
สภาพปัจจุบันของโรงงานตัวอย่างจ

โรงงานตัวอย่างเป ็นโรงงานผลิตเคร ื่องประดับเง ิน ม ีผล ิต ภ ัณ ฑ ์ ค ือ แหวน จ ี้ ต ่างห  ู
เข ็มกลัด สร้อย และกำไล โดยจะผล ิตแหวนประมาณ  60% ชองผลิตภ ัณฑ ์ท ั้งหมด ล ัก ษ ณ ะก าร  
ผล ิตจะเป ็นการผล ิตแบบตามล ัง (Job Shop) ม ีร ูปแบบของผล ิตภ ัณ ฑ ์หลากหลาย ส ่วนมากเป ็น  
การผล ิตเพ ี่อส ่งออก โดยแผนกออกแบบและพ ัฒ น าผล ิตภ ัณ ฑ ์จะออกแบบเพ ี่อให ้ฝ ่ายชายน ำไป
เสนอล ูกค ้าและร ับ Order จ ากล ูก ค ้า  เพ ี่อส ่งให ้แผนกจัดจ ้างการผลิตเป ็นผ ู้ร ับผ ิดชอบในการล ัง 
ผลิตต่อไป สำหรับการผลิตน ั้นจะแบงิผ ู้ร ับผ ิดชอบงานออกเป ็นโซน แยกตามประเทศชองล ูกค ้าท ี่ 
ล ังส ินค ้า โดยผู้ร ัปผ ิดชอบงานแต่ละโซน จะเป ็นผ ู้ตามงานด ้วยตนเอง โดยไม ่ม ีการวางแผนการ  
ผลิตของแต่ละแผนกล่วงหน ้า

กระบวนการผลิตของโรงงานตัวอย่าง

กระบวนการผลิตเครื่องประตับประกอบด้วยข ั้นตอนใหญ ่ ๆ ได ้แก ่
1. การออกแบบช ิ้นงาน โดยฝ ่ายการตลาดจะร ับ  ORDER จาก ล ูก ค ้า  แล ้วแจ ้งรายละเอ ียดของ  

ข้อม ูลต ่าง ๆ เก ี่ยวก ับช ิ้นงานท ี่ล ูกค ้าต ้องการแก ่แผนกออกแบบ แผนกออกแบบจะออกแบบ  
โดยวาดภาพชิ้นงานซ ึ่งย ังไม ่ได ้พ ิจารณาความเป ็นไปได ้ไนการผลิตจร ิง เม ื่อออกแบ บ เส เจ  
จะส ่งแบบให ้ฝ ่ายการตลาดพ ิจารณ าว ่าใช ้ได ้หร ือไม ่ ถ ้าใช ้ได ้ฝ ่ายการตลาดจะส ่งแบ บ ให ้ล ูกค ้า  
ดู ถ ้าล ูกค ้าพ อใจ แผนกออกแบบจะส ่งให ้แผนกทำแม ่พ ิมพ ์นำไปพ ิจารณ าทำเป ็นรายละเอ ียด  
ของสเป ็คหรือข ้อม ูลรายละเอ ียดชองการผลิต ถ ้าม ีรายละเอ ียดบางอย ่างท ี่ไม ่อาจผล ิตได ้จร ิง  
จะม ีการแกไชแบบเพ ี่อให ้ม ีความเป ็นไปได ้ท ี่จะผลิตจริง

2 . ก ารท ำแม ่พ ิม พ ์เง ิน  ห ร ือก ารท ำแม ่พ ิม พ ์ WAX เพ ี่อ ใช ้เป ็น ต ้น แบ บ ข องผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ท ี่จะผ ล ิต  
กรรมวิธ ีการข ึ้นร ูปแบบแม ่พ ิมพ ์จะทำด ้วยม ือโดยใช ้โลหะเง ินแท ่งซ ึ่งจะแยกทำช ิ้นส ่วนประกอบ  
ย ่อยก ่อนแล ้วนำมาประกอบเป ็นต ัวเร ือนชองเครื่องประด ับโดยว ิธ ีการเซ ี่อมน ั้าประลาน แบบ  
แม่พ ิมพ ํท ี่ได ้น ั้เปรึยบเสมือนกระสวน (pattern) ชองงานหล่อท ั้ว ๆ ไป ซ ึ่งทำข ึ้นเพ ี่อใช ้เป ็น  
แบบชองการทำแบบหล่อ (mold) กรณ ีท ี่แบบม ีลวดลายละเอ ียดซ ึ่งจะทำเป ็นแม ่พ ิมพ ์เง ินได  ้
ย าก  จะขึ้นร ูปเป ็นแม ่พ ิมพ ์ WAX ก่อน แล ้วจ ึงนำไปหล่อเป ็นแม ่พ ิมพ ์เง ิน

3. การทำแบบพ ิมพ ์ยาง เป ็นกรรมวิธ ีการทำแบบหล่อสำหรับการฉีดห ุ่นข ึ้ผ ึ้ง (wax pattern) ซึ่งจะ 
นำไปใช ้เป ็นแบบสำหรับการหล่อป ูนพลาสเตอร ์เพ ี่อหล ่อแบบข ึ้ผ ึ้งหายต ่อไป
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4. การฉ ีดเท ียน นำแบบพ ิมพ ์ยางท ี่ผ ่าเสร็จแล ้วมาฉ ีดข ี้ผ ึ้งซ ึ่งข ั้นแรกต้องเตรียมขี้ผ ึ้งก ่อนโดยหลอม
ละลายข ี้ผ ึ้งในหม ้อฉ ีดเท ียนและปร้บความด ันลมและอ ุณ หภ ูม ิให ้เหมาะลม การฉ ีดเท ียนให ้ใช  ้
แผ่นเหล็กหนา ผ ิวเร ียบประกบท ั้งด ้านล ่างและด ้านบนของแบบพ ิมพ ์ยางเพ ี่อให ้แรงกดกระจาย  
อย ่างสม ํ่าเสมอท ั้วท ั้งแบบพ ิมพ ์ยาง ในการฉ ีดเท ียนให ้กดตรงล่วนท ี่ทำไว ้ให ้ข ี้ผ ึ้งเหลวไหลผ ่าน  
เช ้าก ับห ัวฉ ีดรองหม้อฉ ีดเท ียนเสร็จแล ้ววางท ิ้งไว ้ให ้แข ็งต ัวจากน ั้นจ ึงจะฉ ีดแบบอึ่นต ่อใป ใน
ระหว่างการฉีดบางครั้งบริเวณหัวฉ ีดจะมีการอุดต ันของขี้ผ ึ้งท ี่เก ิดการแข ็งต ัว ด ้งน ั้นก ่อนการ
ฉ ีดคร ั้งต ่อไปจ ึงต ้องใช ้ไฟลนตรงบริเวณ ห ัวฉ ีดให ้ร ้อนจนข ี้ผ ึ้งส ่วนท ี่แข ็งต ัวเก ิดการหลอมเหลว  
เส ียก ่อนจ ึงค ่อยฉ ีด ไม ่เช ่นน ั้นแล ้วจะทำให ้เก ิดป ัญหาการฉ ีดไม,เต ็มแบบเน ื่องจากการอ ุดต ัน
ขวางทางเดินของขี้ผ ึ้งท ี่แข็งต ัว นอกจากน ี้จะม ีการใช ้แปรงซ ุบน ํ้าพอหมาด ๆ แปรงบริเวณ  
ซอกม ุมและลวดลายของแบบเพ ี่อให ้เศษข ี้ผ ึ้งท ี่ต ิดอย ู่ภายในแบบออกไปให ้หมด การฉีดขี้ผ ึ้ง 
ครั้ง ต ่อไปจ ึงจะได ้ลวดลายท ี่ลมบ ูรณ ์ หล ังจากการฉ ีดเท ียนแล ้ว ก ่อนการหล ่อจะต ้องนำเท ียน  
มาต ิดเป ็นต ้นเท ียน โดยใช ้เห ล ็กต ิดต ้น ลน ไฟ จากตะเก ียงแอลกอฮอล ์แล ้วน ำมาแตะปลายก ้าน  
แบบขี้ผ ึ้งจนขี้ผ ึ้งหลอมจึงนำไปติดบนก้านต้นเท ียน โดยให ้แบบข ี้ผ ึ้งให ้เอ ียงทำม ุมก ับก ้าน
ต้นเทียน จำนวนแบบขี้ผ ึ้งท ี่ต ิดบนต้นเท ียนจะแตกต่างก ันไปขึ้นอยู่ก ับชน ิดของเครื่องประดับ

