
บทท ี่ 4

ก ารป ระย ุกต ๊ใช ้ระบ บ  DFT (D em and  F low  Techno logy  ) 

เช ้าก ับ โรงงาน ต ัวอย ่าง

ในบทนี้จะกล่าวถึงการนำระบบ DFT เข้าไปประยุกตไข้กับโรงงานตัวอย่าง โดยในล่วน 

ที่หนึ่งจะเป็นการออกแบบดายการผลิต และจัดสรรกำลังทรัพยากร และในล่วนที่ลองจะเป็นการนำระบบ 

คัมบังเข้าไปช่วยในการบริหารวัสดุ โดยจากการวิเคราะห์สาเหตุของป็ญหาในบทที่ 3 ที่ผ่านมา ทำให้ 

ลามารถระบุแนวทางในการวิจัยสำหรบการควบคุมวัสดุ และสนค้าคงคลัง ว่าควรเน้นไปในการสร้างระบบ 

ควบคุมคงคลัง, การสร้างลัญญาณในการลังผลิตให้ใกล้เคียงกับความต้องจริงให้มากที่สุด และการหาช่อง 

ทางในการให้ทางฝ่ายผลิตสามารถรับลัญญาณความต้องการของลูกค้าไต้โดยตรง

4.1 การคำนวณ  แ ล ะอ อก แ บ บ ส าย ก ารผ ล ิต

ในการออกแบบสายการผลิต ไต้เรมเก็บข้อ}5)ลต่าง ๆ ที่จำเป็นสำหรับการคำนวณ โดย 

รายละเอียดตังต่อไปนี้

4.1.1. แผนภาพแสดงกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ์(Product Synchronization)

การศึกษา Product Synchronization ในครั้งนี้นอกจากจะบุ่งเน้นที่กลุ่มกิจกรรรมตาม 

ธรรมชาติท่ีทำงาน โดยไม่สนใจในเรองของแผนก เช่น ในแผนกบรรจุผลิตภัณฑ์ยังลามารถแยกออกไต้เป็น 

การข้ึนๅใ]กล่อง และการบรรจุกล่อง เพ่ึอให้ทราบว่างานใด ลามารถทำงานพร้อม ๆ กับงานใดบาง เที่อเป็น

แนวทางในการลด Flow Process Leadtime

จากการศึกษาการไหล ของผลิตภัณฑ์อย่างละเอียด ตามแผนภาพที่ 4-1 นั้น จะเป็น 

แนวทางในการวางสายการผลิตให้อยู่ในความล้มพันธ์ใกล้เคียงกับ Product Synchronization ให้ใต้มากท่ี 

สุดเท่าที่จะทำไต้ เพ่ือให้เกิดความมั่นใจว่าผลิตภัณฑ์ในลายการผลิตนํ จะมีการเคลื่อนย้ายที่น้อยที่สุด และ 

ง่ายต่อการควบคุมการทำงานด้วยสายตาไต้ รวมทั้งต้องลามารถให้โอกาสแก่พนักงานในการทำงานแบบ 

ยืดหยุ่น ท่ีทาง DFT จะเรียกการทำงานหลายตำแหน่งว่า One up -  One Down
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4.1.2 การศึกษาผลิตภัณฑ์ของโ?งงานตัวอย่าง (Product Identification)

จากการศึกษาผลิตภัณฑ์ของโรงงานตัวอย่าง จะต้องไต้ข้อผูลเพิ่มเติมจากในบทที่ 3 ใน 

เรื่องของอัตราลิวนของลิต่าง ๆ ที่จะผลิตในแต่ละโมเดล โดยมรายละเอียดตังตารางที่ อ-1 และ อ-12 ใน

ภาคผนวก อ

4.1.3 กำลังทา?ผลิตของโรงงาน (Demand at Capacity)

จากนโยบายในการเพ่ิมกำลังการผลิตของโรงงาน เพิ่อการลิงออก ทางฝ่ายบริหารมี 

นโยบาย'ในการเพ่ิมกำลังการผลิตเปิน 250,000 ชิน/ปี จากเดิม 170,000 ชิVเ/ปี ซึงกำหนดชิ!4มาตังแต่ต้น
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ปี 1997 ซึ่งในปัจจุบันพบว่า ความต้องการทางการตลาดลดลงเหลือเพียง 110,000ชุด/ปีเท่าน้ัน ดังน้ันใน 

การวางแผนตอนเร่ิมต้นท่ี'จะสร้างกำลังการผลิต'ให้ใค้ทง 250,000 ชุด/ปี จงเปลี่ยนเป็นให้วางสายการผลิต 

สำหรับผลิตที่ 175,000ชุด/ปีเพื่อรักษาความลามารถในการตอบสนองต่อลูกค้าในระดับเดิมไว้ก่อน ซ่ึง 

จากแนวโน้มทางการตลาดนั้น น่าที่จะใช้ตัวเลขดังกล่าวไปไค้ตลอดปี 2000 - 2001 ช้อมุ(ลดังแสดง'ใน

