนักงานตรวจสอบสวนสายการผลิต 
        ดําเนินการตรวจสอบและแจง         ดําเนินการตรวจสอบ และแจงผล 
         ผล         “ ยอมรับ” ชิ้นงาน หรือ “ปฏิเสธ” 
       ไมสามารถซอม    ผลยอมรับ 
  ดําเนินการทําลาย              ซอมไมได 
     

       ประกอบในสายการผลิต 
 

รูปที่ 6.24 การไหลของงานการซอมงานกอนการออกแบบระบบงาน 
 

2) รายละเอียดของการไหลของงาน 
 

สามารถ
ดําเนิน  
การซอม 
ได 
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 - เมื่อสายการผลิตพบชิ้นงานที่ไมผานคาการควบคุมในสายการผลิต พนักงานควบคุมสาย
การผลิตดําเนินการแยกชิ้นงาน 
 

- กรณีที่ไมสามารถแยกอาการได นําปายสีแดงติดบนตัวชิ้นงาน เพื่อบงบอกวา “รอการตรวจ
สอบ” 

 

 - กรณีที่สามารถบงบอกอาการได นําปายสีเหลืองติดบนตัวชิ้นงาน เพื่อบงบอกวา “รอการซอม.”  
 

 กรณีที่ชิ้นงานติดปายสีเหลือง หนวยซอมงานดําเนินการซอมชิ้นงาน และหลังจากนั้น ดําเนินการ 
สงพนักงานตรวจสอบสวนสายการผลิต เพื่อตรวจสอบ กรณี ผล “ยอมรับ” นําช้ินงานเขาสายการ
ประกอบ เพื่อตรวจสอบคาควบคุมในสายการผลิต กรณีผล “ปฏิเสธ” นําช้ินงานไปซอมใหมอีกครั้ง  
 

 กรณีที่ชิ้นงานติดปายสีแดง จัดสง พนักงานตรวจสอบสวนสายการผลิต ดําเนินการตรวจสอบ
และแจงอาการ ผลสรุปสามารถ ซอมไดสงหนวยซอมงานเพื่อดําเนินการซอมแชมชิ้นงาน และผานการ
ตรวจสอบตามขั้นตอน กรณีที่ผลการตรวจสอบ ไมสามารถซอมชิ้นงานได แผนกผลิตดําเนินการทําลาย
ชิ้นงาน 
 

3.) ปญหาที่พบจากสภาพการไหลของระบบงาน 
 

- การจัดการในหนวยซอมงานไมชัดเจน  
 

- ระบบควบคุมพนักงานในหนวยซอมงานไมมี 
 

                   - ไมสามารถสอบกลับชิ้นงานที่พนักงานควบคุมสายการผลิตนําสงหนวยซอมงานได ซ่ึง
เปนสาเหตุของการปดใบส่ังการผลิตลาชาได 

 

- ระบบเอกสารไมมีการใชงานเพื่อการควบคุมระบบ 
 

6.2.2 การออกแบบระบบงานที่หนวยซอมงาน 
 

 1.) วัตถุประสงคในการออกแบบระบบงานที่หนวยซอมงาน 
 

  - เพื่อลดเวลาสูญเปลาอันเนื่องมาจากปญหาคุณภาพ 
 

  - เพื่อขจัดปญหาการยืนยันใบส่ังการผลิตลาชา 
 

 หลักการออกแบบ 
 1. การดําเนินการหนวยซอมงาน 
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 -ดําเนินการแบงสวนงานออกเปน 5 สวน ความเหมาะสมของจํานวนพนักงาน อาศัยหลัก
สมดุลของสายการผลิต 
 - การดําเนินการซอมงาน ชิ้นงานจะถูกจายโดยจุดรับเรื่อง เปนผูจัดลําดับในการซอม โดย 
อาศัย วันที่ตองแลวเสร็จเปนหลักในการซอม และ มากอนดําเนินการซอมกอน 
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รูปที่ 6.25 การออกแบบระบบงานเพื่อการไหลของงานที่หนวยซอมงาน 

จุดรับเรื่อง

3 .8
สามารถวิเคราะห ได ?

2.14 .2
ดําเนินการ ทําลายชิ้นงาน

 1 .2
 บันทึก "ใบซอมแซมช้ินงาน"
ตามจํานวนของอาการเสีย
ตามตัวอยางการเขียน

ใน"คูมือการดําเนินการซอมงาน"

2.13
"ใบ ซอมแซมช้ินงาน"

 ยืนยัน'สามารถซอมได?'

1.33
ดําเนินการตามข้ันตอน
การปดใบสั่งการผลิต

1.32
รับ"ใบตรวจสอบคุณภาพ"

พรอมเซ็นตรับใน
"ใบบันทึกการรับ-จายช้ินงานเสีย"

2 .31
นําสําเนา"ใบตรวจสอบคุณภาพ"

สงผูควบคุมสายการผลิต
พรอมดําเนินการเซ็นตยืนยันใน

"ใบบันทึกการรับ-จายชิ้นงานเสีย"

3 .7
เซ็นรับ ชิ้นงานใน
"ใบบันทึกการรับ-
จายช้ินงานเสีย"

3 .9.1
บันทึก สาเหตุและการแกไขใน

"ใบซอมแซมช้ินงาน "

3.10
บันทึก สาเหตุ
และการแกไขใน

"เอกสาร Analysis Record"

3.1 1
เซ็นการสงคืน

ใน"ใบบันทึกการรับ-จายช้ิน
งานเสีย"

โดยมีจุดรับเร่ือง
เปนผูเซ็นยืนยันการรับงาน

2 .12
เซ็นการรับคืน ใน

"ใบบันทึกการรับ-จายชิ้นงานเสีย"
โดยมี หนวยวิเคราะหเปนผูนําสง

2.6
นําช้ินงานเสีย สง หนวยวิเคราะหอาการ

2.4
ตรวจเทียบความถูกตองของเอกสาร และ

ช้ินงานเสียท่ีมีอยูจริง

 1 .3
นําช้ินงานสงหนวยซอมงาน

1 .1
แยกช้ินงานเสียตามอาการท่ี
พนักงานในสายการผลิตติด

สติกเกอรเพ่ือระบุอาการเบ้ืองตน

2.5
บันทึก "ใบบันทึกการรับ-จายชิ้นงานเสีย  "

ตามตัวอยางการเขียน
ใน'คูมือการดําเนินการซอมงาน'

ผูควบคุมสายการผลิต

หนวยวิเคราะห

3.9.2
แจงกลุมวิเคราะหคุณภาพ

แผนกรับประกันคุณภาพ

หนวยซอมงาน

2.16
ดําเนินการแยกช้ินสวนประกอบ

2 .14.1
เบิกใบงานการปฏิบัติงาน

ตามอาการเสียใน
" ใบซอมแซมชิ้นงาน"

2 .15
ดําเนินการซอมงานตามใบงานการปฏิบัติงาน

จุดแยกชิ้นสวน และซอมแซม จุดประกอบ จุดทดสอบ

2.17
ดําเนินการซอมแซมตาม
"ใบซอมแซมชิ้นงาน"

2.18
ดําเนินการ
ประกอบใหม

2 .20.1
บรรจุลงกลองโดยไมติด

เทปพรอมแนบใบ
" ใบซอมแซมช้ินงาน  "

2.19
ดําเนินการทดสอบชิ้นงาน

 ผล "ยอมรับ"

ยอมรับ

ปฏิเสธ

สามารถ

ไมสามารถ

3 .21
ดําเนินการตรวจสอบ

ผล" ยอมรับ "

ปฏิเสธ

2 .20.2
ระบุอาการเสียใหม

3 .22
เซ็นตใบ

"ซอมแซมช้ินงาน "

ยอมรับ

3 .23
สงชิ้นงาน
พรอม

 "ใบซอมแซมช้ินงาน "

2.25
นําสงช้ินงานพรอม

"ใบนําสงผลิตภัณฑ"
ตอแผนกตรวจสอบคุณภาพ
กอนการสงมอบผลิตภัณฑโดย

ตรวจสอบ 100 %

3.26
ดําเนินการตรวจสอบ

 ( 100% )
ผล " ยอมรับ"

3.27
 เซ็นตและเก็บเอกสารใบ
 "ใบซอมแซมช้ินงาน"

เขาแฟม โดยเรียงตามวันท่ี

2.29
สงผลิตภัณฑเขาคงคลัง

ยอมรับ

ปฏิเสธ

2.30
สงสําเนา

"ใบตรวจสอบคุณภาพ"
ให จุดรับเร่ือง

ไมสามารถ

จุดบรรจุ

สามารถ

ตรวจสอบระหวางกระบวนการ ตรวจสอบกอนสงมอบ

แผนกผลิต

หนวยตรวจสอบคุณภาพ

2.24
รับชิ้นงานและจัดทําเอกสาร

"ใบนําสงผลิตภัณฑ" 

3 .2 8
จัดเก็บตนฉบับ

"ใบตรวจสอบคุณภาพ"เขาแฟม
และสงสําเนาใหแผนกผลิต"
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 3.) รายละเอียดของการไหลของระบบงานหนวยซอมงาน 
 

 (1.) พนักงานควบคุมสายการผลิตดําเนินการแยกชิ้นงานเสียอาการที่พนักงานในสายการผลิต
ดําเนินการติด สติกเกอร  
 

 (2.) จากนั้นพนักงานควบคุมสายการผลิตดําเนินการบันทึก “ใบแจงการซอมงาน “ ตามอาการ
เสีย 
 

 (3.) พนักงานควบคุมสายการผลิตดําเนินการนําช้ินงานที่ดําเนินการบันทึกใน “ใบแจงการซอม
งาน” เรียบรอยแลว นําสงหนวยซอมงานที่รับผิดชอบในสายการผลิต   
  

 (4.) พนักงานหนวยซอมงานดําเนินการตรวจเทียบความถูกตองของเอกสารและชิ้นงานที่มีอยู
จริง 
 

 (5.) พนักงานหนวยซอมงานดําเนินการบันทึก “ใบบันทึกการรับ-การจายชิ้นงานเสีย”  
 

 (6.) พนักงานซอมงานดําเนินการนําช้ินงานเสียสงหนวยวิเคราะห 
 

(7.) หนวยวิเคราะหงานเสียดําเนินกาตรวจสอบและเซ็นรับในเอกสาร “ใบบันทึกการรับ- จายชิ้น
งานเสีย” 
 

 (8.) หนวยวิเคราะหดําเนินการวิเคราะห 
 

 - กรณีที่ซอมได หนวยวิเคราะหงาน บันทึกสาเหตุและการแกไขใน “ใบแจงการซอมงาน” และ
ลงบันทึกในเอกสาร “การบันทึกการวิเคราะห” และดําเนินการสงคืนแกหนวยซอมงาน โดยตองดําเนิน
การเซ็นการสงมอบงานที่เอกสาร “.ใบบันทึกการรับ-จายช้ินงานเสีย” โดยมีพนักงานในหนวยซอมงาน
เปนผูยืนยันการสงมอบ 
 

- กรณีที่ซอมไมได หนวยวิเคราะหแจง ทีมปรับปรุงคุณภาพเพื่อดําเนินการวิเคราะห 
 

 (9.) เมื่อพนักงานในหนวยซอมงานรับงานจากหนวยวิเคราะหแลว ดําเนินการตรวจสอบใน “ใบ
แจงการซอมงาน” ยืนยันสามารถซอมไดหรือไม 
 

 - กรณีที่ซอมได ดําเนินการ 
 (10.) เบิกใบงานปฏิบัติงานตามอาการที่เสียที่ระบุจาก “ใบแจงการซอมงาน”  
 

 (11.) การดําเนินการซอมงาน 
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 การดําเนินการซอมจะสงเขาเพื่อดําเนินการซอมตามใบสั่งการผลิต ภายหลังหนวยวิเคราะห
ดําเนินการวิเคราะหแลวเสร็จ จุดรับเรื่องของหนวยซอมงานจะเปนผูดําเนินการจายชิ้นงานตามจํานวนที่
สงซอมของแตละใบสั่งการผลิต 
 

- จุดแยกชิ้นสวนและซอมแซม 
 

 เมื่อจุดรับเรื่องสงชิ้นงานที่ไดรับการวิเคราะหจากหนวยวิเคราะหจะดําเนินการแยกชิ้นงานและ
ดําเนินการซอมตามที่หนวยวิเคราะหระบุใน “ใบซอมแซมชิ้นงาน” โดยกอนการดําเนินการจะระบุบนปาย
การทํางานวา ขณะนี้ไดดําเนินการซอม เลขที่ใบส่ังการผลิตที่เทาไร  
 

 เมื่อดําเนินการซอมแลวเสร็จ จะทําการจายช้ินงานที่ไดซอมเสร็จใหกับจุดประกอบ เพื่อดําเนิน
การประกอบ โดยมีการจัดพื้นที่แยกอยางชัดเจน  
 

 -จุดประกอบ  
 

 จะดําเนินการประกอบชิ้นงานภายหลังจุดแยกชิ้นงานและซอมแซมดําเนินการแลวเสร็จ เมื่อ
ดําเนินการประกอบแลวเสร็จจะสงใหจุดทดสอบคาควบคุมของแตละรุนผลิตภัณฑ โดยจะดําเนินการสง
ชิ้นงานที่พื้นที่ที่ระบุอยางชัดเจน 
 

- จุดทดสอบคา 
 

ดําเนินการซอมตามใบงานการปฏิบัติงานระบุ หลังจากนั้นดําเนินการนําช้ินงานเสียที่ซอมเรียบ
รอยแลว ผานกระบวนการทดสอบคาควบคุมตามที่กระบวนการควบคุมระบุ 

การทดสอบคาจะดําเนินการบันทึกคาที่ทดสอบใน “ใบซอมแซมชิ้นงาน” 
 

 กรณีที่ผล “ผาน” ดําเนินการสงชิ้นงานสงจุดบรรจุ 
 กรณีที่ผล “ไมผาน” นําชิ้นงานสงหนวยวิเคราะหเพื่อดําเนินการวิเคราะหอีกครั้ง 
 - จุดบรรจุ  
 เมื่อไดรับชิ้นงานที่จุดทดสอบคายืนยันผลการผานคาควบคุม จะดําเนินการระบุเพื่อการสอบ
กลับไดของผลิตภัณฑบนชิ้นงานทุก ๆ ชิ้น และจะระบุอยางชัดเจนวามาจากหนวยซอมงาน   
 ดําเนินการบรรจุชิ้นงานลงในบรรจุภัณฑตามจํานวนในใบสั่งการผลิต เพื่อดําเนินการสงชิ้นงาน
ไปยังแผนกตรวจสอบคุณภาพภายในกระบวนการผลิตดําเนินการตรวจสอบ 
 

 (12.) การดําเนินการตรวจสอบคุณภาพโดยแผนกรับประกันคุณภาพ 
 แผนกตรวจสอบคุณภาพภายในกระบวนการผลิต จะดําเนินการตรวจสอบชิ้นงานตามแผนการ
สุมตรวจสอบผลิตภัณฑ   
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- กรณีผล “ยอมรับ” ดําเนินการแจงพนักงานจุดบรรจุ ดําเนินการเขียน “ใบเพื่อการตรวจ

สอบคุณภาพกอนการสงมอบ” 
 - กรณีผล “ปฏิเสธ” ดําเนินการระบุอาการที่เสีย และดําเนินการสงชิ้นงานตามจํานวนของใบสั่ง
การผลิต แกแผนกผลิต เพื่อดําเนินการสงหนวยวิเคราะหเพื่อการวิเคราะหตอไป 
 

 กรณีผล “ยอมรับ” ชิ้นงานจะถูกดําเนินการตรวจสอบจากแผนกตรวจสอบคุณภาพกอนการสง
มอบอีกครั้ง  

- กรณีผล ‘ยอมรับ” จุดบรรจุ จะนํา “ใบเพื่อการตรวจสอบคุณภาพกอนการสงมอบ “ แก จุด
รับเรื่องเพื่อนําสงผูควบคุมสายการผลิตตอไป 
  

- กรณีผล ‘ปฏิเสธ” แผนกผลิตดําเนินการสงชิ้นงานแกหนวยวิเคราะห 
 

 (13.) จุดรับเรื่องของหนวยซอมงาน ดําเนินการสงสําเนา “ใบเพื่อการตรวจสอบคุณภาพกอน
การสงมอบ” ผูควบคุมสายการผลิต และดําเนินการลงชื่อเพื่อยืนยันการสงมอบเอกสาร ใน “ใบบันทึก
การรับ-จายช้ินงาน” 
 

 (14.) ผูควบคุมสายการผลิตนําเอกสาร“ใบเพื่อการตรวจสอบคุณภาพกอนการสงมอบ” ที่ไดรับ
จากหนวยซอมงาน ดําเนินการปดใบส่ังการผลิต 
 4.) ระบบเอกสารเพื่อสนับสนุนระบบงานในหนวยซอมงาน 
  - ใบแจงการซอมงาน 
  ใบแจงการซอมงานเปนแบบฟอรมสําหรับหนวยวิเคราะหงาน ใชในการวิเคราะหและ
สาเหตุของงานเสีย โดยจะระบุ 
     อาการเสีย 
     สาเหตุของอาการเสีย 
     การทดสอบคาในกระบวนการ ภายหลังดําเนินการซอมชิ้นงานแลวเสร็จ 
  แบบฟอรมจะถูกใชงานในแผนกผลิต โดยพนักงานควบคุมสายการผลิตจะเปนผู
ดําเนินการระบุอาการเสียเบื้องตนที่พบในสายการผลิต ภายหลังการดําเนินการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ โดย
ตองทําการเปดหมายเลขของใบแจงการซอมตอ 1 อาการเทานั้น 

- ใบบันทึกการรับ-จายช้ินงานเสีย 
  วัตถุประสงคในการออกแบบ คือ เพื่อใชในการควบคุมการรับ-จายช้ินงานในหนวย
ซอมงาน โดย “ใบบันทึกการรับ-จายชิ้นงานเสีย” จะถูกลงบันทึกที่หนวยซอมงานเทานั้น 
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  เปนแบบฟอรมสําหรับแผนกผลิต โดยพนักงานซอมงานจะเปนผูดําเนินการบันทึก
ในแบบฟอรม โดยจะดําเนินการระบุก็ตอเมื่อ 
  

  สวนการควบคุมการรับชิ้นงานเสีย 
 

  ดําเนินการบันทึกเมื่อพนักงานควบคุมสายการผลิตดําเนินการสงชิ้นงานเสียมายังสวน
ซอมงาน โดยตองมีเอกสาร “ใบแจงการซอมงาน” มาดวยตามจํานวนอาการที่บันทึก ขั้นตอนการรับงาน
นําสงซอมจะตองดําเนินการตรวจสอบดวยทุกครั้ง 
 

  สวนการควบคุมการสงชิ้นงานเพื่อการวิเคราะห 
 

  เมื่อพนักงานหนวยซอมงานดําเนินการสงชิ้นงานเสียใหหนวยวิเคราะหงาน เพื่อดําเนิน
การคนหาสาเหตุ, การแกไข  
  เมื่อไดรับผลการวิเคราะหจากหนวยวิเคราห 
 

  - สวนการควบคุมการสงคืนช้ินงานเสีย 
 

  เมื่อพนักงานซอมงานนําช้ินงานที่ดําเนินการซอมเสร็จสงแกพนักงานควบคุมสายการ
ผลิต  
 

  การดําเนินการทุกสวนจะมีการดําเนินการยืนยันโดยการเซ็นรับ-จายจากเจาหนาที่ ทั้ง 
3 สวน 
 

- ใบบันทึกการวิเคราะห 
 

  เปนแบบฟอรมที่ใชในหนวยวิเคราะหงาน เมื่อดําเนินการวิเคราะหเรียบรอย และระบุ
สาเหตุและการแกไข ในใบแจงการซอม เรียบรอย จะดําเนินการบันทึกขอมูลการวิเคราะหในใบบันทึก
การวิเคราะหเพื่อประโยชนในการเก็บเปนประวัติขอมูลยอนหลังการคนหาสาเหตุของอาการเสีย 

 

- คูมือการซอมงาน 
 

  เอกสารสําหรับหนวยซอมงานเพื่อใหพนักงานซอมงานทุกคนสามารถเขาใจถึงระบบงาน
ของหนวยซอมงาน เขาใจถึงลักษณะการใชงานของเอกสารตาง ๆ ของระบบงานหนวยซอมงาน 
 

  - ระบบ “ใบปฏิบัติงาน” ตามอาการเสีย สําหรับหนวยซอมงาน 
 

  เปนเอกสารที่ดําเนินการออกโดยการศึกษาถึงขอมูลงานเสียตาง ๆ ที่เกิดข้ึนในอดีต 
แลวนํามาจัดทําเปนเอกสารตามอาการเสีย โดยจัดตั้งเปนระบบใบงานการปฏิบัติงานสําหรับหนวยซอม
งาน เพื่อการควบคุมการซอมงานตามประสบการณ และนํามาซ่ึงปญหาคุณภาพภายหลัง 
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6.2.3 ผลการออกแบบระบบงานที่หนวยซอมงาน 
 

 จากการสํารวจผลการออกแบบระบบงานที่หนวยซอมงาน สามารถสรางความชัดเจนของผลิต
ภัณฑที่พบปญหาดานคุณภาพจากลูกคาได วามาจากสายการผลิตหลัก หรือหนวยซอมงาน และจากการ
นําระบบงานไปใชพบวา สามารถแกไขปญหา สอบกลับไดจากสายการผลิตไดอยางชัดเจน สามารถวัด
ประสิทธิภาพการทางานของพนักงานในหนวยซอมงานไดอยางชัดเจนและถูกตอง สามารถจัดความสม
ดุลของสายการผลิตใหแกหนวยซอมงาน ตลอดจนสามารถสรางเปนสายการผลิตยอยเพื่อการผลิตงานที่
มีใบสั่งการผลิตจํานวนนอย เพื่อสงมอบลูกคาตางประเทศ สามารถปดใบส่ังการผลิตไดรวดเร็วขึ้น เนื่อง
จากมีการระบุจํานวนวันที่ตองการอยางชัดเจนโดยระบบเอกสาร และการประสานงานของหัวหนางาน ซ่ึง
เปนการสรางเปาหมายในการทํางานของหนวยงานซอมงาน 
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6.3 ระบบงานเพื่อการทดลองผลการผลิตผลิตภัณฑใหม 
 

 จากการศึกษาความสูญเปลาของสายการผลิต พบวาสาเหตุของความสูญเปลาของสายการผลิต
สาเหตุหนึ่ง คือ ปญหาผลิตภัณฑใหม ที่เขามาในสายการผลิตโดยที่ไมมีการดําเนินการแกไข เมื่อดําเนิน
การผลิตแบบผลิตปริมาณมากตอครั้งงการผลิตทําใหเกิดปญหาคุณภาพ และทายที่สุดปญหาที่เกิดตาม
มาคือ ความสูญเปลาในสายการผลิต ซ่ึงจะเห็นไดจากขอมูลคาความสูญเปลาของสายการผลิตที่แสดงมา
ในตารางที่ 6.19 

 ตารางที่ 6.19 คาความสูญเปลาที่มีผลกระทบตอการผลิตผลิตภัณฑของสายการผลิตที่เกี่ยวของ  
               กับปญหาผลิตภัณฑใหม 

สําดับ รหัส สาเหตุของการสูญเสีย  คาความสูญเปลา (หนวย : ช่ัวโมง) ปพ.ศ. 2543  

 บงช้ี   เม.ย.   พ.ค.   มิ.ย.   ก.ค.   ส.ค.   ก.ย.   ต.ค.   พ.ย.  ยอดรวม 

1 PJ1 ผลิตภัณฑรุนใหม    10   240   350   100 150 640       500         1,990

2 PF1 คุณภาพในหนวยเตรียมงาน    50               50

3 PC1 ไมมีใบสั่งการผลิตเขาสายการผลิต   100 3,852 1,165     7,006       12,123

4 QA2 แกไขงานผลิตภัณฑ   200 1,300  108          1,608

  รวมท้ังหมด 60 240 350 400 1300 4002 1913 7506 15771

 

 จากตารางที่ 6.19 เปนขอมูลแสดงเพื่อระบุคาความสูญเปลาในสายการผลิตที่เกี่ยวของกับ
ปญหาสําหรับผลิตภัณฑใหม 

 
รูปที่ 6.26 การจัดลําดับคาความสูญเปลาเกิดเนื่องจากผลิตภัณฑใหมจากมากไปหานอย 

0%
20%
40%
60%
80%

100%

ไมม
ีใบส
ั่งกา
รผล

ิตเข
าสา

ผลิต
ภัณ
ฑรุน

ใหม


แกไ
ขงาน

ผลิต
ภัณ
ฑ

คุณ
ภาพ

ในห
นวย

เตร
ียมง

า
0%
20%
40%
60%
80%
100%
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 การศึกษาปญหาจะดําเนินการโดยการระดมความคิดในการแกไขปญหา และมุงเนนทุกคนมี
สวนรวม โดยสามารถจัดหนาที่และความรับผิดชอบไดดังนี้ 
 แผนกควบคุมกระบวนการผลิต - ผูประสานงาน ดําเนินการแกไข ติดตามผล 
 แผนกวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑ - แนะนําผลิตภัณฑเบื้องตน ที่ปรึกษาและแนะนําปญหาใน
ผลิตภัณฑ 
 แผนกติดตั้งเครื่องจักร  - จัดทําอุปกรณชวยในกระบวนการผลิต 
 แผนกรับประกันคุณภาพ  - ตรวจสอบวัตถุดิบ และตรวจสอบคุณภาพในกระบวนการ 
ตลอดจนตรวจสอบผลิตภณัฑ 
 แผนกผลิต   - ดําเนินการผลิตตามกระบวนการผลิตที่ออกแบบ 
 
6.3.1 การศึกษาสภาพกอนการออกแบบระบบงานเพื่อการทดลองผลการผลิตผลิตภัณฑใหม 
 

 จากการศึกษาสภาพระบบงานเพื่อการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ ไดมีการดําเนินการออกแบบระบบ
งานเพื่อใชในองคกร หรือหนวยงานตาง ๆ ของโรงงานตัวอยาง แตทั้งนี้ทั้งนั้น จากการศึกสภาพการนําไป
ประยุกตใชพบวา ระบบงานที่ดําเนินการออกเปนเอกสารนั้น ไมสอดคลองกับสภาพการดําเนินงานใน
ปจจุบัน   
 

1.) ระบบงาน การทดลองผลการผลิตผลิตภัณฑใหม 
 

   - วัตถุประสงค 
 

ระบบงานวิธีดําเนินการ ทดลองการผลิตผลิตภัณฑใหม เพื่อเปนการศึกษาถึงปญหา ผลกระทบ
ตางๆ และรวมถึงการแกไข การปองกันปญหากอนที่จะทําการผลิตแบบปริมาณมากตอครั้งการผลิต
สําหรับผลิตภัณฑใหม ๆ 
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2.) การไหลของงาน 

  
     

ฝายขาย 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
   สรุปผลการทดลองผล 
     การผลิตผลิตภัณฑ 
   
 
 
 

 
 

รูปที่ 6.27 การไหลของงานเพื่อการทดลองผลการผลิตผลิตภัณฑใหม 
 
 

แผนกวางแผนการผลิต

จัดประชุมเพื่อทดลองผลการ
ผลิตผลิตภัณฑ

ดําเนินการทดลองผล
การผลิตผลิตภัณฑ

ดําเนินการออกเอกสารควบคุม
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3.) คําอธิบาย 
 

(1.) เมื่อทางแผนกวางแผนการพยากรณ หรือ ใบส่ังซื้อจากทางแผนกขายจะตองทําการตรวจเช็ค
ความพรอมของวัตถุดิบ กําหนดสงสินคา เปนตน และกําหนดวันประชุมแกแผนกที่เกี่ยวของ 
 

(2.) ทําการทดลองผลและการผลิต แลวสงสินคาใหแผนกตรวจสอบ ตรวจสอบผลิตภัณฑตรงกับ
เอกสาร สรุปผลการทดลองผลิต 
 

(3.) สรุปผลการทดลองผลการผลิตของผลิตภัณฑใหม โดยใชเทคนิคกลวิธีทางสถิติมาชวยจาก
แผนกคุณภาพ 
 

(4.) กรณีมีการเปล่ียนแปลงอยางมากกับกระบวนการผลิตหรือผลิตภัณฑใหออกเอกสารเปลี่ยน
แปลงแจงตอแผนกวิจัยทําการแกไขตอไป 
 

(5.) ถาผลสรุปการทดลองผลการผลิตผลิตภัณฑ  คาCPK จะตอง > =1.33 ถาไมถึงใหประชุม
รวมกัน เพื่อกําหนดแนวทางแกไขพรอมทั้งดําเนินการทดลองผลการผลิตผลิตภัณฑใหม 
 

(6.) การลงหมายเลขเอกสารการควบคุมคาการทดลองผลการผลิตผลิตภัณฑใหม 
 
      ก                           ข                             ค 
 
 
 
 ก = ป 2000 ใช 00, ป 2001 ใช 01 เปนตน 

 ข = เดือนที่ทดลองผลการผลิตผลิตภัณฑใหม เริ่มจาก 01 คือเดือน มกราคมและ12 
คือเดือนธันวาคม 

 ค = ครั้งที่ทดลองผลการผลิตผลิตภัณฑใหม โดยเริ่มจาก001 ถึง 999 
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แบบฟอรม “การบันทึกคาการทดลองผลการผลิตผลิตภัณฑใหม” 
 
พาทนัมเบอร …………………………    จํานวนชิ้นงานที่ใชไมได ………………..…..ชิ้น 
จํานวนชิ้นงานที่ทดลอง…………..….ชิ้น    อัตราของเสีย …………… เปอรเซ็นต 
จํานวนชิ้นงานที่ใชได ………………. ชิ้น 
 
จํานวนเสีย อาการเสีย สาเหตุแทจริง การแกไข รับผิดชอบโดย 

     
     
     
     
 

 การตัดสินใจ 
         1       2      3  

ความเห็นของแผนกวิจัยและพัฒนา………………………………ลายเซ็น…………………………….. 
ความเห็นของแผนกรับประกันคุณภาพ……………………………ลายเซ็น…………………………….. 
ความเห็นของแผนกผลิต………………..………………………… ลายเซ็น…………………………….. 
ความเห็นของแผนกออกแบบกระบวนการ ……………………… ลายเซ็น…………………………….. 
ความเห็นของแผนกจัดเตรียมอุปกรณ ….……..………………… ลายเซ็น…………………………….. 
ความเห็นของแผนกการวางแผนการผลิต………………………… ลายเซ็น…………………………….. 
หมายเหต ุ : 1. หมายถึง สามารถดําเนินการผลิตได 

     2. หมายถึง ตองแกไขกอนดําเนินการผลิต 
                   3.  หมายถึง ตองดําเนินการทดลลองผลการผลิตผลิตภัณฑใหมอีกครั้ง 

 
 
 

รูปที่ 6.28 แบบฟอรมการสรุปผลการทดลองผลการผลิตผลิตภัณฑใหม 
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4.) ปญหาที่พบ 

 

(1.)  ระบบงานสําหรับการดําเนินการทดลองผลิตภัณฑใหมๆ ไมชัดเจน กลาวคือ ระบบงาน
ในการดําเนินเพื่อการทดลองผลิตภัณฑใหมๆ ไมชัดเจน ซ่ึงมีรายละเอียดดังนี้ 
 

 สําหรับแผนกกระบวนการและเพิ่มผลผลิต จะมีสวนรวมในการดําเนินการออกแบบกระบวน
การ แลวนําตนแบบของกระบวนการที่ออกแบบไปดําเนินการออกใบปฏิบัติงานตามกระบวนการผลิต 
โดยในการออกแบบกระบวนการจะตองใชคาการควบคุมและตัวอยางตนแบบผลิตภัณฑที่ออกโดยแผนก
พัฒนาและวิจัย ปญหาที่พบอยูบอยครั้ง คือ 
 
 

- ไมมีการรวมเอกสารเพื่อเปนประโยชนในการผลิตผลิตภัณฑรุนใหม ๆ ตอไป 
 

- ไมมีการสรุปหลังจากดําเนินการทดลองผลการผลิตผลิตภัณฑใหม เนื่องจากระบบเอกสารยัง
ไมออกมาเพื่อการควบคุม, มีอยูบอยครั้งที่เกิดปญหาอีกในการผลิตแบบผลิตปริมาณมากตอครั้งการ
ผลิต 
 