5. การหล่อต ัวเร ือน เป ็นกรรมวิธ ีการข ึ้นร ูปต ัวเร ือนของเครื่องประด ับโดยอาด้ยวิธ ีการหล่อแบบ  
ส ุญ ญ ากาศ

6. การตกแต่งต ัวเร ือน การแต่งต ัวเรือนเป ็นกรรมวิธ ีท ี่ทำให ้ต ัวเรือนมีขนาด รูปร่างและนี้าหนักตรง
ตามความต ้องการท ี่ล ูกค ้ากำหนด และอาจม ีการประกอบช ิ้นส ่วนบางอย ่างเข ้าก ับต ัวเร ือนด ้วย  
วิธ ีการเช ื่อมน ี้าประสาน ข ั้นตอนการแต ่งต ัวเร ือนอาจแตกต ่างก ันบ ้างตามชน ิดของเคร ื่อง
ประดับ อย ่างไรก ็ตามจะต ้องควบค ุมน ํ้าหน ักของต ัวเร ือนให ้อย ู่ในเกณ ฑ ์ท ี่ต ้องการ ปกต ิม ัก  
ยอม ให ้ม ีการส ูญ เส ีย เน ื้อว ัส ด ุของต ัว เร ือน จากงาน แต ่งได ้ไม ่เก ิน เกณ ฑ ์ท ี่กำห น ดโดยอย ู่ใน ร ูป  
ร้อยละของนํ้าหนักตัวเร ือนเช ่น 1.5 เปอร์เซ ็นต ์เป ็นต ้น

7. การฝังพลอย เป ็นกรรมวิธ ีการประกอบอ ัญมณ ีและร ัตนชาต ิต ่าง ๆ เช ้าก ับต ัวเร ือนรองเครื่อง 
ประดับซ ึ่งโดยท ั้วไปแล้วงานฝังอาจแบ ่งเป ็น 4  ประ๓ ท ต าม ล ักษ ณ ะงาน  ได ้แก ่

7.1 งานหนามเตย ม ีล ักษณ ะเป ็นหนามย ื่นข ึ้นมาตรงปลายกลมมน ในงานฝ ังแบบ  
หนามเตย จะฝ ังอ ัญ มณ ีลงไปในระหว ่างกล ุ่มหนามเตยเหล ่าน ี้

7 .2  งานจิกไข ่ปลา ม ีล ักษ ณ ะเป ็น เม ็ดกลมเล ็ก  ๆ คล ้ายเม ็ดไข ่ปลาน ูน ย ื่น ออกม าจาก  
ตัวเรือน ก ่อนท ี่จะทำจ ิกไข ่ปลาต ้องแกะลายก ่อนค ือการทำให ้ร ่องหรือร ูเร ียบบน  
ต ัวเร ือนม ีล ักษณ ะเป ็นลายน ูน

7.3  งานกระเปาะห ุ้ม  ม ีล ักษณ ะเป ็นร ูปกระเปาะรอบซ ่องว ่างท ี่จะต ้องฝ ังอ ัญ มณ ี
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7.4 งานล็อค เป็นลักษณะของการฝังอัญมณีลงในซ่องว่างที่มีเหลี่ยมมุมเป็นช่อง ๆ ติด 
กันขอบของซ่องว่างนั้นจะเรียบ ยากแก่การติดยึดฝังอัญมณีมากที่ส ุด

8. การขัดตัวเรือน เป็นกรรมวิธีการตกแต่งงานอย่างละเอียดเพี่อเพิ่มความเรียบ ความมันเงา 
และความสวยงามของผิวตัวเรือนเครองประดับ วัสดุที่ใช้ในแผนกขัดเงา ได้แก่ ลูกผ้า (ชนิด 
เย็บและชนิดผ้าลี) ลูกแปรง ยาดิน ยาขาว ยาแดง สำลี ผ้าดิบ และแปรงทองเหลือง 
เครื่องมือที่ใช้ ได้แก่ มอเตอร์และสว่านมือ

9. การซุบ เป็นการเคลือบซุบผิวปิดทับตัวเรือนของชิ้นงาน เพี่อเพิ่มความทนทานและความมันเงา 
สวยงามมากยิ่งชิ้น

10. การตรวจสอบคุณภาพ เพี่อให้เกิดความมั่นใจว่าชิ้นงานที่ผลิตได้มืคุณภาพ จะต้องมีการ
ตรวจสอบคุณภาพของชิ้นงาน โดยแบ่งเป็น

10.1 การตรวจสอบคุณภาพในระหว่างการผลิต เป็นการตรวจสอบภายหลังการผลิตที่
ผ่านขั้นตอนการผลิตหนึ่ง ๆ ชงหากมีข้อบกพร่องในระดับที่สามารถนำชิ้นงานไป
ซ่อมแซมได้ ก็จะเข้าส่ระบบการซ่อมแซม แตถ่้าหากมีข้อบกพร่องในระดับที่ไม  ่
ลามารถนำชิ้นงานไปซ่อมแซมได้ จะต้องผลิตชิ้นงานชิ้นใหม่ โดยปกตกิารผลติ 
เครื่องประดับของโรงงานจะมีการตรวจสอบคุณภาพในระหว่างกระบวนการผลติทกุ 
ขั้นตอน

10.2 การตรวจลอบคุณภาพขั้นสุดท้าย เป็นการตรวจลอบชิ้นงานขั้นสุดท้ายภายหลงัการ 
ผลิตที่ผ่านกระบวนการผลิตทุกขั้นตอนแล้ว

11. การบรรจุกัณฑ์ ภายหลังที่ได้ชิ้นงานสำเร็จรูปที่ผ่านการตรวจลอบคุณภาพขั้นสุดท้ายแล้ว จะ
มีการนำชิ้นงานมาบรรจุใส่ถุงขนาดเล็กแยกเป็นชิ้น ๆ และมีการบรรจุใส่ถุงขนาดใหญ่ตาม
จำนวนที่ลูกค้ากำหนดรายละเอียดไว้ในใบ ORDER เพี่อเตรียมล่งให้ลูกค้าต่อไป ถึอเป็นภาร 
สิ้นสุดของกระบวนการผลิต
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ออกแบบช้ินงาน

ข้ึนรูปแม่พิมพ์'เงิน หรือการทำนม่พิมพ์ WAX

นำแม่พิมพ์เงินมาทำแม่พิมพ์ยาง

ฉีดเทียน

หล่อตาเรือน

ตรวจสอบคุณภาพ

ตกแต่งตัวเรือน

ตรวจสอบคุณภาพ

ซัดตัวเรือน 

ตรวจสอบคุณภาพ 

ฝิงพลอย

ตรวจสอบคุณภาพ 

ชุบ

ตรวจลอบคุณภาพ 

บรรจุหีบห่อ

รปท่ี 3.1 แสดงกระบวนการผลิตของโรงงานตัวอย่าง
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สภาพปัญหาในโรงงานตัวอย่าง

รูปแบบของอุตสาหกรรมเครองประดับ เป็นอุตสาหกรรมที่ผลิตสินค้าตามลัง (Job Shop) 
โดยมีรูปแบบของผลิตภัณฑ์หลายชนิด แต่ละชนิดมีจำนวนการผลิตไม่เท่ากันและไม่แน่นอน งาน 
แต่ละชนิดมีขั้นตอนและเวลาในการท่างานที่แตกต่างกันออกไป ในการวางแผนการผลิตมักจะ
อาดัยประสบการณ์ปันหลัก โดยไม่มีการวิเคราะห์กำลังการผลิตที่แท้จริงของโรงงาน ท่าให้ไม ่
สามารถกำหนดแผนการผลิตที่เหมาะสม ส่งผลไห้เกิดปัญหาการส่งงานไม่ทันตามกำหนด ข้อมูล 
การส่งงานไม่ทันกำหนดแสดงดังตารางที่ 3.1

ตารางที่ 3.1 ตารางแสดงจำนวนงานที่ส่งไม่ทันกำหนด ระหว่างเดือนมกราคม -  เมษายน 2544
เดือน จำนวน Order ท้ัง 

หมด
จำนวน Order ที่ส่งไม่ทันกำหนด ลัดส่วนของงานที ่

ส่งไม่ทันกำหนด (%)
ม.ค. 336 163 48.51
ก.พ. 759 485 63.90
มี.ค. 633 458 72.35
เม.ย. 376 268 71.28

