
บทท ี่ 3

โร งงาน ต ัวอ ย ่า ง  และล ักษ ณ ะว ิธ ีก ารท ำงาน ก ่อน การป รบ ป ร ุง

3.1 ลักษณะที่วไปของโรงงานตัวอย่าง
โรงงานตัวอย่างท่ีทำการคืกษาวัทยานิพนธ์ในครั้งน้ิเปินส่วนหนึ่งในโรงงานผลิตสุขภัณฑ์ 

แห่งหน่ึง ซ่ึงภายในโรงงานประกอบด้วยโรงงานทั้งสิ้น 4 โรงงานคือ โรงงานผลิตสุขภัณฑ์เซรานิก ( V.C. 

Plant), โรงงานผลิตอ่างอาบนํ้า (Acrylic Bath Tub Plant), โรงงานผลิตดู้อาบนำ (Shower Enclosure 

Plant) และโรงงานผลิตชิ้นส่วนอุปกรณ์พลาลตํก (Plastic Parts Manufacturing Plant) โดยประกอบด้วย 

ฝ่ายต่าง ๆ ตังผังองค์กรแสดงตามแพนภาพที่ 3-1.
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โรงงานดังกล่าวเป็นการร่วมทุนระหว่างเอกชนไทย และอฟริก้น ในลัดล่วน 10:90 ก่อ 

ตั้งเมื่อ พ.ศ. 2512 มลกานประกอบการอยู่ 3 แห่งคอ สำนักงานใหญ่ที่กนนสุชุมวิท, โรงงานผลิตท่ึร้งสิต 

จังหวัดปทุมธานิ และโรงงาVIผลิตท่ี กั๋งอำเภอนิคมพัฒนา จังหวัดระยอง

3.2 ลักษณะและชนิดของผลิตภัณฑ์
ผลิตดัณฑ'ของโรงงานตัวอย่างประกอบไปด้วยชุดฝารองน่ัง (Seat&Cover), อุปกรณ์ถัง 

พักน้ํา และชิ้นล่วนพลาส ต กอึ่น ๆ ที่เป็นล่วนประกอบของโรงงานดู้อาบนํ้า โดยในวิทยานิพนธ์นจะศกพา 

เฉพาะล่วนของผลิตภัณฑ์,ชุดฝารองน่ัง สิงขอกล่าวกงรายละเอียดเฉพาะล่วนนี้

ชุดฝารองน่ังในโรงงานมตั้งส้ิน 12 โมเดล และจำนวนสีท่ีใช้งานอยู่ 16 สิ โดยแบ่งกลุ่ม 

ผลิตภัณฑ์ได้เป็น 3 กลุ่ม

1. กช ุ่ม«รตภัณฑ์หรูหราที่ชุด (Grand Luxury Product) ม 6 โมเดล ได้แก่ E000, 

H000, M000, N000, P000

2. กชุ่มผรดภัณฑ์หรูหรา ( Luxury Product) มี 2 โมเดล ได้แก่ K000, T000, 400, 

700, 800

3. กช ุ่ม«รดภัณฑ์มาตรุฐาน (Standard Product) มี 2 โมเดล ได้แก่ J000, S000

จำนวนสิที่ใช้งานตั้งสิ้น 15 สิ มีรายละเอียดดังนี้

1. กลุ่มสิพรีเมื่ยม มี'จำนวน5 สิ ได้แก่ นํ้าเงินเข้ม(รB), แดงเข้ม(PR), ดำ(PB), ชมพู 

เข้ม(PO), เทาเข้ม(PG)

2. กลุ่มสิพิเศษ มีจำนวน 4 สิ ได้แก่ งาข้าง(BN), เทาเงน(รร), ชมพูอ่อน(WP), ฟ้า 

อ่อน(พร)

3. กลุ่มสิธรรมดา มีจำนวน 5 สิ ได้แก่ ฟ้าอมเทา(BM), เนี้อ(BE) 1 เขียวอ่อน(BB), 

เขียวเข้ม(GR), ม่วง(VL)

4. สิขาว (WT)
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ส่วนประกอบหลักของชุดฝา?องน่ัง 1 ชุดจะประกอบด้วย

1. ตัวฝา และตัวรองน่ัง

2. ชุดตัวกันกระแทก

3. ชุดบานพับ

เปที่ 3-1 : ชุดฝา และท่ีรองน่ัง (Seat & Cover)