  เนื่องจากไมมีการมอบหมายงานที่ชัดเจนเพื่อการแกไข อาทิเชน ปญหาของเสีย ,ปญหา
อุปกรณชวยในการผลิตไมมีในกระบวนการผลิต 
 

   จากการศึกษาระบบงานพบวา ระบบงานไดดําเนินการออกแบบคราว ๆ ไมสามารถแกไข
ปญหาที่พบในปจจุบัน ซ่ึงปญหาที่พบในปจจุบัน ไดแก 
 
 

     - การเตรียมความพรอมกอนการทดลองผลิตภัณฑ ไมครบถวน 
 

     - การดําเนินการเพื่อแกไขภายหลังการทดลองผลิตภัณฑใหม ไมชัดเจน 
 

      - การดําเนินการสรุปการทดลองผลิตภัณฑใหม ไมชัดเจน 
 

6.3.2 การออกแบบระบบงานเพื่อการทดลองผลิตภัณฑใหม 
 

 1.) ระบบงานเพื่อการทดลองผลิตภัณฑใหม ดําเนินการโดยจัดตั้งกลุมข้ึน ซ่ึงมาจากตัวแทนแต
ละแผนก ดําเนินการทดลองผลการผลิตผลิตภัณฑใหม และดําเนินการสรุปผลกอนการผลิตแบบผลิต
ปริมาณมากตอครั้งการผลิต หากไมมีการสรุปผลจากกลุมที่จัดตั้งขึ้น แผนกวางแผนการผลิตจะไม
สามารถเปดใบส่ังการผลิตแบบผลิตปริมาณมากตอครั้งการผลิต ลงสายการผลิตได หรือกรณีที่กลุมที่
จัดตั้งขึ้นสรุปผล วาไมสามารถดําเนินการส่ังผลิตผลิตปริมาณมากตอครั้งการผลิต  แผนกวางแผนการ
ผลิตจะดําเนินการปฏิบัตติามระบบงานที่ระบุไว  
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 ระบบเอกสารที่จัดทําขึ้น ในการสรุปผล ดําเนินการปรับปรุง ใหมีสวนในเรื่องของการบงชี้
ปญหาที่เกิดข้ึนจากแตละแผนกดวย และในการสรุปผลคาความสามารถการผลิตของกระบวนการ มีการ
สรุปคาการควบคุมแตละกระบวนการผลิตในสายการผลิตดวย  ซ่ึงผลดังกลาวสามารถขจัดปญหาที่เกิด
ขึ้นในการผลิตแบบปริมาณมากตอครั้งการผลิตในครั้งแรก ไดเปนอยางมาก และกรณีที่เกิดปญหาขึ้นก็
สามารถดําเนินการแจงกลุมที่รับผิดชอบเพื่อดําเนินการแกไขไดอยางสมบูรณ 
 

 ในขั้นตอนการทดลองผลการผลิตผลิตภัณฑใหม เปนการประกันคุณภาพการผลิตที่มีการ
ประเมินและความสามารถการผลิตของกระบวนการผลิต ตลอดจนสามารถใหระดับความเสี่ยงที่มีผลตอ
คุณภาพในกระบวนการผลิต โดยการจัดตั้งเปนกลุมงานซึ่งเปนตัวแทนจากแตละแผนก  
 

 (1.) การออกแบบกระบวนการผลิต 
   - ดําเนินการออกแบบกระบวนการผลิต กระบวนการที่ตองมีการควบคุมคุณภาพ ดําเนินการ
ออกแบบที่ตําแหนงที่ตั้งของเครื่องจักร และตําแหนงของกระบวนการผลิต ซ่ึงจะดําเนินการออกเปน
เอกสารการไหลของกระบวนการผลิต 
    - ดําเนินการวิเคราะหขอขัดของดานศักยภาพและผลกระทบในกระบวนการผลิต  
    - ดําเนินการออกใบงานการปฏิบัติงานตามการออกแบบกระบวนการผลิต 
    - จัดทําเสนทางการผลิตของผลิตภัณฑ ซ่ึงเปนการลงทะเบียนใหผลิตภัณฑชนิดนั้น ๆ วาจะ
ตองดําเนินการผลิตที่สายการผลิตใด ๆ ใชเวลามาตรฐานในการผลิตเปนเทาไร และจํานวนคนในการ
ผลิต  และ จะตองผานสวนงานใดบาง และบงบอกตําแหนงวัตถุดิบในแตละสวน เมื่อดําเนินการออก
แบบเสนทางการผลิตของผลิตภัณฑภายใตระบบฐานขอมูลของซอฟทแวร และบงชี้วาเปนใบส่ังการผลิต
ชนิด การดําเนินการทดลองผลการผลิตเพื่อผลิตภัณฑใหม โดยจะสามารถดําเนินการเปดเปนใบส่ังการ
ผลิตจํานวนนอย ๆ และไมสามารถนําไปจําหนายได ภายหลังดําเนินการออกแบบเสนทางการผลิตผลิต
ภัณฑใหม ดําเนินการแจงแผนกวางแผนการผลิตเพื่อดําเนินการเปดใบส่ังการผลิต โดยระบบจะอัตโนมัติ
ในการเปดใบส่ังการผลิตแบบเพื่อการทดลองผลการผลิตผลิตภัณฑใหม โดยที่แผนกวางแผนการผลิต
จะเปนผูดําเนินการแจงแผนกบัญชีเพื่อกําหนดคาใชจายตนทุนการผลิตในระบบฐานขอมูล 
 

 (2.) การออกแบบแผนการควบคุมภาพ 
   - ดําเนินการออกแบบเพื่อการควบคุมคุณภาพโดยอางอิงตามเอกสารการไหลของกระบวนการ
ผลิต และ การวิเคราะหขอขัดของดานศักยภาพและผลกระทบในกระบวนการผลิตโดยดําเนินการ
กําหนดกระบวนการผลิตที่จะตองมีการตรวจสอบคุณภาพ หรือควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิต 
 

 (3.) การออกแบบแผนการประเมินการตรวจวัด และระบบการวัด เพื่อใชในการยืนยันคุณภาพ
ขอผลิตภัณฑ หรือกระบวนการผลิต 
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 (4.) การดําเนินการทดลองผลการผลิตผลิตภัณฑใหม 
 การดําเนินการทดลองผลการผลิตผลิตภัณฑใหมจะดําเนินการตามวันที่ใบส่ังการผลิตส่ังดําเนิน
การ ภายหลังการทดลองผลการผลิตผลิตภัณฑใหม กลุมงานซึ่งเปนตัวแทนแตละแผนกจะตองดําเนิน
การจัดทําผลการทดลองผลการผลิตผลิตภัณฑใหม เปนเอกสาร 
 (5.) การดําเนินการสรุปผลการผลิตภัณฑใหม  
 กลุมงานซึ่งเปนตัวแทนแตละแผนกจะดําเนินการสรุปผลการผลิต โดยวิเคราะหจากคาความ
สามารถการผลิตของกระบวนการผลิต ตลอดจนการชี้แจงถึงปญหาที่เกิดข้ึนในการทดลองผลการผลิต
ผลิตภัณฑ และหาทางปองกันและแกไขกอนดําเนินการเปดใบส่ังการผลิตแบบปริมาณมากตอครั้งการ
ผลิต  
 2.) การออกแบบระบบเอกสารเพื่อระบบงานทดลองการผลิตผลิตภัณฑใหม 
 (1.) ใบ “บันทึกผลการทดลองผลิตภัณฑใหม” เปนแบบฟอรมสําหรับแผนกเพิ่มผลผลิต เปนผู
บันทึกปญหาหรือ อุปสรรค ในระหวางการทดลองผลการผลิตผลิตภัณฑในกระบวนการผลิต โดยจะชี้
แจงถึงปญหาที่พบ และดําเนินการออกเอกสารเพื่อการปองกันแกไข โดยมีแผนกที่เปนผูทําใหเกิดปญหา
หรืออุปสรรคเปนผูดําเนินการปองกัน เปนแบบฟอรมสําหรบัการสรุปผล วาสามารถดําเนินการผลิตแบบ
ปริมาณมากตอครั้งการผลิตไดหรือไม โดยจะดําเนินการพิจารณาจากรายงานชี้แจงเกี่ยวกับคุณภาพ 
6.3.3 ผลการสํารวจเวลาความสูญเปลาในผลิตภัณฑใหม 
 

 จากการออกแบบระบบงานและระบบเอกสารเพื่อการควบคุมการทดลองผลิตภัณฑใหม ทําให
แผนกผลิตสามารถตรวจสอบผลการทดลองผลิตภัณฑใหม ๆ วาควรรับใบสั่งผลิตนั้น ๆ หรือไม เปน
การลงนามอนุมัติโดยไดรับความเห็นชอบรวมกันทุกแผนก การตัดสินใจวา “ สามารถผลิตแบบปริมาณ
มากตอครั้งการผลิตหรือไม นั้นข้ึนอยูกับเปอรเซ็นตของเสียในการทดลอง ซ่ึงภายหลังดําเนินการตามขอ
ตกลงโดยใชแบบฟอรมเอกสารดังกลาว ทําใหทีมดําเนินการทดลองซึ่งมาจากตัวแทนของแตละหนวยงาน
สามารถ แกไขปญหาของเสียกอนการผลิตแบบผลิตปรมิาณมากไดเปนอยางมาก  
 

ตารางที่ 6.20 การแกไขปญหาของเสียกอนการผลิตแบบปริมาณมากตอครั้งการผลิต 
 
 

รุนผลิตภัณฑ ตั้งตน กอนการผลิตทีละมาก ๆ %สูญเปลาในสายการ
ผลิต 

AFB* 100% - ของเสียชนิดที่ 1
100% - ของเสียชนิดที่ 2

0 % - ของเสีย
5 % - ของเสีย

0% 
5% 

 
 
 



 

 

131
 จากการสํารวจขอมูลขางตน พบวาถาไมมีการลงนามอนุมัติเพื่อการผลิตแบบผลิตปริมาณ
มากตอครั้งการผลิต (หรือไมการทดลองกอนการผลิตแบบผลิตปริมาณมากตอครั้ง การผลิต) ปญหา
หรือผลกระทบภายหลังในสายการผลิตจะไดรับความสูญเปลาถึง 100% ในการผลิตรุนผลิตภัณฑดัง
กลาวขางตน 
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6.4 ระบบงานเพื่อการวิเคราะหความสูญเปลาในสายการผลิต 
  

 วัตถุประสงคเพื่อลดเวลาสูญเปลาที่มีผลกระทบกับสายการผลิตทางออม เพื่อจัดระบบงานสราง
ความชัดเจนแกหนวยเพิ่มผลผลิต ใหสามารถวิเคราะห และแกไขคาความสูญเปลาไดรวดเร็วและถูกตอง 
 

6.4.1 การศึกษาสภาพกอนการออกแบบระบบงานเพื่อการวิเคราะหความสูญเปลาในสายการผลิต  
 

     1.) การศึกษาสภาพความสูญเปลาในสายการผลิต 
     (1.) มีการใชระบบรายงานผลการสูญเปลาโดยรหัสของความสูญเปลา เพื่ออธิบายถึงสาเหตุของความ
สูญเปลาในสายการผลิต 
     (2.) การใชงานของระบบรหัสของความสูญเปลา เพื่ออธิบายถึงสาเหตุของความสูญเปลาจะถูกนําไป
ประยุกตใชในสายการผลิต โดยพนักงานควบคุมสายการผลิตเปนผูบันทึกคาความแตกตาง ในใบบันทึก
ความแตกตางของการผลิต ซ่ึงจะรายงานผลผลิต คาความสูญเปลาและประสิทธิภาพในการทํางาน 
     (3.) การรายงานผลอัตราผลผลิตจะรายงานในวันถัดไปของการผลิต โดยอางอิงขอมูลจากใบบันทึก
คาความแตกตางในการผลิต 
     (4.) การรายงานคาความสูญเปลา, สาเหตุที่ทําใหเกิดความสูญเปลา จะแสดงผลในทุก ๆ ตนสัปดาห
ของวันทํางาน 
 

     2.) การไหลของงาน 
 

  ลงบันทึกใน ”ใบบันทึกคาแตกตางในการผลิต “ 
     ณวันถัดไปของวันทําการ 
      ดําเนินการปอนขอมูลลงระบบโปรแกรม 
 
         รายงานผลผลิตใหแผนกผลิต, แผนกเพิ่มผลผลิต 
     ทุก ๆ ตนสัปดาห 
    รายงานคาความสูญเปลาโดยแยกตามรหัสของความสูญเปลา 
 

รูปที่ 6.29 การไหลของงานเพื่อการบันทึกคาความสูญเปลา 
 
      3.) คําอธิบายการไหลของงาน 
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แผนกผลิต 
พนักงานควบคุมสายการผลิต 
(1.) จัดลงบันทึกคาความแตกตางการผลิต, คาผลผลิตในใบบันทึกคาความแตกตางในการผลิต 

ในแตละชวงเวลาของวันทํางาน 
(2.) พนักงานเดินเอกสารเพื่อการปอนขอมูล จัดทําการปอนขอมูลเพื่อนําเสนอเปนรายงาน 

แสดงคาผลผลิต 
(3.) นําใบบันทึกคาความแตกตางในการผลิต ยื่นเพื่ออนุมัติ โดยหัวหนาแผนกผลิต และแผนก

เพิ่มผลผลิต 
(4.) จัดเก็บรายงานผลผลิต 
(5.) จัดทํารายงานแสดงคาความสูญเปลาในการผลิต ทุก ๆ ตนสัปดาห 

 

     4.) ปญหาที่ไดรับผลกระทบจากการดําเนินการ 
(1.) การวิเคราะหความสูญเปลาไมมีการนํามาใชงาน ทั้งนี้ทั้งนั้นเนื่องจากระบบการจัดเก็บขอมูล

ดําเนินการโดยแผนกผลิต 
(2.) รายงานความสูญเปลา นําเสนอ ทุก ๆ ตนสัปดาห ทําใหไมสามารถติดตามผลเพื่อดําเนิน

การแกไขไดทันทวงที 
(3.) คาความสูญเปลา ที่สงบันทึกในพนักงานควบคุมสายการผลิตเปนผูลงบันทึก ถูกบันทึกไม

ชัดเจน และไมถูกตอง 
 

6.4.2 การออกแบบระบบงานเพื่อการวิเคราะหความสูญเปลาในสายการผลิต 
 

      1.) วัตถุประสงคในการติดตั้งระบบงาน 
 

(1.) เพื่อวิเคราะหคาความสูญเปลาที่เกิดข้ึนในสายการผลิตไดอยางรวดเร็ว และถูกตอง และ
อยางตอเนื่อง 

(2.) เพื่อนําผลการวิเคราะหหาแนวทางปองกันและการแกไข ไดอยางเปนระบบ 
(3.) เพื่อเพิ่มผลผลิต และลดคาความสูญเปลา จนกระทั้งสามารถควบคุมคาใชจายในการผลิต

ไดอยางมีประสิทธิภาพ 
 

      2.) การไหลของระบบงานเพื่อการวิเคราะหความสูญเปลาในสายการผลิต 
 

 (1.) ระบบงานเพื่อการวิเคราะหผลและการแกไขคาความสูญเปลาในสายการผลิตอยางตอเนื่อง 
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รายละเอียดการไหลของงาน เอกสาร 
แผนกผลิต แผนกเพ่ิมผลผลิต แผนกตนเหตุของความสูญเปลา   

    ในสายการผลิต   
         

           
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
       
      
      
      
      
      
      
       
      
        
      

รูปท่ี 6.30 การไหลของระบบงานเพื่อการวิเคราะหผล และการแกไขคาความสูญเปลาในสายการ 
   ผลิตอยางตอเน่ือง 

 ลงบันทึกคาความแตกตางในการผลิต 

เริ่มตน 

บันทึกคาเพ่ือเสนอเปนรายงานผลผลิต, 
คาความสูญเปลา

จัดลําดับคาความสูญเปลา

วิเคราะหคาความสูญเปลาเบื้องตน

แจงแผนกตนเหตุของความสูญเปลาเพ่ือ
รับทราบ 

รับทราบปญหา

ดําเนินการประชุมหรือออกเอกสารเพ่ือการแกไข/ปองกัน

หาขอสรุปหรือแนวทางการปองกัน ดําเนินการปอง

ติดตามผลการแกไข

ผลการปองกัน

สามารถปองกันได

ไมสามารถปองกันได 

สรุปผลการแกไข

ดําเนินการพัฒนาเพื่อลดความสูญเปลา
อยางตอเนื่อง

ส้ินสุด

ใบบันทึกคาแตก
ตางในการผลิต

รายงานคาผลผลิต,
คาความสูญเปลา

เอกสารเพ่ือการปอง
กันความสูญเปลา
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 2.) ระบบงานเพื่อการปรับปรุงผลผลิต, ความสมดุลของสายการผลิตอยางตอเนื่องของ
แผนกเพิ่มผลผลิต 
 

รายละเอียดการไหลของงาน เอกสาร 
       
         
       
       
       
       
       
       
       
       
        
       
       
        
       
       
       
       
       
       
        
       
         

รูปที่ 6.31 ระบบงานเพื่อการปรับปรุงผลผลิต, ความสมดุลของสายการผลิตอยางตอเนื่องของแผนก
เพิ่มผลผลิต 

1 รับแผนการขาย (แผนลวงหนา 1 เดือน)

 2. นําแผนการขาย เรียงลําดับที่ขายสงสด 10 อันดับ

3 ตรวจสอบขอ 2 กับแผนการผลิต

4 ออกแผนปรับปรงการผลิตเพื่อเพ่ิมผลผลิต

5 ดําเนินการตามแผนตารางเวลาในขอ 4

 6. ดําเนินการออกใบงานการปฏิบัติงาน(ฉบับชั่วคราว) 

 7. ออกรายงานเพื่อเปรียบเทียบระหวางกอนและหลังการปรับปรุง

  8. อัตราผลผลิต, % สมดุลของสายการผลิต
หลังปรับปรุง มากกวา กอนปรับปรุง  

เริ่มตน 

 9. ออกเวลามาตราฐานใหม, ออกใบงานปฏิบัติงานชุด "ตนฉบับ."

 11. เปรียบเทียบ % การลดเวลา ณ.ส้ินเดือน และออกรายงาน

 12. เปรียบเทียบ % การลดตนทุน ณ.ส้ินเดือน และออกรายงาน

% ผลผลิต > 90% 

ไม

นอย

แผนการผลิต(ทุก 
ๆ สัปดาห)

แผนการขายลวง
หนา 

้

แผนปรับปรุง
เพ่ือ

ใบงานการ
ปฏิบัติงาน 

รายงาน
เปรียบเทียบ 

รายงานเวลา
มาตรฐาน ใบงานปฏิบัติ

งาน 

รายงาน 
"%การลดเวลา

รายงาน  
"การลดตนทุนส้ินสด
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      3.) คําอธิบายการไหลของระบบงานเพื่อการวิเคราะหความสูญเปลาในสายการผลิต 
 

      (1.) ระบบงานเพื่อการวิเคราะหผลและการแกไขคาความสูญเปลาในสายการผลิตอยางตอเนื่อง 
 

 1 พนักงานควบคุมสายการผลิตลงบันทึกคาความแตกตางในการผลิต ในใบบันทึก “ใบบันทึก
คาความแตกตางในการผลิต” ในระหวางการผลิต  
 2. ณ.เชาวันถัดไปของการทํางาน พนักงานควบคุมสายการผลิต จัดสงเอกสาร “ใบบันทึกคา
ความแตกตางในการผลิต” ใหกับหัวหนาควบคุมสายการผลิต เพื่อตรวจสอบและลงนามอนุมัติ  
 3. แผนกผลิตจัดสงเอกสาร “ใบบันทึกคาความแตกตางในการผลิต” ใหกับแผนกเพิ่มผลผลิต 
 4. แผนกเพิ่มผลผลิต ดําเนินการตรวจสอบเอกสาร “ใบบันทึกคาความแตกตางในการผลิต” 
และดําเนินการจัดทํารายงาน “รายงานคาผลผลิต, คาความสูญเปลา”  
 5. แผนกเพิ่มผลผลิตดําเนินการวิเคราะหสาเหตุเบื้องตนของคาความสูญเปลาที่เกิดข้ึนจากราย
งาน “รายงานคาผลผลิต, คาความสูญเปลา”  
 6. แผนกเพิ่มผลผลิตแจงแผนกที่เกี่ยวของซึ่งเปนตนเหตุของคาความสูญเปลา โดยดําเนินการ
ออกเอกสาร “เพื่อการปองกันความสูญเปลา” 
 7. แผนกเพิ่มผลผลิต ดําเนินการประชุมเพื่อแกไขสาเหตุ และคนหาการปองกัน และหาขอสรุป
ของการประชุม 
 8. แผนกที่เปนตนเหตุของความสูญเปลาดําเนินการแกไข โดยมีแผนกเพิ่มผลผลิต เปนผูติด
ตามผลการปองกัน, แกไข 
 9. แผนกเพิ่มผลผลิต ดําเนินการตรวจสอบผลการปองกัน 
 กรณีที่ผล “สามารถปองกันได” ปดการดําเนินการแกไขปญหาดังกลาว 
 กรณีที่ผล “ไมสามารถปองกันได “ ดําเนินการหาสาเหตุเบื้องตน และดําเนินการแกไขใหม 
      (2.) ระบบงานเพื่อการปรับปรุงผลผลิต ความสมดุลของสายการผลิตอยางตอเนื่องของแผนกเพิ่ม
ผลผลิต 
 1. แผนกเพิ่มผลผลิต ดําเนินการรองขอเอกสาร ”แผนการพยากรณการขายลวงหนา 1 เดือน.” 
จากแผนกวางแผนการผลิต 
 2. นําขอมูลจาก”แผนการพยากรณการขายลวงหนา 1 เดือน.” ดําเนินการวิเคราะหเพื่อจัดลําดับ 
10 อันดับโดยเรียงลําดับจากปริมาณการขายมากที่สุดไปหานอยที่สุด 
 3. ดําเนินการนําอันดับที่จัดเพื่อคนหาสายการผลิตที่ผลิต 
 4. ดําเนินการจัดทํา “แผนการปรับปรุงเพื่อเพิ่มผลผลิต“  
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 5. ดําเนินการจัดสมดุลของสายการผลิต ตาม “แผนการปรับปรุงเพื่อเพิ่มผลผลิต“  และ
ออกเอกสารใบงานการปฏิบัติงานในสายการผลิตที่ดําเนินการปรับปรุง ฉบับ ‘ชั่วคราว” 
 6. ออกรายงานเปรียบเทียบผลกอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง โดยใชปจจัยตัวแปร ได
แก เปอรเซ็นตของผลผลิต, เปอรเซ็นตของคาสมดุลของสายการผลิต 
 7. ตรวจสอบผลหลังการปรับปรุง มากกวากอนการปรับปรุงหรือไม  
 กรณี ผล “มากกวา:” ดําเนินการออกเอกสาร “เวลามาตรฐาน”ใหม และดําเนินการออกเอกสาร 
“ ใบงานการปฏิบัติงานตนฉบับ” 
 กรณีผล “นอยกวา” ดําเนินการปรับปรุงในสายการผลิตใหม 
 8. ณ. ส้ินเดือน ดําเนินการวิเคราะหเปอรเซ็นตการลดเวลามาตรฐาน และ การลดตนทุนการ
ผลิต จากการจัดสมดุลในสายการผลิต 
 

      4.) ระบบเอกสารเพื่อสนับสนุนระบบงานเพื่อการวิเคราะหความสูญเปลาในสายการผลิต 
 

 (1.) ระบบงานเพื่อการวิเคราะหผลและการแกไขคาความสูญเปลาในสายการผลิตอยางตอเนื่อง 
 

1. ใบบันทึกคาความแตกตาง – เปนแบบฟอรมที่บันทึกคาโดยพนักงานควบคุมสายการผลิต
ของแผนกผลิต เพื่อบันทึกคาความแตกตางในการผลิต ในแตละวันที่ทําการผลิต  
 2. รายงานคาผลผลิต, คาความสูญเปลา – เปนเอกสารที่แสดงคาผลผลิต, คาความสูญเปลาใน
สายการผลิต  
 3. เอกสารเพื่อการปองกันความสูญเปลา - เปนเอกสารที่ดําเนินการออกเพื่อแจงแผนกตนเหตุ
ของความสูญเปลาในสายการผลิต 
 

 (2.) ระบบงานเพื่อการปรับปรุงผลผลิต, ความสมดุลของสายการผลิตอยางตอเนื่องของแผนก
เพิ่มผลผลิต 
 

1. แผนการปรับปรุงเพื่อเพิ่มผลผลิต – เปนเอกสารที่ออกเพื่อการดําเนินการปรับปรุงความสม
ดุลของสายการผลิตอยางตอเนื่อง 
 

 2. รายงานเปรียบเทียบผลกอน-หลังการปรับปรุง – เปนเอกสารที่ใชเพื่อการวิเคราะหผลการ
ปรับปรุงความสมดุลของสายการผลิต 
 

 3. รายงาน เปอรเซ็นตการลดเวลามาตรฐาน – เปนเอกสารเพื่อแสดงผลการปรับปรุง โดยใช
เวลามาตรฐานที่ลดลงเปรียบเทียบกับเวลามาตรฐานเดิม โดยมีการใชน้ําหนักของยอดขายเปนปจจัยใน
การเปรียบเทียบ 
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 4. รายงาน แสดงการลดตนทุนการผลิต – เปนเอกสารที่แสดงผลการลดตนทุนการผลิต ใน
ดานแรงงานจากการปรับปรุงความสมดุลของสายการผลิต (ใชเวลามาตรฐานเปน 
ตัวแปร) โดยใชน้ําหนักของยอดขายเปนปจจัยในการเปรียบเทียบ 
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6.5 การศึกษาวิธีการทํางาน 
 จากการออกแบบระบบงานในหัวขอ 6.4 การจัดสมดุลของสายการผลิต เปนหนาที่และความรับ
ผิดชอบโดยตรงในแผนกเพิ่มผลผลิตเพื่อลดความสูญเปลา ที่มีผลกระทบตอประสิทธิภาพในการผลิต
โดยตรง เพื่อเพิ่มผลผลิตในสายการผลิต ปรับปรุงในสายการผลิต ปรับปรุงเพื่อเพิ่มความสมดุลของสาย
การผลิต จนกระทั่งสามารถลดจํานวนกระบวนการได โดยอาศัยเทคนิคการจัดกระบวนการใหม การรวม
กระบวนการ การแยกกระบวนการ และการทําใหงาย 
 

 กระบวนการผลิตแบง ออกเปน  4 สวนใหญ ๆ ซ่ึง 
 

 สวนการผลิตที่ ก-1 เปนสวนที่เกี่ยวของกับเครื่องจักรแบบอัตโนมัติ เปนการจัดเตรียมแผงวง
จรไฟฟา  
 

 สวนการผลิตที่ ก-2 เปนสวนที่เกี่ยวของกับเครื่องจักร ซ่ึงเปนเครื่องสนามแมเหล็ก 
 
 สวนการผลิตที่ ก-3 เปนสวนที่เกี่ยวของกับเครื่องจักร ซ่ึงเปนเครื่องพันขดลวด 
 
 สวนการผลิตที่ ก-4 เปนสวนของการประกอบชิ้นสวนในการผลิตผลิตภัณฑ ซ่ึงเปนสายการ
ผลิตที่ใชแรงงานในการประกอบเปนหลัก ดังนั้นการศึกษาวิธีการทํางานจะมุงเนนในสวนการผลิตเพื่อการ
ประกอบ  
 

 จากการศึกษากระบวนการผลิตผลิตภัณฑ มีลักษณะกระบวนการที่คลายคลึงกันในแตละรุน
ของผลิตภัณฑ จะมีความแตกตางตรงที่ขนาดวัตถุดิบ ดังนั้นการศึกษาจึงดําเนินการปรับปรุงในรุนผลิต
ภัณฑที่นิยมผลิตมากที่สุด เพื่อสอดคลองในเรื่องการลดตนทุนการผลิตในดานแรงงานมากที่สุด 
 นอกจากนี้การออกแบบฟกเจอรใหมีความเหมาะสมกับพนักงาน ผูใชงานตองอาศัยแนวความ
คิดใหม ๆ ดังนั้น การดําเนินการจะมุงเนนใหทุกคนมีสวนรวม เชน การจัดใหพนักงานเสนอแนวความ
คิดเพิ่มออกแบบฟกเจอร เปนตน  
 แผนกเพิ่มผลผลิต - จัดดําเนินการจัดสมดุลสายการผลิต 
 แผนกเครื่องมือ  - จัดสรางฟกเจอรตามแนวความคิดจากแผนกเพิ่มผลผลิต 
 แผนกผลิต  - ดําเนินการตามแผนกเพิ่มผลผลิต ภายหลังการประชุมเพื่อหาแนว
ทางเพื่อปรับและพัฒนาการทํางานกับแผนกเพิ่มผลผลิต 
 
6.5.1 การศึกษาวิธีการทํางานกอนการออกแบบเพื่อการปรับปรุงผลผลิต 
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1.) เวลามาตรฐานการทํางาน 

 
ตารางที่ 6.21 เวลามาตรฐานการทํางานกอนการปรับปรุง 

 

รายละเอียด เวลามาตรฐาน 
วินาที/ช้ิน 

จํานวนคนคน เวลารอบ 
วินาที/ช้ิน 

ประกอบแกนพันขดลวดเขากับแผงวงจร 2.79 1 2.79 
บักกรี 5.78 2 3.02 
บักกรีเพ่ือเพ่ิมตะกั่วบนวงจร 2.65 1 2.65 
ตรวจสอบการบักกรีดวยเคร่ืองจักร 3.19 1 3.19 
แกะแผงวงจรจากแผน 2.98 1 2.98 
บักกรีวัตถุดิบเขากับแผงวงจร 8.08 3 2.69 
ตรวจสอบจุดบักกรี 2.49 1 2.49 
ประกอบชิ้นสวนประกอบ 5.69 2 2.85 
ตอกช้ินสวนประกอบเขากับโครงสราง 2.84 1 2.84 
ใสวงแหวนยางเขากับแกนของโครงสราง 2.81 1 2.81 
ตอกย้ําวงแหวนยึดกับโครงสราง 2.88 1 2.88 
ตรวจสอบระนาบหลังการตอก 3.15 1 3.15 
หยอดวัตถุดิบเพ่ือเตรียมการประกอบชิ้นสวน 2.59 1 2.59 
ประกอบแกนพันขดลวดในแกนโครงสราง 8.08 3 2.69 
ตอกย้ําเพ่ือยึดโครงสราง 2.09 1 2.09 
ประกอบชิ้นสวนเขากับโครงสราง 2.52 1 2.52 
ตรวจสอบการหมุนของผลิตภัณฑ 2.53 1 2.53 
ทดสอบคาควบคุมที่ 1 9.72 4 2.43 
ทดสอบคาควบคุมที่ 2 10.57 3 3.52 
ทดสอบคาควบคุมที่ 3 12.28 5 2.46 
ล็อคช้ินสวนกับโครงสราง 2.45 1 2.45 
ประกอบแผนปดบนโครงสราง 2.51 1 2.51 
ประกอบตัวล็อคช้ินสวนประกอบ 2.59 1 2.59 
กดเพ่ือลอคช้ินสวนประกอบ 2.44 1 244 
ประกอบฉลากบงบอกรุนผลิตภัณฑ 2.36 1 2.36 
ประกอบลงบรรจุภัณฑ 2.18 1 2.18 
แสตมปวันที่เพ่ือบงบอก 2.06 1 206 
บรรจุลงกลอง 1  1 
ยอดรวมทั้งหมด 112.8 42 2.69 

 
 จากตาราง เปนการแสดงคาเวลามาตรฐานและจํานวนพนักงานที่ใชเพื่อการดําเนินการประกอบ
เปนผลิตภัณฑ พบวา พนักงาน 42 คน ใชเวลามาตรฐาน 112.8 วินาทีตอการผลิตผลิตภัณฑ โดยเวลา
รอบมาตรฐานเฉลี่ย เทากับ 2.69 วินาที 
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2.) ความสมดุลของสายการผลิต 

 
กระบวนการที่ 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 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 

เวลารอบเฉลี่ย 2.79 2.89 2.89 2.65 3.19 2.98 2.69 2.69 2.69 2.49 2.85 2.85 2.84 2.81 2.88 3.15 2.59 2.69 2.69 2.69 2.09 2.52 2.53 2.43 2.43 2.43 2.43 3.52 3.52 3.52 2.46 2.46 2.46 2.46 2.46 2.45 2.51 2.59 2.44 2.36 2.18 2.06