เมื่อคิดเป็นจำนวนงานที่ส่งไม่ทันกำหนดแยกตามชนิดผลิตภัณฑ์ 4 ชนิด ได้แก่ แหวน, จี้, 
ต่างหู ซึ่งมีปริมาณการผลิตประมาณ 60%, 20% ,15% และ อื่น ๆ อีก 5% เซ่น เข็มกลัด, ลร้อยข้อ 
มีอ, สร้อยคอ และ กำไล เป็นต้น จะได้ดังตารางที่ 3.2

ตารางที่ 3.2 ตารางแสดงจำนวนงานที่ส่งไม่ทันกำหนด ระหว่างเดือนมกราคม -  เมษายน 2544 
แยกตามชนิดผลิตภัณฑ์

ผลิตภัณฑ์ เดือน จำนวนทั้งหมด (ช้ิน) จำนวนที่ส่งไม่ทัน 
กำหนด (ช้ิน)

ลัดส่วนของงานที่ส่ง 
ไม่ทันกำหนด (%)

แหวน ม.ค. 70,793 34,648 48.94%
ก.พ. 156,858 100,738 64.22%
มี.ค. 131,398 95,813 72.92%
เม.ย. 79,137 56,941 71.95%
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ตารางที่ 3.2 ตารางแสดงจำนวนงานที่ส่งไม่ทันกำหนด ระหว่างเดือนมกราคม -  เมษายน 2544  
แยกตามชนิดผลิตภัณฑ์ (ต่อ)

ผลิตภัณฑ์ เดือน จำนวนทั้งหมด (ช้ิน) จำนวนที่ส่งไม่ทัน 
กำหนด (ช้ิน)

สัดส่วนชองงานที่ส่งไม ่
ทันกำหนด (%)

จ ม.ค. 22,114 10,614 47.99%
ก.พ. 51,502 32,376 62.86%
มี.ค. 42,679 30,335 71.08%
เม.ย. 24,741 17,276 69.83%

ต่างหู ม.ค, 16,382 7,837 47.84%
ก.พ. 38,168 24,255 63.55%
มี.ค. 31,494 22,824 72.47%
เม.ย. 18,328 12,803 69.85%

อ ื่น ๆ ม.ค. 5,286 2,485 47.02%
ก.พ. 12,687 8,016 63.19%
มี.ค. 10,283 7,207 70.09%
เม.ย. 6,010 4,068 67.70%

จากตารางที่ 3.1 และ ตารางที่ 3.2 จะพบว่าสัดส่วนชองงานที่ส่งไม่ทันกำหนดมี 
เปอร์เซ็นต์ท่ีสูง และแต่ละเดือนมีเปอร์เซ็นต์ที่ใกล้เคียงกันในแต่ละชนิดผลิตภัณฑ์ ซ่ึงการส่งงานไม่ 
ทันกำหนดน้ี ก่อให้เกิดความเสียหายต่อโรงงานเป็นอย่างมาก เนื่องจากหากโรงงานส่งงานไม่ทัน 
กำหนดจะถูกปรับเป็นเงินตามที่ตกลงกับลูกค้าไว้ อีกทั้งในบางกรณีลูกค้าจะสังยกเลิกสินค้าท่ีสัง 
มา หากการผลิตล่าช้าไปมาก ดังนั้นสินค้าที่กำลังผลิตอยู่ก็ต้องหยุดผลิตทันทีเพี่อเก็บเช้า Stock 
ก่อให้เกิดการสญูเสียวัตถุดิบ เนื่องจากหากต้องการนำสินค้าเหล่านั้นมาหลอมใช้ใหม่ จะต้องทำ 
ใหเ้นีอ้เงินบริลุทธ้ิเสยีกอ่น ซึ่งก็จะเสียค่าใช้จ่ายอีกเซ่นกัน นอกจากนี้ยังส่งผลถึงความเชื่อม่ันซอง 
ลูกค้าด้วย

สาเหตุของการส่งงานไม่ทันกำหนด

1. ไม่มีการวางแผนการผลิตที่เหมาะลม เนื่องจากในการวางแผนจะใช้ประสบการณ์เป็น 
หลัก ทำให้การวางแผนการผลิตมีความผิดพลาด ส่งผลให้เกิดการส่งงานไม่ทันกำหนด แต่เนื่อง 
จาก โรงงานตัวอย่างมีชนาดค่อนช้างใหญ่ และมีผลิตภัณฑ์หลากหลาย การวางแผนการผลิตจึงจำ
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เป็นต้องมีข้อมูลจำนวนมาก และควรที่จะนำระบบคอมพิวเตอร์เข้ามาใช้เพี่อให้ง่ายในการทำงาน 
แต่ด้วยสาเหตุที่ว่า การนำระบบคอมพิวเตอร์เข้ามาใช้ จำเป็นต้องใช้การลงทุนสูง ใช้เวลาในการ 
คืกษา และปฎิบติจริงค่อนข้างมาก อีกทั้งพนักงานที่มีความรู้ในการใช้คอมพิวเตอร์มีจำนวนน้อย 
มาก ทำให้ไม่สามารถปรับปรุงระบบการวางแผนการผลิตของโรงงานได้

2. ระยะเวลาในการผลิตนานเกินไป เนื่องจากระบบการจัดการหริอการบริหารโรงงาน
ตัวอย่าง ในเรื่องของคุณภาพยังไม่เป็นระบบที่ดีนัก เป็นผลให้ผลผลิตมีคุณภาพที่ไม่สมํ่าเสมอและ 
มีของเสียเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต จากการเก็บข้อมูลชองเสียภายในโรงงานตัวอย่างในขั้นตอน 
การทำงานต่าง  ๆ สรุปได้ตังน้ี

ในส่วนของกระบวนการผลิตพบว่ามีงานทำซํ้าเกิดขึ้นในทุก  ๆ ขั้นตอนการผลิต โดยมีงาน  
ทำชํ้าอยู่ 2 ประ๓ ท คือ งานทำชํ้าที่ถูกส่งกลับไปแก้ไขในกระบวนการผลิตที่ส่งชิ้นงานเลียนั้นเข้า 
มา หริอส่งไปยิงเลเซอร์เพี่อซ่อมแซม ซึ่งเรียกว่า งานซ่อม และ ของเสียที่ถูกนำไปทำซํ้า โดยการ 
หลอมเพี่อนำเนื้อเงินกลับมาใซใหม่ซึ่งเรียกว่า งานเสีย หากเป็นงานเสียจะเรื่มทำชํ้าตั้งแต่กระบวน  
การผลิตเรื่มแรกเลย ส่วนงานซ่อมจะทำชํ้าเพียงกระบวนการที่ผลิตของเสียออกมาเท่านั้น และ 
เนื่องจากลักษณะการผลิตเป็นแบบผลิตตามใบลังผลิต หากพบว่ามีงานทำซํ้าเกิดขึ้นก็ต้องทำการ 
แก้ไขหริอผลิตเพิ่มใหม่ให้ได้จำนวนครบตามใบลังผลิต คือจากลักษณะการทำงานของโรงงานตัว 
อย่าง จะไม่สามารถทำการส่งสินค้าโดยการทยอยส่งไต้ จะต้องรอจนกระทั้งสินค้านั้นผลิตเสร็จทั้ง 
Order เสียก่อนจึงจะสามารถส่งผลิตภัณฑ์ให้กับลูกค้าได้ ตังนั้นเมื่อเกิดของเสียในโรงงานตัวอย่าง 
ถึงแม้ว่าจะเกิดซองเสียเพียงไม่กี่ชิ้น ก็จะต้องรอจนกระทั้งซ่อมของเสียที่เกิดขึ้นเพียงไม่กี่ชิ้นนั้น
เสร็จ จึงจะสามารถส่งสินค้าได้ ซึ่งทำให้ต้องเสียทรัพยากรการผลิตต่าง ๆ ไปโดยไม่จำเป็น ล่งผล 
ให ้เส ียเวลาในการทำเามากข ึ้น  และส่งผลให้ส่งสินค้าไม่ทันกำหนดในที่ลุด ตังนั้นปัญหาของงาน 
ทำช ํ้าจ ึงน ับได ้ว ่าเป ็นป ัญ หาใหญ ่ท ี่สำค ัญ ของโรงงานต ัวอย ่างท ี่จำเป ็นจะต ้องทำการแก ้ไขเป ็น  
อันตับแรก ข้อมูลจำนวนสินค้าที่ส่งไม่ทันกำหนดเนื่องจากงานทำซํา้แสดงตังตารางที่ 3.3