เปที่ 3-2 : ชุดตัวกันกระแทก (Bumper Set)

นอกเหนือจากชุดฝารองนั่งที่เป็นผล้ตกัณ,ท์หลักของโรงงานแล้ว ทางโรงงานยังนืการฉีด 

ชิ้นส่วนพลาสตํกต่าง ๆ เพ่ึอส่งให้กับโรงงานประกอบดู,อาบนํ้า และแผนกประกอบชุปกรณ์หม้อนํ้า โดยนืช้ิน 

ส่วนทั้งสิ้น 87 ช้ินส่วน (ปัจจุบันฉีดเพียง 76 ช้ินส่วน)
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3.3 กระบวนการผลิตชุดฝาร'องน่ัง
กระบวนการผลิตชุดฝารองนั่ง (Seat & Cover) มีกระบวนการทำงานทั้งลิ้น 8 กระบวน

การ ดังต่อไปนี้

3.3.1 กระบวนการเต'รียมเมีดพลาสติก :

เป็นกระบวนการในการผสมเม็ดพลาสติกเข้ากับเม็ดสี ตามอัตราส่วน 

ผสมที่ระบุไว้ โดยท่ัวไปจะใช้เวลาในการผสมนานประมาณ 45นาทํ หากเม็ดพลาสติกมี 

ความชื้นเกินจากปกติจะต้องทำการอบเม็ดพลาสติกเที่อไล่ความชื้นก่อน

3.3.2 การฉีดช้ืนส่วนประกอบ :

เป็นกระบวนการในการฉีดพลาสติกเพ่ือให้ได้ช้ืนส่วนประกอบต่าง ๆ นละ 

ทำการชุดนต่งครบ และทางวงของช้ืนงาน ซ่ึงในส่วนงานน้ีจะทำการฉีดช้ืนส่วน เพ่ือใช้ท้ังใน 

สายการประกอบของชุดอุปกรณ์หม้อนํ้า และชุดฝารองน่ังด้วย เมื่อฉีดเสร็จแล้วจะนำไปเก็บ 

ไว้ใน ห้องเก็บชื้นส่วน เคร่ืองฉีดท่ีใช้เป็นเคร่ืองฉีดขนาด 100 T. และ 150T

3.3.3 กา?ประกอบย่อย :

เป็นสายการประกอบช้ืนส่วนท่ีฉีดแล้ว เพื่อเตรยมเข้าประกอบร่วมกับดัว 

ฝารองนั่ง ได้แก่ชุดพานพับต่าง ๆ โดยจำนวนที่จะทำการประกอบย่อย จะเท่ากับจำนวนที่ 

วาง แผนจะผลิตในวันน่ัน ๆ

3.3.4 กา?ฉีดฝารองน่ัง :

เป็นกระบวนการในการฉีดเพ่ือให้ได้ช้ืนงานฝา และที่รองนั่งออกมาพร้อม 

กันใน คราวเดียว และทำการชุดแต่งครบ และทางวงของขันงาน ในกรณ์ท่ีมีขันงานเสีย ขัน 

ใด'ช้ืนหม่ืง เช้น หาก ช้ืนงานฝา เสีย จะต้องทำการอุดโมลด์ตรงส่วนที่เป็นที่รองนั่ง เพ่ือให้ได้ 

ฝา เพียงอย่างเดียว เคร่ืองฉีดท่ีใช้เป็นเคร่ืองฉีดขนาด 850 MT.
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แผนภาพท่ี 3-2 : แสดงการไหลของช้ินงานในโรงงานผลิตชุดฝารองนง

3.3.5 กา?ขัดหยาน :

เป็นกระบวนการในการขัดรอยต่าง ๆ ที่เกิดจากการฉีดพลาสติก โดยใช้ 

มีดชุดแต่งรอยต่าง  ๆให้เท!บ และขัดกระดาษทรายตามเนอf ต่าง ๆ ที่กำหนดไว้จนกระท่ัง 

รอยต่าง ๅเรยบ

3.3.6 กา?ขัดเงา :