เวลารอบมาตรฐาน 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 2.7

เวลาคอขวด 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3.3

                    

                  
% สายสมดุลของสายการผลิต = 80.90% 

 

รูปที่ 6.32 ความสมดุลของสายการผลิตที่ไดจากการสํารวจเวลา 
 
 จากรูปที่ 6.32 พบวา ความสมดุลของสายการผลิตที่ไดจากการสํารวจเวลา โดยมีคาความสม
ดุลของสายการผลิต = 80.90% 
 
6.5.2 การออกแบบเพื่อการปรับปรุง 
 

       1.) การสํารวจเวลาและความสมดุลของสายการผลิตเพื่อการปรับปรุง 
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ตารางที่ 6.22 การสํารวจเวลาในสายการผลิตกอนการปรับปรุง 

  จํานวนพนักงาน 36 
         เวลารอบมาตรฐาน 2.69 

สถานี กระบวน รายละเอียด ช้ิน/
รอบ 

เวลารอบในการผลิต/ช้ิน/วินาที 

ท่ี การท่ี 1 2 3 4 5 มากท่ีสุด นอยท่ีสุด เฉล่ีย 
1 1 ประกอบแกนพันขดลวดเขากับแผงวงจร 11 30.49 30.64 30.87 30.56 30.78 2.81 2.77 2.79 
2 2/1 บักกรี 22 65.89 53.62 48.69 51.41 45.03       3.10 2.92          3.01 
3 2/2 บักกรี 22 62.12 63.56 63.21 64.51 61.23 2.93 2.78 2.86 
4 3 บักกรีเพื่อเพิ่มตะกั่วบนวงจร 11 33.22 32.01 34.32 31.79 34.21 3.12 2.89 3.01 
5 4 ตรวจสอบการบักกรีดวยเคร่ืองจักรและแกะแผงวงจร 11 34.10 33.89 33.74 34.05 34.25 3.11 3.07 3.09 
6 5 วางแผงวงจรและวางสายไฟฟา 1 2.46 2.78 2.41 2.23 2.33 2.78 2.23 2.44 
7 6/1 บักกรีสายไฟฟาเขากับแผงวงจร 3 7.46 7.89 7.98 7.95 7.86 2.66 2.49 2.61 
8 6/2 บักกรีสายไฟฟาเขากับแผงวงจร 3 7.12 7.22 7.45 7.55 7.10 2.52 2.37 2.43 
9 6/3 บักกรีสายไฟฟาเขากับแผงวงจร 3 7.02 7.06 6.78 7.25 7.19 2.42 2.26 2.35 
10 7 ตรวจสอบจุดบักกรีสายไฟฟา 1 2.41 2.36 2.31 2.30 2.35 2.41 2.30 2.35 
11 8/1 ประกอบชิ้นสวนประกอบ 2 4.02 3.89 4.41 4.03 4.25 2.21 1.95 2.06 
12 8/2 ประกอบชิ้นสวนประกอบ 2 3.89 3.78 3.12 3.42 3.78 1.95 1.56 1.80 
13 9 ตอกชิ้นสวนเขากับโครงสราง 1 2.69 2.56 2.78 2.81 2.81 2.81 2.56 2.73 
14 10 ใสวงแหวนยางเขากับแกนของโครงสราง 1 2.79 2.85 2.86 2.87 2.84 2.87 2.79 2.84 
15 11 ตอกยํ้าวงแหวนยึดกับโครงสราง 1 2.87 2.89 2.85 2.84 2.88 2.89 2.84 2.87 
16 12 ตรวจสอบระนาบหลังการตอก 1 3.05 3.15 3.14 3.18 3.18 3.18 3.05 3.14 
17 13 หยอดกาวเพื่อเตรียมการประกอบชิ้นสวน 1 2.50 2.54 2.56 2.51 2.49 2.56 2.49 2.52 
18 14/1 ประกอบชิ่นสวนในแกนโครงสราง 3 8.07 8.04 7.95 8.06 8.01 2.69 2.65 2.68 
19 14/2 ประกอบชิ่นสวนในแกนโครงสราง 3 7.89 8.24 8.12 8.24 8.56 2.85 2.63 2.74 
20 14/3 ประกอบชิ่นสวนในแกนโครงสราง 3 7.15 7.45 7.89 8.05 8.45 2.82 2.38 2.60 
21 15 ตอกยํ้าเพื่อยึดโครงสราง 1 2.05 2.01 2.09 2.45 2.78 2.78 2.01 2.28 
22 16 ประกอบชิ้นสวนเขากับโครงสราง 1 2.51 2.47 2.41 2.46 2.39 2.51 2.39 2.45 
23 17 ตรวจสอบการหมุนของผลิตภัณฑ 1 2.53 2.45 2.02 2.42 2.31 2.53 2.02 2.35 
24 18/1 ทดสอบคาควบคุมท่ี1 4 9.72 9.81 9.56 9.86 9.41 2.47 2.35 2.42 
25 18/2 ทดสอบคาควบคุมท่ี 1 4 9.68 9.71 9.56 9.78 9.56 2.45 2.39 2.41 
26 18/3 ทดสอบคาควบคุมท่ี 1 4 9.56 9.78 9.72 9.73 9.68 2.45 2.39 2.42 
27 18/4 ทดสอบคาควบคุมท่ี 1 4 9.63 9.62 9.46 9.15 9.46 2.41 2.29 2.37 
28 19/1 ทดสอบคาควบคุมท่ี 2 3 8.82 8.75 8.49 8.46 7.56 2.94 2.52 2.81 
29 19/2 ทดสอบคาควบคุมท่ี 2 3 8.81 8.75 8.56 8.79 8.46 2.94 2.82 2.89 
30 19/3 ทดสอบคาควบคุมท่ี 2 3 8.23 8.56 8.46 8.41 8.25 2.85 2.74 2.79 
31 19/4 ทดสอบคาควบคุมท่ี 2 5 12.28 12.11 12.45 12.56 12.42 2.51 2.42 2.47 
32 20/1 ทดสอบคาควบคุมท่ี 3 5 12.02 12.01 12.02 12.43 11.89 2.49 2.38 2.41 
33 20/2 ทดสอบคาควบคุมท่ี 3 5 12.23 12.56 12.46 12.45 12.78 2.56 2.45 2.50 
34 20/3 ทดสอบคาควบคุมท่ี 3 5 12.45 12.04 12.17 12.46 12.48 2.50 2.41 2.46 
35 20/4 ทดสอบคาควบคุมท่ี 3 5 12.41 12.02 12.28 12.45 12.02 2.49 2.40 2.45 
36 21 ล็อคแกนใบพัดเขากับโครงสราง 1 2.35 2.51 2.41 2.42 2.45 2.51 2.35 2.43 
37 22 ประกอบแผนปดบนโครงสราง 1 2.24 2.15 2.31 2.26 2.29 2.31 2.15 2.25 
38 23 ประกอบตัวล็อคสาย 1 2.49 2.58 2.56 2.53 2.51 2.58 2.49 2.53 
39 24 ประกอบฉลากเพื่อบงบอกรุนผลิตภัณฑ 1 2.36 2.38 2.37 2.34 2.58 2.58 2.34 2.41 
40 25 ประกอบลงบรรจุภัณฑ 1 2.17 2.17 2.18 2.14 2.09 2.18 2.09 2.15 
41 26 แสตมปวันท่ีเพื่อบงบอก 1 2.06 2.02 2.01 1.98 2.05 2.06 1.98 2.02 
42 27 บรรจุลงกลอง 1 0.56 0.54 0.53 0.53 0.51 0.56 0.51 0.53 

ยอดรวมท้ังหมด 108.31 100.86 104.72 

รูปที่ 6.33 ความสมดุลของสายการผลิต 
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 2. การดําเนินการปรับปรุงเวลาในการทํางาน 
กระบวนการที่ 1 - ประกอบแกนพันขดลวดเขากับแผงวงจร 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6.34 กระบวนการแกนพันขดลวดเขากับแผงวงจร 
 - ตารางสํารวจเวลาของกระบวนการ 
 

ตารางที่ 6.23 การสํารวจเวลาของกระบวนการประกอบแกนพันขดลวดกับแผงวงจร 
 

กระบวน
การที่ 

รายละเอียด ครั้งที่1 
(วินาที) 

ครั้งที่2 
(วินาที) 

ครั้งที่3 
(วินาที) 

ครั้งที่4 
(วินาที) 

ครั้งที่5 
(วินาที) 

เฉล่ีย 
(วินาที) 

1 ประกอบก-1กับก-3 30.49 30.64 30.87 30.56 30.76 30.66 
 

 จากการสํารวจเวลาการทํางานของพนักงานในกระบวนการประกอบนี้ พบวาเวลาเฉล่ียของการ
ทํางานกอนการปรับปรุง 30.66 วินาที จากจํานวนวัตถุดิบเพื่อการประกอบผลิตภัณฑ 11 ชิ้น ดังนั้น
เวลาในการผลิตชิ้นสวนประกอบของสถานีนี้เทากับ 2.79 วินาทีตอ 1 ชิ้นสวนประกอบ  
 

 จากการสํารวจเวลาการทํางานพบวาสถานีนี้มีเวลาในการทํางานเปนไปในลักษณะสูงกวาเวลาเพื่อ
การผลิตผลิตภัณฑ 1 ชิ้นเฉล่ีย การจะเพิ่มความสามารถในการผลิต และความสมดุลของสายการผลิต 
และทายสุดการเพิ่มผลผลิต จําเปนตองมีการปรับปรุงแกไขสถานีนี้เชนกัน 
 

- การศึกษาการทํางาน 
 

1. การสํารวจโดยใชแผนภูมิ 2 มือ พบวาพนักงานในกระบวนการที่ 1 จะประกอบตามมือที่
พนักงานถนัด โดยการทํางานจะเปนในลักษณะใชมือขางเดียวในการประกอบ ทําใหเกิดความสูญเปลาใน
การทํางานของมืออีกขาง  
 

2. ตําแหนงการวางวัตถุดิบไมเหมาะสมในการจับหยิบ 
 

3. ฟกเจอรที่ใชเปนเพียงแผนระนาบทําใหการประกอบเพื่อประกอบชิ้นสวนไมลง 
 

- การปรับปรุงการทํางาน 
 

 1 
 ก-1, ก-2 

ประกอบแกนพันขดลวดเขากับแผงวงจร

 2 
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1. จัดวางตําแหนงการวางวัตถุดิบใหม เพื่อใหมีความสมดุลในการทํางานทั้ง 2 ขาง 

 

2. ปรับปรุงอุปกรณเพื่อการประกอบ เพื่อใหวัตถุดิบประกอบกันงายขึ้น 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6.35 ตําแหนงการประกอบกอนการปรับปรุง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6.36 ตําแหนงการประกอบหลังการปรับปรุง 
 

ทิศทางของสายพานไหล ตําแหนงประกอบ

วัตถุดิบแผงวงจร
พนักงาน

ถาดใชงาน

ถาดเปลา
ถาดรอการใชงาน ถาดรอการใชงาน

ทิศทางของสายพานไหล

วัตถุดิบแผงวงจร
พนักงาน

ถาดใชงาน ถาดใชงาน
ตําแหนงประกอบ

ถาดรอการใชงาน ถาดรอการใชงานถาดเปลา 

ป

ป ป
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 จากการปรับปรุง ไดนําถาดสําหรับใชงานวางในตําแหนงที่เหมาะสมกับวงโคงของมือกวาด 
ทําใหภายหลังการปรับปรุงพนักงานสามารถทํางานสมดุลทั้ง 2 มือ, ปรับปรุงภาชนะการจัดเก็บวัตถุดิบให
สามารถหมุนไดโดยรอบ 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6.37 อุปกรณชวยในการประกอบกอนการปรับปรุง 
 
 จากอุปกรณชวยลักษณะดังกลาวเปนลักษณะแบนราบเมื่อประกอบวัตถุดิบเขาดวยกันจะไมมี
รองเพื่อใหวัตถุดิบแกนพันขดลวดลงในแผนวงจรได 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6.38 อุปกรณชวยในการประกอบแผงวงจรหลังการปรับปรุง 
 
 ปรับปรุงโดยการวัดระยะของแผน เพื่อทําการกัดรองเพื่อใหขาของแกนพันขดลวดสามารถลงได  
ดังนั้นอุปกรณชวยดังกลาวจะแตกตางกันตามเลขที่ของวัตถุดิบแผงวงจรเทานั้น  
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กระบวนการที่ 2 – บักกรี 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6.39 กระบวนการบักกรี 
 

- ตารางสํารวจเวลาของกระบวนการ 
 

ตารางที่ 6.24 การสํารวจเวลาของกระบวนการบักกรี 
 

กระบวน
การที่ 

รายละเอียด ครั้งที่1 
(วินาที) 

ครั้งที่2 
(วินาที) 

ครั้งที่3 
(วินาที) 

ครั้งที่4 
(วินาที) 

ครั้งที่5 
(วินาที) 

เฉล่ีย 
(วินาที) 

2/1 บักกรี 65.89 64.23 68.14 67.12 65.79 66.23 
2/2 บักกรี 62.12 63.56 63.21 64.51 61.23 62.93 

 
 จากการสํารวจเวลาการทํางานของพนักงานในกระบวนการประกอบนี้ พบวาเวลาเฉล่ียของการ
ทํางานกอนการปรับปรุง ในพนักงานคนที่ 1 เทากับ 66.23 วินาที และในพนักงานคนที่ 2 เทากับ 
62.93 วินาที วินาที  จากจํานวนวัตถุดิบเพื่อการประกอบผลิตภัณฑ 11 ชิ้น ดังนั้นเวลาในการผลิตชิ้น
สวนประกอบของสถานีนี้เทากับ 3.01, 2.86 วินาทีตอ 1 ชิ้นสวนประกอบตามลําดับ ซ่ึงจากขอมูลดัง
กลาว การจัดตําแหนงพนักงานบักกรีอยูในลําดับที่เหมาะสม กลาวคือ การจัดลําดับของพนักงานในสถานี
เดียวกัน จะเรียงลําดับดังนี้ เวลาทํางานของพนักงานคนที่ 1 > เวลาทํางานของพนักงานคนที่ 2 >  
พนักงานคนที่ n+1 เสมอ ทั้งนี้เพ่ือใหพนักงานคนที่ทํางานไดเร็วสามารถชวยพนักงานคนที่ชากวา
เพ่ือลดเวลาสูญเปลาของกระบวนการ 
 

2

1

3

บักกรี
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 จากการสํารวจเวลาการทํางานพบวาเวลาสถานีนี้มีเวลาในการทํางานเปนไปในลักษณะสูงกวา
เวลาเพื่อการผลิตผลิตภัณฑเฉล่ีย ตอช้ิน ดังนั้นเพื่อความสมดุลของสายการผลิตตองมีการปรับปรุง
กระบวนการนี้ดวยเชนกัน 
 - การศึกษาการทํางาน 
 

1.การสํารวจพบวา พนักงานในกระบวนการนี้ จะบักกรีโดยไมมีตําแหนงที่ชัดเจนในการบักกรี  
 

 2. อุปกรณชวยไมเหมาะสมทําใหการเคล่ือนยายงานมากเกินความจําเปน 
 

 - การปรับปรุงการทํางาน 
 1. ออกแบบทิศทางการบักกรีใหเหมาะสม 
 2. ปรับปรุงอุปกรณชวยใหเหมาะสมเพื่อลดการเคล่ือนยาย โดยการเพิ่มตัวจับยึดเพื่อให
สามารถพลิกไป-มาได 
 
   ตําแหนงที่ตองบักกรี 
 
 
 
 

รูปที่ 6.40 แสดงทิศทางการบักกรี 1, 2 และ 3 ตามลําดับ 
 
 
 
 

 
 
 
 

รูปที่ 6.41 ทิศทางการบักกรีหลังการปรับปรุงโดยมีลักษณะ 1,2, …n+1 ตามลําดับ 
 

.  . 
 . 1 

 . . .8 .7 .6 .5

.2 .3 .4

.2  .3  . 1  . . . . . .. . .
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กระบวนการที่ 3 – บักกรีเพิ่มตะกั่วบนวงจร 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 6.42 กระบวนการเพิ่มบักกรีเพื่อเพิ่มตะกั่ว 
- ตารางสํารวจเวลาของกระบวนการ 

 

ตารางที่ 6.25 การสํารวจเวลาของกระบวนการบักกรีเพิ่มตะกั่วบนวงจร 
 

กระบวน
การที่ 

รายละเอียด 
 

ครั้งที่1 
(วินาที) 

ครั้งที่2 
(วินาที) 

ครั้งที่3 
(วินาที) 

ครั้งที่4 
(วินาที) 

ครั้งที่5 
(วินาที) 

เฉล่ีย 
(วินาที) 

3 บักกรีเพ่ิมตะกั่วบนวงจร 33.22 32.01 34.32 31.79 34.21 33.11 
 

 จากการสํารวจเวลาการทํางานของพนักงานในกระบวนการประกอบนี้ พบวาเวลาเฉล่ียของการ
ทํางานกอนการปรับปรุง เทากับ 33.11 วินาที  จากจํานวนวัตถุดิบเพื่อการประกอบผลิตภัณฑ 11 ชิ้น 
ดังนั้นเวลาในการผลิตชิ้นสวนประกอบของสถานีนี้เทากับ 3.01 วินาทีตอ 1 ชิ้นสวนประกอบ ซ่ึงจากขอ
มูลดังกลาว พบวาทิศทางการบักกรีไมมีมาตรฐานเชนกันกับกระบวนการที่ 2 ดังนั้นจึงไดทําการปรับปรุง
ทิศทางการบักกรีในกระบวนการนี้ 
 

 - การศึกษาการทํางาน 
 

เปนกระบวนการที่ทําการบักกรีเพื่อเพิ่มตะกั่วตําแหนงบักกรีสายไฟฟา  
 

1. ทิศทางการบักกรีไมมีมาตรฐาน เปนไปในทิศทางเดียวกัน 
 

 - การปรับปรุงการทํางาน 
 

1. เปล่ียนแปลงทิศทางการบักกรีใหเหมาะสม เพื่อลดเวลาการทํางานของพนักงาน 

3

2

4

บักกรีเพื่อเพิ่มตะกั่วตะกั่วบนวงจร 
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กระบวนการที่ 4 – ตรวจสอบการบักกรีดวยเครื่องจักร 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 6.43 กระบวนการตรวจสอบการบักกรีดวยเครื่องจักร 

 
- ตารางสํารวจเวลาของกระบวนการ 

 

ตารางที่ 6.26 การสํารวจเวลาของกระบวนการตรวจสอบการบักกรีดวยเครื่องจักร 
 

กระบวน
การที่ 

รายละเอียด ครั้งท่ี1 
(วินาที) 

ครั้งท่ี2 
(วินาที) 

ครั้งท่ี3 
(วินาที) 

ครั้งท่ี4 
(วินาที) 

ครั้งท่ี5 
(วินาที) 

เฉล่ีย 
(วินาที) 

4 ตรวจสอบการบักกรี 34.10 33.89 33.74 34.05 34.25 34.00 
 
 

 จากการสํารวจเวลาการทํางานของพนักงานในกระบวนการประกอบนี้ พบวาเวลาเฉล่ียของการ
ทํางานกอนการปรับปรุง เทากับ 34.00 วินาที จํานวนวัตถุดิบเพื่อการประกอบผลิตภัณฑ 11 ชิ้น ดังนั้น
เวลาในการผลิตชิ้นสวนประกอบของสถานีนี้เทากับ 3.09 วินาทีตอ 1 ชิ้นสวนประกอบ  
 

 - การศึกษาการทํางาน 
 

 กระบวนการนี้เปนกระบวนการทํางานเพื่อทดสอบแผนแผงวงจรที่ทําการบักกรี วามีความ
สมบูรณเพียงใด ถาสมบูรณไมพบปญหาพนักงานจะตองทําสัญลักษณบงบอกวาเปนช้ินงานดี จากการ
ศึกษาดวยแผนภูมิพบวา 

1. มีเวลาสูญเปลาเพื่อรอการทดสอบคอนขางสูง 
2. การทําสัญลักษณที่ชิ้นงานมีการเคล่ือนที่โดยเปลาประโยชน 
 

- การปรับปรุงการทํางาน 
1. เพิ่มงานเพื่อลดเวลาสูญเปลา 

 

4

 3 

5

ตรวจสอบการบักกรีดวยเครื่องจักร 
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 จากการศึกษาโดยแผนภูมิพบวาช้ินงานอยูระหวางการทดสอบ พนักงานจะมีเวลาสูญเปลา
โดยไมเกิดประโยชนตอกระบวนการ ดังนั้นจึงเพิ่มงาน “แยกแผงวงจร” ใหกระบวนการถัดไป  
 

2. จัดทําอุปกรณชวยจับยึดปากกาทําสัญลักษณเพื่อลดการเคล่ือนที่ 
 

 จากการศึกษาพบวาพนักงานตองมีการเคล่ือนที่เพื่อวางปากกาภายหลังการทําสัญลักษณ ใน
ตําแหนงที่เหมาะสม ดังนั้นจึงปรับปรุงโดยการจัดทําอุปกรณเพื่อจัดเก็บปากกาเพื่อลดการเคล่ือนที่ของ
มือโดยสูญเปลา โดยจับยึดไวขางสายพาน 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6.44 อุปกรณชวยจับยึดปากกาเพื่อลดการเคล่ือนที่ของพนักงาน 
 
กระบวนการที่ 5 – แกะแผงวงจรจากแผน 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 6.45 กระบวนการแยกแผงวงจรจากแผนวงจร 
 
 

- ตารางสํารวจเวลาของกระบวนการ 

 5 

 4 

 6 

แกะแผงวงจรจากแผนวงจร
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ตารางที่ 6.27 การสํารวจเวลาของกระบวนการแกะแผงวงจรจากแผน 
 

กระบวน
การที่ 

รายละเอียด ครั้งที่1 
(วินาที) 

ครั้งที่2 
(วินาที) 

ครั้งที่3 
(วินาที) 

ครั้งที่4 
(วินาที) 

ครั้งที่5 
(วินาที) 

เฉล่ีย 
(วินาที) 

5 แกะแผงวงจรจากแผน 2.46 2.78 2.41 2.23 2.33 2.44 
 
 

 จากการสํารวจเวลาการทํางานของพนักงานในกระบวนการประกอบนี้ พบวาเวลาเฉล่ียของการ
ทํางานกอนการปรับปรุง เทากับ  2.44 วินาที ต่ํากวาคาเฉล่ียของมาตรฐานที่ตั้งไว 
 

 ดําเนินการวิเคราะห สถานีถัดไปเวลารอบเฉลี่ยในการทํางานตอชิ้น พบวา ต่ํากวาคาเฉล่ียของ
มาตรฐานที่ตั้งไวเชนกัน  
 

- การศึกษาการทํางาน 
 

 เปนกระบวนการที่นําแผนวงจรแยกและวางลงบนสายพาน จากการสังเกต พนักงานจะมีเวลา
ทํางานขึ้นอยูกับการปรับความเร็วของสายพาน 
 

1. มีเวลาสูญเปลาในการรอคอยชองถัดไปของสายพาน 
 

- การปรับปรุงการทํางาน 
 

1. จัดงานสําหรับแยกแผนแผงวงจรใหกระบวนการกอนหนา และเพิ่มการวัตถุดิบ “สายไฟฟา”
ใหกระบวนการถัดไป โดยออกแบบการวางใหสายไฟฟาใกลจุดบักกรีใหมากที่สุด เพื่อกระบวนการถัดไป
มีการเคล่ือนที่ของความสูญเปลาในการทํางานนอยที่สุด 
 

กระบวนการที่ 6 – บักกรีสายไฟฟา 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 6.46 กระบวนการบักกรีสายไฟฟา 

 

6

5

7

บักกรีสายไฟฟา
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- ตารางสํารวจเวลาของกระบวนการ 

 

ตารางที่ 6.28 การสํารวจเวลาของกระบวนการบักกรีสายไฟฟา 
 

กระบ
วนการ
ที่ 

รายละเอียด ครั้งที่1 
(วินาที) 

ครั้งที่2 
(วินาที) 

ครั้งที่3 
(วินาที) 

ครั้งที่4 
(วินาที) 

ครั้งที่5 
(วินาที) 

เฉล่ีย 
(วินาที) 

6/1 บักกรีสายไฟฟา 7.46 7.89 7.98 7.95 7.86 7.83 
6/2 บักกรีสายไฟฟา 7.12 7.22 7.45 7.55 7.10 7.29 
6/3 บักกรีสายไฟฟา 7.02 7.06 6.78 7.25 7.19 7.06 

 
 

 จากการสํารวจเวลาการทํางานของพนักงานในกระบวนการประกอบนี้ พบวาเวลาเฉล่ียของการ
ทํางานกอนการปรับปรุง เทากับ  2.61, 2.43 และ 2.35 วินาที  
 

- การศึกษาการทํางาน 
 เปนกระบวนการบักกรีสายไฟฟาเพื่อยึดติดกับแผงวงจร จากแผนภูมิพบวาพนักงานตองมีการ
เคล่ือนที่มือเพื่อหยิบวัตถุดิบ เพื่อมาบักกรีแผงวงจร ซ่ึงถือวาเปนความสูญเปลาที่ไมมีประโยชน  
 

- การปรับปรุงการทํางาน 
 1. ปรับปรุงโดยการจัดใหกระบวนการกอนหนาทําการวางวัตถุดิบเพื่อสนับสนุนการทํางาน โดย
ไมตองมีการเคล่ือนที่มืออีก  
กระบวนการที่ 7– ตรวจสอบจุดบักกรีสายไฟฟา 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 6.47 แสดงกระบวนการจุดบักกรีสายไฟฟา 
 

- ตารางสํารวจเวลาของกระบวนการ 

 7 

 6 

 8 

ตรวจสอบจุดบักกรีสายไฟฟา
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ตารางที่ 6.29 การสํารวจเวลาของกระบวนการตรวจสอบจุดบักกรีสายไฟฟา 
 

กระบวน
การที่ 

รายละเอียด ครั้งที่1 
(วินาที) 

ครั้งที่2 
(วินาที) 

ครั้งที่3 
(วินาที) 

ครั้งที่4 
(วินาที) 

ครั้งที่5 
(วินาที) 

เฉล่ีย 
(วินาที) 

7 ตรวจสอบจุดบักกรี 2.41 2.36 2.31 2.30 2.35 2.35 
 

 จากการสํารวจเวลาการทํางานของพนักงานในกระบวนการประกอบนี้ พบวาเวลาเฉล่ียของการ
ทํางานกอนการปรับปรุง เทากับ 2.35 วินาที 
 

- การศึกษาการทํางาน 
 จากการศึกษาการทํางานของพนักงานจะดําเนินการตรวจสอบจุดเชื่อมวาถูกตอง และไดคุณภาพ
หรือไม การตรวจสอบจะใชสายตาเปนตัวตรวจสอบ โดยมีอุปกรณชวยไดแก แวนขยายเปนเครื่องมือใน
การสองจุดเช่ือม การทํางานของสถานีนี้จะใชพนักงานรายเดียวในการตรวจสอบทั้งวันของการทํางาน ซ่ึง
จากจุดดังกลาวพิจารณาแลววาพนักงานอาจเกิดความลาในการทํางานได ซ่ึงทําใหเปนสาเหตุ ของปญหา
คุณภาพภายหลังได 
 

- การปรับปรุงการทํางาน 
 

 1. จัดการอบรมพนักงานสําหรับสถานีนี้เพิ่มอีก 1 คน เพื่อผัดเปล่ียนระหวางวัน เพื่อลดความ
ลาในการตรวจสอบได 
 

กระบวนการที่ 8 ประกอบชิ้นสวนประกอบ 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6.48 กระบวนการประกอบชิ้นสวนประกอบ 
 
 

- ตารางสํารวจเวลาของกระบวนการ 

8

7

9

ประกอบชิ้นสวนประกอบ 
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ตารางที่ 6.30 การสํารวจเวลาของกระบวนการประกอบชิ้นสวนประกอบ 
 

กระบวน
การที่ 

รายละเอียด ครั้งที่1 
(วินาที) 

ครั้งที่2 
(วินาที) 

ครั้งที่3 
(วินาที) 

ครั้งที่4 
(วินาที) 

ครั้งที่5 
(วินาที) 

เฉล่ีย 
(วินาที) 

8/1 ประกอบชิ้นสวนประกอบ 4.02 3.89 4.41 4.03 4.25 4.12 
8/2 ประกอบชิ้นสวนประกอบ 3.89 3.78 3.12 3.42 3.78 3.60 

 
 

 จากการสํารวจเวลาการทํางานของพนักงานในกระบวนการประกอบนี้ พบวาเวลาเฉล่ียของการ
ทํางานกอนการปรับปรุง เทากับ  3.85 วินาที ใชพนักงานเพื่อการประกอบ 2 คน ในการจัดความสมดุล
ของสายการผลิต ดังนั้น เวลารอบของการทํางานของกระบวนการนี้ เทากับ 1.97 วินาที (นอยกวา เวลา
รอบเฉลี่ยของสายการผลิต) ซ่ึงถือวาเกิดความสูญเปลาของกระบวนการ 
 

- การศึกษาการทํางาน 
 จากการสํารวจการประกอบชิ้นสวน พบวา หากโครงสรางมีขนาดที่เหมาะสมกับขนาดเสนผา
ศูนยกลางรอบนอกของชิ้นสวน จะทําใหพนักงานใชเวลาในการประกอบต่ํากวาหรือ ลดลงประมาณ 
50% 
 

- การปรับปรุงการทํางาน 
 

 1. ศึกษาแชมปเฟอรของชิ้นสวน เพื่องายตอการประกอบในโครงสราง 
 2. ศึกษาเสนผาศูนยกลางของโครงสรางเพื่อหาขนาดที่เหมาะสมในการประกอบและศึกษาผล
กระทบภายหลังการเปลี่ยนแปลง 
 

 ผลการปรับปรุง 
1. สามารถลดพนักงานในกระบวนการนี้ได 1 คน 
2. จัดใหมีสถานีเพื่อการจายวัตถุดิบ ไดแก โครงสราง และ ใบพัดกอนกระบวนการประกอบ 

ชิ้นสวน 
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กระบวนการที่ 9 -ตอกย้ําเพื่อใหไดระยะ 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 6.49 กระบวนการตอกย้ําเพื่อใหไดระยะ 
 

- ตารางสํารวจเวลาของกระบวนการ 
 

ตารางที่ 6.31 การสํารวจเวลาของกระบวนการตอกย้ําช้ินสวนประกอบ 
 

กระบวน
การที่ 

รายละเอียด ครั้งที่1 
(วินาที) 

ครั้งที่2 
(วินาที) 

ครั้งที่3 
(วินาที) 

ครั้งที่4 
(วินาที) 

ครั้งที่5 
(วินาที) 

เฉล่ีย 
(วินาที

) 
9 ตอกย้ําช้ินสวนเพ่ือใหไดระยะ 2.69 2.56 2.78 2.81 2.81 2.73 

 
 

 จากการสํารวจเวลาการทํางานของพนักงานในกระบวนการประกอบนี้ พบวาเวลาเฉล่ียของการ
ทํางานกอนการปรับปรุง เทากับ 2.73 วินาที 
 

- การศึกษาการทํางาน 
 

จากการศึกษาการทํางานพบวา พนักงานตองสูญเสียเวลาในการกดปุมเพื่อใหเครื่องตอกทํางาน
ดวยมือทั้ง 2 ขาง ซ่ึงถือวาเปนการทํางานที่เปลาประโยชน ไมมีผลตอการตอกย้ําช้ินสวนประกอบ 
 

- การปรับปรุงการทํางาน 
 

1. ยายปุมสวิทซในการตอกย้ําชิ้นสวนประกอบจากการกดดวยมือ มาเปนใชเทาในการกดปุม 
 

9

8

10

ตอกย้ําเพื่อใหไดระยะ 
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กระบวนการที่ 10 - ใสวงแหวนเขากับแกนของโครงสราง 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 6.50 กระบวนการใสวงแหวนเขากับแกนของโครงสราง 
 

 ตารางสํารวจเวลาของกระบวนการ 
 

ตารางที่ 6.32 การสํารวจเวลาของกระบวนการประกอบชิ้นสวนประกอบเขากับโครงสราง 
 

กระบวน
การที่ 

รายละเอียด ครั้งที่1 
(วินาที

) 

ครั้งที่2 
(วินาที) 

ครั้งที่3 
(วินาที) 

ครั้งที่4 
(วินาที) 