ตารางท่ี อ-2 และ ตารางที่ อ-13 ในภาคผนวก อ

4.1.4. การศึกษาความสัมพันธ์ระหว่างผลิตภัณฑ์' และกระบวนการผลิต (Process Mapping)

จากผลิตภัณฑ์ที่ต้องการผลิตในตารางที่ อ-2, ตารางท่ี อ-13 ในภาคผนวก อ น่ามาส 

ร้างความสัมพันธ์ระหว่างผลิตภัณฑ์' และกระบวนการผลิต เพ่ือให้เราทราบว่า ผลิตภัณฑ์ใด ต้องผ่าน 

กระบวนการใดบ้าง ซ่ึงผลจากการศึกษาได้แสดงในตารางที่ อ-ร และ ตารางที่ อ-14

4.1.5. การศึกษาปัจจัยที่มีผลระทบต่อความต้องการ (Factor Influencing Demand)

จากความต้องการที่กำหนดมาเป็นกำสังการผลิตของโรงงานนั้นเป็นความต้องการที่ 

ปลายสายการผลิต หรือลินค้าสำเร็จ2ป ซึ่งหมายทงว่าปริมาณในกระบวนผลิตต่าง ๆ ย่อมไม่เท่ากับค่า เร่ืม 

ต้น นั้นคอ แต่ละกระบวนการจะมปัจจัยที่เช้ามากระทบแตกต่างกันไป ทำให้ปริมาณที่ต้องทำการผลิตก็ 

แตกต่างกันด้วย ซ่ึงปัจจัยเหล่าน้ัได้แก่

> ความต้องการ หรือตัวเลือก (Require or Option)

> เปอร์เชนต์ของช้ินงานดิท่ีไต้ (%Yield )

> เปอร์เชนตของช้ินงานเลิย (%Scrap or %Loss )

ดังแสดงผลในตารางท่ี อ-4 1อ-5 ,อ-6 สำหรับชิ้นงานฝารองนั่ง,และตารางที่ อ-15, อ-!ธ, 

และอ-17 สำหรับชิ้นล่วนพลาสดิก

ในตาราง %Require ที่ฉ-4 และ อ-15 ข้อมุ)ลในล่วนของเครื่องผสมเม็ดพลาลดิก ม็ค่ามาก 

กว่า 100% หรือ น้อยกว่า 100% ค่อนช้างมาก เนื่องจากในกระบวนการน้ั ผลงานที่แสดงออกมาเป็น 

หน่วย กิโลกรัม ดังนั้น การให้ค่าความต้องการ จงต้องอยู่ในหน่วยเดียวกัน เช่น สำหรับโมเดล E000 มี 

ค่าการใช้เม็ดพลาสติกรวมเผื่อความสูญเสียภายในเครื่องฉีดแล้ว เท่ากับ 4.10 กิโลกรัม ต่อชุด เพราะ 

ฉะนั้น %Require จึงเท่ากับ 410.00%
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4.1.6. กา?ศึกษาข้ันตอนการทำงาน (Sequencing of Event)

จาก Process Mapping ทำให้เราทราบว่า ผลิตภัณฑ์ใด ต้องผ่านกระบวนการผลตใด 

บ้าง จืงต้องศึกษาเวลาทำงานในกระบวนกา?นั้น ๆ ให้ครบทุก โมIดล ซ่ึง'ในระหว่างการศกษา จำเปินที่จะ 

ต้องว่เคราะห้การทำงานบางอย่าง และเปลี่ยนขั้นตอนการทำงานบางอย่างให้ลอดคล้องกับวิธีการทำงาน 

ใหม่เมึ่อมีการออกแบบวิธีการทำงาน และสายการผล้ตใหม่ก่อน

การศกษาเวลาตามแนวทางของ DFT จะแตกต่างจากการศึกษาเวลาในแนวทางของ 

วิศวกรรมอุตสาหการ ใดยไม่มีการให้ Rating ซึ่งต้องเลิอกตัวแทนที่ด รวมทั้งกระจายช่วงเวลาในการศึกษา 

เวลา เพึ่อให้ค่าเวลาที่ไต้รวมค่าเวลาเผื่อต่าง ๆ ตามหลักการของวิศวกรรมอุตลาหการไว้เรียบร้อยแล้ว โดย 

ผลการศึกษาเวลาและวิธีการทำงาน ไต้เวลาการทำงานในแต่ละขันตอน ตามตารางที่ อ-7 และตารางท่ี 

ฉ-18 (หมายเหตุ : ลามารถดูตัวอย่าง SOE ของกระบวนการผลิตของโมเดล E000 ไต้ในภาคผนวก ข. )