เป็นการขัดเงาช้ินงานให้เกิดความผันวาว ด้วยเครองขัดเงา และนํ้ายาขัด 

ผลิตภัณฯ1ทนกลุ่มมาตรฐาน ไม่จำเป็นที่จะต้องผ่านกระบวนกา?น และกระบวนการมีเป็น 

กระบวนการแก้ไขช้ินงานในกรณีท่ีเกิดรอยต่าง ๆ ช้ินทพ้ืนผวขันงาน

1  '1 c\ 0  <T> 3  6 ‘b î )
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3.3.7 ทารประกอบ :

เปินการประกอบชิ้นส่วนต่าง ๆ เข้าด้วยกันเป็น'ชุดปารองน่ัง รวมท้ังใส่คู่ 

มือการติดตั้ง และใส่ธุงพลาสติก และรอการบรรจุกล่องต่อไป

3.3.8 การบรรจุหีบห่อ :

ทำการช้ิน2ปกล่อง และบรรจุชิ้นงานที่ประกอบเสร็จแล้วในข้อ 7 ลงไป 

และนำไปทุ้มพลาสติก ด้วยเครึ่องทุ้มพลาสติกด้วยการหดตัว (Shrink Machine)

3.4 กำลังการผลิต และลังโรงงาน

3.4.1 กำลังกา?ผลิต. กำลังคน และเคร่ืองจักร :

โรงงานนื่มืกำลังการผลิตของเครื่องฉีดพลาสติกสูงสุดเท่ากับ 170,000ช ุด /ป ี

โดยมืกำลังคนในส่วนของการผลิตเท่ากับ = 44 คน

ในส่วนของเครื่องผสมเม็ดพลาสติกและเครื่องบด = 4 คน

ในส่วนท่ีเปินการทำงานล่วงเวลาท่ีมืการจ้างประจำ = 2Z คน

รวมกำ«'งคบท ั้งเบ เท่ากับ = 75 คน

เคร่ืองจ้กรที่สำคัญในการทำงาน ได้แก่

3.4.1.1 เคร่ืองฉีดพลาสติกขนาด 850 MT = 3 เคร่ือง

3.4.1.2 เคร่ืองฉีดพลาสติกขนาด 100 T = 1 เคร่ือง

3.4.1.3 เคร่ืองฉีดพลาสติกขนาด 150 T = 1 เคร่ือง

3.4.1.4 เคร่ืองขัดเงา - 18 เคร่ือง

ลำหร้บความต้องการในปัจจุบัน (ปี พ.ศ. 2542 - 2543) ทางโรงงานมืความต้องการลด 

ลงเนื่องจากสภาวะวิกฤตการณ์ทางเศรษฐกิจ เหลอเพียง 110,000 ชุด/ปี เท่าน้ัน



3.4.2 ผังโรงงาน และเส้นทางการไหลของผลิตภัณฑ์ :

โรงงานตัวอย่างน้ีม็ผังโรงงานตามที่แสดงในรูปต่อไปนี้

รปท่ี 3-4 : รูปแสดงผังโรงงานตัวอย่างในปัจจุบัน

เฟ้นทางการไห®รเองวัตชุดํบ1 ชิ้นฟ้วน, ชิ้นงาบ Rework, ชิ้นงาบเ3« น®ะฟ้นค้าฟ้าเร็จรูป

3.4.2.1. วัตฤดิน : จากห้องเกินวัตถุดิบ จะถูกนำไปผสมตามอัตราส่วนที่กำหนดไว้ที่ เคร่ือง 

ผสมเม็ดพลาสติกในบริเวณใกล้เคียงกัน (หมายเลข 1) และถูกขนก่ายด้วย Hand 

truck ไปที่เครื่องอดแต่ละเครื่อง (หมายเลข 2 และ 3 )

3.4.2.2. ชิ้นส่วนพลาสติก: ช้ินส่วนพลาสติกท่ีฉีดได้จากเครื่องฉีดขนาด 100 T. แ ล ะ150 T 

จะถูกนำไปเกินไว้ที่คลังเกินช้ินส่วนท่ีอยู่ในส่วนของคลังสนค้า (หมายเลข 7)
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3.4.2.3 .ชิ้นงานดีในกลุ่ม ไม่ต้องขัดเงา : เมื่อฉีดนละตกแต่งเสร็จนล้ว จะประกอบที่หน้าเครื่อง 