ตารางที ่ 3.3 ตารางแสดงจำนวนงานทีส่ง่ไมท่นักำหนดเนือ่งจากงานทำซํา้ ระหวา่งเดอืนมกราคม 
ถึง เดอืนเมษายน 2544 แยกตามชนดิผลติภณัฑ์

ผลติภณัฑ์ เดอืน จำนวนท้ังหมด (ช้ิน) จำนวนท่ีส่งไม,ทัน 
กำหนด (ช้ิน)

ลัดส่วนของงานท่ีส่งไม่ 
ทันกำหนด (%)

แหวน ม.ค. 70,793 23,287 32.89%
ก.พ. 156,858 48,425 30.87%
ม.ีค. 131,398 41,395 31.50%
เม.ย. 79,137 26,654 33.68%
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ตารางที ่ 3.3 ตารางแสดงจำนวนงานทีส่ง่ไมท่นักำหนดเนือ่งจากงานทำซํา้ ระหวา่งเดอืนมกราคม 
ถึง เดอืนเมษายน 2544 แยกตามชนดิผลติภณัฑ ์(ต่อ)

ผลติภณัฑ์ เดอืน จำนวนท้ังหมด (ช้ิน) จำนวนท่ีส่งไม่ทัน 
กำหนด (ช้ิน)

สิ'ดส่วนของงานท่ีส่งไม่ 
ทันกำหนด (%)

รจ ม.ค. 22,114 7,062 31.94%
ก.พ. 51,502 15,408 29.92%
ม.ีค. 42,679 13,165 30.85%
เม.ย. 24,741 8,251 33.35%

ต่างหู ม.ค. 16,382 5,122 31.26%
ก.พ. 38,168 11,556 30.28%
ม.ีค. 31,494 9,799 31.11%
เม.ย. 18,328 6,113 33.36%

อ่ืน ๆ ม.ค. 5,286 1,541 29.14%
ก.พ. 12,687 3,652 28.79%
ม.ีค. 10,283 2,966 28.85%
เม.ย. 6,010 1,738 28.92%

จากตารางที ่ 3.3 แสดงใหเ้หน็ว่างานทำช้ําทีเ่กดิข้ึน สง่ผลใหโ้รงงานตวัอย่างสง่สนิคา้ไม่ 
ทันกำหนดถึง 30% จงึไดท้ำการเกบ็ขอ้มลูปรมิาณงานทำชํา้ทีเ่กดิขึน้ในแผนกตา่ง  ๆ โดยเกบ็ขอ้มลู 
ทีจ่ดุตรวจลอบคณุภาพของโรงงานซึง่ปจัจบุนัมอียู ่ 2 จดุ ได้แก่ โรงหล่อ และแผนกตรวจสอบคณุ 
ภาพ ซึง่จากการเกบ็ขอ้มลูงานทำเาเบือ้งตน้ในเดอืนเมษายน 2544 จะไดป้รมิาณงานทำเาทีเ่กดิ 
ข้ึน ดงัตารางที ่ 3.4 และ ตารางที ่3.5 โดยตารางที ่ 3.4 จะแสดงปรมิาณงานทำชาทีพ่บ ณ จดุตรวจ 
สอบคุณภาพท่ีโรงหล่อ สว่นตารางท่ี 3.5 จะแสดงปรมิาณงานทำเาทีพ่บในแผนกตา่ง  ๆ ณ  แผนก 
ตรวจสอบคณุภาพ

ตารางที ่3.4 ตารางแสดงปรมิาณงานทำซํา้ทีเ่กดิขึน้ ณ โรงหล่อ
แผนกท่ีพบ 
งานทำซํา้

จำนวนตรวจสอบ 
(ช้ิน)

จำนวนงาน 
เสีย(ช้ิน)

จำนวนงานซอ่ม
(ช้ิน)

สิ'ดส่วนของเสีย
(%)

% ละลม

หล่อ 291,009 6,218 - 2.14 2.14
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ตารางที่ 3.5 ตารางแสดงปริมาณงานทำซํ้าที่เกิดขึ้นในแต่ละแผนกที่ตรวจพบ ณ  แผนกตรวจลอบ 
คุณภาพในเดือนเมษายน 2544
แผนกที่พบ 
งานทำซํ้า

จำนวนตรวจสอบ 
(ข้ึน)

จำนวนงาน 
เสีย (ข้ึน)

จำนวนงานซ่อม 
(ข้ึน)

ลัดส่วนของเสีย
(%)

% สะลม

หล่อ 290,785 4,687 - 1.61 1.61
แต่ง 360,352 5,297 23,406 7.97 9.58
ซัด 82,672 806 3,104 4.73 14.31
ฝัง 98,567 1,060 7,560 8.75 23.06
ชุบ 100,788 2,084 5,089 7.12 30.18

จากตารางที ่ 3.4 และ ตารางที ่ 3.5 จะเหน็ใดว้า่สดัสว่นของงานทำขึา้พบมากในขัน้ตอน 
ของการฝัง แต่ง และ ชบุตามลำดบั ทัง้นีเ้นือ่งจากไมม่กีารกำหนดมาตรฐานการตรวจลอบและการ 
ควบคมุคณุภาพอยา่งซดัเจน ไมม่มีาตรฐานการบนทกึผลการตรวจสอบและควบคมุตา่ง  ๆ ดังน้ัน 
เมือ่ขาดการตรวจลอบหรือควบคมุคณุภาพในแตล่ะขัน้ตอนการผลติ เปน็ผลใหข้องเสียหลุดไปใน 
ข้ันตอนการผลิตถัดไปได้ บอ่ยครัง้ทีก่ว่าจะรู้ว่าชิน้สว่นมปีญัหากใ็นขัน้ตอนการผลติทา้ย  ๆ ซ่ึงทำ 
ใหต้อ้งเสยีทรพยากรทัง้เวลา วัตถุดิบและแรงงานในการผลิตหรือแก!ฃช้ินส่วนน้ัน  ๆ ใหม่ นอกจาก 
น้ี ผลกระทบจากปญัหาทางดา้นคณุภาพยงัทำใหไ้มล่ามารถผลติผลผลติใตต้ามเปา้หมายการ
ผลิต และ อาจตอ้งมกีารหยดุการผลติเพือ่แก!ขปญัหาทีเ่กดิขึน้อกีดว้ย ทัง้นีก้เ็นือ่งมาจากการเกดิ 
ข้อบกพร่องหรือ งานทำซํา้เปน็จำนวนมากในกระบวนการผลติ

งานทำซํา้ทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการผลติเหลา่นี ้ สง่ผลใหโ้รงงานเสยีเวลาและคา่ใชจ้า่ยใน 
การดำเนนิงานเพิม่มากขึน้ เนือ่งจากงานซอ่มจะถกูนำกลบัไปซอ่มแรมใหม ่ ซึง่หมายถงึจะตอ้ง 
ผา่นกระบวนการผลติเดมิซํา้อกีครัง้ และตอ้งผา่นกระบวนการตรวจลอบคณุภาพอกีหนึง่คร้ังเซน่ 
ถัน ถงึแมว้า่ทางโรงงานไมจ่ำเปน็ตอ้งรับผดิชอบคา่แรงและคา่วสัดอุปุกรณส์ำหรับการ ซ่อมแซม 
ของเสยีของชา่งกต็าม แตโ่รงงานตอ้งเสยีคา่แรงสำหรับพนกังานตรวจลอบคณุภาพ อกีทัง้ยังทำให ้
สญูเสยีเวลาในการทำงานไปโดยไมเ่กดิประโยชน ์ สำหรับงานเสยีนัน้ จะถกูนำกลบัไปหลอมเพือ่ 
นำเนือ้เงินมาใชใ้หม ่ ในสว่นนีโ้รงงานจะตอ้งเสยีค่าแรงชา่งสำหรับการหลอม เสยีคา่แรงชา่ง
สำหรับการหล่อและการผลติในข้ันตอนต่าง  ๆ ทีช้ิ่นงานต้องผ่านไปอีกคร้ัง และยงัตอ้งสญูเสยีเนือ้ 
เงิน 100% สำหรับใช้ในการผลมอีกด้วย