4.2 การคำนวณ ทร ัพยากรท ีต ้องใช ้ในการผล ิต

จากข้อรุ]ลต่าง ๆ ที่ไต้มาน้ัน จะนำมาเพื่อคำนวณท?พยากร โดยต้องคำนวณหาค่า

ต่างๆ ตังต่อไปน้ิ

4.2.1 Dc process เปินค่าความต้องการการผลิตในแต่ละกระบวนการ (ไม่ใช่จำนวนข้ันงานจรีง 

ที่ต้องผ่านกระบวนการนั้น ๆ) โดยดูไต้จากตารางท่ี อ-ร และ ตารางท่ี ฉ-19

4.2.2 Actual Time Weighted (Atw) ศึอค่าเวลาการทำงานโดยเฉลี่ยของทั้งกระบวนการที่ถูก 

ถ่วงนํ้าหนักด้วย Dc process โดยดูไต้จากตารางท่ี อ-อ และตารางที่ อ-20

4.2.3 TAKT Time คือค่าเวลาเป๋าหมายในการผลิตกระบวนการผลิตใด ๆ โดยดูไต้จากตารางท่ี 

อ-อ และตารางท่ี อ-20
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ในการกำหนดเวลาทำงานจริง มีรายละเอียดด้งต่อไปนีคือ

□ ทล้มพนักงานผลิตชุดฝา?องนั่ง (ยกเว้นแผนกชัดยา-ชัดเงา)

เวลาทำงานทั้งหมด 540 นาที

เวลาพักที่ทางบริษัทกำหนด = 45 นาที

เวลาทำความสะอาดบริเวณทำงาน = 15 นาที

เวลาเตริยมต้วทำงาน - เลิกงาน = 30 นาที

เวราทำงานจริง = 450 นาที

หรีอ 7.5 ชวโมง

□ กล้มพนักงานผลิตชุดฝา?องน่ัง แผนกชัดยา-ขัดเงา

เวลาทำงานทั้งหมด 540 นาที

เวลาพักที่ทางบริษัทกำหนด = 45 นาที

เวลาเตริยมต้วทำงาน - เลิกงาน = 50 นาที*

เวลาทำความสะอาดบริเวณทำงาน = 15 นาที

เวลาพักระหว่างการทำงาน 45 นาที**

เวราทำงาบจริง = 385 นาที

หริอ 6.42 ชวโมง

* พนักงานต้องทำการเปลี่ยนชุดทำงานที่รัดทุม และต้องทำความละอาดร่างกายหลังเลิกงาน

** เนื่องจากลภาพนวดล้อมในการทำงานเป็นอันตราย ต้านกลี่น และ4น จงเพ่ิมเวลาพัก'ให้ 45 

นาที เพื่อออกนอกห้องอัด
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a กล่มพนักงานควบดูมเครองฉีด 100 T และ 150 T

เวลาทำงานท้ังหมด = 540 นาที

เวลาพักที่ทางบรืษ้ทกำหนด = 45 นาที

เวลาเตรืยมตัวทำงาน - เลีกงาน = 30 นาที

เวลาทำความสะอาดบรืเวณทำงาน = 15 นาที

เวลาเต'รียมเคร่ือง1จํ'กร = 30 นาที***

เว®าทำงานจรืง = 420 นาที

หรีอ = 7.0 ช้วโมง

**** พนักงานต้องทำพน้าที่ล้างสิเอง เมื่อมีการเปลี่ยนโมเดล หรือลี

4.2.4 ค่าทรัพยากร หรือ จำนวนช้ินงานท่ีเคร่ืองจ้ท?ผลีตไต้ใน 1 รอบการทำงาน คือค่าของ 

ทรัพยากรที่ได้จากการคำนวณ ในการกำหนดทรัพยากรที่เหมาะสน นอกเหนือจากการใช้เวลาการทำงาน 

จรืงแล้ว ยังคงต้องพิจารณากง เวลาที่จำเปินต้องใช้ เพื่อการปรับเปลี่ยนโมเดล หรือลี ตามสภาวะความ 

เป็น'จรืงฟนกัน โดยสำหรับเคร่ืองฉีดขนาด 850 MT. มีเมทรักช'ในการปรับเปลี่ยนลีตามตารางท่ี อ-ไอ ล่วน 

กรณีของเคร่ืองฉีด 100 T. นละ 1501.14น มีเวลาการปรับเปลี่ยนโมลด์ นละลีใกล้เคียงกัน เน่ือง1ราก,โมลด'" 

มีขนาดไม่ใหญ่ และปรืมาณพลาสตกที่หลงเหลออยู่ภายในเครื่องฉีดมีปรัมาณน้อย กำหนดให้เวลาการปรับ 

เปลี่ยนโมลด์และลี ประมาณ 60 นาที

ผลของการคำนวณทรัพยากร และการกำหนดทรัพยากรทีเหมาะสม สามารถดูไต้จากตารางที่

อ-ไ1 และตารางทิฉ-21
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4.3 การว ิเคราะห ์ผลการคำนวณ ทร ัพ ยากร

เมื่อนำผลจากการคำนวณทรัพยากรที่ได้มาทำการวิเคราะห์ พบว่า โรงงานน้ี มีความ 

ต้องการใช้แรงงานจริงในการผลิตผลิตภัณฑ์เพียง 13.33 คน ต่อกะการทำงาน แต่เน่ืองจากการจัด 