ฉีด (หนายเลข 2) นละส่งไปบรรจุหีบห่อ ที่สายพานหน้าเครื่องฉีดนั้น ๆ ฟนกัน หลังจาก 

นั้นจะนำไปทุ้มด้วยพลาสดีกที่ Shrink Machine ที่แผนกประกอบชุดอุปกรณ์กังพ้กนํ้า 

และส่งเข้า คลังสินค้า (หมายเลข 7)

3.4.2.4 ช้ินงานดี'ไนกลุ่ม ต้องขัคเงา : เมื่อฉีดและตกแต่งเสร็จแล้ว จะส่งไปข้ดกระดาษทราย 

และขัดเงาที่ห้องขัดหยาบ และขัดเงา (หมายเลข 4) เมื่อขัดเงาเสร็จจะทำการประกอบ 

และบรรจุหีบห่อ ห้องกัดมา (หมายเลข 6) แล้วจึงเข็นมาทุ้มพลาสดีกที่ Shrink 

Machine ที่แผนกประกอบชุดอุปกรณ์คุงพักนั้า และส่งเข้าคลังสินค้า (หมายเลข 7)

3.4.2.5 ช้ินงาน Rework : กรณ์ท่ีช้ินงานในกลุ่มท่ีไม่ต้องขัดเงาเกิดรอยวิ่งของนั้าพลาสดีก 

หรอไม่มีความมันเงา จะถูกส่งไปที่ ห้องขัดหยาบ และขัดเงา (หมายเลข 4) เพ่ือขัด 

กระดาษทราย และขัดเงาต่อ แล้วจึงส่งกลับมาประกอบที่หน้าเครื่องฉีดนั้นๆ(หมาย 

เลข 2)

3.4.2.6. ช้ินงานเสีย และเศษพลาสดีท : จะถูกส่งมาบดที่ ห้องบดเม็ดพลาสดีก (หมายเลข 6) 

เพ่ือใข้เป็นส่วนผสม และส่งขายกลับให้แก่ผู้ขายวัตถูดีบ

3.5 สภาพท่ํวไปของปัญหา

โรงงานตัวอย่างน้ัต้องทำหน้าท่ีในการผลิตชุดฝารองนั่ง ให้กับทาง โรงงานสุขภัณฑ์ 

เซรามีก ชงเป็นโรงงานท่ีมี Flow Process Lead Time สูงอยู่แล้ว คอ อยู่ที่ประมาณ 7 วันทำการ สำหรับ 

สินค้าที่มีการผลิตเป็นปกดีของโรงงาน และประมาณ 3-4 ลัปดาห์สำหรับสินค้าที่ไม่ได้เข้าการผลิตเป็น 

ประจำ และด้วยตัวเลอกท้ังทางด้าน2ปแบบที่ม ีมากประมาณ 2 0 0  โมเดล และสิ 23 สี(ปัจจุบันมีสีที่ใช้ 
งานอยู่ประจำ 15 สี) ตังนั้น ในการวางแผนการผลิต และการประมาณแผนการขาย จึงเป็นไปได้ค่อนข้าง 

สำบาก เมื่องจากการเปลี่ยนแปลงที่มีอยู่เกิอบตลอดเวลา รวมกิงความผันผวนอย่างมากของ %Yield ใน 

การผลิต ปัญหาที่เกิดชิ้นดีอ เมื่อโรงงานเซรามีกทำการผลิตสุขภัณฑ์ได้จนกงปลายสายการผลิตแล้ว แต่ 

ทางด้านโรงงานพลาสติกยังไม่มี ชุดฝารองนั่งที่จะมาร่วมประกอบไปได้ โดยที่ผ่าVเมามีความถี่อย่าง 

สมํ่าเสมอในทุกสัปดาห์ และมีปริมาณกง 20-40% โดยประมาณ ทำให้ต้องชะลอการส่งลงไปฉีก 

ประมาณ 5 - 7 วัน เพ่ือรอกำหนดการชิ้นโมลด์ เพ่ือฉีดช้ินส่วนตังกล่าวให้ ซึ่งเหตุการณ์ตังกล่าวมีแนวโน้ม
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เพ่ิมข้ึนเร่ือย ๆ และรวมไปถึง ชุดฝารองนั่งที่จะส่งขายไปเปินอะไหล่ให้แก่ลูกค้าด้วย ซึ่งทำให้ลูกค้านางราย 

น่ังยกเลิกคำน่ังซ้ือ และหันไปใช้สนค้าของคู่แข่งขันแทน หรอชะลอการจ่ายเงินคำสินค้าอื่นๆที่ได้ส่งไปให้ 