จากการเกบ็ขอ้มลูการทำงานและเวลาในการทำงานของการผลติ พบว่าปริมาณงานทำชำ 
ทีผ่า่นเขา้สก่ระบวนการผลติกอ่ใหเ้กดิเวลาสญูเสยีของโรงงานไปเปน็จำนวนมาก และก่อใหเ้กิด 
การส่งงานไม่ทันกำหนดในท่ีสุด รูปท่ี 3.2 ถึงรูปท่ี 3.8 แสดงการเกบ็ขอ้มลูเวลาในการผลติของ
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แผนกต่าง  ๆ โดยสามารถสรุปข้อมลูเวลาทีใ่หใ้นการผลิตได้เปน็ 3 ประ๓ ท คือ เวลาทำงานจรง 
เวลาสว่นเกนิ และ เวลาไร้ประสิทธิภาพ โดยกำหนดให้

0  คอืเวลาทีใ่หท้ำงานจรง ประกอบด้วย เวลาทีข่ึน้กบัการทำงานตอ่ชิน้งาน 1 ข้ึน และ 
เวลาทีไ่ม่ข้ึนกับจำนวนข้ึนงาน

3  และ □  คดิเปน็เวลาสว่นเกนิในการทำงาน ประกอบดว้ย เวลาในการตรวจสอบขึน้ 
งาน ซ่ึงเวลาสว่นนีจ้ะข้ึนกับจำนวนข้ึนงานท่ีตรวจสอบ และ เวลาในการรนยา้ยขึน้งาน ซ่ึงจะไม่ข้ึน 
กบัจำนวนขึน้งาน เนือ่งจากการเคลือ่นยา้ยขึน้งานจะกระทำเปน็ Lots

อ และ y  คือ เวลาไร้ประสิทธิภาพ เปน็เวลารอคอยสำหรับการทำงานขัน้ตอนตอ่ไป

สำหรบัตวัอยา่งเวลาทีใ่ชIนการทำงานโดยเฉลีย่สำหรบัขึน้งานแหวนแบบงา่ยจำนวน 100 
วง ทีส่ามารถเกบ็ขอ้มลูได ้ แสดงตังตารางที ่ 3.6 โดยใหแ้ผนภูมิกระบวนการผลิตแบบตอ่เนือ่ง ตัง 
รูปท่ี 3.2 ถึง รูปท่ี 3.8

ตารางที ่3.6 ตารางแสดงการเกบ็ขอ้มลูเวลาทีใ่ซในแตล่ะแผนก (หนว่ยทศนยิมเปน็ 1/100 นาที)
แผนก เวลา

ทำงานจรงิ 
(นาท)ี

เวลาสว่นเกนิ (นาท)ี เวลาไรป้ระสทิธภิาพ 
(เวลารอ) (นาท)ี

เวลารวม
ตรวจสอบ ขนยา้ย 

ขึน้งาน
ฉดีเทยีน 290.13 15 3 146 454.13

หล่อ 825.53 1 15.17 583 1,424.70
แต่ง 255.5 - 6 110 371.50
ขัด 153.3 8 12 227 400.30
ฝัง 132 8 9 52.2 201.20
ชุบ 774.8 10 10 255.2 1,050.00

ตรวจสอบ 122.65 - 7 339 468.65
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รูปท่ี 3.2 แผนภูมิกระบวนการผลิตแบบต่อเน่ืองของแผนกฉีดเทียน (หน่วยทศนิยมเป็น 1/100
นาที)
FLOW PROCESS CHART
LOCATION: แผนกฉีดเทียน SUMMARY
ACTIVITY: การฉีดเทียน EVENT Present Proposed Saving
Date: 27/4/44 Operation 9
Operator: Analyst: Transport 2
Circle appropriate Method and Type: Delay 10

Method: Present Proposed Inspection 2
Type: Worker Material Machine Storage 0

Remarks: Time (min)
Event Description Symbol TIME(min) เวลาทำงานจ่รง เวลาส่วนเกิน เวลาไท้เท; 

สิ'ทริ ภาพ
1. ร้บบิลหล่อ 0 3 D □ V - - - -
2. จัดหาก้อนยาง cL D อ V 25 25 - -
3. ตรวจสอบก้อนยาง 0 ไว- V 10 - 10 -
4. ส่งก้อนยางไปฉีดเทียน 0 "c T □ V 2 - 2 -
5. รอจ่ายงานให้พนักงานฉีดเทียน 0 □ V 30 - - 30
ธ. ฉีดเทียนและนับจำนวน D □ V 170 170 - -
7. รอแผนกแต่งเทียนมารับ 0 t=> อ V 17 - - 17
8. ส่งไปแต่งเทียน 0 D อ V 1 - 1 -
9. รอจ่ายงานให้พนักงานแต่งเทียน 0 □ V 20 - - 20
10. แต่งเทียน D □ V 50 50 - -
11. รอตัดต่อ size 0 □ V 16 - - 16
12. ตัด size ร^ D □ V 0.13 0.13 - -
13. รอเช่ือม size 0 □ V 8 - - 8
14. เซึอม size D □ V 20 20 - -
15. รอตรวจลอบ 0 □ V 5 - - 5
16. ตรวจสอบ 0 D V 5 - 5 -
17. รอต่อขา 0 □ V 8 - - 8
18. ต่อขา ร^ D □ V 15 15 - -
19. รอติดต้นเทียน 0 □ V 7 - - 7
20. ติดต้นเทียน 3 D □ V 8 8 - -
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รูปท่ี 3.2 แผนภูมิกระบวนการผลิตแบบต่อเน่ืองของแผนกฉีดเทียน (หน่วยทศนิยมเป็น 1/100
นาที)(ต่อ)
FLOW PROCESS CHART
LOCATION: แผนกฉีดเทียน SUMMARY
ACTIVITY: การฉีดเทียน EVENT Present Proposed Saving
Date: 27/4/44 Operation
Operator: Analyst: Transport
Circle appropriate Method and Type: Delay

Method: Present Proposed Inspection
Type: Worker Material Machine Storage

Remarks: Time (min)
Event Description Symbol TIME(min) เวลาทำงานจ'รง เวลาส่วนเกิน เวลาไร้ประ 

สิทธิภาท
21. รอคำนาณชิ้นงานต่อต้น 0 ND □ V 5 - - 5
22. คำนวณชิ้นงานต่อต้น ° s J D อ V 2 2 - -
23. รอแผนกหล่อมาทJงาน 0 N ND □ V 30 - - 30

ราม 9 2 10 2 0 454.13 290.13 18 146



40

รูปท่ี 3.3 แผนภูมิกระบวนการผลิตแบบต่อเน่ืองของแผนกหล่อ (หน่วยทศนิยมเป็น 1/100 นาที)
FLOW PROCESS CHART
LOCATION: แผนกหล่อ SUMMARY
ACTIVITY: การหล่อตัวเรือน EVENT Present Proposed Saving
Date: 30/4/44 Operation 25
Operator: Analyst: Transport 7
Circle appropriate Method and Type: Delay 15

Method: P resen t Proposed Inspection 1
Type: Worker Material Machine Storage 0

Remarks: Time (min)
Event Description Symbol TIME(min) เวลาทำงานจรง เวลาส่วนเกิน เวลาไท้!ระ: 

สิทธิภาท
1. ร้บต้นเทียนจากแผนกฉีดเทียน 3 D □ V - - - -
2. ติดเบอร์ต้น ck D □ V 0.08 0.08 - -
3. ล่งต้นเทียนมาแผนกหล่อ O D □ V 2 - 2 -
4. รอทำแบบปน O >D □ V 20 - - 20
5. นำต้นเทียนใล่เบ้า ร ิ^ D □ V 0.825 0.825 - -
6. ช่ังปูนและตวงนํ้า c D □ V 0.175 0.175 - -
7. ผลมปูน c D □ V 1.1 1.1 - -
8. ใช้ Vacuums ดูด c I <=> D □ V 1.1 1.1 - -
9. เทปูนลงเบ้าและใช้ vacuums ดูด cL

D □ V 2.15 2.15 - -
10. นำออกจากเครื่อง O H , D □ V 0.17 - 0.17 -
1 1 .รอ ให้ แห้ง O V , □ V 15 - - 15
12. รอน่ึงเทียน O X อ V 180 - - 180
13. นึ่งเทียน (ทำในเวลากลางคืน) c r"