ครั้งที่5 
(วินาที) 

เฉล่ีย 
(วินาที

) 
10 ใสวงแหวนเขากับแกนของโครงสราง 2.79 2.85 2.86 2.87 2.84 2.84 

 
 

 จากการสํารวจเวลาการทํางานของพนักงานในกระบวนการประกอบนี้ พบวาเวลาเฉล่ียของการ
ทํางานกอนการปรับปรุง เทากับ 2.84 วินาที 
 

- การศึกษาการทํางาน 
 

 เปนกระบวนการประกอบวงแหวนเขาแกนของโครงสรางเพื่อการลดแรงกระแทก จากการศึกษา
การทํางานพบวา พนักงานดําเนินการประกอบโดยใชเพียงมือเดียวในการประกอบทุกครั้ง โดยอีกมือไมมี
การทํางานเลย  
 

- การปรับปรุงการทํางาน 
 

 1. ปรับปรุงการทํางานโดยการใชมือทั้ง 2 ขางในการทํางานเพื่อการประกอบ 
 

9

11

ใสวงแหวนยางเขากับแกนของโครงสราง 
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กระบวนการที่ 11 - ตอกย้ําวงแหวนยึดกับโครงสราง 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 6.51 กระบวนการตอกย้ําวงแหวนยึดกับโครงสราง 
 

 ตารางสํารวจเวลาของกระบวนการ 
 

ตารางที่ 6.33 การสํารวจเวลาของกระบวนการตอกย้ําวงแหวนยึดกับโครงสราง 
 

กระบวน
การที่ 

รายละเอียด ครั้งที่1 
(วินาที

) 

ครั้งที่2 
(วินาที

) 

ครั้งที่3 
(วินาที) 

ครั้งที่4 
(วินาที) 

ครั้งที่5 
(วินาที) 

เฉล่ีย 
(วินาที) 

11 ตอกย้ําวงแหวนยึดกับโครงสราง 2.87 2.89 2.85 2.84 2.88 2.87 
 
 

 จากการสํารวจเวลาการทํางานของพนักงานในกระบวนการประกอบนี้ พบวาเวลาเฉล่ียของการ
ทํางานกอนการปรับปรุง เทากับ 2.87 วินาที 
 

- การศึกษาการทํางาน 
 

จากการศึกษาการทํางานพบวา พนักงานตองสูญเสียเวลาในการกดปุมเพื่อใหเครื่องตอกทํางาน
ดวยมือทั้ง 2 ขาง ซ่ึงถือวาเปนการทํางานที่เปลาประโยชน ไมมีผลตอการตอกย้ําช้ินสวนประกอบ 
 

- การปรับปรุงการทํางาน 
 

1. ยายปุมสวิทซในการตอกย้ําชิ้นสวนประกอบจากการกดดวยมือ มาเปนใชเทาในการกดปุม 
 

10

12

ตอกย้ําวงแหวนยึดกับโครงสราง 
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กระบวนการที่ 12 - ตรวจสอบระนาบหลักการตอก 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 6.52 กระบวนการตรวจสอบระนาบหลังการตอก 
 

 ตารางสํารวจเวลาของกระบวนการ 
 

ตารางที่ 6.34 การสํารวจเวลาของกระบวนการตรวจสอบระนาบหลังการตอก 
 

กระบวน
การที่ 

รายละเอียด ครั้งที่1 
(วินาที) 

ครั้งที่2 
(วินาที) 

ครั้งที่3 
(วินาที) 

ครั้งที่4 
(วินาที) 

ครั้งที่5 
(วินาที) 

เฉล่ีย 
(วินาที

) 
12 ตรวจสอบระนาบหลังการตอก 3.05 3.15 3.14 3.18 3.18 3.14 

 

 จากการสํารวจเวลาการทํางานของพนักงานในกระบวนการประกอบนี้ พบวาเวลาเฉล่ียของการ
ทํางานกอนการปรับปรุง เทากับ 3.14 วินาที 
 

- การศึกษาการทํางาน 
 เปนกระบวนการทํางานเพื่อวัดความราบเรียบของแผนวงแหวนภายหลังการตอก จากการศึกษา
ของเสียที่ไดจากกระบวนการดังกลาว พบเพียง 0-1 ชิ้นตอวัน (ในการผลิต 10,000 ชิ้น) 

- การปรับปรุงการทํางาน 
 1. เพิ่มงานในกระบวนการตอกย้ําโดยเพิ่มการตอกย้ําข้ึนเปน 2 ครั้งตอการประกอบชิ้นงาน 1 
ชิ้น จากนั้นตรวจสอบปริมาณของเสียในกระบวนการตรวจสอบระนาบหลังการตอก ไมพบของเสีย หรือ
พบของเสีย 0% 
 ผลการปรับปรุง  

1. ยกเลิกกระบวนการวัดระนาบหลังการตอก 

11

13

ตรวจสอบระนาบหลังการตอก 
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กระบวนการที่ 13- หยอดกาวเพื่อเตรียมการประกอบชิ้นสวน 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 6.53 กระบวนการหยอดกาวเพื่อเตรียมการประกอบชิ้นสวน 
 

 ตารางสํารวจเวลาของกระบวนการ 
 

ตารางที่ 6.35 การสํารวจเวลาของกระบวนหยอดกาวเพื่อเตรียมการประกอบชิ้นสวน 
 

กระบวน
การที่ 

รายละเอียด ครั้งที่1 
(วินาที) 

ครั้งที่2 
(วินาที) 

ครั้งที่3 
(วินาที) 

ครั้งที่4 
(วินาที) 

ครั้งที่5 
(วินาที) 

เฉล่ีย 
(วินาที

) 
13 หยอดกาวเพ่ือเตรียมการ

ประกอบชิ้นสวน 
2.50 2.54 2.56 2.51 2.49 2.52 

 

 จากการสํารวจเวลาการทํางานของพนักงานในกระบวนการประกอบนี้ พบวาเวลาเฉล่ียของการ
ทํางานกอนการปรับปรุง เทากับ 2.52 วินาที 

- การศึกษาการทํางาน 
 จากการศึกษากระบวนการพบวา ลักษณะการเคลื่อนยายของมือยังเพื่อหยิบโครงสรางนั้นยังมี
ความสูญเปลาอยู กลาวคือ การวางของโครงสรางตามสายพานเปนลักษณะแนวนอน เมื่อหยิบโครงสราง 
พนักงานจะตองมีการหักขอมือเพื่อใหไดตําแหนงที่เหมาะสมในการหยอดกาว 

- การปรับปรุงการทํางาน 
 

1. เปล่ียนลักษณะการวางโครงสรางตามสายพานเพื่อลดการเคล่ือนยายของมือในการคนหา
ตําแหนงที่เหมาะสมตอการหยิบโครงสราง 

14

หยอดกาวเพื่อเตรียมการประกอบชิ้นสวน 13
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กระบวนการที่ 14 – ประกอบชิ้นสวนในแกนโครงสราง 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 6.54 กระบวนการประกอบชิ้นสวนในแกนโครงสราง 
 

 ตารางสํารวจเวลาของกระบวนการ 
 

ตารางที่ 6.36 การสํารวจเวลาของกระบวนการประกอบชิ้นสวนในแกนโครงสราง 
 

กระบวน
การที่ 

รายละเอียด ครั้งที่1 
(วินาที) 

ครั้งที่2 
(วินาที) 

ครั้งที่3 
(วินาที) 

ครั้งที่4 
(วินาที) 

ครั้งที่5 
(วินาที) 

เฉลี่ย 
(วินาที) 

14/1 ประกอบชิ้นสวนในแกนโครงสราง 8.07 8.04 7.95 8.06 8.01 8.03 
14/2 ประกอบชิ้นสวนในแกนโครงสราง 7.89 8.24 8.12 8.24 8.56 8.21 
14/3 ประกอบชิ้นสวนในแกนโครงสราง 7.15 7.45 7.89 8.05 8.45 7.80 

 

 จากการสํารวจเวลาการทํางานของพนักงานในกระบวนการประกอบนี้ พบวาเวลาเฉล่ียของการ
ทํางานกอนการปรับปรุง เทากับ 2.68, 2.74 และ 2.60 วินาที ตามลําดับ ซ่ึงจากการเวลาดังกลาวใกล
เคียงกับคาเวลาการทํางานเฉล่ียของสายการผลิต 

- การศึกษาการทํางาน 
 เปนกระบวนการที่ประกอบเขาแกนโครงสราง การสมดุลของสายการผลิตจําเปนตองใชคนใน
การประกอบ จากการศึกษาการสมดุลในการใชมือเพื่อการประกอบมีความเหมาะสมแลว 

- การปรับปรุงการทํางาน 
 

 1. จัดตําแหนงพนักงานใหเหมาะสม และวาง แกนขดลวดที่มาจากสายพานใหเหมาะสมเพื่อการ
ประกอบเขาโครงสรางไดเร็วโดยไมตองพลิกมือ  

13

15

ประกอบชิ้นสวนในแกนโครงสราง 
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กระบวนการที่ 15 –ตอกย้ําเพื่อยึดโครงสราง 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 6.55 กระบวนการตอกย้ําเพื่อยึดโครงสราง 
 

 ตารางสํารวจเวลาของกระบวนการ 
 

ตารางที่ 6.37 การสํารวจเวลาของกระบวนการตอกย้ําเพื่อยึดโครงสราง 
 

กระบวน
การที่ 

รายละเอียด ครั้งที่1 
(วินาที) 

ครั้งที่2 
(วินาที) 

ครั้งที่3 
(วินาที) 

ครั้งที่4 
(วินาที) 

ครั้งที่5 
(วินาที) 

เฉล่ีย 
(วินาที) 

15 ตอกย้ําเพ่ือยึดโครงสราง 2.05 2.01 2.09 2.45 2.78 2.28 
 

 จากการสํารวจเวลาการทํางานของพนักงานในกระบวนการประกอบนี้ พบวาเวลาเฉล่ียของการ
ทํางานกอนการปรับปรุง เทากับ 2.88 วินาที ซ่ึงมีคามากกวาเวลารอบเฉลี่ยของสายการผลิต 
 

- การศึกษาการทํางาน 
 

จากการศึกษาการทํางานพบวา พนักงานตองสูญเสียเวลาในการกดปุมเพื่อใหเครื่องตอกทํางาน
ดวยมือทั้ง 2 ขาง ซ่ึงถือวาเปนการทํางานที่เปลาประโยชน ไมมีผลตอการตอกย้ําช้ินสวนประกอบ 
 

- การปรับปรุงการทํางาน 
 

1. ยายปุมสวิทซในการตอกย้ําชิ้นสวนประกอบจากการกดดวยมือ มาเปนใชเทาในการกดปุม 
2. ประกอบโครงสรางเขาหาใบพัดที่มาจากสายพาน 

14

16

ตอกย้ําเพื่อยึดโครงสราง
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กระบวนการที่ 16 –ประกอบชิ้นสวน 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 6.56 กระบวนการประกอบชิ้นสวนประกอบเขากับโครงสราง 
 

 ตารางสํารวจเวลาของกระบวนการ 
 

ตารางที่ 6.38 การสํารวจเวลาของกระบวนการประกอบชิ้นสวน 
 

กระบวน
การที่ 

รายละเอียด ครั้งที่1 
(วินาที) 

ครั้งที่2 
(วินาที) 

ครั้งที่3 
(วินาที) 

ครั้งที่4 
(วินาที) 

ครั้งที่5 
(วินาที) 

เฉล่ีย 
(วินาที) 

16 ประกอบชิ้นสวนเขากับโครงสราง 2.51 2.47 2.41 2.46 2.39 2.45 
 

 จากการสํารวจเวลาการทํางานของพนักงานในกระบวนการประกอบนี้ พบวาเวลาเฉล่ียของการ
ทํางานกอนการปรับปรุง เทากับ  2.45 วินาที  
 

- การศึกษาการทํางาน 
 เปนการหยิบใบพัดจากภาชนะบรรจุและประกอบเขากับโครงสราง จากการศึกษาพบวาพนักงาน
ทํางานตามความเร็วสายพาน 
 

- การปรับปรุงการทํางาน 
 

1. ใหสถานีกอนหนาจายวัตถุดิบใบพัดเขาสายพานกอน  
 
 

15

17

ประกอบชิ้นสวนเขากับโครงสราง 
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กระบวนการที่ 17 –ตรวจสอบการหมุนของผลิตภัณฑ 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 6.57 กระบวนการตรวจสอบผลิตภัณฑ 

ตารางสํารวจเวลาของกระบวนการ 
 

ตารางที่ 6.39 การสํารวจเวลาของกระบวนการตรวจสอบการหมุนของผลิตภัณฑ 
กระบวน
การที่ 

รายละเอียด ครั้งที่1 
(วินาที) 

ครั้งที่2 
(วินาที) 

ครั้งที่3 
(วินาที) 

ครั้งที่4 
(วินาที) 

ครั้งที่5 
(วินาที) 

เฉลี่ย 
(วินาที) 

17 ตรวจสอบการหมุนของผลิตภัณฑ 2.53 2.45 2.02 2.42 2.31 2.35 
 

 จากการสํารวจเวลาการทํางานของพนักงานในกระบวนการประกอบนี้ พบวาเวลาเฉล่ียของการ
ทํางานกอนการปรับปรุง เทากับ 2.35 วินาที 

- การศึกษาการทํางาน 
 เปนกระบวนการที่ใหพนักงานทดสอบความฝดของใบพัดภายหลังการประกอบ 

- การปรับปรุงการทํางาน 
 1. จากการศึกษาการประกอบผลิตภัณฑพบวามีการทดสอบคาทางไฟฟาโดยในการบวนการดัง
กลาวเปนการทดสอบการหมุนไดในตัว ดังนั้นจึงทดสอบนําช้ินงานเสียที่ไดจากกระบวนการทดสอบการ
หมุนไปทดสอบในกระบวนการทดสอบคา ซ่ึงกระบวนการทดสอบคาก็สามารถตรวจสอบความบกพรอง
ของชิ้นงานดังกลาวไดเชนกัน 

- ผลการปรับปรุง 
ยกเลิกกระบวนการ 

16

18

ตรวจสอบการหมุนของผลิตภัณฑ 
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กระบวนการที่ 18 – ทดสอบคาควบคุมตาง ๆ  
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 6.58 กระบวนการตรวจสอบทดสอบคาควบคุมตาง ๆ 

 ตารางสํารวจเวลาของกระบวนการ 
 

ตารางที่ 6.40 การสํารวจเวลาของกระบวนการตรวจสอบทดสอบคาควบคุมตาง ๆ 
กระบวน
การที่ 

รายละเอียด ครั้งท่ี1 
(วินาที) 

ครั้งท่ี2 
(วินาที) 

ครั้งท่ี3 
(วินาที) 

ครั้งท่ี4 
(วินาที) 

ครั้งท่ี5 
(วินาที) 

เฉล่ีย 
(วินาที) 

18/1 การทดสอบคาควบคุมท่ี1 9.72 9.81 9.56 9.86 9.41 48.36 
18/2 การทดสอบคาควบคุมท่ี1 9.68 9.71 9.56 9.78 9.56 48.29 
18/3 การทดสอบคาควบคุมท่ี1 9.56 9.78 9.72 9.73 9.68 48.47 
18/4 การทดสอบคาควบคุมท่ี1 9.63 9.62 9.46 9.15 9.46 47.32 
19/1 การทดสอบคาควบคุมท่ี2 8.82 8.75 8.49 8.46 7.56 42.08 
19/2 การทดสอบคาควบคุมท่ี2 8.81 8.75 8.56 8.79 8.46 43.37 
19/3 การทดสอบคาควบคุมท่ี2 8.23 8.56 8.46 8.41 8.25 41.91 
19/4 การทดสอบคาควบคุมท่ี3 12.28 12.11 12.45 12.56 12.42 61.82 
20/1 การทดสอบคาควบคุมท่ี3 12.02 12.01 12.02 12.43 11.89 60.37 
20/2 การทดสอบคาควบคุมท่ี3 12.23 12.56 12.46 12.45 12.78 62.48 
20/3 การทดสอบคาควบคุมท่ี3 12.45 12.04 12.17 12.46 12.48 61.60 
20/4 การทดสอบคาควบคุมท่ี3 12.41 12.02 12.28 12.45 12.02 61.26 

 

 จากการสํารวจเวลาการทํางานของพนักงานในกระบวนการประกอบนี้ พบวาเวลาเฉล่ียของการ
ทํางานกอนการปรับปรุง  
 การทดสอบคาควบคุมที่ 1 เทากับ 2.42, 2.41, 2.42 และ 2.37 วินาทีตามลําดับ 
 การทดสอบคาควบคุมที่ 2 เทากับ 2.81, 2.89, 2.79 วินาทีตามลําดับ 
 การทดสอบคาควบคุมที่ 3 เทากับ 2.47, 2.41, 2.50, 2.46 และ 2.45 วินาทีตามลําดับ 
 

ทดสอบคาควบคุมตาง ๆ 

17

19



 165
- การศึกษาการทํางาน 

 

 การทดสอบคาควบคุมที่ 1 – เปนการทดสอบคากระแสไฟฟา, และความเร็วรอบของการหมุน 
โดยจะกําหนดตามรุนของผลิตภัณฑ การทดสอบใชเวลา 7 วินาที ในการตรวจสอบคาดังกลาว  
 

 การทดสอบคาควบคุมที่ 2 –เปนการทดสอบคาเสียงของการหมุน โดยใชการฟงเปนเครื่องตัด
สินใจ  
 

 การทดสอบคาควบคุมที่ 3 – เปนการตรวจสอบการหมุนในระดับแรงดันที่ต่ําสุดของการควบ
คุมผลิตภัณฑ  
 

- การปรับปรุงการทํางาน 
 

 การทดสอบคาควบคุมที่ 1 
 1. ทดสอบของเสียที่การทดสอบที่ระยะเวลา 7 วินาที และ ที่ระยะเวลา 5 วินาที และดําเนิน
การเปรียบเทียบผล  
 ผลการทดลอง พบวา ไมมีความแตกตางระหวางระยะเวลาการทดสอบทั้งสอง 
 

 2. ปรับปรุงเครื่องทดสอบของกระบวนการนี้ ใหสามารถทดสอบได 2 ชิ้นตอครั้ง 
 

 การทดสอบคาควบคุมที่ 3 
 1. ปรับปรุงการทํางานโดยใหพนักงานดําเนินการทดสอบ 2 ชิ้น/ครั้ง 
 

กระบวนการที่ 19 – ล็อคแกนใบพัดกับโครงสราง  
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 6.59 กระบวนการล็อคแกนชิ้นสวนกับโครงสราง 
 

ล็อคแกนชิ้นสวนกับโครงสราง

18

20

19
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 ตารางสํารวจเวลาของกระบวนการ 

 

ตารางที่ 6.41 การสํารวจเวลาของกระบวนการล็อคแกนชิ้นสวนกับโครงสราง 
 

กระบวน
การที่ 

รายละเอียด ครั้งท่ี1 
(วินาที) 

ครั้งท่ี2 
(วินาที) 

ครั้งท่ี3 
(วินาที) 

ครั้งท่ี4 
(วินาที) 

ครั้งท่ี5 
(วินาที) 

เฉล่ีย 
(วินาที) 

19 ล็อคแกนชิ้นสวนกับโครงสราง 2.35 2.51 2.41 2.42 2.45 2.43 
 

 จากการสํารวจเวลาการทํางานของพนักงานในกระบวนการประกอบนี้ พบวาเวลาเฉล่ียของการ
ทํางานกอนการปรับปรุง เทากับ 2.43 วินาที ซ่ึงนอยกวาคาเวลาทํางานเฉล่ียของสายการผลิต 
 

- การศึกษาการทํางาน 
 

 การศึกษาพบวา การวางชิ้นงานในสายพานที่มาถึงกระบวนการนี้มีผลกระทบโดยตรงตอการ
ทํางานของกระบวนการอยางมาก 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6.60 ตําแหนงการวางงานของชิ้นงานกอนการประกอบ 
 
 
 
 

 
รูปที่ 6.61 ตําแหนงการวางงานของชิ้นงานระหวางการประกอบ 

 

 จากรูปพบวาเมื่อดําเนินการประกอบจะตองเคล่ือนที่ชิ้นงานเพื่อใหไดศูนยกลางระหวางฟกเจอร
และศูนยกลางชิ้นงานเพื่อใหฟกเจอรเปนเครื่องดันใบพัดทําใหสามารถล็อคแกนใบพัดกับโครงสรางได 
 

- การปรับปรุงการทํางาน 
 ปรับปรุงตําแหนงการวางงานกอนการประกอบชิ้นงาน เพื่อลดเวลาสูญเปลาของการเคลื่อนที่ของ
มือกอนการประกอบ 
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กระบวนการที่ 20 –ประกอบแผนปดโครงสราง 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 6.62 กระบวนการประกอบแผนปดโครงสราง 

ตารางสํารวจเวลาของกระบวนการ 
ตารางที่ 6.42 การสํารวจเวลาของกระบวนการประกอบแผนปดโครงสราง 

กระบวน
การที่ 

รายละเอียด ครั้งท่ี1 
(วินาที) 

ครั้งท่ี2 
(วินาที) 

ครั้งท่ี3 
(วินาที) 

ครั้งท่ี4 
(วินาที) 

ครั้งท่ี5 
(วินาที) 

เฉล่ีย 
(วินาที) 

20 ประกอบแผนปดบนโครงสราง 2.24 2.15 2.31 2.26 2.29 2.25 
 

 จากการสํารวจเวลาการทํางานของพนักงานในกระบวนการประกอบนี้ พบวาเวลาเฉล่ียของการ
ทํางานกอนการปรับปรุง เทากับ 2.25 วินาที ซ่ึงถือวานอยกวาคาเวลการทํางานเฉล่ียของสายการผลิต 
 

- การศึกษาการทํางาน 
 พบวาพนักงานทํางานไดเหมาะสม มีการเสียจังหวะในบางชวงเวลา เนื่องจากชิ้นงานกอนการ
ประกอบวางตําแหนงไมเหมาะสม 
 

- การปรับปรุงการทํางาน 
 

 1. จัดใหมีการทําสัญลักษณของชวงหางของชิ้นงานเพื่อใหพนักงานสถานีกอนหนาสามารถแยก
แยะตําแหนงและระยะหางการวางงานไดชัดเจน 
 

 2. ปรับปรุงใหพนักงานใชมือทั้ง 2 ขางในการประกอบเพื่อลดความสูญเปลาของมืออีกขาง 
 ผลการปรับปรุง – สามารถลดการเสียจังหวะในการประกอบชิ้นงานได 90% 
 
 
 

ประกอบแผนปดโครงสราง 

19

20

21
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กระบวนการที่ 21 –ประกอบตัวล็อคสายและล็อคสาย 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 6.63 กระบวนการประกอบประกอบตัวล็อคสายและล็อคสาย 
 

 ตารางสํารวจเวลาของกระบวนการ 
 

ตารางที่ 6.43 การสํารวจเวลาของประกอบตัวล็อคสายและล็อคสาย 
 

กระบวน
การที่ 

รายละเอียด ครั้งท่ี1 
(วินาที) 

ครั้งท่ี2 
(วินาที) 

ครั้งท่ี3 
(วินาที) 

ครั้งท่ี4 
(วินาที) 

ครั้งท่ี5 
(วินาที) 

เฉล่ีย 
(วินาที) 

21/1 ประกอบตัวล็อคสาย 2.49 2.58 2.56 2.53 2.51 2.53 
21/2 กดเพ่ือล็อคสาย 2.45 2.31 2.30 2.29 2.21 2.31 

 

 จากการสํารวจเวลาการทํางานของพนักงานในกระบวนการประกอบนี้ พบวาเวลาเฉล่ียของการ
ทํางานกอนการปรับปรุง เทากับ 2.53, 2.31 วินาที ตามลําดับ ซ่ึงนอยกวาเวลาการทํางานเฉล่ียของสาย
การผลิต 
 

- การศึกษาการทํางาน 
 การทํางานของกระบวนการจะใชมือเพียงขางเดียวในการประกอบชิ้นงาน 

- การปรับปรุงการทํางาน 
 1. ปรับปรุงใหมีการใชมือ 2 ขางในการประกอบชิ้นงาน 
 2. ปรับปรุงใหมีเครื่องสําหรับกดตัวล็อคสายเพื่อลดความเมื่อยลาในการทํางานของพนักงาน 
 
 
 

ประกอบตัวล็อคสายและล็อคสาย

20

21

22
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กระบวนการที่ 22 –ประกอบฉลากบงบอกรุนผลิตภัณฑ 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 6.64 กระบวนการประกอบเพื่อการสอบกลับไดของผลิตภัณฑ 
 

 ตารางสํารวจเวลาของกระบวนการ 
 

ตารางที่ 6.44 การสํารวจเวลาของการประกอบฉลากเพื่อบงบอกรุนผลิตภัณฑ 
 

กระบวน
การที่ 

รายละเอียด ครั้งท่ี1 
(วินาที) 

ครั้งท่ี2 
(วินาที) 

ครั้งท่ี3 
(วินาที) 

ครั้งท่ี4 
(วินาที) 

ครั้งท่ี5 
(วินาที) 

เฉล่ีย 
(วินาที) 

22 ประกอบฉลากเพื่อบงบอกรุนผลิตภัณฑ 2.36 2.38 2.37 2.34 2.58 2.41 
 

 จากการสํารวจเวลาการทํางานของพนักงานในกระบวนการประกอบนี้ พบวาเวลาเฉล่ียของการ
ทํางานกอนการปรับปรุง เทากับ 2.41 วินาที 
 

- การศึกษาการทํางาน 
 การศึกษาพบวาพนักงานจะเสียจังหวะบางชวงเมื่อช้ินงานวางตามสายพานไมไดระยะที่เแนนอน 

- การปรับปรุงการทํางาน 
1. กําหนดตําแหนงการวางชิ้นงานเพื่อใหพนักงานไดทํางานในเวลาที่เหมาะสมและเทากัน 

ทุก ๆ เวลารอบ 
 
 

ประกอบฉลากเพื่อบงบอกรุนผลิตภัณฑ 

21

22

23
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กระบวนการที่ 24 –แสตมปวันที่เพื่อบงบอก 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 6.65 กระบวนการแสตมปวันที่เพื่อบงบอก 
 

 ตารางสํารวจเวลาของกระบวนการ 
 

ตารางที่ 6.45 การสํารวจเวลาของการของกระบวนการ ระบุเพื่อสอบกลับไดของผลิตภัณฑ 
 

กระบวน
การที่ 

รายละเอียด ครั้งท่ี1 
(วินาที) 

ครั้งท่ี2 
(วินาที) 

ครั้งท่ี3 
(วินาที) 

ครั้งท่ี4 
(วินาที) 

ครั้งท่ี5 
(วินาที) 

เฉล่ีย 
(วินาที) 

24 แสตมปวันท่ีเพ่ือบงบอก 2.06 2.02 2.01 19.8 2.05 2.02 
 

 จากการสํารวจเวลาการทํางานของพนักงานในกระบวนการประกอบนี้ พบวาเวลาเฉล่ียของการ
ทํางานกอนการปรับปรุง เทากับ 2.02 วินาที 
 

- การศึกษาการทํางาน 
 

 พนักงานตองทําการหยอดหมึกในฐาน และตําแหนงการวางอยูในตําแหนงที่ต่ําไป 
 

- การปรับปรุงการทํางาน 
 

 1. จัดทําแทนเพื่อใหอยูในระดับที่มือสามารถเติมหมึกไดสะดวก 
 

แสตมปวันที่เพื่อบงบอก 

23

24

25
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กระบวนการที่ 25 –บรรจหีบหอผลิตภัณฑ 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 6.66 กระบวนการบรรจุผลิตภัณฑ 
 ตารางสํารวจเวลาของกระบวนการ 

 

ตารางที่ 6.46 การสํารวจเวลาของการบรรจุลงกลอง 
 

กระบวนการที่ รายละเอียด ครั้งท่ี1 
(วินาที) 

ครั้งท่ี2 
(วินาที) 

ครั้งท่ี3 
(วินาที) 

ครั้งท่ี4 
(วินาที) 

ครั้งท่ี5 
(วินาที) 

เฉล่ีย 
(วินาที) 

25 บรรจุลงกลอง 0.56 0.62 0.78 0.59 0.62 0.60 
 

 จากการสํารวจเวลาการทํางานของพนักงานในกระบวนการประกอบนี้ พบวาเวลาเฉล่ียของการ
ทํางานกอนการปรับปรุง เทากับ 0.60 วินาที 
 

- การศึกษาการทํางาน 
 การติดเทปใชการเคล่ือนไหวโดยการทํางานดวยตนเองตลอด 
 

- การปรับปรุงการทํางาน 
 

1. จัดหาเครื่องจักรเพื่อชวยในการติดเทปเพื่อการบรรจุหีบหอ สามารถลดความเมื่อยลาของ
พนักงาน 
6.5.3 ผลการปรับปรุงเพื่อลดเวลาสูญเปลา 
 

 
-การสํารวจเวลา 

บรรจุผลิตภัณฑ 

24

25
หมึกขาว 
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ตารางที่ 6.47 การสํารวจความสมดุลของสายการผลิตหลังการปรับปรุง 

  จํานวนพนักงาน 36 
         เวลารอบมาตรฐาน 2.69 
          

สถานี กระบวน รายละเอียด ช้ิน/
รอบ 

เวลารอบในการผลิต/ช้ิน/วินาที 

ท่ี การท่ี 1 2 3 4 5 มากท่ีสุด นอยท่ีสุด เฉล่ีย 

1 1 ประกอบแกนพันขดลวดเขากับแผงวงจร 11 23.44 23.05 23.77 28.33 23.04 2.58 2.09 2.21 
2 2/1 บักกรี 22 48.18 53.62 48.69 51.41 45.03 2.44 2.05 2.24 
3 2/2 บักกรี 22 48.17 48.19 48.78 48.56 49.02 2.23 2.19 2.21 
4 3 บักกรีเพื่อเพิ่มตะกั่วบนวงจร 11 26.29 20.52 22.83 20.25 25.12 2.39 1.84 2.09 
5 4 ตรวจสอบการบักกรีดวยเคร่ืองจักรและแกะแผงวงจร 11 23.90 23.35 21.24 25.69 22.39 2.34 1.93 2.12 
6 5 วางแผงวงจรและวางสายไฟฟา 1 2.03 2.15 2.04 2.05 2.12 2.15 2.03 2.08 
7 6/1 บักกรีสายไฟฟาเขากับแผงวงจร 3 5.86 5.46 5.80 5.89 5.64 1.96 1.82 1.91 
8 6/2 บักกรีสายไฟฟาเขากับแผงวงจร 3 5.48 4.94 5.02 5.03 5.08 1.83 1.65 1.70 
9 6/3 บักกรีสายไฟฟาเขากับแผงวงจร 3 4.45 4.56 4.78 4.89 4.89 1.63 1.48 1.57 
10 7 ตรวจสอบจุดบักกรีสายไฟฟา 1 2.21 2.23 2.26 2.33 2.45 2.45 2.21 2.30 
11 8 วางโครงสรางและชิ้นสวนประกอบ 1 2.03 2.05 2.06 2.08 2.09 2.09 2.03 2.06 
12 9 ประกอบชิ้นสวนประกอบ 1 2.02 2.21 2.13 2.23 2.25 2.25 2.02 2.17 
13 10 ตอกชิ้นสวนประกอบชิ้นสวนประกอบเขากับโครงสราง 1 2.05 2.02 2.01 1.99 2.05 2.05 1.99 2.02 
14 11 ใสวงแหวนยางเขากับแกนของโครงสราง 1 2.03 2.08 2.08 2.07 2.11 2.13 2.03 2.07 
15 12 ตอกย้ําวงแหวนยึดกับโครงสราง 1 2.01 2.02 1.98 1.97 2.05 2.05 1.97 2.01 
16 13 หยอดกาวเพื่อเตรียมการประกอบชิ้นสวน 1 1.88 2.02 2.01 2.13 2.00 2.13 1.88 2.01 
17 14/1 ประกอบชิ้นสวนประกอบในแกนโครงสราง 2 4.10 3.74 3.71 3.57 3.77 2.05 1.79 1.89 
18 14/2 ประกอบชิ้นสวนประกอบในแกนโครงสราง 2 3.48 3.49 3.74 3.34 3.33 1.87 1.67 1.74 
19 15 ตอกย้ําเพื่อยึดโครงสราง 1 2.21 2.03 2.15 2.04 2.08 2.21 2.03 2.10 
20 16 ประกอบชิ้นสวนประกอบ 1 2.01 2.00 1.98 1.78 1.89 2.01 1.78 1.93 
21 17 ล็อคแกนชิ้นสวนกับโครงสราง 1 2.03 2.02 2.05 2.10 1.98 2.10 1.98 2.04 
22 18 ประกอบแผนปดโครงสราง 1 2.01 1.98 1.99 2.01 2.05 2.05 1.98 2.01 
23 19 ประกอบตัวล็อคสาย 1 2.25 2.33 2.05 2.23 2.21 2.33 2.05 2.21 
24 20 กดตัวล็อคสาย 1 2.01 2.01 2.03 2.12 2.04 2.12 2.01 2.04 
25 21/1 ทดสอบคาควบคุมท่ี 1 2 4.61 4.62 4.72 4.82 4.71 2.41 2.31 2.35 
26 21/2 ทดสอบคาควบคุมท่ี 1 2 4.23 4.21 4.01 4.02 4.03 2.12 2.01 2.05 
27 22/1 ทดสอบคาควบคุมท่ี2 3 6.23 6.47 6.56 6.22 6.23 2.19 2.07 2.11 
28 22/2 ทดสอบคาควบคุมท่ี2 3 6.45 6.56 6.78 6.59 6.11 2.26 2.04 2.17 
29 22/3 ทดสอบคาควบคุมท่ี2 3 6.02 6.03 6.04 6.15 6.45 2.15 2.01 2.05 
30 23 ประกอบฉลากเพื่อบงบอกรุนผลิตภัณฑ 1 2.01 2.05 2.07 2.08 2.03 2.08 2.01 2.05 
31 24/1 ทดสอบคาควบคุมท่ี3 3 6.23 6.02 6.45 6.22 6.21 2.15 2.01 2.08 
32 24/2 ทดสอบคาควบคุมท่ี3 3 6.11 6.09 6.02 6.03 6.11 2.04 2.01 2.02 
33 24/3 ทดสอบคาควบคุมท่ี3 3 6.00 5.89 6.04 5.78 5.89 2.01 1.93 1.97 
34 25 ประกอบลงบรรจุภัณฑ 1 2.25 2.03 2.21 2.11 2.13 2.25 2.03 2.15 
35 26 แสตมปวันท่ีเพื่อบงบอก 1 2.01 2.05 2.13 2.11 2.01 2.13 2.01 2.06 
36 27 บรรจุลงกลอง 1 0.44 0.49 0.45 0.46 0.47 0.49 0.44 0.46 