แล้ว รวมทั้งการผลิตในส่วนเซรามีกเอง ก็ยังไม่สามารถระบุได้อย่างแน่นอนว่าสินค้าที่เข้าผลิตจะเข้าส่ลาย 

การประกอบเมื่อไร เมื่อรวมกับการเปลี่ยนแปลงของลูกค้า ทำให้ทางผู้วางแผนการผลิตของทางโรงงาน 

พลาสตกไม่ม่แนวทางในการวางแผนการผลิตที่เหมาะลม จึงตัดสินใจที่จะผลิต เก็บสินค้าคงคลังไว้จำนวน 

หนึ่งเพึ่อให้ทางแผนกประกอบด้งไปใช้ได้ โดยแผนการสต๊อกนั้น ทางผู้วางแผนจะใช้ ค่าเฉลี่ยใน3 เด้อน 

ก่อนหน้าเป็นตัวกำหนดสต๊อกสูงสุด รวมทั้งเป็นสต๊อกสำหรับให้ฝ่ายขายขายโดยตรงให้ลูกค้าภายใน 

ประเทศ แต่การกำหนดลต๊อกของก็ยังไม่มีความเหมาะสม จึงยังพบปัญหาการขาดของประกอบ

ในการพยายามแก้ปัญหาเบื้องต้นทางทีมงานได้พยายามที่จะให้มีแผนการผลิตที่มี 

ความใกล้เคียงกับทางความเปินจรํงมากที่สุด โดยการให้ฝ่ายขายเป็นผู้กำหนดความต้องการเองทั้งหมด 

และส่งตัวเลขความต้องการมาให้กับทางฝ่ายผลิต และทางฝ่ายผลิตจะทำการผลิตให้อย่างไม่มีเงึ่อนไข ซ่ึงก็ 

ไม่ได้แก้ปัญหาต่าง ๆ ได้ กลับทำให้มุ]ลค่าของสินค้าคงคลัง เพ่ิมข้ึนอย่างรวดเร็ว

สำหรับลูกค้าของโรงงานพลาสติกนั้นประกอบด้วย 3 ส่วนหลักคือ

3.5.1 แผนกประกอบของโรงงานเซรามีก ต้องการชุดฝารองน่ัง เพี่อประกอบกับ 

สุขภัณฑ์เซรามีก ก่อนการบรรจุกล่อง

3.5.2 แผนกคลังสินค้าของโรงงานเซรามีก หรอฝ่ายขายภายในประเทศ 

ต้องการสินค้า เพ่ีอส่งไปพร้อมกับสุขภัณฑ์เซรามีก โดยไม่จำเป็นต้อง 

บรรจุเข้าด้วยกัน และขายเป็นอะไหล่

3.5.3 ฝ่ายขายต่างประเทศ ต้องการสินค้า เพี่อขายต่างประเทศ ส่วนใหญ่จะ 

เป็นคำนั่งซ้ือจำนวนมากเพี่อการส่งออก

ในการน่ังผลิต และการเบิกชุดฝารองน่ัง แต่ละฝ่ายจะสามารถนั่งผลิต และเบิกชุดฝา 

รองนั่งจากคลังสินค้าของโรงงานพลาสติกได้อย่างเป็นอีสระ ทำให้แต่ละฝ่าย / แผนก มีคงคลังของชุดฝา 

รองนั่งอยู่จำนวนหนึ่ง ซ่ึงในระหว่างน้ัน หากคงคลังของชุดฝารองนั่งมีการจ้บจองไว้ก่อนแล้ว หากมีผู้ 

ต้องการต้องนั่งผลิตใหม่อีก และหลาย ๆ คร้ังพบว่า ชุดฝารองน่ังท่ีแผนก/ฝ่ายต่าง ๆ นั่งมาหายไป เนึ่องจาก 

แผนกท่ีขาดของนำออกไปใช้ก่อนล่วงหน้า โดยท่ีแผนก/ฝ่ายท่ีนั่งผลิตไม่ทราบล่วงหน้า เมื่อเวลาที่ต้องการก็ 

พบว่าไม่มีของ ต้องน่ังใหม่ และต้องชะลอการส่งสินค้าออกไป ซึ่งจะเป็นปัญหาÎ นแรงมาก โดยเฉพาะกับ 