7
D □ V 195 195 - -

14. อบปูน (ทำในเวลากลางคืน) D อ V 600 600 - -
15. รอหลอมเงิน O □ V 210 - - 210
16. หลอมเงินและเทเงินลงเบ้า ร ^ D □ V 7 7 - -
17. รอฉีดนำ O |=> □ V 20 - - 20
18. ล่งงานไปฉีดน้ํา O D □ V 1 - 1 -
19. ฉีดนํ้าและนำต้นเงินออกจากเบ้า D □ V 2.5 2.5 - -
20. เฟต้นเงิน'ในกรด c I 3 D □ V 0.775 0.775 - -
21. ฉีดนํ้าล้างกรด c I 3 D □ V 0.625 0.625 - -
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รูปท่ี 3.3 แผนภูมิกระบวนการผลิตแบบต่อเน่ืองของแผนกหล่อ (หน่วยทศนิยมเป็น 1/100 นาที)
(ต่อ)
FLOW PROCESS CHART
LOCATION: แผนกหล่อ SUMMARY
ACTIVITY: การหล่อตัวเรือน EVENT Present Proposed Saving
Date: 30/4/44 Operation 25
Operator: Analyst: Transport 7
Circle appropriate Method and Type: Delay 15

Method: P resen t Proposed Inspection 1
Type: Worker Material Machine Storage 0

Remarks: Time (min)
Event Description Symbol TIME(min) LO ลาทำงานจ?ง เวรทส่วนเกิน เวรทไร้ประ: 

สิพิภาท
22. เปาแพ ้ c I !=} D □ V 0.325 0.325 - -
23. ชั่งน้ําหนักต้นเงิน v p D □ V 0.325 0.325 - -
24. รอตัดตัวเรือน O □ V 2 - - 2
25. ตัดตัวเรือนออกจากต้น P D □ V 3.125 3.125 - -
26. ชั่งน้ําหนักตัวเรือน C{ P D □ V 0.075 0.075 - -
27. นำไปร่อน O ป D □ V 0.5 - 0.5 -
28. ร่อนงานนละเป่าให้แห้ง °s ; ร D □ V 0.5 0.5 - -
29. ล่งมาชั่งนํ้าหนัก O D O V 0.5 - 0.5 -
30. รอช่ังน้ําหนัก O □ V 1 - - 1
31. ชั่งน้ําหนักตัวเรือน s p D □ V 0.325 0.325 - -
32. รอตัดต่ิง O □ V 3 - - 3
33. แยกแบบนละตัดต่ิง P D □ V 1.2 1.2 - -
34. ล่งไปตรวจสอบ O D □ V 1 - 1 -
36. รอตรวจสอบ O P □ V 3 - - 3
37. ตรวจสอบ O P D V 1 - 1
38. รอจับบิล O □ V 2 - - 2
39. จับบิล ^ D □ V 0.75 0.75 - -
40. รอวัด size และนับ O □ V 3 - - 3
41. วัด size และนับ s P D □ V 5.2 5.2 - -
42. รอช่ังน้ําหนัก O รว □ V 3 - - 3
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รูปท่ี 3.3 แผนภูมิกระบวนการผลิตแบบต่อเน่ืองของแผนกหล่อ (หน่วยทศนิยมเป็น 1/100 นาที)
(ต่อ)
FLOW PROCESS CHART
LOCATION: แผนกหล่อ SUMMARY
ACTIVITY: การหล่อตัวเรือน EVENT Present Proposed Saving
Date: 30/4/44 Operation 25
Operator: Analyst: Transport 7
Circle appropriate Method and Type: Delay 15

Method: Present Proposed Inspection 1
Type: Worker Material Machine Storage 0

Remarks: Time (min)
Event Description Symbol TIME(min) เวลาทำงานจรง 1ว«าร(วพกิน เวลาไร้ประ 

ลทชภาห
43. ช่ังน้ําหนัก CKร3 D อ V 0.7 0.7 - -
44. รอเขียนต๋ัว และลงเล่ม 0 î >D □ V 0.5 - - 0.5
45. เขียนตั๋วและลงเล่ม * D □ V 0.67 0.67 - -
46.รอเปิดใบล่งของ 0 □ V 0.5 - - 0.5
47. เปิดในล่งของ D □ V 1 1 - -
48. รอล่งงานให้จ่ายงาน 0 cT □ V 120 - - 120
49. ล่งงานให้จ่ายงาน 0 7 D □ V 10 - 10 -

รวม 25 7 15 1 0 1424.695 825.525 16.17 583
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รูปท่ี 3.4 แผนภูมิกระบวนการผลิตแบบต่อเน่ืองของแผนกแต่ง (หน่วยทศนิยมเป็น 1/100 นาที)
FLOW PROCESS CHART
LOCATION: แผนกแต่ง SUMMARY
ACTIVITY: การแต่งชิ้นงาน EVENT Present Proposed Saving
Date: 3/5/44 Operation 6
Operator: Analyst: Transnort 4
Circle appropriate Method and Type: Delay 6

Method: P resent Proposed Inspection 0
Type: Worker Material Machine Storage 0

Remarks: Time (min)
Event Description Symbol TIME(min) เว«ทาๆ างานจรง พล'าส่วาแกิน พลาไท้!K 

สิทธิภาท
1. รับงานจากจ่ายงาน D □ V - - - -
2. ส่งมาท่ี แผนก แต่ง 0 D D V 2 2 -
3. รอลงเล่ม 0 เ ^ □ V 3 - - 3
4. ลงเล่มริบงานและแยกงานเปินชุด D □ V 2 2 - -
5. รอจ่ายงานให้ช่าง 0 3 D V 15 - - 15
ธ. ล่งงานให้ช่างแต่ง 0 D □ V 1 - 1 -
7. แต่งตัวเรือน 1=) D □ V 250 250 - -
8. ล่งงาน 0 D อ V 1 - 1 -
9. รอลง เล่ม 0 □ V 5 - - 5
10. ลงเล่ม D อ V 1.5 1.5 - -
11. รอช่ังน้ําหนัก 0 □ V 8 - - 8
12. ช่ังน้ําหนัก OC < D □ V 0.5 0.5 - -
13. รอเปิดบิล 0 □ V 4 - - 4
14. เปิดบิล D □ V 1.5 1.5 - -
15. รอล่งให้แผนกจ่ายงาน 0 V > □ V 75 - - 75
1 6 .ส่งให้แผนกจ่ายงาน 0 4 D □ V 2 - 2 -

รวม 6 4 6 0 0 371.5 255.5 6 110
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รูปท่ี 3.5 แผนภูมิกระบวนการผลิตแบบต่อเนื่องของแผนกข้ด (หน่วยทศนิยมเป็น 1/100 นาที)
FLOW PROCESS CHART
LOCATION: แผนกขัด SUMMARY
ACTIVITY: การขัด EVENT Present Proposed Saving
Date: 4/5/44 Operation 6
Operator: Analyst: Transport 4
Circle appropriate Method and Type: Delay 7

Method: P resen t Proposed Inspection 1
Type: Worker Material Machine Storage 0

Remarks: Time (min)
Event Description Symbol TIME(min) เวลาทำงานจรง เวลาส่วนเกิน เวลา'lîป Jr 

สิทธิ/ทท
1 .ร้บงานจากจ่ายงาน ° s 3 D □ V - - - -
2. ส่งมาแผนกขัด 0 D อ V 5 - 5 -
3. รอลงบันทึก 0 □ V 3 - - 3
4. ลงบันทึกยอดงานเข้า ร3 D □ V 0.3 0.3 - -
5. รอจ่ายงานช่าง 0 3 □ V 5 - - 5
6. ส่งงานให้ช่าง 0

4
D อ V 1 - 1 -

7. ขัด
7

D □ V 100 100 - -
8. ส่งงาน 0 V D □ V 1 - 1 -
9. รอล้างช้ินงาน 0 >0 □ V 9 - - 9
10. ล้างชิ้นงาน ฉีดน้ํา และเปาลม D □ V 50 50 - -
11. รอตราจสอบ 0 □ V 26 - - 26
12. ตรวจสอบ และใส่ลุง 0 D V 8 - 8 -
13. รอช่ังน้ําหนัก 0 □ V 2 - - 2
14. ช่ังน้ําหนัก D □ V 1 1 - -
15. รอลงเล่มงานออก 0 >0 □ V 2 - - 2
16. ลงเล่นงานออก D □ V 2 2 - -
17. รอส่งงาน 0 □ V 180 - - 180
18. ส่งงานไปจ่ายงาน 0 D □ V 5 - 5 -