ยอดรวมท้ังหมด 75.70 69.35 72.25 

    

 
รูปที่ 6.67 ความสมดุลของสายการผลิต 

 

0 .0 0

1 .0 0

2 .0 0

3 .0 0

1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0 1 1 1 2 1 3 1 4 1 5 1 6 1 7 1 8 1 9 2 0 2 1 2 2 2 3 2 4 2 5 2 6 2 7 2 8 2 9 3 0 3 1 3 2 3 3 3 4 3 5 3 6

เฉล่ียจากการสังเกต มาตรฐาน คอขวด
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ตารางที่ 6.48 เวลามาตรฐานการทํางานหลังการปรับปรุง 

 

 

รายละเอียด เวลามาตรฐาน 
วินาที/ช้ิน 

จํานวนคนคน เวลารอบ 
วินาที/ช้ิน 

ประกอบแกนพันขดลวดเขากับแผงวงจร 1.98 1 1.98 
บักกรี 4.17 2 2.09 
บักกรีเพ่ือเพ่ิมตะกั่วบนวงจร 2.03 1 2.03 
ตรวจสอบการบักกรีดวยเคร่ืองจักร 2.09 1 2.09 
แกะแผงวงจรจากแผน 2.12 1 2.12 
บักกรีสายไฟฟาเขากับแผงวงจร 6.24 3 2.08 
ตรวจสอบจุดบักกรี 2.16 1 2.16 
ประกอบชิ้นสวนประกอบ 2.11 1 2.11 
ตอกชิ้นสวนประกอบชิ้นสวนประกอบเขากับโครงสราง 2.37 1 2.37 
ใสวงแหวนยางเขากับแกนของโครงสราง 2.03 1 2.03 
ตอกย้ําวงแหวนยึดกับโครงสราง 2.32 1 2.32 
ตรวจสอบระนาบหลังการตอก 2.03 1 2.03 
หยอดกาวเพื่อเตรียมการประกอบชิ้นสวน 2.01 1 2.01 
ประกอบชิ้นสวนประกอบในแกนโครงสราง 5.12 2 2.56 
ตอกย้ําเพื่อยึดโครงสราง 2.33 1 2.33 
ประกอบชิ้นสวนประกอบเขากับโครงสราง 2.16 1 2.16 
ตรวจสอบการหมุนของผลิตภัณฑ 2.03 1 2.03 
ทดสอบคาควบคุมที่ 1 4.02 2 2.01 
ทดสอบคาควบคุมที่ 2 7.14 3 2.38 
ทดสอบคาควบคุมที่ 3 8.02 3 2.67 
ล็อคแกนชิ้นสวนประกอบกับโครงสราง 2.16 1 2.16 
ประกอบแผนปดบนโครงสราง 2.03 1 2.03 
ประกอบตัวล็อคสาย 2.23 1 2.23 
กดเพื่อล็อคสาย 2.03 1 2.03 
ประกอบฉลากบงบอกรุนผลิตภัณฑ 2.09 1 2.09 
ประกอบลงบรรจุภัณฑ 2.03 1 2.03 
แสตมปวันที่เพ่ือบงบอก 2.10 1 2.1 
บรรจุลงกลอง 0.5  0.5 
ยอดรวมทั้งหมด 77.47 35 2.21 

 
 จากตาราง พบวา คาเวลามาตรฐานเฉลี่ยภายหลังการปรับปรุง เทากับ 77.47 วินาที ตอการ
ผลิตผลิตภัณฑหนึ่งชิ้น และใชพนักงานเทากับ 35 คน เวลารอบมาตรฐานเทากับ 2.21 วนิาที 
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ตารางที่ 6.49 การเปรียบเทียบเวลามาตรฐานกอน-หลังการปรับปรุง 

 
กระบวนการเดิม กระบวนการใหม รายละเอียดในการปรับปรุง 

รายละเอียดของกระบวนการเดิม คน เวลา
รอบ 

รายละเอียดของกระบวนการเดิม คน เวลารอบ

ประกอบแกนพันขดลวดเขากับแผงวงจร 1 2.79 ประกอบแกนพันขดลวดเขากับแผงวงจร 1 1.98 จัดตําแหนงการวางวัตถุดิบ, ทํางาน 2 มือ และ ปรับปรุงฟกเจอร 

บักกรี 2 3.02 บักกรี 2 2.09 ปรับปรุงวิธีการ Solder  ปรับปรุงฟกเจอร 

บักกรีเพ่ือเพ่ิมตะกั่วบนวงจร 1 2.65 บักกรีเพ่ือเพ่ิมตะกั่วบนวงจร 1 2.03
ตรวจสอบการบักกรีดวยเคร่ืองจักร 1 3.19 ตรวจสอบการบักกรีดวยเคร่ืองจักร 1 2.09 เพ่ิมงาน ออกแบบฟกเจอร Support 

แกะแผงวงจรจากแผน 1 2.98 แกะแผงวงจรจากแผน 1 2.12 จากสถานีกอนหนารับงานทําแทน แตเพิ่มงานในการวางสายไฟ 

บักกรีวัตถุดิบเขากับแผงวงจร 3 2.69 บักกรีสายไฟฟาเขากับแผงวงจร 3 2.08 ลดงานตองเคล่ือนมือหยิบสายไฟ เนื่องจากสถานีกอนหนาวางมาให 

ตรวจสอบจุดบักกรี 1 2.49 ตรวจสอบจุดบักกรี 1 2.16 อบรมและพัฒนาใบงานเพื่อการปฏิบัติงาน 

ประกอบชิ้นสวนประกอบ 2 2.85 ประกอบชิ้นสวนประกอบ 1 2.11 ทํา Chamfer ใน sleeve และขยายรูเฟรมใหติดคา Max 

ตอกชิ้นสวนประกอบเขากับโครงสราง 1 2.84 ตอกช้ินสวนประกอบชิ้นสวนประกอบเขากับโครงสราง 1 2.37 ยายปุมของเคร่ืองตอกจากกดดวยมือมาเปนกดดวยเทา 

ใสวงแหวนยางเขากับแกนของโครงสราง 1 2.81 ใสวงแหวนยางเขากับแกนของโครงสราง 1 2.03 ใหทํางานทั้ง 2 มือสลับกัน 

ตอกย้ําวงแหวนยึดกับโครงสราง 1 2.88 ตอกย้ําวงแหวนยึดกับโครงสราง 1 2.32 เพ่ิมตอก 2 คร้ัง 

ตรวจสอบระนาบหลังการตอก 1 3.15 ตรวจสอบระนาบหลังการตอก 0 0.00 Cancel เนื่องจากกระบวนการกอนหนาตอก 2 คร้ัง No Defect 
หยอดวัตถุดิบเพื่อเตรียมการประกอบชิ้นสวน 1 2.59 หยอดกาวเพื่อเตรียมการประกอบชิ้นสวน 1 2.01 วางเฟรอมใหเหมาะกับการหยอด 
ประกอบแกนพันขดลวดในแกนโครงสราง 3 2.69 ประกอบชิ้นสวนประกอบในแกนโครงสราง 2 2.56 จัดวางงานใหตรงตําแหนงที่เหมาะสมไมตองพลิกมือ 

ตอกย้ําเพื่อยึดโครงสราง 1 2.09 ตอกย้ําเพื่อยึดโครงสราง 1 2.33 ยายสวิสซกดจากมือมาที่เหา  

ประกอบชิ้นสวนเขากับโครงสราง 1 2.52 ประกอบชิ้นสวนประกอบเขากับโครงสราง 1 2.16 มีดารจยวัตถุดิบเรียบรอยในสถานีกอนหนา เหลือแคการประกอบ 

ตรวจสอบการหมุนของผลิตภัณฑ 1 2.53 ตรวจสอบการหมุนของผลิตภัณฑ 0 0.00 Cancel เนื่องจากกระบวนการถัดไปสามารถจับของเสียได 

ทดสอบคาควบคุมที่ 1 4 2.43 ทดสอบคาควบคุมที่ 1 3 2.01 พัฒนาฟกเจอร ทดลองระยะเวลาในการตรวจสอบจาก 7 -> 5 sec 

ทดสอบคาควบคุมที่ 2 3 3.52 ทดสอบคาควบคุมที่ 2 3 2.38 อบรม และให QA ทํา Sample เพ่ือทดสอบพนักงานทุกวัน 

ทดสอบคาควบคุมที่ 3 5 2.46 ทดสอบคาควบคุมที่ 3 3 2.67 พัฒนาฟกเจอรใหมใหทดสอบได 2 ชิ้น ตอคร้ัง 

ล็อคชิ้นสวนกับโครงสราง 1 2.45 ล็อคแกนชิ้นสวนประกอบกับโครงสราง 1 2.16 พัฒนาตําแหนงการวางงานกอนการล็อคตองตรงกับฟกเจอร 

ประกอบแผนปดบนโครงสราง 1 2.51 ประกอบแผนปดบนโครงสราง 1 2.03 พัฒนาการวางงานในระยะที่แนนอน เพ่ือลดการเสียจังหวะ 

ประกอบตัวล็อคชิ้นสวนประกอบ 1 2.59 ประกอบตัวล็อคสาย 1 2.23 พัฒนาวิธีการทํางานใหมีการทํางานทั้ง 2 ขาง 

กดเพื่อลอคชิ้นสวนประกอบ 1 244 กดเพื่อล็อคสาย 1 2.03  พัฒนาเคร่ืองล็อคสาย 

ประกอบฉลากบงบอกรุนผลิตภัณฑ 1 2.36 ประกอบฉลากบงบอกรุนผลิตภัณฑ 1 2.09 พัฒนาการวางงานในระยะที่แนนอน เพ่ือลดการเสียจังหวะ 

ประกอบลงบรรจุภัณฑ 1 2.18 ประกอบลงบรรจุภัณฑ 1 2.08 พัฒนาการวางงานในระยะที่แนนอน เพ่ือลดการเสียจังหวะ 

แสตมปวันที่เพ่ือบงบอก 1 2.06 แสตมปวันที่เพ่ือบงบอก 1 2.06 พัฒนาแทนสําหรับเติมหมึกเพ่ือแสตมป 

บรรจุลงกลอง  1 บรรจุลงกลอง 0.50
ยอดรวมทั้งหมด 42 2.69 35 2.21

 
 
 



 
 

บทที่ 7 
ผลการการพัฒนาตัวบงชี้ความสูญเปลาเพื่อลดเวลาสูญเปลาอยางตอเนื่อง 

 .ในบทนี้ไดกลาวถึงผลการพัฒนาตัวบงชี้ความสูญเปลา ดังนี้ 
7.1 ผลการพัฒนาตัวบงชี้ความสูญเปลา 
 7.1.1 การพัฒนารหัสตัวบงชี้ความสูญเปลา 

รหัสบงชี้ความสูญเปลาเดิมเปนเพียงการรหัสบงชี้ความสูญเปลาเพื่อการนําเสนอถึงแผนก
ที่กอใหเกิดคาความสูญเปลาหรือทําใหสายการผลิตหยุด ไมสามารถระบุถึงรายละเอียดของคา
ความสูญเปลา หรือปญหาที่กอใหเกิดคาความสูญเปลาได  

 
ตารางที่ 7.1 โครงสรางรหัสบงชี้ความสูญเปลากอนการออกแบบ 

 
 

รหัสบงชี้ความสูญเปลา แผนก

PE เพิ่มผลผลิต

TE แผนกติดตั้งเครื่องมือ, ฟกเจอร

QA แผนกรับประกันคุณภาพ

RD แผนกวิจัยและพัฒนา

HR แผนกบุคคล

PC แผนกวางแผน

MC แผนกควบคุมวัตถุดิบ
PL แผนกผลิต

 
 

 จากตารางที่ 7.1 แสดงรหัสตัวบงชี้ความสูญเปลาที่ไดชี้แจงตามแผนกเพื่อการนําเสนอรายงาน
แกผูบริหารระดับกลาง-สูง 

- แนวทางที่ใชในการพัฒนา 
 
 
 
 
 



 176
 
กอนการพัฒนารหัสบงชี้ความสูญเปลา            หลังการพัฒนารหัสบงชี้ความสูญเปลา       เทคนิคที่ใชพัฒนา       ระดับที่จะดําเนินการพัฒนา 

 
1. รหัสบงช้ีความสูญเปลาเน่ืองจาก  หลักการบริหาร 1. บงช้ีถึงที่มาของปญหาที่เกิดข้ึนในโรงงานตัวอยาง 

การจัดการและการบริหาร          และการจัดการ 2. บงช้ีถึงแนวทางการแกไขภายในโรงงานตัวอยาง 
            3. ไมดําเนินการเก็บรวบรวมคาความสูญเปลา 
รหัสบงช้ีความสูญเปลาเน่ืองจาก                   2.    รหัสบงช้ีความสูญเปลาเน่ืองจาก หลัก Why-Why 1. การเก็บรวบรวมขอมูลที่กอใหเกิดคาความสูญ 
  แผนก                                   หนาที่และการดําเนินการ          เปลาในสายการผลิต 

     2. แจกแจงคาความสูญเปลาตามรหัสบงช้ีความสูญ 
              เปลาที่พัฒนาข้ึน 

            3. รหัสบงช้ีความสูญเปลาเน่ืองจาก   หลัก Why-Why  1. การเก็บรวบรวมขอมูลที่กอใหเกิดคาความสูญ 
               วัตถุดิบ                          เปลาในสายการผลิต 
 

รูปที่ 7.1 ระดับการพัฒนารหัสบงชี้ความสูญเปลา 
 

- การพัฒนารหัสบงชี้ความสูญเปลา 
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ตารางที่ 7.2 การพัฒนารหัสบงชี้ความสูญเปลา โดยการเก็บรวบรวมขอมูลในสายการผลิต 

 

กอนการพัฒนา           หลังการพัฒนารหัสบงชี้ความสูญเปลา 
รหัสบงชี้ความสูญเปลา รหัสบงชี้ความสูญเปลา คําอธิบาย 

 IE1 ความผิดพลาดเกิดจากใบงานการปฏิบัติงาน 
 IE2 แผนกเพิ่มผลผลิตใหความชวยเหลือลาชา 
 IE3 ปรับปรุงแกไขงานรุนใหม  
 IE4 ปรับปรุงแกไข กระบวนการงานรุนเกา 
 ME1 แผนกจัดเตรียมเครื่องจักรใหความชวยเหลือลาชา/เปลี่ยนรุนเกินเวลาที่กําหนด 10 นาที 
 ME2 เคร่ืองจักร/เคร่ืองมือ/ฟกเจอรไมสามารถทํางานไดตามปกติ 
 TE1 แผนกจัดเตรียมอุปกรณไฟฟาใหความชวยเหลือลาชา/เปลี่ยนรุนเกินเวลาที่กําหนด 
 TE2 เคร่ืองทดสอบทํางานผิดพลาด/เคร่ืองทดสอบไมมี 
 IQC1 ปญหาเนื่องจากวัตถุดิบไมมีคุณภาพพบที่สายการผลิต/ ตรวจสอบงานชา 
 QA1 QA หรือ IPQC ใหความชวยเหลือลาชา/ขอมูลไมชัดเจนจากIPQC 
 QA2 FQC REJECT ตอง SORT/REWORK ซึ่งสาเหตุมาจาก IPQC  
 FQC1 ลูกคาสงสินคากลับคืน เนื่องจากปญหาคุณภาพ 
 FQC2 ปญหาคุณภาพพบที่ลูกคาตอง SORT หรือ REWORK 
 RD1 ปญหาเกิดจากเอกสารควบคุมผลิตภัณฑไมชัดเจนหรือผิดพลาด 
 RD2 ปญหาเนื่องจากการออกแบบ 
 PJ1 ปญหาเนื่องจากเปนผลิตภัณฑชนิดใหม 
 HR1 รถรับสงพนักงานลาชา 
 FA1 ไฟ,ลม,แอร ไมทํางานจนไมสามารถทํางานไดตามปกติ 
 PC1 ไมมีแผนการผลิตหรือ แผนการผลิตสั่งผลิตไมเต็มความสามารถในการผลิต 
 PC2 ปญหาการเปลี่ยนแปลงอยางกะทันหัน ตองแจงลวงหนากอน 4 ชั่วโมง 
 PC3 ปญหาผลิตงานเสร็จแลวแตลูกคาตองการเปลี่ยนแปลง 
 PC4 แผนการผลิตผิดพลาดทําใหผลิตผิดรุนผลิตภัณฑ 
 PC5 แผนการผลิตเกินความสามารถในการผลิต 
 MC1 ไมมีวัตถุดิบ 
 MC2 วัตถุดิบมีปญหาดานคุณภาพ 
 WH1 แผนกจัดเก็บวัตถุดิบจายวัตถุดิบผิดพลาด,ปนกันหรือผิดหมายเลขวัตถุดิบ 
 WH2 W/H จายวัตถุดิบลาชาไมทันการผลิตในสายการผลิต 
 AI1 สวนจัดเตรียมแผงวงจรไมสามารถผลิตแผนวงจรไฟฟาทันความตองการใชงาน 
 AI2 สวนจัดเตรียมแผงวงจรจัดเตรียมวัตถุดิบไมไดคุณภาพ 
 PF1 เตรียมงานไมทันงานสวนประกอบ หรือคุณภาพมีปญหา 
 PD1 การจัดการไมดี/เช็คเอกสารการเปลี่ยนรุน ผิดพลาดหรือเตรียมเครื่องไมพรอม 
 PD2 การเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ 
 PD3 การติดตอส่ือสารและการประสานงาน 
 PD4 คนไมเหมาะสม 

PL 

MC 

PC 

FA 
HR 

RD 

QA 

TE 

ME 

IE 
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รหัสบงชี้ความสูญเปลาเพื่อลดความสูญเปลาที่จัดดําเนินการขึ้นนี้ยังไดจัดแบงตามปญหาที่

พบในสายการผลิตและกอใหสายการผลิตหยุด ไมไดผลิตภัณฑ อีกทั้งดําเนินการจัดหมวดหมูเพื่อการ
วิเคราะหเบื้องตนสําหรับผูที่ทําการศึกษาวิจัยนําไปประยุกตใชและเปนแนวทางในการวิเคราะหปญหาที่
เหมาะสมและสอดคลองกับโรงงานอื่น ๆ ควบคูกันไป ซ่ึงสามารถแบงรหัสตัวบงชี้ออกเปน 3 กลุมใหญ 
ๆ คือ  

1.) คาความสูญเปลาที่เกิดข้ึนเนื่องจาก ระบบการจัดการและการบริหาร 
2.) คาความสูญเปลาที่เกิดข้ึนเนื่องจาก หนาที่และการดําเนินการ  
3.) คาความสูญเปลาที่เกิดข้ึนเนื่องจาก วัตถุดิบ 

สามารถเขียนเปนแผนผังไดดังนี้ 
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7.1.2 การประยุกตใชรหัสบงชี้ความสูญเปลาที่ไดพัฒนาขึ้น 
ตารางที่ 7.4 คาความสูญเปลาแจกแจงตามรหัสบงชี้ความสูญเปลากอนการพัฒนา 

สําดับ รหัสบงชี้ความสูญเปลา  คาความสูญเปลา (หนวย : ชั่วโมง) ปพ.ศ. 2543  
   เม.ย.   พ.ค.   มิ.ย.   ก.ค.   ส.ค.  ยอดรวม 

1 ME      50     100      40     200     255         5,215

2 R&D      10     240     350     100         1,990

3 FAC      50            50

4 QA      50     200   1,300         1,658

5 PL     240     260   1,978     800   1,180         8,917

6 MC      40     340      50           430

7 IE        2      15      60           604

8 PC     100      10       12,133

 รวมทั้งหมด     400     640   2,710   1,415   2,855       30,997
 

ตารางที่ 7.5 คาความสูญเปลาแจกแจงตามรหัสบงชี้ความสูญเปลาหลังการพัฒนา 
สําดับ สาเหตุของการสูญเสีย  คาความสูญเปลา (หนวย : ช่ัวโมง) ปพ.ศ. 2543  

    เม.ย.   พ.ค.   มิ.ย.   ก.ค.   ส.ค.   ก.ย.   ต.ค.   พ.ย.  ยอดรวม 
1  ME1  ติดตั้งเครื่องมือปฏิบัติงานชา             10             40            200            155 381 2,175             2,014                     4,975 
   0% 0% 0% 4% 1% 2% 8% 4% 4%
2  PJ1  ผลิตภัณฑรุนใหม             10            240            350            100 150 640               500                     1,990 
   0% 7% 3% 2% 0% 1% 2% 1% 1%
3  ME2  เครื่องมือ, เครื่องจักร เสีย             40            100            100                        240 
   2% 3% 0% 0% 1% 0% 0% 0% 0%
4  FAC  ไฟดับ             50                          50 
   2% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0%
5  PF1  คุณภาพในหนวยเตรียมงาน             50                          50 
   2% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0%
6  MC1  วัตถุดิบไมเพียงพอในการผลิต            120             60          1,400            300            180 320                     2,380 
   5% 2% 12% 6% 1% 0% 1% 0% 2%
7  PD2  เปล่ียนรุนผลิตภัณฑ            120            200            478            500          1,000 820 1,519             1,800                     6,437 
   5% 6% 4% 10% 7% 4% 6% 3% 5%
8  MC1  วัตถุดิบเขาสายการผลิตลาชา              40            340                        380 
   0% 1% 3% 0% 0% 0% 0% 0% 0%
9  IE1  ใบงานการปฏิบัติงานผิดพลาด                2             15             60 231 85               211                       604 
   0% 0% 0% 0% 0% 1% 0% 0% 0%

10  HR  คนในสายการผลิตไมเพียงพอ             100                        100 
   0% 0% 1% 0% 0% 0% 0% 0% 0%

11  PC1  ไมมีใบส่ังการผลิตเขาสายการผลิต             100 3,852 1,165             7,006                    12,123 
   0% 0% 0% 2% 0% 18% 4% 14% 9%

12  IE3  แกไขงานผลิตภัณฑ             200          1,300 108                     1,608 
   0% 0% 0% 4% 10% 0% 0% 0% 1%

13  PC2  เปล่ียนแผนการผลิตกะทันหัน              10                          10 
   0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0%

14  WH1  วัตถุดิบปน              50                          50 
   0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0%
  รวมทั้งหมด            400            640          2,710          1,415          2,795          5,434          6,012            11,531                    30,997 
  ช่ัวโมงทํางานตอเดือน          2,560          3,501        12,123          4,982        13,450        21,133        26,402            51,430                  135,581 
  %สูญเปลา 16% 18% 22% 28% 21% 26% 23% 22% 23%

 
7.2 ผลการประยุกตใชรหัสตัวบงชี้ความสูญเปลา 
 จากการประยุกตใชเทคนิคตาง ๆ เพื่อลดเวลาสูญเปลาในกระบวนการผลิต ตลอดจนระบบการ
ผลิตอยางตอเนื่อง สามารถสรุปผลการประยุกตใชไดดังนี้ 
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7.2.1. ผลการปรับปรุงระบบงานเพื่อการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ 
  

 จากการสํารวจปจจัยที่เปนตัวแปรสําคัญในการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑไดแก แผนกติดตั้งเครื่อง
มือ/ เครื่องจักร/ ฟกเจอร ในสายการผลิต 
 

- การจัดการในการติดตั้งเครื่องจักร 
- เวลาในการติดตั้งเครื่องทดสอบ - 1 
- การเตรียมการลวงหนา 
 

 ดังนั้นการประยุกตใชระบบงานเพื่อการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑมุงเนนการแกไขดานการจัดการการ
เตรียมการลวงหนากอนการเปล่ียนรุนผลิตภัณฑตาง ๆ ดังนี้ 
 

 - การปรับปรุงระบบการจัดการเก็บอุปกรณในแผนกติดตั้งเครื่องมือ/ เครื่องจักร และฟกเจอร 
ดวยระบบฐานขอมูล การปรับปรุงรูปแบบการสื่อสารระหวางแผนกผลิต และแผนกติดตั้งดวยระบบ
เอกสารที่เหมาะสม 
 

 - การปรับปรุงเพื่อลดเวลาสูญเปลามุงเนนใหมีการเตรียมการลวงหนา การแกไขเวลาสูญเปลาใน
การติดตั้งเครื่องมือในสายการผลิตระหวางเวลาที่ทําการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ จะดําเนินการวิจัยจุดคอ
ขวด ซ่ึงจากการสํารวจเวลาในการติดตั้งเครื่องจักรแตละเครื่อง พบวาจะใชเวลามากที่สุดที่ตําแหนงที่ตอง
มีการเขียนโปรแกรมเขาเครื่องทดสอบ ดังนั้นการแกไขปญหา ดําเนินการโดยการเตรียมการทํา WIP 1 
แผนกอนลวงหนาเวลาการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ 15 นาที เพื่อใหมีชวงเวลานําในการติดตั้งเครื่องจักร 
 

 จากการเก็บขอมูลของความสูญเปลาในการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ ตั้งแตเดือน พฤศจิกายน ถึง
เดือนกุมภาพันธ 2544 ไดผลดังนี้ 
 

ตารางที่ 7.6 เวลาสูญเปลาในการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑหลังการปรับปรุง 
 

 เวลาสูญเปลา (นาที)   
 กอนการปรับปรุง ธันวาคม มกราคม กุมภาพันธ 

1. การเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ 1,800 1,700 900 800 
ช่ัวโมงทํางาน 51,430 56,410 64,101 67,250 
% สูญเปลา 3% 3% 1% 1% 

 

 จากตารางที่ 7.6 จะเห็นไดวาคาความสูญเปลาในการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑในสายการผลิตภาย
หลังการปรับปรุงสามารถลดลง 40% ของกอนการปรับปรุง จะเห็นไดวาสามารถลดลงไดเปนอยางมาก
ทั้งนี้เนื่องจากการมุงเนนเขาแกไขในหนวยงานที่กอใหเกิดผลกระทบเปนหลัก 
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 จากออกแบบระบบการจัดเก็บเครื่องมือบนระบบฐานขอมูลสามารถลดเวลา, และปญหาใน
แผนกติดตั้งเครื่องมือ, เครื่องจักรทางออม 
 

7.2.2 ผลการปรับปรุงระบบงานที่หนวยซอมงาน 
 จากการประยุกตใชระบบงานที่หนวยซอมงาน สามารถสรุปผลดังนี้ 
  

 1.) การปฏิบัติงานที่หนวยซอมงาน 
     (1.) สรางความชัดเจนในการแยกแยะชนิดของเสีย 
     (2.) สามารถวัดประสิทธิภาพการทํางานของพนักงาน 10 คน ที่หนวยซอมงาน 
(Performance) 
     (3.) สามารถจัดสมดุลในสายการผลิตในหนวยงานซอมงานได 

 

 2.) ระบบการผลิต 
   (1.) สรางความชัดเจนของเสียที่สงจากลูกคาเพื่อแจงการรับประกันผลิตภัณฑวามาจากหนวย
งานใด เพื่อเขาแกไขไดถูกตอง ตลอดจนสรางความมั่นใจในผลิตภัณฑกับลูกคาตอระบบการควบคุมคุณ
ภาพภายในกระบวนการผลิต 
    (2.) สามารถเพิ่มสายการผลิตโดยทางออม เพื่อการผลิตผลิตภัณฑสําหรับใบสั่งการผลิต
จํานวนตั้งแต 0-500 ชิ้น สําหรับลูกคาตางประเทศ หรือกรณีเรงดวน ซ่ึงชวยลดการเปลี่ยนรุนผลิต
ภัณฑเกินความจําเปนโดยทางออม 
 

ตารางที่ 7.7 การผลิตผลิตภัณฑตามใบสั่งการผลิตที่หนวยซอมงาน 
 

มกราคม กุมภาพันธ มีนาคม เฉล่ีย  

ผลิตผลิตภัณฑตามใบสั่งการผลิต 22 36 40 33 
เฉล่ีย (จํานวนใบสั่งการผลิต/วัน) 1 2 2 1 
เวลาสูญเปลาในการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ (นาที:คน) 220 360 400 327 
เวลาสูญเปลาในการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ (ชม.:35คน) 128 210 233 191 
การลดคาใชจายดานแรงงาน (35บาท:ชม:คน)           4,492        7,350          8,167              6,669 
ยอดรวมการลดคาใชจายภายหลังการปรับปรุง              20,008 

 
 จากตารางที่ 7.7 จะเห็นไดวาการสรางการออกแบบระบบงานที่หนวยซอมงานสามารถลดคาใช
จายดานแรงงานไดโดยเฉล่ีย 6,690 บาทตอเดือน และมีแนวโนมจะสามารถลดคาใชจายดานแรงงานได
โดยเฉล่ียมากขึ้นเรื่อย ๆ ในทุก ๆ เดือน หรือกลาวอีกนัยหนึ่งสามารถลดคาใชจายดานแรงงานสะสมใน 
3 เดือนภายหลังการออกแบบระบบงานเทากับ 20,000 บาท 
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7.2.3 ผลการปรับปรุงระบบงานเพื่อการทดลองผลการผลิตผลิตภัณฑใหม 
 

 1.) ระบบงานสวนการทดลองการผลิตผลิตภัณฑใหม 
    (1.) สรางดัชนีเพื่อการแกไขที่ชัดเจนเพื่อการทดลองผลิตภัณฑใหม โดยมีคา Cpk >1.33 

เปนตัวแปรกําหนด 
 2.) ระบบการผลิต 

    (1.) สามารถตรวจสอบความสามารถทางการผลิตได เนื่องจากการกําหนดดัชนี Cpk 
>1.33 ขึ้นสามารถมีสวนรวมในการตัดสินใจ, และสรางแนวทางปองกัน ในการสรุปผล “สามารถดําเนิน
การผลิตแบบผลิตปริมาณมากตอครั้งการผลิต”ไดหรือไม 

     (2.) เนื่องจาการการควบคุมความสามารถทางการผลิต โดยมี Cpk >1.33 เปนตัวแปร
ควบคุมการทดลองการผลิตผลิตภัณฑใหม ทําใหลดเวลาความสูญเปลาปญหาดานคุณภาพที่เกิดข้ึนใน
การผลิตแบบผลิตปริมาณมากตอครั้งการผลิต สําหรับการผลิตครั้งแรกของสายการผลิต ไดอยางชัดเจน 