สินค้าที่เป็นกลุ่มส่งออก รวมถึงเถึดความขัดแย้งระหว่างบุคลากรของแผนกต่าง ๆ ด้วย
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ในการวัดประสิทธิภาพในการตอบลนองความต้องการของฝ่ายผลิตนั้น ทางโรงงานมีค่า 

วัด ท่ีเรียกว่า %0ก time Delivery ชื่งมีค่าเท่ากับ ฝอร์เชนต์ท่ีทางโรงงานพลาสติกสามารถส่งสินค้าไปให้ผู้ 

สิง(โรงงานเซรามีก,ฝ่ายจัดส่งหรีอฝ่ายขายต่างประเทศ) ไต้ตรงตามจำนวนที่ระบุไว้ ในแต่ละเดือน

% O iTm e D efray

๗ 9 Feb99 Mr49 Apr99 My99 ๗ 9 JuW9 N4,<1

กราฟท่ี 3-า : แสดงค่า %0ก Time Delivery ของโรงงานตัวอย่างในว่วงต้ังแต่ มกราคม 2542 

-  กรกฎาคม 2542

ส่วนของลายการผลิตของโรงงานผลิตช้ินส่วนพลาสติกนัน มีปัญหาเนื่องจากตัวสายการ 

ผลิตเอง เม่ือพิจารณา'จากผงโรงงาน'ในIปท่ี 2 จะพบว่ามีการไหลย้อนกลับไปมาของผลิตกัณฑ์ค่อนข้าง 

มาก รวมตั้งไต้ร้บนโยบายจากฝ่ายบริหารสูงสุดให้ปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตให้เพิ่มชิ้นให้ไต้ เนื่องมา 

จากเมื่อพิจารณาประสิทธภาพการผลิตของโรงงานนเปรียบเทียบกับโรงงานลักษณะเดียวกันของบรีษ้ทใน 

เค่รีอที่ประเทศอื่น ๆ พบว่าโรงงานของเรามีประสิทธิภาพการผลิตยังไม่เป็นท่ีพอใจ

ตังนั้นในการศึกษาโครงงานคร้ังนั้ จึงมุ่งเน้นไปในปรับปรุงการผลิต รวมตั้งการควบคุม 

ระดับของสิVเต้าคงคลังของโรงงานงานผลิตชิ้นส่วนพลาสติกนั้ให้อยู่ในระตับที่เหมาะสม โดยพิจารณา 

ลมคุลระหว่าง การตอบสนองความต้องการของลูกค้า และอัตราการหมุนเวียนของสินค้าและวัสดุคงคลัง
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ก?าฟท่ี 3-2 : แสดงค่าอ้ตราการหมุนเวียนของสินค้า และวัสดุคงคลัง ของโรงงานตัว 

อย่างตั้งแต่เดือนมกราคม 2542 -  กรกฎาคม 2542

ห ม า ย เห ต ุ : เน ึ่อ ง จ า ก ใ น ร ะ ห ว ่า ง ด ำ เน ิน ง า น ข อ ง ว ิท ย า น ิพ น ธ ์'a u 'บน ี้อÿ w น ท า ง โ ร ง ง า น ไ ด ้ท ำ ก า ร เป ล ี่ย น  

แ ป ล ง ว ิธ ีก า ร ค ำ น ว ณ ล ัด ร า ก า ร ห มุน เว ีย น ข อ ง ล ิน ด ้า  แ ล ะ ว ัส พ ุง ค ล ัง  โ ด ย ว ิธ ีเด ิม  O n h a n d  In v e n to ry  ห ม า ย  

ถ ึง  In v e n to ry  ท ี่เก ี่ย ว ข ้อ ง ก ับ ๆ เด ฝ า ร อ ง น ั่ง ท ื่อ Ç/1น ค ว า ม ร ับ ผ ิด ช อ บ ข อ ง โ ร ง ง า น ท ด า ส ต ิก เท ่า น ั้น  ป วน  

ป ัจ ๆ บ ัน  O n  h a n d  In v e n to ry  ห ม า ย ถ ึง  ค ง ค ล ัง ข อ ง ผ ล ิต ภ ้ณ ฑ ์ก ล ุ่ม พ ล า ส ต ิก  ท ั้ง ห ม ด ท ี่ม ีอ ÿ ใ น บ ร ิษ ัท ฯ  ใ}} 