รวม 6 4 7 1 0 400.3 153.3 20 227
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รูปท่ี 3.6 แผนภูมิกระบวนการผลิตแบบต่อเนื่องของแผนกฝัง (หน่วยทศนิยมเป็น 1/100 นาที)
FLOW PROCESS CHART
LOCATION: แผนกฝัง SUMMARY
ACTIVITY: การฝังพลอย EVENT Present Proposed Saving
Date: 7/5/44 Operation 3
Operator: Analyst: Transport 3
Circle appropriate Method and Type: Delay 3

Method: Present Proposed Inspection 1
Type: Worker Material Machine Storage 0

Remarks: Time (min)
Event Description Symbol TIME(min) เวลาทำงานจรง เวลาส่')'นเกิน พลา'เทเท: 

สิทธิภาพ
1 . ร้บงานจากจ่ายงาน |=> D □ V - - - -
2. ส่งงานเข้าแผนกฝัง 0 D D V 4 - 4 -
3. รอฝังพลอย 0 >0 D V 40 - - 40
4. ฝังพลอย D □ V 130 130 - -
5. ส่งงาน 0 \ D อ V 1 - 1 -
6. รอตราจลอบ 0 เะ) □ V 3.2 - - 3.2
7. ตรวจสอบ 0 D V 8 - 8 -
8. เปิดบิล "ไว้ □ V 2 2 - -
9. รอส่งให้จ่ายงาน 0 □ V 9 - - 9
10. ส่งให้จ่ายงาน 0 D □ V 4 - 4 -

ราม 3 3 3 1 0 201.2 132 17 52.2
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รูปท่ี 3.7 แผนภมูกิระบวนการผลติแบบต่อเน่ืองของแผนกซุบ (หนว่ยทศนยิมเปน็ 1/100 นาที)
FLOW PROCESS CHART
LOCATION: แผนกชุบ SUMMARY
ACTIVITY: การชุบ EVENT Present Proposed Saving
Date: 8/5/44 Operation 18
Operator: Analyst: Transport 1
Circle appropriate Method and Type: Delay 16

Method: Present Proposed Inspection 1
Type: Worker Material Machine Storage 0

Remarks: Time (min)
Event Description Symbol TIME(min) เวลาหำงานจ่รง เวลาส่วนเกิน เวลาไร้ประ 

สิทธิภาพ
1. ล่งงานมาท่ีแผนกชุบ Os ร'ะ) D □ V 5 - 5 -
2. รอลงเล่นรับงาน 0 5 >D อ V 5 - - 5
3. ลงเล่นรับงานเข้า ร^ D □ V 0.3 0.3 - -
4. รอตรวจสอบคุณภาพ 0 1=) □ V 5 - - 5
5. ตรวจสอบคุณภาพ 0 l=) D V 20 - 2 -
6. รอขัด 0 □ V 7 - - 7
7. ขัด s f) D □ V 100 100 - -
8. รอล้างชนงาน 0 D V 9 - - 9
9. ล้างชิ้นงาน ฉีดน้ํา และเปาลน ร^ D □ V 0.5 0.5 - -
10. รอแปะกระดาษกาว 0 □ V 5 - - 5
11.แปะกระดาษกาว ร^ D □ V 50 50 - -
12. รอจิกเพชร/ขัดทราย/ขัดขนแมว 0 □ V 2 - - 2
13. จิกเพชร 'ะ) D □ V 50 50 - -
14.ขัดทราย cI D □ V 83 83 - -
15. ขัดขนแมว ^ ) D □ V 100 100 - -
16. รอแกะกระดาษกาว O □ V 2 - - 2
17. แกะกระดาษกาว D □ V 5 5 - -
18.รอขูดทำความสะอาด 0 □ V 2 - - 2
19. ขูดทำควานสะอาด s'ะ) D □ V 100 100 - -
20. รอขัดเงา 0 □ V 8 - - 8
21. ขัดเงา ๙ D □ V 33 33 - -
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รูปท่ี 3.7 แผนภมูกิระบวนการผลติแบบต่อเน่ืองของแผนกซุบ (หนว่ยทศนยิมเปน็ 1/100 นาท)ี
(ต่อ)
FLOW PROCESS CHART
LOCATION: แผนกซุบ SUMMARY
ACTIVITY: การซุบ EVENT Present Proposed Saving
Date: 8/5/44 Operation 18
Operator: Analyst: Transport 1
Circle appropriate Method and Type: Delay 16

Method: Present Proposed Inspection 1
Type: Worker Material Machine Storage 0

Remarks: Time (min)
Event Description Symbol TIME(min) เวลาทำงานจรง เวลา!เวนเภิน เวลาไท!ระ 

สิทธิภาท
22. รอล้างชิ้นงาน 0 □ V 7 - - 7
23. ล้างชิ้นงาน ฉีดน้ํา และเปาลม ระะ) D □ V 50 50 - -
24. รอร้อยชิ้นงาน 0 □ V 2 - - 2
25. ร้อยชิ้นงาน ร3 D □ V 4 4 - -
26. รอทำความละอาดผิวงาน 0 □ V 2 - - 2
27. ทำความสะอาดผิวงาน ล้างน้ํา ระ} D □ V 125 125 - -
28. รอซุบ 0 □ V 5 - - 5
29. ซุบและเป่าลม ระ} D □ V 25 25 - -
30. รอแกะช้ินงาน 0 □ V 1.2 - - 1.2
31. แกะช้ินงาน D □ V 5 5 - -
32. ตรวจสอบคุณภาพ 0 ะะ) ะ O V 8 - 8 -
33. Pack ~D □ V 12 12 - -
34. รอเปิดใบส่งของ 0 O V 13 - - 13
35. เปิดใบส่งของและลงเล่ม D n V 2 2 - -
36. รอส่งงานให้แผนกจ่ายงาน 0 <=r / ° □ V 180 - - 180
37. ส่งงานให้แผนกจ่ายงาน 0 7 D □ V 5 - 5 -

รวม 18 1 16 1 0 1020 744.8 20 255.2
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รูปท่ี 3.8 แผนภมูกิระบวนการผลติแบบตอ่เนือ่งของแผนกตรวจสอบ (หนว่ยทศนยิมเปน็ 1/100
นาที)
FLOW PROCESS CHART
LOCATION: แผนกตรวจสอบ SUMMARY
ACTIVITY: การตรวจสอบ EVENT Present Proposed Saving
Date: 12/5/44 Operation 14
Operator: Analyst: Transport 6
Circle appropriate Method and Type: Delay 16

Method: Present Proposed Inspection 0
Type: Worker Material Machine Storage 0

Remarks: Time (min)
Event Description Symbol TIME(min) เวลาทำงานจรง พลาส่วนเกิน เวลาไร้ประ 

สิทธภา Y1
1. ร้บงานร!าง 0 ■ ะ) D □ V - - - -
2. เปิดใบส่งของเข้าแผนกเช็ค

{ ■ ะ) D □ V 2 2 - -
3. ส่งงานเข้าแผนก QC 0 V D □ V 1 - 1 -
4. รอลงบันทึกร้บงาน 0 □ V 5 - - 5
5. ลงบันทึกร้บงานและช่ังน้ําหนัก งะ) D □ V 0.75 0.75 - -
ธ. รอส่งให้พนักงานตรวจลอบ 0 ■ ะ) □ V 5 - - 5
7. ส่งให้พนักงานตรวจสอบ 0 J D □ V 1 - 1 -
8. รอตรวจสอบ 0 ■ ะ) [ \ □ V 30 - - 30
9. ตรวจสอบ 0 c) D b d V 100 100 - -
10. ลงบันทึกใบตรวจสอบ 3= r D □ V 2 2 - -
11. รอส่งไปแผนกลงบิล 0 ■ ะ) อ V 30 - - 30
12. ส่งไปแผนกลงบิล 0 D □ V 1 - 1 -
13. รอช่ังน้ําหนัก 0 □ V 45 - - 45
14. ช่ังน้ําหนัก D □ V 0.5 0.5 - -
15. รอลงบิล 0 □ V 4 - - 4
16. ลงบิล ร^ D □ V 0.8 0.8 - -
17. รอส่งไปแผนก Order 0 t=> □ V 6 - - 6
18. ส่งไปแผนก Order 0 D □ V 1 - 1 -
19. รอเขียน Order 0 '=^ >D □ V 40 - - 40
20. ลงตั๋วและเขียน Order O ' D □ V 3.5 3.5 - -
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รูปท่ี 3.8 แผนภมูกิระบวนการผลติแบบตอ่เนือ่งของแผนกตรวจสอบ (หนว่ยทศนยิมเปน็ 1/100
นาท)ี(ตอ่)
FLOW PROCESS CHART
LOCATION: แผนกตรวจลอบ SUMMARY
ACTIVITY: การตรวจสอบ EVENT Present Proposed Saving
Date: 12/5/44 Operation 14
Operator: Analyst: Transport 6
Circle appropriate Method and Type: Delay 16