 

ดังนั้นสรุปการออกแบบระบบงานดังกลาวสามารถลดเวลาความสูญเปลาในสายการผลิตในเชิง
การปองกันการเกิดไดอยางชัดเจน 

 
7.2.4 ผลการปรับปรุงเพื่อลดเวลาสูญเปลาในสายการผลิต 
 

 7.2.4.1 การปรับปรุงระบบงานเพื่อการวิเคราะหความสูญเปลาในสายการผลิต 
 

 1.) แผนกเพิ่มผลผลิต 
 

    (1.) สรางระบบการวางแผนเพื่อการลดเวลาความสูญเปลาไดอยางชัดเจนจากปริมาณการสั่ง
ซ้ือผลิตภัณฑจากลูกคา 

    (2.) ระบบการรายงานคาผลผลิตที่รวดเร็วและถูกตองโดยระบบฐานขอมูล 
 

2.) ระบบการผลิต 
 
 

ตารางที่ 7.8 การลดเวลาสูญเปลา (การลดเวลามาตรฐานการผลิตเปรียบเทียบกับยอดขาย) 
 
 

 กอนการปรับปรุง กุมภาพันธ มีนาคม 
เปาหมาย 4% 4% 4% 
ผลการปฏิบัติงาน 3% 8% 7% 
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 จากตารางจะเห็นไดวาภายหลังการปรับปรุงระบบงานการลดเวลาสูญเปลา สามารถลดเวลา
การทํางานไดโดยเฉล่ีย 7-8 %    
 7.2.4.2 การปรับปรุงเพื่อลดเวลาสูญเปลาในสายการผลิตโดยการศึกษาการทํางาน 
 จากการศึกษาขั้นตอนในการทํางานของพนักงานในกระบวนการผลิต และทําการปรับปรุง
สามารถลดเวลาความสูญเปลาดังนี้ 

ตารางที่ 7.9 การลดเวลาสูญเปลาในกระบวนการผลิตโดยการศึกษาการทํางาน 
กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง แนวโนมการลดลงหลังการปรับปรุง 

ข้ันตอนการผลิต 28 26 1
จํานวนพนักงานในสายการผลิต 42 35 7
เวลามาตรฐาน เวลามาตรฐาน (นาที) 112.8 77.47 35.33

เวลารอบ:ช้ิน  (วินาที) 2.69 2.21 0.48
ความสมดุลสายการผลิต (%) 80.90% 87.84% 7%
 

 
 จากตารางที่ 7.9 จะเห็นไดวาผลการลดเวลาสูญเปลาในการผลิตของสายการผลิต สามารถลด
เวลามาตรฐานลง 31% ((112.8-77.47)/112.8) ลดจํานวนพนักงานในสายการผลิตเพื่อการประกอบ 
17% ((42-35)/42) และเพิ่มความสมดุลในสายการผลิตเทากับ 7% โดยสามารถระบุรายละเอียดได
ดังนี้ 
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ตารางที่ 7.10 การเปรียบเทียบเวลามาตรฐานกอน-หลังการปรับปรุง 
 

กระบวนการเดิม กระบวนการใหม รายละเอียดในการปรับปรุง 

รายละเอียดของกระบวนการเดิม คน เวลา
รอบ 

รายละเอียดของกระบวนการเดิม คน เวลารอบ

ประกอบแกนพันขดลวดเขากับแผงวงจร 1 2.79 ประกอบแกนพันขดลวดเขากับแผงวงจร 1 1.98 จัดตําแหนงการวางวัตถุดิบ, ทํางาน 2 มือ และ ปรับปรุงฟกเจอร 

บักกรี 2 3.02 บักกรี 2 2.09 ปรับปรุงวิธีการ Solder  ปรับปรุงฟกเจอร 

บักกรีเพ่ือเพ่ิมตะกั่วบนวงจร 1 2.65 บักกรีเพ่ือเพ่ิมตะกั่วบนวงจร 1 2.03
ตรวจสอบการบักกรีดวยเคร่ืองจักร 1 3.19 ตรวจสอบการบักกรีดวยเคร่ืองจักร 1 2.09 เพ่ิมงาน ออกแบบฟกเจอร Support 

แกะแผงวงจรจากแผน 1 2.98 แกะแผงวงจรจากแผน 1 2.12 จากสถานีกอนหนารับงานทําแทน แตเพิ่มงานในการวางสายไฟ 

บักกรีวัตถุดิบเขากับแผงวงจร 3 2.69 บักกรีสายไฟฟาเขากับแผงวงจร 3 2.08 ลดงานตองเคล่ือนมือหยิบสายไฟ เนื่องจากสถานีกอนหนาวางมาให 

ตรวจสอบจุดบักกรี 1 2.49 ตรวจสอบจุดบักกรี 1 2.16 อบรมและพัฒนาใบงานเพื่อการปฏิบัติงาน 

ประกอบชิ้นสวนประกอบ 2 2.85 ประกอบชิ้นสวนประกอบ 1 2.11 ทํา Chamfer ใน sleeve และขยายรูเฟรมใหติดคา Max 

ตอกชิ้นสวนประกอบเขากับโครงสราง 1 2.84 ตอกช้ินสวนประกอบชิ้นสวนประกอบเขากับโครงสราง 1 2.37 ยายปุมของเคร่ืองตอกจากกดดวยมือมาเปนกดดวยเทา 

ใสวงแหวนยางเขากับแกนของโครงสราง 1 2.81 ใสวงแหวนยางเขากับแกนของโครงสราง 1 2.03 ใหทํางานทั้ง 2 มือสลับกัน 

ตอกย้ําวงแหวนยึดกับโครงสราง 1 2.88 ตอกย้ําวงแหวนยึดกับโครงสราง 1 2.32 เพ่ิมตอก 2 คร้ัง 

ตรวจสอบระนาบหลังการตอก 1 3.15 ตรวจสอบระนาบหลังการตอก 0 0.00 Cancel เนื่องจากกระบวนการกอนหนาตอก 2 คร้ัง No Defect 
หยอดวัตถุดิบเพื่อเตรียมการประกอบชิ้นสวน 1 2.59 หยอดกาวเพื่อเตรียมการประกอบชิ้นสวน 1 2.01 วางเฟรอมใหเหมาะกับการหยอด 
ประกอบแกนพันขดลวดในแกนโครงสราง 3 2.69 ประกอบชิ้นสวนประกอบในแกนโครงสราง 2 2.56 จัดวางงานใหตรงตําแหนงที่เหมาะสมไมตองพลิกมือ 

ตอกย้ําเพื่อยึดโครงสราง 1 2.09 ตอกย้ําเพื่อยึดโครงสราง 1 2.33 ยายสวิสซกดจากมือมาที่เหา  

ประกอบชิ้นสวนเขากับโครงสราง 1 2.52 ประกอบชิ้นสวนประกอบเขากับโครงสราง 1 2.16 มีดารจยวัตถุดิบเรียบรอยในสถานีกอนหนา เหลือแคการประกอบ 

ตรวจสอบการหมุนของผลิตภัณฑ 1 2.53 ตรวจสอบการหมุนของผลิตภัณฑ 0 0.00 Cancel เนื่องจากกระบวนการถัดไปสามารถจับของเสียได 

ทดสอบคาควบคุมที่ 1 4 2.43 ทดสอบคาควบคุมที่ 1 3 2.01 พัฒนาฟกเจอร ทดลองระยะเวลาในการตรวจสอบจาก 7 -> 5 sec 

ทดสอบคาควบคุมที่ 2 3 3.52 ทดสอบคาควบคุมที่ 2 3 2.38 อบรม และให QA ทํา Sample เพ่ือทดสอบพนักงานทุกวัน 

ทดสอบคาควบคุมที่ 3 5 2.46 ทดสอบคาควบคุมที่ 3 3 2.67 พัฒนาฟกเจอรใหมใหทดสอบได 2 ชิ้น ตอคร้ัง 

ล็อคชิ้นสวนกับโครงสราง 1 2.45 ล็อคแกนชิ้นสวนประกอบกับโครงสราง 1 2.16 พัฒนาตําแหนงการวางงานกอนการล็อคตองตรงกับฟกเจอร 

ประกอบแผนปดบนโครงสราง 1 2.51 ประกอบแผนปดบนโครงสราง 1 2.03 พัฒนาการวางงานในระยะที่แนนอน เพ่ือลดการเสียจังหวะ 

ประกอบตัวล็อคชิ้นสวนประกอบ 1 2.59 ประกอบตัวล็อคสาย 1 2.23 พัฒนาวิธีการทํางานใหมีการทํางานทั้ง 2 ขาง 

กดเพื่อลอคชิ้นสวนประกอบ 1 244 กดเพื่อล็อคสาย 1 2.03  พัฒนาเคร่ืองล็อคสาย 

ประกอบฉลากบงบอกรุนผลิตภัณฑ 1 2.36 ประกอบฉลากบงบอกรุนผลิตภัณฑ 1 2.09 พัฒนาการวางงานในระยะที่แนนอน เพ่ือลดการเสียจังหวะ 

ประกอบลงบรรจุภัณฑ 1 2.18 ประกอบลงบรรจุภัณฑ 1 2.08 พัฒนาการวางงานในระยะที่แนนอน เพ่ือลดการเสียจังหวะ 

แสตมปวันที่เพ่ือบงบอก 1 2.06 แสตมปวันที่เพ่ือบงบอก 1 2.06 พัฒนาแทนสําหรับเติมหมึกเพ่ือแสตมป 

บรรจุลงกลอง  1 บรรจุลงกลอง 0.50
ยอดรวมทั้งหมด 42 2.69 35 2.21
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7.2.5 ปญหาและอุปสรรค 

1.) การพัฒนาเพื่อการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ ตัวแปรสําคัญในการพัฒนาขึ้นอยูกับการจัดการ
แผนกติดตั้งเครื่องมือ/ เครื่องจักร อยางตอเนื่อง การนําระบบฐานขอมูลเขามาใชงานเปนการเริ่มตน
ระบบงานเทานั้น ดังนั้นการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑจะประสบความสําเร็จอยางตอเนื่อง หรือสามารถลดเวลา
สูญเปลาไดหรือไม ตองไดรับความรวมมือจากหัวหนางานในแผนกติดตั้งเครื่องมือ/ เครื่องจักร เพื่อการ
วางนโยบายของแผนกอยางชัดเจน 

 

 2.) การจัดความสมดุลของสายการผลิตในหนวยงาน ไมสามารถกําหนดไดตายตัว เนื่องจาก
งานบางงานตองอาศัยพนักงานในสวนนั้น ๆ มาก เพื่อใหเกิดความสมดุลในการซอมงานรุนของผลิต
ภัณฑแตละรุน  ซ่ึงไมเหมือนกับสายการผลิตหลักจะมีการจัดสมดุลในสายการผลิตที่มีคาความความ
เคล่ือนไหวของตําแหนงพนักงานนอยกวา ผลเสียที่อาจเกิดข้ึนได คือ อาจทําใหไมมีความชํานาญในงาน
ที่ทํา และทายสุดอาจกอใหเกิดปญหาดานคุณภาพได 
 3.) การใชคา Cpk >1.33 เปนตวักําหนดความสามารถของกระบวนการผลิต, รับประกันคุณ
ภาพในกระบวนการผลิตกอนการสงมอบเพื่อการผลิตแบบผลิตปริมาณมากตอครั้ง การผลิตในสายการ
ผลิต แตในบางกรณีที่ผลการทดลอง Cpk <1.33 แตคาของกลุมตัวอยางยังตกอยูในชวงของการควบ
คุม ก็ไมสามารถสงมอบสูเฟสผลิตแบบผลิตปริมาณมากตอครั้งการผลิตได นับเปนความสูญเสียดาน
โอกาสในการผลิต และการแขงขันทางการผลิตในบางครั้ง 
 4.) ระดับผูบริหารใหความสนใจในดานการปรับปรุงกระบวนการผลิต การจัดสายการผลิตใหมี
ความสมดุลในกระบวนการ นอยกวา การใหความสนใจดานการรับประกันคุณภาพอยูมาก ท้ังนี้อาจเนื่อง
จากการไมเขาใจถึง ความสามารถในการประหยัดตนทุนการผลิต ที่ไดรับจากการดําเนินการจัดสมดุลใน
สายการผลิต 
 
7.2.6 แนวทางในการแกไขปญหาและอุปสรรค 

1.) ผลักดันระดับหัวหนางานใหสรางแนวทางการจัดการในเรื่องการเปล่ียนรุนผลิตภัณฑ และ
ปลูกผังชางหรือพนักงานติดตั้งเครื่องมือ/ เครื่องจักร ใหมีแนวความคิดดานการบริการที่ควรมีตอแผนก
ผลิตถือเปนหัวใจสําคัญ 

2.) จัดหัวหนาระดับ ผูควบคุมหัวหนาสายการผลิต (Foreman) ควบคุมหนวยซอมงานอยาง
ชัดเจน 
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 3.) การตัดสินใจเชิงวิเคราะหในดานจุดคุมทุนกับความเสี่ยงในการผลิต การจัดลําดับความ
สําคัญตัวแปรในการควบคุมที่ตองใหความระมัดระวังเพื่อชวยเพิ่มโอกาสในการเลือกการตัดสินใจแบบ 
“สามารถผลิตแบบผลิตปริมาณมากตอครั้งการผลิต” ได 



บทที่ 8
การสรุปผลและขอเสนอแนะ

วิทยานิพนธนี้เปนการศึกษาวิจัย โรงงานตัวอยางที่เปนอุตสาหกรรมทางอิเล็คทรอนิกสระบบการ
ผลิตใชแรงงานเปนหลัก มีสายการผลิตเปนแบบผลิตปริมาณมากตอคร้ังการผลิต คาความสูญเปลาที่เกิด
ขึ้นในสายการผลิตโดยเฉลี่ยในแตละเดือน เทากับ 3,875 ชั่วโมงแรงงานตอเดือน

การศึกษาและวิจัยนี้ไดดําเนินการเพื่อลดเวลาสูญเปลาอยางตอเนื่อง โดยพัฒนารหัสบงชี้ความ
สูญเปลาสําหรับบงชี้สาเหตุที่แทจริงของความสูญเปลา ตลอดจนการออกแบบเครื่องมือเพื่อขจัดคาความ
สูญเปลาโดยการวิเคราะหถึงสาเหตุของปญหาและเวลาความสูญเปลาที่เกิดขึ้นในสายการผลิตเปนหลัก

การพิจารณาลดเวลาสูญเปลาในสายการผลิต ไดมีการวิเคราะหถึงสาเหตุและแนวทางการออก
แบบดังนี้

1) ศึกษาปญหาและที่มาของปญหาความสูญเปลาในสายการผลิต

2) เลือกปญหาที่จะดําเนินการเพื่อลดเวลาสูญเปลาในสายการผลิต โดยอาศัยลําดับความสําคัญ
ของปญหานั้น ๆ มาเปนแนวทางในการพิจารณาแกไขกอน

3) ดําเนินการออกแบบระบบงานโดยอาศัยการสํารวจสภาพของที่มาของปญหานั้น ๆ เปนแนว
ทางในการออกแบบระบบงานเพื่อการปองกันความสูญเปลาในสายการผลิต

4) นําระบบงานเพื่อออกแบบ และประยุกตใช และดําเนินการแกไขใหเหมาะสมกับสภาพการใช
งาน

5) จัดตั้งมาตรฐานระบบงานในระบบการผลิตเพื่อลดเวลาสูญเปลาในสายการผลิต

8.1 สรุปผลการศึกษา

ในที่นี้แบงออกเปน 2 หัวขอ ไดแก การพัฒนารหัสบงชี้ความสูญเปบาและการประยุกตใชรหัสบง
ชี้ความสูญเปลา
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8.1.1. การพัฒนารหัสบงชี้ความสูญเปลา
จากการศึกษาที่มาของปญหาความสูญเปลาในสายการผลิตพบวา คารหัสความสูญเปลาที่มี

เดิมเปนรหัสบงชี้เพื่อนําเสนอรายงานแกผูบริหาร ไมสามารถแกไขปญหาไดถึงรากแทของปญหาและการ
แกไขปญหาไมรวดเร็วเนื่องจากการดําเนินงการแกไขจะดําเนินโดยแผนกผลิตซึ่งเปนผูอยูหนางานเทานั้น 
วิทยานิพนธนี้จัดทําเพื่อวัตถุประสงคพัฒนารหัสบงชี้เพื่อสามารถครอบคลุมถึงสาเหตุและที่มาของปญหา
ไดอยางครบถวน

จากผลการพัฒนารหัสบงชี้ความสูญเปลา สามารถดําเนินการแบงรหัสบงชี้ความสูญเปลาเพื่อชี้
แจงถึงสาเหตุและที่มาของปญหาที่กอใหสายการผลิตหยุด อีกทั้งไดดําเนินการออกแบบกลุมของรหัสบงชี้
ความสูญเปลาเพื่อสรางมุมมองของปญหาและสภาพการแกไขปญหาของโรงงานตัวอยาง ออกเปน 3
กลุมดังนี้

1) คาความสูญเปลาที่เกิดขึ้นเนื่องจาก ระบบการจัดการและการบริหาร
2) คาความสูญเปลาที่เกิดขึ้นเนื่องจาก หนาที่และการดําเนินการ
3) คาความสูญเปลาที่เกิดขึ้นเนื่องจาก วัตถุดิบ
จากการดําเนินการพัฒนารหัสบงชี้ความสูญเปลาในวิทยานิพนธนี้ ไดดําเนินการสรางแนวทางใน

การออกแบบเครื่องมือที่เหมาะสมเพื่อการแกไขสาเหตุที่แทจริงของปญหาหรือคาความสูญเปลานั้น ๆ

8.1.2 การประยุกตใชรหัสบงชี้ความสูญเปลา
      1) สรุปผลการศึกษาการประยุกตการออกแบบระบบงานเพื่อการลดเวลาสูญเปลา

         จากผลการประยุกตใชระบบงานตาง ๆ เพื่อลดคาความสูญเปลาเนื่องจากหนาที่และการดําเนนิงาน
ไดแก

(1) ระบบงานเพื่อการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ โดยดําเนินการสํารวจที่มาของปญหาหรือรหัสของ
ความสูญเปลาที่เกี่ยวของกับการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ ดําเนินการจัดลําดับความสําคัญของปญหายอย
ของการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑโดยคํานึงถึงคาความสูญเปลาเปนหลักในการดําเนินการเปรียบเทียบ ศึกษา
สภาพของปญหาของหนวยงานที่เกี่ยวของในการดําเนินการแกไข จัดการออกแบบระบบงานที่เหมาะสม
ตลอดจนการดําเนินการออกแบบโปรแกรมในการเบิก-จายอุปกรณ

(2) ระบบงานเพื่อหนวยซอมงาน ดําเนินการศึกษาถึงที่มาของปญหา และดาํเนินการออกแบบ
โดยอาศัยเทคนิคการจัดสมดุลสายการผลิตมาเปนหลักในการออกแบบระบบงาน ปรับปรุงเปล่ียนแปลง
แกไขระหวางการติดตั้งระบบงาน ตลอดจนการพัฒนาระบบงานเอกสารใหสอดคลองกับระบบงาน ผลที่
ไดรับทางตรงคือ สามารถระบุหนาที่และความรับผิดชอบ ตลอดจนการดําเนินการที่ชัดเจนในหนวยซอม
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งานไดอยางชัดเจน ผลประโยชนที่ไดรับทางออม คือ สามารถผลิตผลิตภัณฑสําหรับใบส่ังการผลิต
ชนิดที่มีจํานวนนอยตอ 1 ใบส่ังการผลิต

(3) ระบบงานเพื่อการทดลองผลิตภัณฑใหม
(4) ระบบงานเพื่อการวิเคราะหการลดเวลาสูญเปลาอยางตอเนื่อง

จากที่กลาวมาขางตน สามารถสรุปผลเปรียบเทียบกอนและหลังการประยุกตใชการออกแบบ
ระบบงานตาง ๆ เพื่อลดเวลาสูญเปลาไดดังนี้

ตารางที่ 8.1 คาความสูญเปลาของสายการผลิต
ลําดับ รหัสบงชี้ สาเหตุของความสูญเปลา คาความสูญเปลา (หนวย : ชั่วโมง) ป พ.ศ. 2543

พ.ย. . หลังการปรับปรุง.
ความสูญเปลา . ธ.ค. ม.ค. ก.พ.

1 ME1 ติดตั้งเครื่องมือปฏิบัติงานชา 2,014 1890 1150 1103
4%

2 PJ1 ผลิตภัณฑรุนใหม 500 70 60 2.23
1%

3 ME2 เครื่องมือ, เครื่องจักร เสีย 219 87 50

4 FA1 ไฟดับ

5 PF1 คุณภาพในหนวยเตรียมงาน

6 MC1 วัตถุดิบไมเพียงพอในการผลิต

7 PD2 เปล่ียนรุนผลิตภัณฑ 1,800 1,700 900 800
3%

8 WH2 วัตถุดิบเขาสายการผลิตลาชา

9 IE1 ใบงานการปฏิบัติงานผิดพลาด 211 101 149 19
0%

10 PD4 คนในสายการผลิตไมเพียงพอ

11 PC1 ไมมีใบส่ังการผลิตเขาสายการผลิต 7,006 5890 4512 4522
14%

12 QA2 แกไขงานผลิตภัณฑ

13 PC2 เปล่ียนแผนการผลิตกะทันหัน

14 WH1 วัตถุดิบปน

รวมทั้งหมด 11,531 9,870 6,858 6,496
51430            56,410            64,101            67,250

22% 17% 11% 10%

จะเห็นไดวาภายหลังการออกแบบระบบงานตาง ๆ  เพื่อสนับสนุนระบบการผลิต สามารถสราง
ระบบเอกสารเพื่อการควบคุมระบบส่ือสารและประสานงานระหวางแผนกผลิตไดอยางชัดเจน โดยผลที่
เกิดขึ้นภายหลังการนําไปประยุกตใช จะเห็นไดจากแนวโนมของคาความสูญเปลาที่เกิดขึ้นเนื่องจากหนาที่
และการดําเนินการที่สอดคลองกับการออกแบบระบบงานมีแนวโนมลดลงอยางตอเนื่อง
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2) การสรุปผลการศึกษาการประยุกตการลดเวลาสูญเปลาโดยการศึกษาการทํางาน
จากผลการประยุกตการลดเวลาสูญเปลา โดยการศึกษาการทํางานเพื่อลดความสูญเปลาเนื่อง

จากหนาที่และการดําเนินงาน สามารถสรุปผลกอนและหลังการปรับปรุงดังนี้

ตารางที่ 8.2 การสรุปผลการประยุกตการลดเวลาสูญเปลาโดยการศึกษาการทํางาน

จํานวนคนที่ลดลงตอวัน ผลผลิตที่เพิ่มขึ้นตอวัน
ตุลาคม 7 2,543
พฤศจิกายน 7 2,543
ธันวาคม 7 2,543
มกราคม 7 2,543
กุมภาพันธ 7 2,543

จากตารางที่ 8.2  การปรับปรุงสามารถลดจํานวนพนักงานในสายการผลิตตอวัน เทากับ 7 คนตอ
วัน และผลผลิตในสายการผลิตสามารถเพิ่มขึ้นตอวัน เทากับ 2,543 ชิ้น ซึ่'นํามาคํานวณการลดตนทุนการ
ผลิตไดตามตารางที่ 8.3

ตารางที่ 8.3 การลดตนทุนการผลิตจากการประยุกตใช

คาใชจายดานแรงงานที่ลดลง (บาท : เดือน) การประหยัดตนทุนทางการผลิต (บาท : เดือน) ยอดรวมทั้งหมดที่สามารถลด
ได

กอนการปรับปรุง 0 0 0
พ.ย. 57,942 75,508 133,451
ธ.ค. 57,942 75,508 133,451
ม.ค. 57,942 75,508 133,451
ก.พ. 57,942 75,508 133,451

จากตารางที่ 8.3 จะเห็นไดวาจากการประยุกตใช สามารถลดเวลาสูญเปลาโดยรวม ซึ่งถือเปน
การลดตนทุนการผลิตไดอยางตอเนื่อง เทากับ  133,451 บาทตอเดือน หรือสามารถลดเวลามาตรฐานใน
รุนของผลิตภัณฑที่มีความตองการของลูกคาสูงสุด เทากับ 31%

8.2 ขอเสนอแนะ

จากการศึกษาโรงงานตัวอยาง เพื่อลดเวลาสูญเปลาอยางตอเนื่องโดยการประยุกตใช ระบบงาน
ที่ทําการออกแบบ ปรากฏวาผลสามารถประสบความสําเร็จไดอยางมีประสิทธิภาพ แตจากการศึกษา
วิทยานิพนธนี้เปนเพียงการปรับปรุงโดยมุงเนนการศึกษาการทํางาน และการออกแบบระบบงานเพื่อการ
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ควบคุมระบบการผลิต ทางผูทําการศึกษาวิทยานิพนธจึงมีขอเสนอแนะใหสําหรับผูที่มีความประสงคที่
จะนําแนวทางการปรับปรุงเพื่อลดเวลาสูญเปลาในสายการผลิตแบบผลิตปริมาณมากตอคร้ังการผลิต ไป
ประยุกตใช ดังนี้

1) ระบบการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑที่ดําเนินการวิจัยไดมุงเนนการแกไขในสวนการติดตั้งเครื่องจักร
ในการลดเวลาสูญเปลาเปนหลัก ผูวิจัยเห็นวาในสวนของพนักงานจายวัตถุดิบเขาสายการผลิตสามารถ
ออกแบบระบบโปรแกรมหรือระบบการจัดการเพื่อลดเวลาสูญเปลาอันเนื่องจากปญหาการรอคอยวัตถุดิบ
เขาสายการผลิตอยางตอเนื่อง

2) สามารถลดเวลาสูญเปลาอันเนื่องจากการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑไดโดยการจัดการของแผน
กวางแผนตองมีนโยบายรวมกับแผนกผลิต โดยการกําหนดความสามารถการผลิตของแตละรุนของผลิต
ภัณฑในแตละสายการผลิตอยางชัดเจน กลาวคือ รุนของผลิตภัณฑที่ลักษณะคลายกันในการดานการติด
ตั้งเครื่องจักรใหสามารถออกแผนการผลิตที่สายการผลิตเดียวกัน ดังนั้นการวางแผนการผลิตจึงมีสวน
สําคัญอยางมากในการลดเวลาสูญเปลาจากการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ

3) ระบบฐานขอมูลเพื่อการวิเคราะหเปนเพียงการนําเสนอถึงรหัสของความสญูเปลาตามสาย
การผลิต ผูทําการศึกษาวิจัยเห็นวาระบบฐานขอมูลสามารถพัฒนาอยางตอเนื่องไดโดย การนําเสนอแบบ
อัตราผลผลิตแตละรุนของผลิตภัณฑ จะเปนประโยชนเพื่อการวิเคราะห เพื่อการปรับปรุงความสมดุลสาย
การผลิตในแตละรุนผลิตภัณฑแกแผนกเพิ่มผลผลิตเปนอยางมาก

จากขอเสนอแนะในเบื้องตนผูทําการศึกษาวิจัยไดศึกษามานี้จะเปนขอเสนอแนะเพื่อเปนการสง
เสริมการลดเวลาสูญเปลาในสายการผลิตไดอยางตอเนื่อง

4.) การพัฒนารหัสบงชี้ความสูญเปลาขึ้นอยูกับความเหมาะสม และสภาพการผลิต ดังนั้นจึงควร
เพิ่มหรือลดรหัสบงชี้ความสูญเปลาอยาางตอเนื่องเพื่อใหสอดคลองกับสภาพการผลิตที่มีการเปล่ียนแปลง
อยูตลอดเวลา
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ภาคผนวก ก
รูปแบบของเอกสารเพื่อการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ



การเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ
สายการผลิตที่ : 
วันที่ เลขที่ หมายเลข แผนกวิจัย แผนกวัตถุดิบ แผนกผลิต แผนกเพิ่มผลผลิต แผนกติดตั้งเครื่องจักร แผนกรับประกันคุณภาพ ตรวจสอบ
เริ่มตน ใบสั่ง ของ เอกสาร วัตถุดิบ คน สวน สวนจัดเตรียม ใบงาน แบบ แบบ ฟกเจอร เครื่องจักร ตัวอยาง ตัวอยาง โดย

การผลิต ผลิตภัณฑ ควบคุม แผงวงจร สวนที่1 สวนที่2 ปฏิบัติ กระบวน เวลา งานเสีย ผลิตภัณฑ
ผลิตภัณฑ ติงาน การ มาตรฐาน

วันที่ ปญหา การแกไข รับผิดชอบโดย วันที่แลวเสร็จ

หมายเหตุ :   หลังจากตรวจเช็คแลวพบปญหาใหแจงแผนกที่รับผิดชอบทันทีเพื่อแกไข
   เช็คกอนผลิตลวงหนา 4 ช.ม.
จัดเตรียมโดย : ตรวจสอบโดย :

รูปที่ ก-1 แสดงแบบฟอรม "การเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ" ทีแผนกวางแผนการผลิตจัดยื่นเพื่อดําเนินการ
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  แบบฟอรม รองขอการจัดทําเครื่องมือ/ ฟกเจอร 

     เลขที่เอกสาร : 
      สายการผลิตที่ :    วันที่        : 

 
ลําดับ          รายการ  จํานวน       จํานวน          จํานวน           จุดประสงค 

   ที่ตองการ   สามารถจาย ไมสามารถคืน   ในการรองขอ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รองขอโดย :     อนุมัติโดย : 
หัวหนาควบคุมงาน : 
 
จัดทําอุปกรณโดย :    รับอุปกรณโดย : 
รูปที่ ก-2 แสดงแบบฟอรมสําหรับการรองขอเพื่อการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑ 



แบบฟอรม "รองขอแผนกติดต้ังเคร่ืองมือ/เคร่ืองจักร และฟกเจอร" เลขที่เอกสาร. : 

สายการผลิตที่      : วันที่รองขอ : วันที่ตองการเปลี่ยน : เวลา : :
ระบุใหัชัดเจนทุกครัง

ตองระบุทุกคร้ัง โดยเฉพาะ กรณีเรงดวน รุนของผลิตภัณฑที่เปลี่ยน :  FROM P/N : …………………….  TO P/N : ………………………

DETAIL UNIT TIME DETAIL UNIT TIME
รายละเอียด จํานวน START FINISH รายละเอียด จํานวน START FINISH

1. อุปกรณของกระบวนการที่ 1 14

2. อุปกรณของกระบวนการที่ 2 15.

3. อุปกรณของกระบวนการที่ 3 16.

4. อุปกรณของกระบวนการที่ n+1 17.

5. 18.

6. 19.

7. 20.

8. 21.

9. 22.

10. 23.

11. 24.

12. 25.

13. 26. อุปกรณของกระบวนการสุดทาย

  
Remark : (1) ITEM   1 - 18    สําหรับพ้ืนที่ประกอบ,  ITEM   19 - 26    สําหรับพ้ืนที่จัดเตรียมชิ้นสวนประกอบ

รองขอจัดทําเคร่ืองมือใหม,ฟกเจอรใหม
DETAIL P/N of Q'TY RETURN SIGNATURE
รายละเอียด FIXTURE จํานวน วันที่สงคืน ผูรับคืน

1.
2.
3.
4.

รองขอโดย    : ……………………………………………………………… หัวหนาสายการผลิต อนุมัติโดย     : ………………………..……..………………………… แผนกผลิต
ติดตั้งโดย     : ………...…………………………………...…………… ชางเทคนิตผูติดตั้ง ผูทําการจัดเบิกอุปกรณ      : …………………………………...………………… เจาหนาที่สโตรเก็บเคร่ืองมือ
อนุมัติโดย    : ………………………………..………………………….