ว ่า จ ะ อ ล ุ่แ ผ น ก ใ ด ก ็ต า ม  ด ้ง น ั้น  ใ น ก า ร ด ำ เน ิน ง า น ว ิท ย า น ิพ น ธ ์น ี้ข อ ใ ห ้พ ิจ า ร ณ า ค ่า ท ี่ข อ บ เข ต ก า ร ค ำ น ว ณ  

ข ย าย ข ึ้น

3 . 6  ก า ร ว ิเ ค ร า ะ ห ์ส า เ ห ต ุข อ ง ป ัญ ห า

แนวทางในการค้นหาสาเหตุท่ีแท้จริงของปัญหาที่เกิดข้ึนในการที่ %0ก time Delivery 

อยู่ในระตับประมาณ 55% และไม่สามารถเพ่ืมขึ้นได้นั้น เพ่ือท่ีจะสามารทหาแนวทางในการแก้ไขปัญหาท่ี 

เหมาะสมต่อไป ได้ใข้เครองมอทางคุณภาพที่เรียกว่า แผนภาพแสดงความสัมพันธ์ มาใช้ในการวีเคราะห์ 

เนึ่องจากปัญหาตังกล่าวเป็นปัญหาที่มีความซับช้อน และสาเหตุหนึ่งอาจเป็นลาเหตุของอีกสาเหตุก็ได้
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ในการวิเคราะห์จะเริ่มต้นจากการใช้แผนภาพแสดงความสัมพันธ์เพื่อค้นหาความ 

สัมพันธ์ของสาเหตุต่าง ๆ ของปัญหาที่เกี่ยวเนื่องกันก่อน นละนำสาเหตุในแต่ละอ้นดับมาวิเคราะห์ความ 

เป็นไปไต้ในการนำไปใช้งาน และผลกระทบ เพื่อหาวิธีการแก้ปัญหาที่เหมาะสมต่อไป

จากการพจารณาความสัมพันธ์ของปัญหา และปัจจัยต่าง ๆ ไต้ผลลัพธ์ตาม แผนภาพ 

ท่ี 3-3 โดยทิศทางของลูกศรจะออกจากลาเหตุไปหาผลลัพธ์

เมื่อ'ไต้แผนภาพความสัมพันธ์ที่ระบุกงสาเหตุของปัญหาที่ทำ'ไห้ %0ก time Delivery ต่ํา 

แล้ว จืงนำข้อที่เป็นสาเหตุของปัญหามาทำการวิเคราะห์ความเป็นไปไต้ในการแก้ไขดังในตาราง 3-1

ตา?ๆงท่ี 3-1 : ตารางแสดงการวิเคราะห์ผลกระทบ และความเป็นไปไต้ไปในการนำไปใช้

ล้าดับ รา1พดุชองปัญหา
ผลกระ:ทบ «วามเ5นไปไ«ในน่าไปใช้

สูง กราง ตา สูง กราง ตา

ลาเหตอ้นดับที่ 1

1 ความต้องการจริงของลูกค้าไม่แน่นอน X X

2 ขาดช่องทางในการประสานงานวางแผนการผลิต X X

3 ไม่มีระบบควบคุมระดับสินค้าคงคลังที่ดี X X

ลาเหตุอ้นดับที่ 2

4 การวางแผนการผลิตที่คาดเคลึ่อนมาก X X

จากตารางที่ 3 -1 จะเห็นว่าสาเหตุของปัญหาในเรื่องความต้องการจริงของลูกค้าไม่ 

แน่นอนน้ัน ไม่สามารแก้ไขได้อย่างแน่นอน จงพิจารณามาที่ลาเหตุอ้นดับ 2 ของกลุ่มเดียวก้น พบว่าเป็น 

เรื่องของการวางแผนการผลิตที่คาดเคลึ่อน ซึ่งพอที่จะมระบบที่จะเป็นสัญญาณแสดงความต้องการแทน 

ลูกค้าไต้ ล้วนเร่ืองการขาดช่องทางในการประสานงานน้ัน และการไม่มระบบควบคุมคลังลินค้าที่ดีเพิยงพอ 

มความเป็นไปได้ท่ีจะนำไปใช้งาน



แผนภาพท่ํ 3-3 : แผนภาพแสดงความสัมห้นจ์ของปิญหา (Relation Diagram)
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