พนักงานเช้าประจำ จึงต้องการพนักงานเท่ากับ 16 คนต่อกะ สำหรบการผลิตชุดฝารองน่ัง และ 1 คนต่อกะ 

สำหรับการผลิตขิ้นส่วนพลาสติก เมื่อเปรียบเพียบผลที่คำนวณได้ และทรัพยากรที่มีอยู่ปัจจุบัน เป็นไปตาม 

ตารางที่ 4-1

ตารางพี' 4-1 : ตารางแสดงการเปรียบทรัพยากรท่ีคำนวณได้ และปัจจุบัน (รวม 3 กะ)

ซ่ือทรัพยากร
ปัจจุบัน จากคำนวณ

+ 6%

Flex

Resource

ค่าความ 

แตกต่าง

แรงงาน

1. กลุ่มการผลิตชุดฝารองน่ัง 65 51* 3** -11

2. กลุ่มการผลิตชิ้นส่วนพลาสติก 6 3 3*** -

1ครองจักร

1. เครื่องอืดพลาสติกขนาด 850 MT. 3 3

2. เครื่องอืดพลาสติกขนาด 100 T. และ 150 T. 2 1 -

3. เคร่ืองขัดเงา 18 7+1 4 -6

* ได้จาก 16 คน X  3 กะ X  1.06 (% Absenteeism)

** ได้จากการพีจารณาการทำงานของกลุ่มเคร่ืองอดชุดฝารองนั่ง 

*** ได้จากการพีจารณาการทำงานของกลุ่มเครื่องอดช้ินส่วนพลาสติก

ข้อรุเลจากตารางเปรียบเพียบได้จากการนำผลการคำนวณมาพีจา?ณาความเป็นไปได้ในการ 

ทำงาน ด้งนี้
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4.3.1 เคร่ืองฉีดใ;ดฝารองน่ัง (850 MT)

พบว่ามีความต้องการใช้แรงงานเพียง 4 คนเท่าน้ัน ซึ่งเมื่อเปรียบเพียบการทำงานเดิม 

จะมีพน'กงานประจำเครื่องอยู่ 2-4 คน ต่อเคร่ือง หมายความว่าในแต่ละกะ จะมีพน้กงานประจำอยู่หน้า 

เคร่ือง 6-8 คน เมื่องจากหัวหน้างานต้องการให้พน้กงานหน้าเคร่ืองทำงานให้เลรํจ ภายใน รอบการทำงาน 

ของเคร่ืองฉีด ซึ่งพบว่ามีแรงงานส่วนเกนเหลออยู่จำนว!4มาก จากการลองเปรียบเพียบ เน้ืองานในส่วนของ 

เคร่ืองฉีด พบว่า สามารทแบ่งกลุ่มผลิตภัณฑ์ไต้เป็น 3 ส่วนคือ

1. กลุ่มโมเดลที่สามารถทำงานเพียง 1 คน/เครื่อง ม ี3 โมเดล ได้แก่ N000.T00

2. กลุ่มโมเดลที่มีงานเกินจาก1 คนมาระหว่าง 0.10-0.60คน มี 8 โมเดล ได้แก่ 

E000, M000, H000, K000, 400, P000, S000, 700

3. กลุ่มโมเดลที่ต้องการคนงานตั้งแต่3 คน มี 2 โมเดล ได้แก่800, J00

โดยไต้กำหนดแนวทางการจัดสรรพน้กงานทำงาน ต้งน้ื

ใบกชุ่มโมเดลพี 1 พีลามารถทำเลร็จ ภาลในรอบการทำงานได้ จะกำหนดคน 

งานประจำเครื่อง 1 คน/เคร่ือง

ในกชุ่มโมเดลพี 2 พ ีม ีงาบ๓ บจาก 1 ดบมา 0.2 -  0.6 คบ กำหนดให้คนงาน 

ประจำเครื่อง 1 คน/เคร่ือง และมีพน้กงาน 1 คน เป็นผู้ช่วยในการตกแต่งช้ินงานท่ีเกินเวลาน้ันออก มา โดย 

ใช้ สัญญาณการกำหนด ระดับ เท Process Kanban ในการขอให้เช้าไปช่วยงาน

ใบกชุ่มโมเดลพี 3 พีด้องการคบงาบดงแต่ 3 คบขึ้นไป ซึ่งหากมีการฉีดโมเดลดัง 

กล่าว ให้จัดสรรคนให้เท่ากับ 3 -  5 คน ตามแต่โมเดล

เมื่องจากในกลุ่มนื้ต้องการใช้แรงงานคนมาก จึงพีจารณาว่าปรีมาณการผลิตจะมีป๋ญหา 

ต่อการผลิตรวมหรอไม่ ซึ่งจากการพิจารณาพบว่าตั้ง2 โมเดล(800, J000) ม ีความต ้องการ-136 ช้ิน 