รูปที่ ก-3 แสดงแบบฟอรม "รองขอติดตั้งแผนกเคร่ืองมือ/ เคร่ืองจักร และฟกเจอร
           หลังการปรับปรุง

สาเหตุของการเปลี่ยนรุน

catty
Text Box
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ภาคผนวก ข
รูปแบบของโปรแกรมเพื่อการบันทึกการเบิก-จายฟกเจอร
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Dim newRecord As Boolean 
Dim updateRecord As Boolean 
Dim db As Database 
Dim dataFixture As Recordset 
Dim dataModel As Recordset 
Dim dataModelProcess As Recordset 
Dim sqlFixture As String 
 
Private Sub Command_Add_Click() 
  newRecord = True 
  ProcessName.Enabled = True 
  ProcessName.Text = "" 
  ProcessName.SetFocus 
  FixtureName.Enabled = True 
  FixtureName.Text = "" 
  Command_Add.Enabled = False 
  Command_Delete.Enabled = False 
  Command_Save.Enabled = True 
  Command_Cancel.Enabled = True 
End Sub 
 
Private Sub Command_Cancel_Click() 
  If MsgBox("Confirm to cancel", vbYesNo, "Question") = vbYes Then 
    updateRecord = False 
    Command_Save_Click 
  End If 
  Command_Add.Enabled = True 
  Command_Delete.Enabled = True 
  Command_Save.Enabled = False 
  Command_Cancel.Enabled = False 
End Sub 
 
Private Sub Command_Delete_Click() 
  'On Error Resume Next 
  Dim sqlCommand As String 
  If MsgBox("Confirm to delete", vbYesNo) = vbYes Then 
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    sqlCommand = "DELETE FROM Model_Process WHERE Model = '" & ModelName.Text & "' AND 
Process = '" & ProcessName.Text & "' AND Fixture = '" & FixtureName.Text & "'" 
    db.Execute (sqlCommand) 
    Data_ModelProcess.Refresh 
  End If 
  ProcessName.Text = DBGrid_ModelProcess.Columns(0) 
  FixtureName.Text = DBGrid_ModelProcess.Columns(1) 
End Sub 
 
Private Sub Command_Exit_Click() 
  Unload Me 
End Sub 
 
Private Sub Command_Save_Click() 
  If newRecord = True Then 
    dataModelProcess.AddNew 
  End If 
  dataModelProcess![Model] = ModelName.Text 
  dataModelProcess![Process] = ProcessName.Text 
  dataModelProcess![Fixture] = FixtureName.Text 
  If updateRecord = True Then 
    dataModelProcess.Update 
  Else 
    dataModelProcess.CancelUpdate 
    updateRecord = True 
  End If 
  Data_ModelProcess.Refresh 
  newRecord = False 
  ProcessName.Text = "" 
  ProcessName.Enabled = False 
  FixtureName.Text = "" 
  FixtureName.Enabled = False 
  Command_Add.Enabled = True 
  Command_Delete.Enabled = True 
  Command_Save.Enabled = False 
  Command_Cancel.Enabled = False 
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End Sub 
 
 
Private Sub DBGrid_ModelProcess_SelChange(Cancel As Integer) 
  ProcessName.Text = DBGrid_ModelProcess.Columns(0) 
  FixtureName.Text = DBGrid_ModelProcess.Columns(1) 
End Sub 
 
Private Sub Form_Activate() 
  Do Until dataModel.EOF 
    ModelName.AddItem dataModel!Model 
    dataModel.MoveNext 
  Loop 
  ModelName.SetFocus 
  Do Until dataFixture.EOF 
    FixtureName.AddItem dataFixture!Fixture 
    dataFixture.MoveNext 
  Loop 
  FixtureName.Text = "" 
  ProcessName.Enabled = False 
  FixtureName.Enabled = False 
  Command_Save.Enabled = False 
  Command_Cancel.Enabled = False 
End Sub 
 
Private Sub Form_Load() 
  updateRecord = True 
  Set db = OpenDatabase("D:\Ging\Spare 1\Spare1.mdb") 
  sqlFixture = "SELECT DISTINCT Fixture FROM Fixture" 
  Set dataFixture = db.OpenRecordset(sqlFixture, dbOpenDynaset) 
  Set dataModel = db.OpenRecordset("Model", dbOpenDynaset) 
  Set dataModelProcess = db.OpenRecordset("Model_Process", dbOpenDynaset) 
  'ShowData 
  End Sub 
 
Private Sub Form_Unload(Cancel As Integer) 
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dataModel.Close 
  dataFixture.Close 
  db.Close 
End Sub 
 
Private Sub ModelName_Click() 
  Dim sqlCommand As String 
  If ModelName.Text <> "" Then 
    dataModel.FindFirst "Model = '" & ModelName.Text & "'" 
    If Not dataModel.NoMatch Then 
      sqlCommand = "SELECT Process, Fixture FROM Model_Process WHERE Model = '" & ModelName.Text & 
"'" 
      Data_ModelProcess.RecordSource = sqlCommand 
      Data_ModelProcess.Refresh 
    End If 
  End If 
End Sub 
 
 
Dim db As Database 
Dim dataFixture As Recordset 
Dim dataLocation As Recordset 
Dim sqlFixture As String 
Dim sqlLocation As String 
Dim findText As String 
Dim newRecord As Boolean 
Dim updateRecord As Boolean 
Dim ErrorFlag As Boolean 
Private Sub Amount_LostFocus() 
  If Not IsNumeric(Amount.Text) Or Val(Amount.Text) < 0 Then 
    MsgBox "Amount of Fixture must more than 0.", vbOKOnly, "Warning" 
  End If 
End Sub 
 
Private Sub Command_Add_Click() 
  Dim RegisterDate As Date 
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  Dim MaintenenceDate As Date 
  newRecord = True 
  Data_Fixture.Recordset.AddNew 
  Fixture.Enabled = True 
  PartNo.Enabled = True 
  Location.Enabled = True 
  Description.Enabled = True 
  Command_Update.Enabled = True 
  Command_Add.Enabled = False 
  Command_Delete.Enabled = False 
  Command_Edit.Enabled = False 
  Command_Maintenance.Enabled = False 
  RegisterDate = Register_Date 
  MaintenanceDate = RegisterDate + 90 
  Maintenance_Date.Text = MaintenanceDate 
End Sub 
 
Private Sub Command_Cancel_Click() 
  Dim currentRecord As Long 
  Dim numberOfRecord As Long 
  On Error Resume Next 
  If MsgBox("Do you want to cancel ?", vbYesNo, "Question") = vbYes Then 
    With Data_Fixture.Recordset 
      If Not newRecord Then .Edit 
      .CancelUpdate 
    End With 
    Data_Fixture.Enabled = True 
    newRecord = False 
    currentRecord = Str(Data_Fixture.Recordset.AbsolutePosition + 1) 
    numberOfRecord = Str(Data_Fixture.Recordset.RecordCount) 
    Data_Fixture.Caption = "Record : " & currentRecord & "/" & numberOfRecord 
  End If 
  Command_Add.Enabled = True 
  Command_Delete.Enabled = True 
  Command_Edit.Enabled = True 
  Command_Maintenance.Enabled = True 
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  Command_Update.Enabled = False 
 
  Unload Me 
End Sub 
 
Private Sub Command_Delete_Click() 
  If Data_Fixture.Recordset![status] = "In Use" Then 
    MsgBox "ไมสามารถลบ Fixture นี้ได  เนื่องจากมีการใชงานอยู", vbOKOnly, "Information" 
    Exit Sub 
  End If 
  If MsgBox("Do you want to delete ?", vbYesNo) = vbYes Then 
    With Data_Fixture.Recordset 
      .Delete 
      .MoveNext 
      If .EOF = True Then .MoveLast 
    End With 
  End If 
End Sub 
 
Private Sub Command_Edit_Click() 
  Fixture.Enabled = True 
  PartNo.Enabled = True 
  Location.Enabled = True 
  Description.Enabled = True 
  Command_Add.Enabled = False 
  Command_Delete.Enabled = False 
  Command_Edit.Enabled = False 
  Command_Maintenance.Enabled = False 
  Command_Update.Enabled = True 
End Sub 
 
 
Private Sub Command_Maintenance_Click() 
  Maintenance_Date.Enabled = True 
  Last_Maintenance_Date.Enabled = True 
  Command_Add.Enabled = False 
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  Command_Delete.Enabled = False 
  Command_Edit.Enabled = False 
  Command_Maintenance.Enabled = False 
  Command_Update.Enabled = True 
  Command_Cancel.Enabled = True 
  Last_Maintenance_Date.Text = Date 
  Maintenance_Date.Text = Date + 90 
End Sub 
 
Private Sub Command_Update_Click() 
  On Error Resume Next 
  With Data_Fixture.Recordset 
    If Not newRecord Then .Edit 
      !status = "On Hand" 
      .Update 
    newRecord = False 
    .Bookmark = .LastModified 
  End With 
  Command_Add.Enabled = True 
  Command_Delete.Enabled = True 
  Command_Edit.Enabled = True 
  Command_Maintenance.Enabled = True 
  Command_Update.Enabled = False 
End Sub 
 
 
Private Sub Data_Fixture_Reposition() 
  Dim currentRecord As Long 
  Dim numberOfRecord As Long 
  Dim dataCaption As String 
  Dim status As Boolean 
  If newRecord = True Then 
    dataCaption = "New Record" 
    status = False 
  Else 
    currentRecord = Str(Data_Fixture.Recordset.AbsolutePosition + 1) 
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    numberOfRecord = Str(Data_Fixture.Recordset.RecordCount) 
    dataCaption = "Record : " & currentRecord & "/" & numberOfRecord 
    status = True 
  End If 
  With Data_Fixture 
    .Caption = dataCaption 
    .Enabled = status 
  End With 
End Sub 
 
Private Sub Data_Fixture_Validate(Action As Integer, Save As Integer) 
  ErrorFlag = False 
  If Save = True Or Action = vbDataActionUpdate Then 
    If Fixture = "" Then 
      MsgBox "Data not complete", vbOKOnly, "Warning" 
      ErrorFlag = True 
    End If 
    If ErrorFlag = True Then Data_Fixture.Recordset.CancelUpdate 
  End If 
End Sub 
 
Private Sub DBGrid_Fixture_SelChange(Cancel As Integer) 
  Fixture.Text = DBGrid_Fixture.Columns(0) 
  PartNo.Text = DBGrid_Fixture.Columns(1) 
  Location.Text = DBGrid_Fixture.Columns(2) 
  Register_Date.Text = DBGrid_Fixture.Columns(3) 
  Maintenance_Date.Text = DBGrid_Fixture.Columns(4) 
  Last_Maintenance_Date.Text = DBGrid_Fixture.Columns(5) 
  Description.Text = DBGrid_Fixture.Columns(7) 
End Sub 
 
Private Sub Form_Activate() 
  Do Until dataFixture.EOF 
    Fixture.AddItem dataFixture!Fixture 
    dataFixture.MoveNext 
  Loop 
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  Do Until dataLocation.EOF 
    Location.AddItem dataLocation!Location 
    dataLocation.MoveNext 
  Loop 
  With Data_Fixture.Recordset 
    .MoveLast 
    .MoveFirst 
  End With 
  DBGrid_Fixture.Columns(1).Width = 1200 
  DBGrid_Fixture.Columns(2).Width = 1200 
  DBGrid_Fixture.Columns(3).Width = 1200 
  DBGrid_Fixture.Columns(4).Caption = "Maintenance Date" 
  DBGrid_Fixture.Columns(4).Width = 1500 
  Fixture.Enabled = False 
  PartNo.Enabled = False 
  Location.Enabled = False 
  Description.Enabled = False 
  Register_Date.Enabled = False 
  Maintenance_Date.Enabled = False 
  Last_Maintenance_Date.Enabled = False 
  Command_Update.Enabled = False 
   
End Sub 
 
Private Sub Form_Load() 
  Set db = OpenDatabase("D:\Ging\Spare 1\Spare1.mdb") 
  sqlFixture = "SELECT DISTINCT Fixture FROM Fixture" 
  sqlLocation = "SELECT DISTINCT Location FROM Fixture" 
  Set dataFixture = db.OpenRecordset(sqlFixture, dbOpenDynaset) 
  Set dataLocation = db.OpenRecordset(sqlLocation, dbOpenDynaset) 
End Sub 
 
Private Sub Form_Unload(Cancel As Integer) 
  dataFixture.Close 
  dataLocation.Close 
  db.Close 
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End Sub 
 
 
Dim newRecord As Boolean 
 
Private Sub Command_Add_Click() 
  LineID.Enabled = True 
  LineName.Enabled = True 
  LineDescription.Enabled = True 
  'LineName.Text = "" 
  'LineDescription.Text = "" 
  newRecord = True 
  LineName.SetFocus 
  Command_Save.Enabled = True 
  Command_Cancel.Enabled = True 
  Command_Add.Enabled = False 
  Command_Delete.Enabled = False 
  Command_Edit.Enabled = False 
End Sub 
 
Private Sub Command_Cancel_Click() 
  If Data_Line.Recordset.RecordCount = 0 Then 
    MsgBox "No data existing, can't cancel", 64 
    Exit Sub 
  End If 
  LineID.Text = "" 
  LineName.Text = "" 
  LineDescription.Text = "" 
  Command_Add.Enabled = True 
  Command_Delete.Enabled = True 
  Command_Edit.Enabled = True 
  Command_Save.Enabled = False 
  Command_Cancel.Enabled = False 
End Sub 
 
Private Sub Command_Delete_Click() 
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  On Error Resume Next 
  If MsgBox("Do you want to delete", vbYesNo) = vbYes Then 
    Data_Line.Recordset.Delete 
    Data_Line.Recordset.MoveNext 
    If Data_Line.Recordset.EOF = True Then Data_Line.Recordset.MoveLast 
  End If 
End Sub 
 
Private Sub Command_Edit_Click() 
  LineID.Enabled = True 
  LineName.Enabled = True 
  LineDescription.Enabled = True 
  LineName.Text = DBGrid_Line.Columns(0) 
  LineDescription.Text = DBGrid_Line.Columns(1) 
  LineID.Text = DBGrid_Line.Columns(2) 
  Command_Add.Enabled = False 
  Command_Delete.Enabled = False 
  Command_Edit.Enabled = False 
  Command_Save.Enabled = True 
  Command_Cancel.Enabled = True 
End Sub 
 
Private Sub Command_Exit_Click() 
  Unload Me 
End Sub 
 
Private Sub Command_Save_Click() 
  LineID.Enabled = False 
  LineName.Enabled = False 
  LineDescription.Enabled = False 
  If newRecord = True Then 
    Data_Line.Recordset.AddNew 
  Else 
    Data_Line.Recordset.Edit 
  End If 
  Data_Line.Recordset![Line_Name] = LineName.Text 
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  Data_Line.Recordset![Line_Description] = LineDescription.Text 
  Data_Line.Recordset![Line_ID] = LineID 
  Data_Line.Recordset.Update 
  Data_Line.Refresh 
  LineID.Text = "" 
  LineName.Text = "" 
  LineDescription.Text = "" 
  newRecord = False 
  Command_Add.Enabled = True 
  Command_Delete.Enabled = True 
  Command_Edit.Enabled = True 
  Command_Save.Enabled = False 
  Command_Cancel.Enabled = False 
End Sub 
 
Private Sub Form_Activate() 
  On Error Resume Next 
  If Data_Line.Recordset.RecordCount <> 0 Then 
    Data_Line.Recordset.MoveLast 
    Data_Line.Recordset.MoveFirst 
    Command_Cancel.Enabled = False 
    Command_Save.Enabled = False 
  Else 
    MsgBox "No data Existing, please enter data", 64 
    Call Command_Add_Click 
  End If 
End Sub 
 
Private Sub Form_Load() 
  Left = (Screen.Width - Height) / 2 - 1000 
  Top = (Screen.Height - Width) / 2 
End Sub 
 
 
im newRecord As Boolean 
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Private Sub Command_Add_Click() 
  newRecord = True 
  Data_Line.Recordset.AddNew 
  LineName.SetFocus 
  Command_Add.Enabled = False 
  Command_Delete.Enabled = False 
  Command_Cancel.Enabled = True 
End Sub 
 
Private Sub Command_Cancel_Click() 
  Dim currentRecord As Long 
  Dim numberOfRecord As Long 
  If MsgBox("Do you want to cancel?", vbYesNo, "Question") = vbYes Then 
    If Not newRecord Then Data_Line.Recordset.Edit 
    Data_Line.Recordset.CancelUpdate 
    Data_Line.Enabled = True 
    newRecord = False 
    currentRecord = Str(Data_Line.Recordset.AbsolutePosition + 1) 
    numberOfRecord = Str(Data_Line.Recordset.RecordCount) 
    Data_Line.Caption = "Record : " & currentRecord & "/" & numberOfRecord 
  End If 
End Sub 
 
Private Sub Command_Close_Click() 
  Unload Me 
End Sub 
 
Private Sub Command_Delete_Click() 
  If MsgBox("Do you want to delete", vbYesNo) = vbYes Then 
    Data_Line.Recordset.Delete 
    Data_Line.Recordset.MoveNext 
    If Data_Line.Recordset.EOF Then Data_Line.Recordset.MoveLast 
  End If 
End Sub 
 
Private Sub Command_Update_Click() 
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 On Error GoTo error1 
  If Not newRecord Then 
    Data_Line.Recordset.Edit 
  End If 
  Data_Line.Recordset.Update 
  newRecord = False 
  Data_Line.Recordset.Bookmark = Data_Line.Recordset.LastModified 
  Command_Add.Enabled = True 
  Command_Delete.Enabled = True 
  Exit Sub 
error1: 
  MsgBox "This line name is existing, please re-enter.", vbInformation + vbOKOnly 
  LineName.SetFocus 
End Sub 
 
Private Sub Data_Line_Reposition() 
  Dim currentRecord As Long 
  Dim numberOfRecord As Long 
  Dim dataCaption As String 
  Dim status As Boolean 
  If newRecord = True Then 
    dataCaption = "New Record" 
    status = False 
  Else 
    currentRecord = Str(Data_Line.Recordset.AbsolutePosition + 1) 
    numberOfRecord = Str(Data_Line.Recordset.RecordCount) 
    dataCaption = "Record : " & currentRecord & "/" & numberOfRecord 
    status = True 
  End If 
  Data_Line.Caption = dataCaption 
  Data_Line.Enabled = status 
End Sub 
 
Private Sub Form_Activate() 
  Data_Line.Recordset.MoveLast 
  Data_Line.Recordset.MoveFirst 
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  Command_Cancel.Enabled = False 
End Sub 
 
 
Dim newRecord As Boolean 
Dim dataFixture As Recordset 
 
Private Sub Command_Add_Click() 
  ModelName.Enabled = True 
  Process.Enabled = True 
  Fixture.Enabled = True 
  newRecord = True 
  ModelName.SetFocus 
  Command_Add.Enabled = False 
  Command_Edit.Enabled = False 
  Command_Delete.Enabled = False 
End Sub 
 
Private Sub Command_Delete_Click() 
  If MsgBox("Do you want to delete?", vbYesNo) = vbYes Then 
    Data_Model.Recordset.Delete 
    Data_Model.Recordset.MoveNext 
    If Data_Model.Recordset.EOF = True Then Data_Model.Recordset.MoveLast 
  End If 
End Sub 
 
Private Sub Command_Edit_Click() 
  Process.Enabled = True 
  Fixture.Enabled = True 
  ModelName.Text = DBGrid_Result.Columns(0) 
  Process.Text = DBGrid_Result.Columns(1) 
  Fixture.Text = DBGrid_Result.Columns(2) 
  Command_Add.Enabled = False 
  Command_Edit.Enabled = False 
End Sub 
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Private Sub Command_Exit_Click() 
  Unload Me 
End Sub 
 
Private Sub Command_Save_Click() 
  'ModelName.Enabled = False 
  'Process.Enabled = False 
  'Fixture.Enabled = False 
  If newRecord = True Then 
    Data_Model.Recordset.AddNew 
  Else 
    Data_Model.Recordset.Edit 
  End If 
  Data_Model.Recordset![Model] = ModelName.Text 
  Data_Model.Recordset![Process] = Process.Text 
  Data_Model.Recordset![Fixture] = Fixture.Text 
  Data_Model.Recordset.Update 
  Data_Model.Refresh 
  Process.Text = "" 
  Fixture.Text = "" 
  newRecord = False 
  Command_Add.Enabled = True 
  Command_Edit.Enabled = True 
  Command_Delete.Enabled = True 
End Sub 
 
Private Sub DBGrid_Result_BeforeUpdate(Cancel As Integer) 
  If MsgBox("Commit changes?", vbYesNo + vbQuestion) <> vbYes Then 
    Cancel = True 
  End If 
End Sub 
 
Private Sub DBGrid_Result_RowColChange(LastRow As Variant, ByVal LastCol As Integer) 
  Process.Text = DBGrid_Result.Columns(0) 
  Fixture.Text = DBGrid_Result.Columns(1) 
End Sub 
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Private Sub Form_Activate() 
  Do Until Data_ModelName.Recordset.EOF 
    ModelName.AddItem Data_ModelName.Recordset!Model 
    Data_ModelName.Recordset.MoveNext 
  Loop 
  'ModelName.Text = ModelName.List(0) 
  ModelName.Text = "" 
  Do Until Data_Fixture.Recordset.EOF 
    Fixture.AddItem Data_Fixture.Recordset!Fixture 
    Data_Fixture.Recordset.MoveNext 
  Loop 
  'Fixture.Text = Fixture.List(0) 
  Fixture.Text = "" 
End Sub 
 
Private Sub ModelName_Click() 
  Dim SQLcmd As String 
  If ModelName.Text <> "" Then 
    With Data_ModelName.Recordset 
      .FindFirst "Model = '" & ModelName.Text & "'" 
      If Not .NoMatch Then 
        SQLcmd = "SELECT Process, Fixture FROM Model_Process WHERE Model = '" & ModelName.Text & "'" 
        Data_Model.RecordSource = SQLcmd 
        Data_Model.Refresh 
      End If 
    End With 
  End If 
End Sub 
 
 
 
Dim newRecord As Boolean 
 
Private Sub Command_Add_Click() 
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  newRecord = True 
  Data_Model.Recordset.AddNew 
  Command_Add.Enabled = False 
  Command_Delete.Enabled = False 
End Sub 
 
Private Sub Command_Cancel_Click() 
  Dim currentRecord As Long 
  Dim numberOfRecord As Long 
  If MsgBox("Please comfirm canceling", vbYesNo, "Question") = vbYes Then 
    If Not newRecord Then Data_Model.Recordset.Edit 
    Data_Model.Recordset.CancelUpdate 
    Data_Model.Enabled = True 
    newRecord = False 
    currentRecord = Str(Data_Model.Recordset.AbsolutePosition + 1) 
    numberOfRecord = Str(Data_Model.Recordset.RecordCount) 
    Data_Model.Caption = "Record : " & currentRecord & "/" & numberOfRecord 
  End If 
End Sub 
 
Private Sub Command_Close_Click() 
  If MsgBox("Do you want to exit", vbYesNo) = vbYes Then 
    Unload Form_ModelInformation 
  End If 
End Sub 
 
Private Sub Command_Delete_Click() 
  If MsgBox("โปรดยืนยันการลบ", vbYesNo) = vbYes Then 
    Data_Model.Recordset.Delete 
    Data_Model.Recordset.MoveNext 
    If Data_Model.Recordset.EOF = True Then Data_Model.Recordset.MoveLast 
  End If 
End Sub 
 
Private Sub Command_Update_Click() 
  On Error GoTo error1 
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  If Not newRecord Then Data_Model.Recordset.Edit 
  Data_Model.Recordset.Update 
  newRecord = False 
  Data_Model.Recordset.Bookmark = Data_Model.Recordset.LastModified 
  Command_Add.Enabled = True 
  Command_Delete.Enabled = True 
  Exit Sub 
error1: 
  MsgBox "This model is existing, please re-enter.", vbInformation + vbOKOnly 
End Sub 
 
Private Sub Data_Model_Reposition() 
  Dim currentRecord As Long 
  Dim numberOfRecord As Long 
  Dim dataCaption As String 
  Dim status As Boolean 
  If newRecord = True Then 
    dataCaption = "New Record" 
    status = False 
  Else 
    currentRecord = Str(Data_Model.Recordset.AbsolutePosition + 1) 
    numberOfRecord = Str(Data_Model.Recordset.RecordCount) 
    dataCaption = "Record :" & currentRecord & "/" & numberOfRecord 
    status = True 
  End If 
  Data_Model.Caption = dataCaption 
  Data_Model.Enabled = status 
End Sub 
 
Private Sub Form_Activate() 
  Data_Model.Recordset.MoveLast 
  Data_Model.Recordset.MoveFirst 
End Sub 
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Dim newRecord As Boolean 
Dim db As Database 
Dim dataLine As Recordset 
Dim dataModel As Recordset 
Dim dataBorrow As Recordset 
Dim dataBorrowDetail As Recordset 
Dim dataFixture As Recordset 
Dim sqlCommand As String 
Dim sqlFixture As String 
Private Sub Command_Cancel_Click() 
  If MsgBox("Do you want to cancel ?", vbYesNo, "Question") = vbYes Then 
      dataBorrow.CancelUpdate 
      newRecord = False 
      Unload Form_NewBorrow 
  End If 
End Sub 
 
Private Sub Command_Borrow_Click() 
  Dim data_FixtureStatus As Recordset 
  Dim sqlStatus As String 
  Dim lenFixtureName As Integer 
  Dim FixtureName As String 
  Dim cutStatus As String 
  Dim lenCutStatus As Integer 
  Dim lenPartNo As Integer 
  Dim cutPartNo As String 
  If SelectedFixture.ListCount <> 0 Then 
    'dataBorrow.AddNew 
    dataBorrow![Borrow_ID] = BorrowID.Text 
    dataBorrow![Borrow_Date] = BorrowDate.Text 
    dataBorrow![Due_Date] = DueDate.Text 
    dataBorrow![Line_Name] = LineName.Text 
    dataBorrow![Model] = ModelName.Text 
    dataBorrow.Update 
  For iselect% = 0 To SelectedFixture.ListCount - 1 
    lenFixtureName = InStr(1, SelectedFixture.List(iselect%), "(") - 2 
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 FixtureName = Left(SelectedFixture.List(iselect%), lenFixtureName) 
    lenCutStatus = InStr(1, SelectedFixture.List(iselect%), ")") - 1 
    cutStatus = Left(SelectedFixture.List(iselect%), lenCutStatus) 
    lenPartNo = lenCutStatus - (lenFixtureName + 2) 
    cutPartNo = Right(cutStatus, lenPartNo) 
    sqlFixture = "UPDATE Fixture SET Status = 'In Use' WHERE Part_Number = '" & cutPartNo & "'" 
    dataBorrowDetail.AddNew 
    dataBorrowDetail![Borrow_ID] = BorrowID.Text 
    dataBorrowDetail![Fixture] = FixtureName 
    dataBorrowDetail![Part_Number] = cutPartNo 
    db.Execute (sqlFixture) 
    dataBorrowDetail.Update 
  Next 
  Else 
    Exit Sub 
  End If 
  MsgBox "Data Update Already.", vbOKOnly, "Information" 
  Command_Borrow.Enabled = False 
End Sub 
 
Private Sub Command_Close_Click() 
  Unload Me 
End Sub 
 
Private Sub Command_OK_Click() 
   
End Sub 
 
Private Sub Command_Remove_Click() 
  If SelectedFixture.Text <> "" Then 
    ListedFixture.AddItem SelectedFixture.Text 
    SelectedFixture.RemoveItem SelectedFixture.ListIndex 
  End If 
End Sub 
 
Private Sub Command_Save_Click() 
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  Dim dataFixture_Status As Recordset 
  Dim sqlStatus As String 
  Dim status As String 
  status = "In Use" 
  dataBorrow![Borrow_ID] = BorrowID.Text 
  dataBorrow![Borrow_Date] = BorrowDate.Text 
  dataBorrow![Due_Date] = DueDate.Text 
  dataBorrow![Line_Name] = LineName.Text 
  dataBorrow![Model] = ModelName.Text 
  dataBorrow.Update 
  For iselect% = 0 To SelectedFixture.ListCount - 1 
    dataBorrowDetail.AddNew 
    dataBorrowDetail![Borrow_ID] = BorrowID.Text 
     
    dataBorrowDetail![Fixture] = SelectedFixture.List(iselect%) 
    MsgBox SelectedFixture.List(iselect%) 
    'dataBorrowDetail.Update 
    ' Update Fixture Status 
    sqlStatus = "UPDATE Fixture SET Status = '" & status & "' WHERE Fixture = '" & SelectedFixture.List(iselect) 
& "'" 
    db.Execute (sqlStatus) 
  Next iselect% 
  MsgBox "Data Update Already.", vbInformation + vbOKOnly, "Information" 
  Unload Form_NewBorrow 
End Sub 
 
Private Sub Command_Select_Click() 
  'On Error Resume Next 
  'Dim sqlCommand1 As String 
  'Dim status As String 
  'If ListedFixture.Text <> "" Then 
    'sqlCommand1 = "SELECT Status FROM Fixture WHERE Fixture = '" & ListedFixture.Text & "'" 
    'Set dataFixture = db.OpenRecordset(sqlCommand1) 
    'status = dataFixture![status] 
    'If status <> "In Use" Then 
      'SelectedFixture.AddItem ListedFixture.Text 
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   'ListedFixture.RemoveItem ListedFixture.ListIndex 
    'Else 
      'MsgBox "This fixture are not vacancy !" 
    'End If 
  'End If 
   
  Dim FixtureName As String 
  Dim fixturePartNumber1 As String 
  Dim fixtureStatus As String 
  Dim lenFixtureName As Integer 
  Dim lenFixtureStatus As Integer 
  If ListedFixture.Text Like "*In Use*" Then 
    MsgBox "This Fixture not vacancy !", vbOKOnly 
    Exit Sub 
  End If 
  If ListedFixture.ListCount <> 0 And ListedFixture.Text <> "" Then 
    lenFixtureName = InStr(1, ListedFixture.Text, " (") - 1 
    FixtureName = Left(ListedFixture.Text, lenFixtureName) 
    lenFixtureStatus = InStr(1, ListedFixture.Text, ")") - 1 
    fixtureStatus = Right(ListedFixture.Text, lenFixtureStatus) 
    lenFixturePartNumber1 = InStr(1, fixtureStatus, ") (") - 1 
    fixturePartNumber1 = Left(fixtureStatus, lenFixturePartNumber1) 
    SelectedFixture.AddItem ListedFixture.Text 
    ListedFixture.RemoveItem ListedFixture.ListIndex 
  End If 
End Sub 
 
 
 
Private Sub Form_Activate() 
  dataBorrow.AddNew 
  BorrowID.Text = dataBorrow![Borrow_ID] 
  BorrowDate.Text = Format(dataBorrow!Borrow_Date, "dd/mm/yyyy") 
  DueDate.Text = Format(Now + 14, "dd/mm/yyyy") 
  Do Until dataLine.EOF 
    LineName.AddItem dataLine!Line_Name 
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    dataLine.MoveNext 
  Loop 
  LineName.Text = LineName.List(0) 
  Do Until dataModel.EOF 
    ModelName.AddItem dataModel!Model 
    dataModel.MoveNext 
  Loop 
  ModelName.Text = ModelName.List(0) 
  ModelName.SetFocus 
End Sub 
 
Private Sub Form_Load() 
  Set db = OpenDatabase("D:\Ging\Spare 1\Spare1.mdb") 
  Set dataLine = db.OpenRecordset("Line", dbOpenDynaset) 
  Set dataModel = db.OpenRecordset("Model", dbOpenDynaset) 
  Set dataBorrow = db.OpenRecordset("Borrow", dbOpenDynaset) 
  Set dataBorrowDetail = db.OpenRecordset("Borrow_Detail", dbOpenDynaset) 
End Sub 
 
Private Sub Form_Unload(Cancel As Integer) 
  dataLine.Close 
  dataModel.Close 
  dataBorrow.Close 
  dataBorrowDetail.Close 
  db.Close 
End Sub 
 
Private Sub LineName_Click() 
  If LineName.Text <> "" Then 
    dataLine.FindFirst "Line_Name = '" & LineName.Text & "'" 
    If Not dataLine.NoMatch Then 
      sqlCommand = "SELECT Line_Description FROM Line WHERE Line_Name = '" & LineName.Text & "'" 
      Data_Line_Description.RecordSource = sqlCommand 
      Data_Line_Description.Refresh 
    End If 
  End If 
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End Sub 
 
Private Sub ModelName_Click() 
  Dim rs As Recordset 
  Dim qdf As QueryDef 
  Dim sqlCommand As String 
  sqlCommand = "SELECT Fixture.Fixture, Fixture.Part_Number, Fixture.Status FROM Fixture INNER JOIN 
Model_Process ON Model_Process.Fixture = Fixture.Fixture WHERE Model_Process.Model = '" & 
ModelName.Text & "'" 
  Set qdf = db.CreateQueryDef("NeededFixture", sqlCommand) 
  Set rs = qdf.OpenRecordset 
  ListedFixture.Clear 
  SelectedFixture.Clear 
  Do Until rs.EOF 
    ListedFixture.AddItem rs![Fixture] & " (" & rs![Part_Number] & ")" & " (" & rs![status] & ")" 
    rs.MoveNext 
  Loop 
  db.QueryDefs.Delete qdf.Name 
End Sub 
 