Method: Present Proposed Inspection 0
Type: Worker Material Machine Storage 0

Remarks: Time (min)
Event Description Symbol TIME(min) เวลาทำงานจรํง เวลาส่วนเกิน เวลาไท]?ะ 

สิฑธภาพ
21. รอส่งไป แผนกนับ 0 เ3 □ V 10 - - 10
22. ส่งไป แผนกนับ 0 D a V 1 - 1 -
23. รอเขียนหน้าลุง 0 อ V 20 - - 20
24. เขียนหน้าลุงตามบิล D □ V 0.4 0.4 - -
25. รอนับคร้ังท่ี 1 0 >o □ V 5 - - 5
26. นับคร้ังท่ี 1 OCî D □ V 7 7 - -
27. รอนับคร้ังท่ี 2 0 □ V 2.5 - - 2.5
28. นับคร้ังท่ี 2 และช่ังน้ําหนัก D □ V 0.4 0.4 - -
29. รอ print น้ําหนัก 0 □ V 2 - - 2
30. Print น้ําหนัก D □ V 0.5 0.5 - -
31. รอลงเล่ม 0 □ V 5.5 - - 5.5
32. ลงเล่ม ร ^ D □ V 0.8 0.8 - -
33. รอส่งไปจ่ายงาน 0 □ V 9 - - 9
34. ส่งไปจ่ายงาน 0 D □ V 2 - 2 -
35. ชั่งน้ําหนัก ร ^ D □ V 2 2 - -
36. รอช่างมาร้บ 0 □ V 120 - - 120
37. เขียนบิล และจ่ายงานช่าง D □ V 2 2 - -

รวม 14 6 16 0 0 468.65 122.65 7 339
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ปรมิาณงานทำชํา้จากตารางที ่ 3.4 และตารางที ่ 3.5 กอ่ใหเ้กดิเวลาสญูเสยีของโรงงานใน 
เดอึนเมษายน ดงัแลดงในตารางที ่3.7

ตารางที ่3.7 ตารางแสดงเวลาในการผลติทีเ่พิม่ขึน้เมือ่เกดิงานทำซํา้ในเดอืนเมษายน 2544
แผนกทีพ่บงานทำซํา้ เวลาทีเ่พิม่ขึน้ (ช่ัวโมง)

งานเสยี งานซ่อม
หล่อ 11.09 -

หล่อ (QC) 10.97 -

แต่ง 16.86 27.70
ขัด 10.18 7.26
ฝัง 14.60 13.49
ซุบ 27.77 23.34
รวม 91.48 71.79

เมือ่คดิเทยีบกบัเวลาในการทำงาน 1 เดือน คือ 25*8 = 200 ช่ัวโมง พบว่าจะได้สดัสว่น 
ของเวลาทีต้่องเสยีไปสำหรับการแกไ่ขชิน้งาน ดงัตารางที ่ 3.8

ตารางที ่3.8 ตารางแสดงสดัสว่นของเวลาทีเ่พิม่ขึน้เนือ่งจากงานทำซํา้ในเดอืนเมษายน 2544
แผนก เวลาท่ีเพิม่ข้ึน(ช่ัวโมง) เวลาทำงานปกต ิ (ช่ัวโมง) สดัสว่นของเวลาทีเ่พิม่ขึน้ (%)
หล่อ 22.06 200 11.03
แต่ง 44.56 200 22.28
ขัด 17.44 200 8.72
ฝัง 28.09 200 14.05
ซุบ 51.11 200 25.56

จากขอ้มลูแสดงเวลาในการผลติทีเ่พิม่ขึน้เมือ่เกดิงานทำซํา้ในตารางที ่ 3.7 และตาราง 
แสดงสดัสว่นของเวลาทีเ่พิม่ขึน้จากงานทำเาในตารางที ่ 3.8 จะพบวา่ โรงงานตอ้งเสยีเวลาในการ 
ผลติไปกบังานทำเาเปน็เวลาคอ่นขา้งมาก อกีทัง้เมือ่มงีานเขา้มาในกระบวนการผลติ จะตอ้งเสยี 
เวลารอคอยเนือ่งจากการแกไ้ขปญัหางานทำเากอ่น และหลงัจากการทำงานในขนัตอนการผลติ
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น้ัน  ๆ แลว้ยงัตอ้งเลยีเวลารอคอยเพีอ่การทำงานทางดา้นเอกสารอกี กอ่ใหเ้กดิเวลาสญูเสยีเพิม่ขึน้ 
มาก และเนือ่งจากเมือ่ขึน้งานผา่นกระบวนการผลติใด  ๆ แล้ว จะตอ้งทำการตรวจสอบโดยแผนก 
ตรวจลอบคณุภาพเสมอ ซึง่ทีแ่ผนกตรวจสอบคุณภาพนี ้จะมกีระบวนการยอ่ย เช่น การเขยีนคำลงั 
ลำหรับกระบวนการต่อไปให้ช่าง การเขยีนบลิเพีอ่นำมาคดิเงนิใหช้า่ง และกระบวนการตรวจนบั 
ชัง่นํา้หนกัอกีหลายครัง้และเนือ่งจากปรมาณงานทีม่ากชิน้งานจากทกุกระบวนการจะตอ้งมาผา่น 
ทีจุ่ดนี ้ ทำใหช้ิน้งานจะตอ้งมกีารรอทีจ่ดุนีม้าก ซึง่นบัวา่เปน็เวลาสญูเลยีทีม่าก โดยเฉลีย่แลว้ชิน้ 
งานทีผ่า่นจดุนีจ้ะใชเ้วลาถงึครึง่วนั จงึจะผา่นกระบวนการตรวจสอบคณุภาพออกมาได ้ แต่เน่ือง 
จากเจา้ของโรงงานตอ้งการรกัษาระบบการตรวจสอบคณุภาพอยา่งนีไ้ว ้ เพีอ่ความปลอดภยัของ 
ชิน้งาน ดังน้ันจึงไม่สามารถทำการแก้ไขท่ีจุดน้ีได้ ผูว้จิยัจงึตอ้งการทีจ่ะลดปรมาณงานทำเาลง 
เนือ่งจากวา่การลดปรมิาณงานทำซํา้กจ็ะชว่ยลดจำนวนรอบทีช่ ิน้งานจะตอ้งผา่นกระบวนการ 
ตรวจสอบคณุภาพตรงนีล้งดว้ย ซึง่หากสามารถลดความสญูเสยีในสว่นนีล้งได ้ โรงงานจะมเีวลา 
ในการผลติเพิม่ขึน้จากเดมิอกีมาก และจะสง่ผลใหล้ามารถสง่งานไดท้นัตามกำหนดเปน็จำนวน 
มากขึน้อยา่งแนน่อน

นอกจากนีใ้นการดำเนนิงาน เนือ่งจากในแตล่ะหนว่ยงานยงัไมม่กีารแบง่หนา้ทีห่รอืความ 
รบผดิชอบงานของหนว่ยงาน และยังไมม่กีารจัดเก็บรวบรวมข้อมลูทีเ่กีย่วกบัสาเหตุหรือปจัจัยทีท่ำ 
ใหเ้กดิปญัหาตา่ง  ๆ อยา่งเปน็ระบบ รวมทัง้ชาดการรวบรวมปญัหาเปน็สถติย้ิอนหลงัทีดี่พอ ทำให ้
การเตรยีมการปอ้งกนัหรอืแกไ้ขปญัหาท ีเ่กดิข ึน้ เปน็ไปดว้ยความยากลำบากและทำใหก้าร 
วเิคราะหห์าสาเหตขุองปญัหาทีเ่กดิขึน้นัน้จะตอ้งเสยีเวลาเปน็อยา่งมากไปกบัการเกบ็ขอ้มลูแลว้ 
จงึนำมาทำการว่เิคราะหแ์กไ้ขอกีที
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