คิดเป็นเพียง11% เท่าน้ัน และจากปรีมาณโมเดลในกลุ่มที่2 มีมากถึง88% ของการผลิต แสดงว่า 

โอกาสที่ โมเดลในกลุ่มท่ี 2 จะอยู่ในการผลิตตั้งหมดจึงมีมาก ซึ่งต้องการพน้กงานประมาณ 4.5 คน ดังนั้น 

ทางพีมงานจึง เพิ่มทร้พยากรเพื่อเพิ่มความยืดหยุ่นเป็น 1 คนต่อกะ

จากการวิเคราะห์ และพิจารณาจัดสรรกำสังคนดังกล่าว จึงลp j ว่า ควรมีพน้กงาน 

ประจำ เคร่ืองฉีด 5 คนต่อกะ
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4.3.2 เคร่ืองฉีดช้ินส่วนพลาสติก (100T. 150T)

กรณ์เคร่ืองฉีด 100T&150T พบ1ว่า ต้องการพนักงานเพียง 1 คนในการควบดุนเคร่ืจง 
จักร 2 1ครอง แต่เน่ืองจาก โมลคํท่ีใช้ยัม้ม่เป็นอัตโนม้ตท้ังหมด ทำให้ยังต้องมีพนักงานประจำเคร่ืองอยู่ 
เคร่ืองละ 1 คน ซ่ึงพบว่า %การใช้ประโยชน์จากเคร่ืองฉีดขนาด 100 T. และ 150 T.น่ืค่อนข้างน้อย จํงไต้ 
วางแผนในการดึงงานบางส่วนจากสายการผลิต อุปกรณ์หม้อน้ําเข้านา เพ่ีอ สมดุลงานในรอบของ การฉีด 
ของเคร่ืองฉีด และดึงงานในส่วนของ การจัดเก็บช้ินส่วนต่าง  ๆเช้าคลังเก็บช้ินส่วนเอง รวนท้ังกำหนดให้ 
พนักงานหน้าเคร่ือง 100T.&150T. เป็นผู้ทำการล้างสเม็ดพลาสติกเอง จํงสÏปว่า พนักงานเคร่ือง 
100T&150T ยังคงจำเป็นต้องเป็น 1 คน/เคร่ือง เซ่นเติม

4.3.3 กา?ขัดกระดาษทราย. ขัดยา-ขัดเงา. ทา?ประกอบ และบูรรูๆ

จากผลการคำนวณ ต้องการใช้คนเพียง 12 คน เน่ือเปรียบเทียบกับการจัดสรรกำลัง 
คนแบบเติม ซ่ึงต้องใช้ประมาณ 14 -  16 คน เน่ือทำการวิเคราะห์พบว่า ในก'1รทำงานแบบเติมน้ัน 
พนักงาน 1 คนจะต้องรับผดชอบท้ังแต่ การขัดกระดาษทรายจนกระท้ังประกอบเสร็จ และบรรจุกล่อง โดย 
คิดเหมาเป็นจำนวนชุดต่อวัน ซ่ึงพบว่าพนักงานต้องมีการเติน เช้า-ชอก ระหว่าง เคร่ืองฉีด, ห้องขัดกระดาษ 
ทราย ห้องประกอบ และบรรจุ บ่อย  ๆ รวมท้ังการท่ีพนักงานท้ัง 14 - 16 คน มาทำงานเดียวกัน จำเป็นท่ีจะ 
ต้องใช้อุปกรณ์ เคร่ืองจักร ซนัดเดียวกันในเวลาเดียวกัน แต่ไม่เพียงพอ เซ่น เคร่ืองขัดกระดาษทราย ทำให้ 
บางส่วนใช้มีอในการขัด ซ่ึงทำให้การทำงานช้าลง และบางคร้ังเกิดอุบิตเหตุจากการขัดกระดาษด้วยมีอเป็น 
เวลานาน จากการท่ีพนักงานขาดการนักอบรมให้เข้าใจหลักการทำงานท่ีถูกต้อง ทำให้ต้องมีการแก้ไขงาน 
บ่อย และห์วหน้างานก็ยอมรับกา?แก้ไขงานน้ัน ๆ

จากกา?จัดวิธีการทำงานใหม่ ไต้แยกงานออกเป็น 4 ส่วน คือ

1. ส่วนการขัดกระดาษทราย 2 คน โดยรับนัดชอบท้ังแต่การเบิกช้ินงานจากจุดท่ีให้ 
เบิก (RIP) จนกระท้ังขัดช้ินงานด้วยกระดาษทรายจนรอยตำหนิหมดไป

2. ส่วนการขัดยา 6 คน โดยรับนัดชอบท้ังแต่ การนำช้ินงานท่ีขัดกระดาษทรายเสร็จ 
แล้วทำการขัดยารอบตัวช้ินงาน จนกระท้ังรอยตำหนิต่าง  ๆหมดไป