 
 
Dim db As Database 
Dim dataBorrow As Recordset 
Dim dataBorrow_LineName As Recordset 
Dim sqlCommand As String 
 
Private Sub Command_Close_Click() 
  Unload Me 
End Sub 
 
Private Sub Command_Return_Click() 
  Dim getBorrow_ID As String 
  Dim getFixture As String 
  Dim getPart_Number As String 
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  Dim getModel As String 
  Dim getBorrow_Date As String 
  Dim getDue_Date As String 
  Dim sqlFindBorrow_Detail As String 
  Dim sqlCommand As String 
  Dim sqlHistory_Borrow_Detail As String 
  Dim sqlHistory_Borrow As String 
  Dim sqlStatus As String 
  Dim dataFindBorrow_Detail As Recordset 
  getBorrow_ID = DBGrid_ListBorrowed.Columns(0) 
  getFixture = DBGrid_ListBorrowed.Columns(1) 
  getModel = DBGrid_ListBorrowed.Columns(2) 
  getBorrow_Date = DBGrid_ListBorrowed.Columns(3) 
  getDue_Date = DBGrid_ListBorrowed.Columns(4) 
  ' Update Fixture Status 
  sqlFindBorrow_Detail = "SELECT * FROM Borrow_Detail WHERE Borrow_ID = " & getBorrow_ID & "" 
  Set dataFindBorrow_Detail = db.OpenRecordset(sqlFindBorrow_Detail, dbOpenDynaset) 
  dataFindBorrow_Detail.MoveLast 
  dataFindBorrow_Detail.MoveFirst 
  getPart_Number = dataFindBorrow_Detail![Part_Number] 
  sqlStatus = "UPDATE Fixture SET Status = 'On Hand' WHERE Part_Number = '" & getPart_Number & "'" 
  db.Execute (sqlStatus) 
  ' Copy Data for History 
  sqlHistory_Borrow_Detail = "INSERT INTO History SELECT * FROM Borrow_Detail WHERE Borrow_ID = " & 
getBorrow_ID & " AND Fixture = '" & getFixture & "'" 
  db.Execute (sqlHistory_Borrow_Detail) 
  sqlHistory_Borrow = "UPDATE History SET Borrow_Date = #" & getBorrow_Date & "#,Due_Date = #" & 
getDue_Date & "#,Return_Date = Now,Line_Name = '" & LineName.Text & "',Model = '" & getModel & "' 
WHERE Borrow_ID = '" & getBorrow_ID & "'" 
  db.Execute (sqlHistory_Borrow) 
  ' Clear Borrow Data 
  sqlCommand = "DELETE FROM Borrow_Detail WHERE [Borrow_ID] =  " & getBorrow_ID & " AND Fixture = '" 
& getFixture & "'" 
  db.Execute (sqlCommand) 
  ' Check Borrow ID In Borrow_Detail Table 
 
 



 226
  If dataFindBorrow_Detail.RecordCount = 1 Then 
    sqlCommand = "" 
    sqlCommand = "DELETE * FROM Borrow WHERE Borrow_ID = " & getBorrow_ID & "" 
    db.Execute (sqlCommand) 
    Data_Borrow.Refresh 
  End If 
  If MsgBox("ตองการคืน Fixture อ่ืนอีก ?", vbYesNo, "Question") = vbNo Then 
    Unload Me 
  End If 
End Sub 
 
Private Sub Form_Activate() 
  sqlCommand = "SELECT DISTINCT Line_Name FROM Borrow" 
  Set dataBorrow = db.OpenRecordset(sqlCommand) 
  Do Until dataBorrow.EOF 
    LineName.AddItem dataBorrow!Line_Name 
    dataBorrow.MoveNext 
  Loop 
   
End Sub 
 
Private Sub Form_Load() 
  Set db = OpenDatabase("D:\Ging\Spare 1\Spare1") 
  Set dataBorrow_LineName = db.OpenRecordset("Borrow", dbOpenDynaset) 
  Left = (Screen.Width - Height) / 2 - 1000 
  Top = (Screen.Height - Width) / 3 
End Sub 
 
Private Sub Form_Unload(Cancel As Integer) 
  dataBorrow.Close 
  dataBorrow_LineName.Close 
  db.Close 
End Sub 
 
Private Sub LineName_Click() 
  If LineName.Text <> "" Then 
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 dataBorrow_LineName.FindFirst "Line_Name = '" & LineName.Text & "'" 
    If Not dataBorrow_LineName.NoMatch Then 
      'sqlCommand = "SELECT * FROM Borrow WHERE Line_Name = '" & LineName.Text & "'" 
      sqlCommand = "SELECT Borrow_Detail.Borrow_ID, Borrow_Detail.Fixture, Borrow.Model, 
Borrow.Borrow_Date, Borrow.Due_Date FROM Borrow INNER JOIN Borrow_Detail ON Borrow.Borrow_ID = 
Borrow_Detail.Borrow_ID WHERE Line_Name = '" & LineName.Text & "'" 
      Data_Borrow.RecordSource = sqlCommand 
      Data_Borrow.Refresh 
    End If 
  End If 
End Sub 
 
 
 
Dim db As Database 
Dim dataModel As Recordset 
Dim dataBorrow_Detail As Recordset 
Dim getBorrow_ID As String 
Dim getLine_Name As String 
Dim getFixture As String 
Dim getPart_Number As String 
Dim getBorrow_Date As String 
Dim getDue_Date As String 
Dim sqlBorrow_Detail 
Dim sqlUpdateBorrow As String 
Dim sqlUpdateBorrow_Detail As String 
Dim sqlUpdateStatus As String 
Dim sqlData_Borrow As String 
Dim sqlHistory As String 
Dim sqlUpdateHistory As String 
Dim sqlModel As String 
 
Private Sub Command_Close_Click() 
  Unload Me 
End Sub 
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Private Sub Command_Return_Click() 
  getBorrow_ID = DBGrid_Borrow.Columns(0) 
  getLine_Name = DBGrid_Borrow.Columns(1) 
  getFixture = DBGrid_Borrow.Columns(2) 
  getPart_Number = DBGrid_Borrow.Columns(3) 
  getBorrow_Date = DBGrid_Borrow.Columns(4) 
  getDue_Date = DBGrid_Borrow.Columns(5) 
  sqlBorrow_Detail = "SELECT * FROM Borrow_Detail WHERE Borrow_ID = " & getBorrow_ID & "" 
  Set dataBorrow_Detail = db.OpenRecordset(sqlBorrow_Detail, dbOpenDynaset) 
  dataBorrow_Detail.MoveLast 
  dataBorrow_Detail.MoveFirst 
  sqlUpdateStatus = "UPDATE Fixture SET Status = 'On Hand' WHERE Part_Number = '" & getPart_Number & 
"'" 
  db.Execute (sqlUpdateStatus) 
  sqlHistory = "INSERT INTO History SELECT * FROM Borrow_Detail WHERE Borrow_ID = " & getBorrow_ID & " 
AND Fixture = '" & getFixture & "' AND Part_Number = '" & getPart_Number & "'" 
  db.Execute (sqlHistory) 
  sqlUpdateHistory = "UPDATE History SET Borrow_Date = #" & getBorrow_Date & "#, Due_Date = #" & 
getDue_Date & "#, Return_Date = Now, Line_Name = '" & getLine_Name & "', Model = '" & Model.Text & "' 
WHERE Borrow_ID = '" & getBorrow_ID & "' AND Fixture = '" & getFixture & "' AND Part_Number = '" & 
getPart_Number & "'" 
  MsgBox sqlUpdateHistory 
  db.Execute (sqlUpdateHistory) 
  If dataBorrow_Detail.RecordCount = 1 Then 
    sqlUpdateBorrow = "DELETE * FROM Borrow WHERE Borrow_ID = " & getBorrow_ID & "" 
    db.Execute (sqlUpdateBorrow) 
  End If 
  sqlUpdateBorrow_Detail = "DELETE * FROM Borrow_Detail WHERE Borrow_ID = " & getBorrow_ID & " AND 
Fixture = '" & getFixture & "' AND Part_Number = '" & getPart_Number & "'" 
  MsgBox sqlUpdateBorrow_Detail 
  db.Execute (sqlUpdateBorrow_Detail) 
  Data_Borrow.Refresh 
End Sub 
 
Private Sub Form_Activate() 
  sqlModel = "SELECT DISTINCT Model FROM Borrow" 
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  Set dataModel = db.OpenRecordset(sqlModel) 
  Do Until dataModel.EOF 
    Model.AddItem dataModel![Model] 
    dataModel.MoveNext 
  Loop 
End Sub 
 
Private Sub Form_Load() 
  Set db = OpenDatabase("D:\Ging\Spare 1\Spare1.mdb") 
End Sub 
 
Private Sub Form_Unload(Cancel As Integer) 
  db.Close 
End Sub 
 
Private Sub Model_Click() 
  If Model.Text <> "" Then 
    sqlData_Borrow = "SELECT Borrow_Detail.Borrow_ID, Borrow.Line_Name, Borrow_Detail.Fixture, 
Borrow_Detail.Part_Number, Borrow.Borrow_Date, Borrow.Due_Date FROM Borrow INNER JOIN 
Borrow_Detail ON Borrow.Borrow_ID = Borrow_Detail.Borrow_ID WHERE Model = '" & Model.Text & "'" 
    Data_Borrow.RecordSource = sqlData_Borrow 
    Data_Borrow.Refresh 
  End If 
End Sub 
 
 
 
Private Sub Menu_Fixture_Borrow_Click() 
  Form_NewBorrow.Show 
End Sub 
 
Private Sub Menu_Fixture_Exit_Click() 
  If MsgBox("ทานกําลังจะออกจากโปรแกรม?", vbYesNo, "จบการทํางาน") = vbYes Then 
    Unload Me 
  End If 
End Sub 
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Private Sub Menu_Fixture_Registration_Click() 
  Form_Fixture_Information.Show 
End Sub 
 
Private Sub Menu_Fixture_Return_Line_Click() 
  Form_ReturnFixtureByLine.Show 
End Sub 
 
Private Sub Menu_Fixture_Return_Model_Click() 
  Form_ReturnFixtureByModel.Show 
End Sub 
 
Private Sub Menu_Line_Registration_Click() 
  Form_Line.Show 
End Sub 
 
Private Sub Menu_Model_Registration_Click() 
  Form_ModelInformation.Show 
End Sub 
 
Private Sub Menu_Process_Setup_Click() 
  Form_Model.Show 
End Sub 
 
Private Sub Menu_Report_BorrowHistory_Click() 
  CrystalReport1.ReportFileName = "D:\Ging\Spare 1\Report\borrowhistory.rpt" 
  CrystalReport1.DataFiles(0) = "D:\Ging\Spare 1\spare1.mdb" 
  CrystalReport1.Destination = crptToWindow 
  'CrystalReport1.SelectionFormula = Today > "{Fixture.Maintenance_Date}" 
  CrystalReport1.Action = 1 
End Sub 
 
Private Sub Menu_Report_NeedMaintenance_Click() 
  CrystalReport1.ReportFileName = "D:\Ging\Spare 1\Report\maintenanceoverdate.rpt" 
  CrystalReport1.DataFiles(0) = "D:\Ging\Spare 1\spare1.mdb" 
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  CrystalReport1.Destination = crptToWindow 
  CrystalReport1.SelectionFormula = Today > "{Fixture.Maintenance_Date}" 
  CrystalReport1.Action = 1 
End Sub 
 
Public db As Database 
Public newRecord As Boolean 
 
Sub MakeDatabase() 
  Set db = OpenDatabase("D:\Ging\Spare 1\Spare1.mdb") 
End Sub 



ภาคผนวก ค
รูปแบบของเอกสารเพื่อหนวยซอมงาน
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เลขที่เอกสาร   :
 สายการผลิตที่ :

ใบแจงการซอมงาน
รุนของผลิตภัณฑ  :  วันที่/เวลา  :
เลขที่ใบสั่งการผลิต:   จํานวนที่สง:
ชนิดของเสีย       :
กระบวนการซอม กระบวนการทดสอบคา ทดสอบคาโดย

 กระบวนการที่ 1

กระบวนการที่ 2

กระบวนการที่ 3
พนักงานควบคุมสายการผลิต
พนักงานตรวจสอบคุณภาพ   หัวหนาสายการผลิต
สวนสายการผลิต

รูปที่ ค-1 แสดงแบบฟอรม ”แจงใบซอมงาน”



ใบบันทึกการวิเคราะห
รุนของผลิตภัณฑ : แผนที่ :

วันที่ สายการผลิต กระบวนการที่พบ อาการเสีย สาเหตุ วิธีการซอม วิเคราะหโดย

บันทึกโดย : ตรวจสอบโดย : อนุมัติโดย :

รูปที่ ค-2 แสดงใบบันทึกการวิเคราะห



ใบบันทึกการรับ - จาย ชิ้นงานเสีย
การควบคุมการรับชิ้นงานเสีย การควบคุมการสงชิ้นงานเพื่อการวิเคราะห การควบคุมการสงคืนชิ้นงานเสีย

วันที่ ( ว/ด/ป ) เลขที่ใบสั่งการผลิต เลขที่ใบแจงการซอม รายการอาการเสีย จํานวนที่สงซอม ผูสงซอม(Leader) ผูรับเรื่องซอม วันที่สงชิ้นงาน ผูรับเรื่องเพื่อการวิเคราะห ผูรับผลการวิเคราะห จํานวที่ไดรับ/คงเหลือ วันทีรับผลการวิเคราะห วัน/เดือน/ป ที่คืน จํานวนที่สงคืน/คงเหลือ ผูรับคืน (Leader) ผูสงคืน 

หมายเหตุ : 1. พนักงานซอมงานตองระบุใหครบถวน โดยหนวยวิเคราะห เปนผูตรวจสอบ               
              2. การไหลของงาน (Flow Chart) :  พนักงานควบคุมสายการผลิตเปนผูนําชิ้นงานสง -> พนักงานซอมงานเปนผูบันทึกรับ -> พนักงานซอมงานสงหนวยวิเคราะหเพื่อวิเคราะห -> เมื่อไดผลพนักงานซอมงาน ดําเนินการซอม ->พนักงานซอมงานสงคืนพนักงานควบคุมสายการผลิต -> พนักงานควบคุมสายการผลิต ดําเนินการปดใบสั่งการผลิต
              3. เมื่อมีการสงไมครบตามจํานวน (หนวยวิเคราะห ->พนักงานซอมงาน, พนักงานซอมงาน -> พนักงานควบคุมสายการผลิต ) พนักงานซอมงานตองทําการเปดรายการใหมเพื่อการควบคุมงาน  
              4. พนักงานซอมงาน ควรแยกความรับผิดชอบตามสายการผลิต โดยมีพนักงานควบคุมสายการผลิต เปนผุวัดผลการปฏิบัติงานจากใบบันทึกนี้  5. การจัดเก็บเอกสารนี้ : ควรแยกเก็บไฟล ของแตละสายการผลิต  โดยเรียงตามหนาที่เปด
              6. การเลือกรายการซอม : พนักงานซอมงานควรทําการเลือกรายการซอมที่มากอน ตองซอมกอน (First In First Out) เพื่อใหพนักงานควบคุมสายการผลิต ของแตละสายการผลิตไดทําการปดใบสั่งการผลิตไดเร็วขึ้น กรณีที่ติดปญหาอยูระหวางการวิเคราะหจากหนวยวิเคราะห  การตามงานก็ตองตามตัวที่สงไปกอนเชนกัน   

รูปที่ ค-3 แสดงแบบฟอรม "ใบบันทึกการรับ-จายชิ้นงานเสีย"

แผนที่ :



ภาคผนวก ง
รูปแบบของเอกสารเพื่อการทดลองผลิตภัณฑใหม
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แบบฟอรม “การบันทึกคาการทดลองผลการผลิตผลิตภัณฑใหม”

พาทนัมเบอร ……………………………………   จํานวนชิ้นงานที่ใชไมได …………………..…..ชิ้น
จํานวนชิ้นงานที่ทดลอง……………………..….ชิ้น          อัตราของเสีย …………… เปอรเซ็นต
จํานวนชิ้นงานที่ใชได …………………………. ชิ้น

จํานวนเสีย อาการเสีย สาเหตุแทจริง การแกไข รับผิดชอบโดย

 การตัดสินใจ
        1       2      3

ความเห็นของแผนกวิจัยและพัฒนา……………………………………ลายเซ็น……………………………..
ความเห็นของแผนกรับประกันคุณภาพ……………………………ลายเซ็น……………………………..
ความเห็นของแผนกผลิต………………..…………………………… ลายเซ็น……………………………..
ความเห็นของแผนกออกแบบกระบวนการ ……………………… ลายเซ็น……………………………..
ความเห็นของแผนกจัดเตรียมอุปกรณ ….……..………………… ลายเซ็น……………………………..
ความเห็นของแผนกการวางแผนการผลิต………………………… ลายเซ็น……………………………..
หมายเหตุ  : 1. หมายถึง สามารถดําเนินการผลิตได

     2. หมายถึง ตองแกไขกอนดําเนินการผลิต
              3.  หมายถึง ตองดําเนินการทดลลองผลการผลิตผลิตภัณฑใหมอีกครั้ง

รูปที่ ง-1 แสดงแบบฟอรมการสรุปผลการทดลองผลการผลิตผลิตภัณฑใหม



เลขท่ีเอกสาร :
วันท่ีออกเอกสาร:

รุนของผลิตภัณฑ สายการผลิตท่ี :

จํานวน : ชิ้น จํานวนท่ีไมสามารถยอมรับ ชิ้น อัตราของเสีย %

ปญหาดานคุณภาพ
อาการ สาเหตุท่ีแทจริง การแกไข ผูรับผิด วันท่ีดําเนินการ

ชอบ Plan Actual

แผนก ปญหาในการทดลองผล การสรุปผลการทดลองผล
ปญหา ลายเซ็น การตัดสินใจ ลายเซ็น

สามารถผลิตทีละ ๆ มาก ๆ
แผนกผลิต ไมสามารถผลิตทีละ ๆ มาก ๆ

สามารถผลิตทีละ ๆ มาก ๆ
แผนกเครื่องจักร ไมสามารถผลิตทีละ ๆ มาก ๆ

สามารถผลิตทีละ ๆ มาก ๆ
แผนกกระบวนการ ไมสามารถผลิตทีละ ๆ มาก ๆ

สามารถผลิตทีละ ๆ มาก ๆ
แผนกรับประกัน ไมสามารถผลิตทีละ ๆ มาก ๆ
คุณภาพ

สามารถผลิตทีละ ๆ มาก ๆ
แผนกวิจัย ไมสามารถผลิตทีละ ๆ มาก ๆ

แผนกวางแผน สามารถผลิตทีละ ๆ มาก ๆ
และควบคุมวัตถุดิบ ไมสามารถผลิตทีละ ๆ มาก ๆ

หมายเหตุ

             ดําเนินการผลิตทีสายการผลิต :

รูปที่ ง-2 แสดงแบบฟอรม เอกสารการบันทึกการทดลองผลการผลิตผลิตภัณฑใหม

บันทึกผลการทดลองผลิตภัณฑใหม



ภาคผนวก จ
รูปแบบของเอกสารเพื่อการวิเคราะหความสูญเปลาอยางตอเนื่อง



แบบฟอรมเพื่อการปองกันความสูญเปลา

DATE AREA / Description  of  problem Actions  to  be  taken Person Due  Date Actual Supv.
วันที่ / LINE Situation  or  Variance การแกไข , การมอบหมาย , หรือ Responsible วันที่เสร็จ Finish Signoff
เดือน อธิบายรายละเอียดของปญหา , สถานการณ สิ่งที่กระทําเพื่อการแกไข ผูที่ไดรับผิดชอบ  หรือผูที่ไดรับ Date เซ็นต

หรือความเบี่ยงเบน มอบหมายไทรับผิดชอบ รับทราบ

รูปที่ จ-1 แสดงเอกสารเพื่อการปองกันความสูญเปลาในการผลิต



ภาคผนวก ฉ
รูปแบบคูมือการใชงานโปรแกรมการเบิก-จายอุปกรณ
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คูมือการใชงานโปรแกรมการเบิก-จายฟกเจอร

สายการผลิต “A” ตองการผลิตรุนผลิตภัณฑ “XXX001” โดยเปนผลิตภัณฑรุนใหม มี
กระบวนการผลิต ดังนี้

กระบวนการที่ ฟกเจอร, อุปกรณ
1 ฟกเจอร “XXXXXXXXXX”
2 อุปกรณ “YYYYYYYYYY”
3 สายทดสอบ “ZZZZZZZZZZ”

รุนผลิตภัณฑที่มีการจัดยืม “YYY001” มีอุปกรณ ฟกเจอร “RRRRRRRRRR” ผูควบคุมสายการผลิต
ดําเนินการยื่นเอกสารจัดยืมเครื่องมือ และอุปกรณใหแกหนวยจัดเตรียมการติดตั้งเพื่อดําเนินการเบิก-
จายอุปกรณ

การใชงานโปรแกรม

รูปที่ ฉ-1 หนาจอเมื่อเขาสูโปรแกรมการเบิก-จายอุปกรณ
1. การสรางสายการผลิต

จากตัวอยาง ตองดําเนินการสรางสายการผลิต “A” กรณีที่เปนสายการผลิตใหม ตามรูปที่ ฉ-2
แตตามตัวอยาง สายการผลิต “A” เปนสายการผลิตที่มีการดําเนินการอยูกอนแลว จึงไมจําเปนตองสราง
ใหม เนื่องจากโปรแกรม มีการลงทะเบียนสายการผลิต “A” เรียบรอยแลว
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รูปที่ ฉ-2 การสรางสายการผลิตใหม

จากรูปที่ ฉ-2 เมื่อตองการสรางสายการผลิตใหมใหกับโปรแกรมเพื่อดําเนินการเบิกจายอุปกรณ
ไดนั้น จะตองดําเนินการลงทะเบียนที่เมนูยอย “Line Registration” ในเมนูหลัก “Line”.

รูปที่ ฉ-3 หนาจอระหวางการสรางสายการผลิต “A”
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รูปที่ ฉ-4 เมื่อสรางสายการผลิต “A” เรียบรอย
2. ดําเนินการสราง รุนของผลิตภัณฑ

รูปที่ ฉ-5 การลงทะเบียนรุนผลิตภัณฑ
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จากรูปที่ ฉ-5 การลงทะเบียนรุนผลิตภัณฑ  สําหรับรุนผลิตภัณฑที่ไมมีการดําเนินการผลิต

มากอน

รูปที่ ฉ-6 หนาจอสําหรับการเพิ่มรุนของผลิตภัณฑ

รูปที่ ฉ-7 หนาจอเมื่อดําเนินการเพิ่มรุนผลิตภัณฑเขาสูโปรแกรมเรียบรอยแลว
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3. ลงทะเบียนฟกเจอรใหม

รูปที่ ฉ-8 การเขาหนาจอสําหรับการลงทะเบียนฟกเจอร

รูปที่ ฉ-9 การเพิ่มฟกเจอร “XXXXXXXXXX” และตําแหนงที่ตั้งของฟกเจอร



247

ฉ-10 หนาจอเมื่อดําเนินการลงทะเบียนฟกเจอรสําหรับผลิตภัณฑ “A” เรียบรอยแลว

4. การลงทะเบียนฟกเจอรในแตละกระบวนการของรุนผลิตภัณฑ

รูปที่ ฉ-11 หนาจอสําหรับการลงทะเบียนการใชฟกเจอรในกระบวนการผลิตของแตละรุนผลิตภัณฑ
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รูปที่ ฉ-12 หนาจอ เพื่อดําเนินการสรางกระบวนการของรุน “XXX001”

ฉ-13 หนาจอเมื่อดําเนินการสรางกระบวนการผลิตเรียบรอย
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5. การคืนฟกเจอร

รูปที่ ฉ-14 หนาจอเพื่อเขาสูการคืนฟกเจอร “RRRRRRRRRR”
จากรูปที่ ฉ-14 หนาจอสําหรับการคืนแบงออกเปน 2 ประเภท คือ คืนอุปกรณตามสายการผลิต

และ คืนอุปรกรณตามชื่อผลิตภัณฑ

รูปที่ ฉ-15 หนาจอคืนอุปกรณตามสายการผลิต
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ฉ-16 หนาจอคืนอุปกรณตามรุนของผลิตภัณฑ

รูปที่ ฉ-17 หนาจอเมื่อดําเนินการคืนฟกเจอร “RRRRRRRRRR” เรียบรอยแลว
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6. การยืมฟกเจอร

รูปที่ ฉ-18 การเขาหนาจอเมื่อตองการดําเนินการยืมฟกเจอร

รูปที่ ฉ-19 การเลือกผลิตภัณฑ “XXX001”

รูปที่ ฉ-20 เมื่อดําเนินการยืมเสร็จเรียบรอย



ภาคผนวก ช
รูปแบบของการปรับปรุงวิธีการทํางาน



การปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปลา
หัวเรื่อง : กระบวนการประกอบแกนพันขดลวดเขากับแผงวงจร
ปญหา : ประกอบแกนพันขดลวดเขากับแผงวงจรยาก
วัตถุประสงค : ออกแบบฟกเจอรเพื่อลดความสูญเปลา
การศึกษาสภาพกอนการปรับปรุง

การศึกษาสภาพหลังการปรับปรุง

รูปที่ ช-1 แสดงฟกเจอรกอนการปรับปรุง

รูปที่ ช-2 แสดงฟกเจอรหลังการปรับปรุง



การปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปลา
หัวเรื่อง : กระบวนการประกอบแกนพันขดลวดเขากับแผงวงจร
ปญหา : การเคล่ือนที่ของมือมีความสูญเปลา
วัตถุประสงค : จัดตําแหนงการวางวัตถุดิบเพื่อลดความสูญเปลาในการเคล่ือนที่ของมือ
การศึกษาสภาพกอนการปรับปรุง

การศึกษาสภาพหลังการปรับปรุง

รูปที่ ช-4 แสดงตําแหนงการวางวัตถุดิบหลังการปรับปรุง

ทิศทางของสายพาน ตําแหนงประกอบ

วัตถุดิบแผงวงจร
พนักงาน

ถาดใชงาน

ถาดเปลา
ถาดรอการใชงาน ถาดรอการใชงาน

ทิศทางของสายพานไหล

วัตถุดิบแผงวงจร
พนักงาน

ถาดใชงาน ถาดใชงาน
ตําแหนงประกอบ

ถาดรอการใชงาน ถาดรอการใชงานถาดเปลา

ป

ป ป

รูปที่ ช-3 แสดงตําแหนงการวางวัตถุดิบกอนการปรับปรุง



การปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปลา
หัวเรื่อง : กระบวการที่ 2- บักกรี
ปญหา : มีความสูญเปลาในการเคลื่อนที่ของมือเกินความจําเปน
วัตถุประสงค : ออกแบบทิศทางการบักกรีเพื่อลดความสูญเปลาในการบักกรี
การศึกษาสภาพกอนการปรับปรุง

การศึกษาสภาพหลังการปรับปรุง

รูปที่ ช-5 แสดงตําแหนงการเคลื่อนที่ของมือเพื่อบักกรีกอนการปรับปรุง

 .2  .3
 . 1  .  .  .  .  .  . .  .  .

  ตําแหนงที่ตองบักกรี

 .  .
 . 1

 .  .  .8  .7  .6  .5

 .2  .3  .4

รูปที่ ช-6 แสดงตําแหนงการเคลื่อนที่ของมือเพื่อบักกรีหลังการปรับปรุง



การปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปลา
หัวเรื่อง : กระบวการที่ 19-ล็อคแกนใบพัดกับโครงสราง
ปญหา : มีความสูญเปลาในการเคลื่อนที่ของมือ
วัตถุประสงค : เพื่อลดความสูญเปลาในการเคลื่อนที่ของมือ
การศึกษาสภาพกอนการปรับปรุง

การศึกษาสภาพหลังการปรับปรุง

รูปที่ ช-7 แสดงลักษณะการวางชิ้นงานกอนการปรับปรุง

ฟกเจอร

ฟกเจอร

รูปที่ ช-8 แสดงลักษณะการวางชิ้นงานหลังการปรับปรุง



การปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปลา
หัวเรื่อง : กระบวการที่ 3- บักกรีเพื่อเพิ่มตะกั่วบนวงจร
ปญหา : มีความสูญเปลาในการเคลื่อนที่ของมือเกินความจําเปน
วัตถุประสงค : ออกแบบทิศทางการบักกรีเพื่อลดความสูญเปลาในการบักกรี
การศึกษาสภาพกอนการปรับปรุง

การศึกษาสภาพหลังการปรับปรุง

1. การเคล่ือนที่ของมือเพื่อทําการบักกรีไมมีทิศทางที่แนนอน หรือ กําหนดเปนมาตรฐาน
   การปฏิบัติดังกลาวกอใหเกิดความสูญเปลาทางออม

รูปที่ ช-9 แสดงตําแหนงการเคลื่อนที่ของมือเพื่อบักกรีหลังการปรับปรุง

.. .. .. .. 

.. .. .. .. 
.. .. ..

1 2 3 4

แผงวงจร



การปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปลา
หัวเรื่อง : กระบวการที่ 4- ตรวจสอบการบักกรีดวยเครื่องทดสอบ
ปญหา : มีความสูญเปลาในการเคลื่อนที่ของมือเกินความจําเปน
วัตถุประสงค : ออกแบบอุปกรณเพื่อชวยจับยึดปากกาสําหรับทําสัญลักษณ
การศึกษาสภาพกอนการปรับปรุง

การศึกษาสภาพหลังการปรับปรุง

1. การเคล่ือนที่ของมือเพื่อจัดวางปากกาสําหรับทําสัญลักษณในทิศทางไมแนนอน

รูปที่ ช-10 แสดงอุปกรณสําหรับจับยึกปากกาสําหรับทําสัญลักษณ



การปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปลา
หัวเรื่อง : กระบวการที่ 6- บักกรีสายไฟฟา
ปญหา : มีความสูญเปลาในการเคลื่อนที่ของมือเกินความจําเปน
วัตถุประสงค : จัดวางวัตถุดิบเพื่อพรอมประกอบ
การศึกษาสภาพกอนการปรับปรุง

การศึกษาสภาพหลังการปรับปรุง

.

รูปที่ ช-11 แสดงตําแหนงวัตถุดิบเพื่อการประกอบกอนการปรับปรุง

รูปที่ ช-12 แสดงตําแหนงวัตถุดิบเพื่อการประกอบหลังการปรับปรุง

ตําแหนงวาง
วัตถุดิบ

..

ชิ้นงาน

ตําแหนง
พนักงาน

.

ชิ้นงาน

ตําแหนง
พนักงาน



การปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปลา
หัวเรื่อง : กระบวการที่ 7- ตรวจสอบจุดบักกรี
ปญหา : มีความสูญเปลาในการเคลื่อนที่ของมือเกินความจําเปน
วัตถุประสงค : จัดวางชิ้นสวนประกอบเพื่อพรอมประกอบในสถานีถัดไป
การศึกษาสภาพกอนการปรับปรุง

การศึกษาสภาพหลังการปรับปรุง

รูปที่ ช-13 แสดงลักษณะวางชิ้นสวนประกอบภายหลังการตรวจสอบกอนการปรับปรุง

.

รูปที่ ช-14 แสดงลักษณะวางชิ้นสวนประกอบภายหลังการตรวจสอบหลังการปรับปรุง



การปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปลา
หัวเรื่อง : กระบวการที่ 8- ประกอบสลีฟ
ปญหา : การเคล่ือนที่ของมือเกิดความสูญเปลา
วัตถุประสงค : เพื่อปรับปรุงตําแหนงการวางวัตถุดิบ
การศึกษาสภาพกอนการปรับปรุง

การศึกษาสภาพหลังการปรับปรุง

รูปที่ ช-15 แสดงตําแหนงวางวัตถุดิบกอนการปรับปรุง

รูปที่ ช-16 แสดงตําแหนงสําหรับวางวัตถุดิบหลังการปรับปรุง

สายพานวางชิ้นงาน

กลองใสวัตถุดิบ

ตําแหนง
พนักงาน

ตําแหนง
พนักงาน
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นางสาวธันยพร มะโนประเสริฐกุล เกิดวันที่ 24 เมษายน 2515 สําเร็จการศึกษา
ปริญญาวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ 
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