3. ส่วนขัดเงา 2 คน โดยรับนัดชอบท้ังแต่ การนำช้ินงานท่ีขัดยาเรียบร้อย มาขัดทำ 
ความสะอาดคราบยา จนช้ินงานเกิดความมันเงา และห่อโฟม เพ่ีอรอการประกอบ
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4. ส่วนประกอบ และบรรจุ 2 คน โดยรับผิด•รอบตังแต่การประกอบบานพับ, การ 
นำช้ินงานท่ี ขัดพาเรียบร้อย มาประกอบช้ินส่วนต่าง  ๆและบรรจุลงในกล่อง เพ่ือ 
รอส่งเข้าคลังสินค้าต่อไป

ซ่ึงคาดว่าการจัดสรรพนักงานตังกล่าวจะสามารถ ช่วยลดความสูญเสิยต่าง  ๆลงไปได้ 
ต้ังแต่การเคล่ือนท่ีบ่อย, การต้องเปล่ียนผ้าปัดทุกคร้ังท่ีทำงาน รวมต้ังการสร้างมาตรฐานร่วมก้นในการ 
ทำงาน โดยส่วนน้ื ทางนัวหน้างานได้ดำเน้นการในการ่ฝืกอบรมทำความเข้าใจถง มาตรฐานช้ินงานท่ี 
ต้องการในแต่ละจุดช้ินมา โดยมการประชุม เพ่ือหาวํธีการทำงานทํดํท่ีสุด และกำหนดให้เป็นการทำงาน 
มาตรฐาน โดยจัดการน้กอบรมพนักงานให้มีความเข้าใจร่วมก้น

4.4 ก ารอ อก แ บ บ ส าย ก ารผ ล ิต  และการจ ัดวางกำล ังคน

จาก Product Synchronization และการคำนวณทรัพยากร ทำให้ได้แนวทางในการ 
วางสายการผลต เพ่ือให้ลอดคล้องกับการไหลของผสิตภัณฑ์โดยสายการผลิตท่ีออกแบบได้น้ันมี 3 ตัว 
เลิอก ตังในรูปท่ี 4-11 รูปท่ี 4-2 และรูปท่ี 4-3

รูปท่ี 4-1 : แสดงสายการผลิตท่ีออกแบบได้ แบบท่ี 1
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ท]ท่ี 4-2 : นดดงสายการผลิตท่ีออกแบบได้ แบบท่ี 2

ท่ี 4-3 : แสดงลายการผลิตท่ีออกแบบได้ แบบท่ี 3
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ตารางท่ี 4-2 : ตารางแสดงการประเมินผลเพ่ือเลือกผังโรงงาน

หัวข้อการพิจารณา น่าหนัก
เกรด และ (เกรด X ไทหนัก)

หมายเหตุ
1 2 3

1. ความง่ายต่อการขยาย 10
บ = 0 II< > II -U

0 40 40

2. ความยืดหยุ่น 8
•จ■II< I = 2 A = 4

32 16 32

3. ประสิทธิผลการ'ใหล 10
0  = 1 II< E = 3

10 40 30

4. การใช้ประโยชน์จากเน้ือท่ี 7
I = 2 E = 3 บ =0

14 21 0

5. ประสิทธิผลของการเช่ือมโยงส่วน 
สนับสนุน

7

COIIนม E = 3 0 =  1

21 21 7

ธ. สภาพแวดล้อมการทำงาน 9
A = 4 I =2 I = 2

36 18 18

7. ง่ายแก่การแนะนำควบคุม 7

■จ-II< E = 3 E = 3

28 21 21

8. รูปร่างท่ีปรากฎ 4

COIILU COIILJJ I = 2

12 12 8

9. คุณภาพของผลิตภัณฑ์ 10
I =2 E = 3 COIILU

20 30 30

10. ป๋ญหาการซ่อมบำรุงรักษา 7
E = 3 II< I = 2

21 28 14

รวม 195 247 200
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จากการประเมินผลเปรยบเทียบ ได้ผลตามตารางท่ี 4-2 จีงเลีอกแผนผังท่ี 2 ซ่ึงได้ 
คะแนนสูงสุด ซ่ึงมิข้อเด่นคือ การไหลของผลิตภัณฑ์เป็นเส้นตรง และลดระยะทางการเคล่ือนย้ายชินงานลง 
ซ่ึงเป็นการลดโอกาสท่ีจะเกิดรอยต่าง  ๆอันจะเป็น จุดบกพร่องบนช้ินงานได้ รวมท้ังหากโรงงานขยายออก 
ทางทีศใต้ (ด้านล่างของรูป) แผนผังด้งกล่าวยังสามารถเอ้ืออำนวยให้กลุ่มเคร่ืองจักร รวมกันอยู่ได้โดยเกิด 
การเปล่ียนแปลงน้อยท่ีลุด รวมท้ังการขยายเคร่ืองฉีดขนาด 100 T&150T. ยังสามารถเพ่ิมได้ฉีกในทางทีศ 
ตะวันตก (ด้านซ้ายของรูป)

ทุ]ท่ี 4-4 : แสดงการวางเคร่ืองจักรภายในล่านขัดกระดาษทราย, ขัดยา-ขัดเงา และประกอบ
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4.5 การออกแบ บบ ร ิเวณ ท ำงาน  แ ละก ารส รางเค ร ีอ งม ือ เพ ี่ออำน วยค วาม  

สะดวกในการตรวจสอบค ุณ ภาพ

จากการออกแบบสายกาผลตพบว่า สถานีงานท่ีสำค้ญท่ีต้องมืการออกแบบสถานีงาน 
ใหม่คอ ส่วนของการประกอบ และ บรรจุ โดยมรายละเอียดตาม£ปท่ี 4-5

ฝท ี่-4-5 : แสดงการจัดวางบรืเวณทำงานของสถานีงานประกอบ

ในการแบ่งเน้ืองานตามแต่ละ Operation จะต้องนีการจัดทำภาพอธิบายการทำงาน 
เพ่ืออธิบายวัธิการทำงานท่ีถูกต้อง รวมถึงจุดคุเนภาพต่าง  ๆท่ีต้องระมัดระวังในการทำงาน และทำการ 
ตรวจสอบ โดยดูไต้จากตัวอย่างภาพอธิบายการทำงานท่ีได้ทำข้ึนมาเพ่ือใช้ในโรงงานตัวอย่างจรง ตังรูปท่ี 
ค-1, ค-2, ค-ร และ ค-4 ไนภาคผนวก ค

ภายใน๓ าพอธิบายว่ธิการทำงานน้ื จะประกอบด้วยส่วนสำตัญ 3 ส่วนคือ

1. A  TQC ใช้สัญลักษณ์เป็นสิแดง บ่งบอกถึงจุดท่ีต้องนีการตรวจลอบก่อนลงมือ
ทำงานไม่ว่าจะเป็นเร่ืองวิธิการทำงาน หรือคุณภาพของข้ึนงาน

2. Work ใช้สัญลักษณ์สิเหลือง บ่งบอกถึงเน้ืองานท่ีต้องทำในสถานีงานน้ื

3. ๐  Verify ใช้สัญลักษณ์เป็นสิน้ําเงิน บ่งบอกถึงจุดท่ีความผิดพลาดจะมืผลต่อ
คุณภาพต้องทำการตรวจลอบก่อนส่งให้ก้บสถานีงานถัดไป
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4.6 การค วบ ค ุมว ้สด ุคงค ล ัง  แ ล ะส ิน ค ้าค งค ล ังด ้วย ระบ บ ล ัม บ ัง

เน่ืองจากในการคำนวณขนาดของศัมปัง ต้องพิจารณาในรายละเอียดทุกโมเดลทุกสิ ซ่ึง 
ทำให้ต้องนสดงข้อy ลจำนวนมาก ในการนำเสนอการวิจัยในห้วข้อน้ี จํงขอนำข้อมูลเพิยงบางสิวนมานำ 
เสนอเท่าน้ัน แต่ยังคงเน้ือหา และระบบต่าง  ๆท่ีใด้ออกแบบไว้อย่างครบถ้วน

4.6.1 ระบบการดึง น«ะ«งการน« ท

จากการออกแบบเถ้นทางการดืง และการสิงผลิตด้วยค้มปัง'ใต้ผลตามJปท่ี 4-6

ท]ท่ี 4-6 : แสดงเถ้นทางการดึง และการส่ังผลิตด้วยคัมปัง

การผรตชุดฝาร«งบง

(1) ความต้องการจากภายนอก (โรงงานเซรามิก หรอฝ่ายขาย) ดึงสินค้าจาก VC003 
เม่ือสินค้าใน VC003 เหลอ1 ค้มปัง จะสิงสัญญาณดึงช้ินงาน (ค้มปัง-โดยทาง 
โทรศัพท์หรือ E-mail) ไปยังคลังสินค้าของโรงงานพลาสดึก

(2) หากไม่มีช้ินงานท่ีคลังสินค้า จะสิงสัญญาณไปยัง Sequencing Board ท่ี สาย 
การประกอบ และ ศัมปังเงา ไปยัง Sequencing Board ท่ี สถานีงานขัดกระดาน-
ทราย
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(3) พนักงานแผนกขัดกระดาษทรายจะทำพน้าท่ีเบกช้ินส่วน ฝารองน่ัง จาก รพของฝา 
รองน่ัง และทำการส่งช้ินงานเรียงตานดันบังก่อน-หลังเข้า^ลายการผลิต (FIFO)

(4) พนักงานแผนกประกอบ จะเบิกช้ินส่วนต่าง  ๆเข้าส่สายการผลิตตานลำดับของดัน 
บังเข้นเด้ยวกัน

(5) ในร็พของฝา และท่ีรองน่ัง จะใช้ระบบดันบังหลายใบ ซ่ึงหากดันบังหมด า ใบ 
พนักงานแผนกขัดกระดาษทรายท่ีเข้าไปดงช้ินส่วน จะนำไปแขวนไว้ท่ีด้าน กระดาน 
Wait

(6) หัวหน้ากะ แต่ละกะจะเด้นตรวจสอบบัตรดันบังในกระดาน Wait ทุกกะ เม่ือ 
จำนวนบัตรดันบังเท่ากับ จำนวนท่ีระบุไว้ใน 1 o f _  จํงจะนำไปแขวนไว้ท่ี 
Sequencing Board ในการลังฉีดพลาสด้ก (แผนการผลิตเคร่ึองฉีดพลาสด้ก)และ 
นำไปแขวนท่ี Production Sequencing Board ในการแขวนบัตรดันบังขน 
กระดานน้ี จะพจารณาว่านโมเดลน้ี ลิอ่ืน ท่ีกำลังผลิต หรีอรอผลิตอยู่หรอ'ไม่ และ 
แขวนเรียงต่อกัน โดยพจารณาลำดับการผลิตของสต่าง  ๆเพ่ือได้เวลาเปล่ียนลิ 
ต่ําท่ีสุด ซ่ึงจะพิจารณาจาก ตารางท่ี อ-10 : ตารางเมทร็กข์เวลาในการเปล่ียนลิ 
ของเคร่ืองฉีด 850 MT

(7) เม่ือฉีดชุดฝารองน่ังเสร็จ จะด้ดบัตรดันบังไว้ตามจำนวนท่ีระบุ และส่งกลับเข้ารีพ 
ของฝา และท่ีรองน่ัง ใหม่อกคร้ัง

ห ม า ย เ ห ๆ  :  ดันบังเงา ( S h a d o w  K a n b a n )  เ ป ็น ก า ร ป ร ะ t เ ก ต ํใ ช ้ข อ ง ท า ง โ ร ง ง า น  เ น ื่อ ง จ า ก ต ้อ ง ก า ร ป ง  

ส ัญ ญ า ณ ใ ห ้ 2  ‘ เ ด ร ับ ท ร า บ ษ ร ัอ ม  ๆ  ก ัน  น ั่น ค ือ  ท า ง ส า ย ก า ร ป ร ะ ก อ บ ต ้อ ง ก า ร ท ร า บ ส ัญ ญ า ณ  เ ท ึ่อ ส า ม า ร ถ  

ล ำ ด ับ ช ิ้น ป ว น ใ น ก า ร ป ร ะ ก อ บ เ ช ้า ใ น ส า ย ก า ร ผ ล ิต ไ ต ้อ ย ่า ง Ç ก ต ้อ ง  แ ล ะ ท า ง ต ้า น ส ถ า น ีง า น ช ้ด ก ร ะ ด า ษ ท ร า ย  

ต ้อ ง ท ำ ห น ้า ท ี่ใ น ก า ร ป ง ช ิ้น ง า น ท ี่ต ้อ ง ก า ร เ ช ้า ใ น ล ํว น ข อ ง ก า ร ข ัด ย า - ช ้ด เ ง า  อ ย ่า ง ( เ ก ต ้อ ง ต า ม ล ำ ด ับ ก ่อ น - ห ล ัง

( F I F O )
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การผ*ตชิ้บต่วนพรท«ติก

(1) ความต้องการจากภายนอกดิงช้ินส่วนออกจาก สโตร์เก็บช้ินส่วน ผู้ท่ี'ทำภารเบิกช้ิน 
ส่วนไป นำบัตรด้มบังไปแขวนไว้ท่ี กระดานด้าน Wait ของเคร่ืองฉีด 100&150T.

จนกระท่ัง จำนวนบัตรคัมบังเท่ากับ จำนวนท่ีระบุไว้ใน 1 of _  จํงจะนำไปแขวนไว้ 
ท่ีฝ่ง Work

(2) หัวหน้ากะ แต่ละกะจะเดินตรวจสอบบัตรด้มบังในด้าน Work และนำไปแขวนท่ี 
Sequencing Board ในการท่ังอดพลาสติก (แผนการผลิตเคร่ืองฉีดพลาสติก) การ 
แขวนบัตรคัมบังข้ึน กระดานน้ี จะพิจารณาว่ามช้ินงานในกลุ่มโมลด์เดิยวกันท่ีกำลัง 
ข้ึนฉีดหรอไม่ และแขวนรวมกัน

(3) เม่ือฉีดช้ินส่วนพลาสติกเสร็จ พนักงานจะติดบัตรคัมบังไว้ตามจำนวนท่ีระบุ และ 
ส่งกลับเข้า คลังว้สคุเก็บช้ินส่วนพลาสติก ฉีกคร้ัง

บัตร น«ะต่ญญาณต่าง  ๆทีใชไนระบบต้มบัง

(1) Wait/Work Board ระหว่างคลังสนค้า และ สถานีงานประกอบ (รูปท่ี 4-7)

(2) Sequencing Board ท่ีสถานีBuffing (รูปที 4-8)

(3) Wait Board ท่ีสถานี Seat&Cover RIP (รูปที 4-9)

(4) Wait / Work Board ของสโตร์เก็บชิ้นส่วนพลาสติก (รูปที 4-10)

(5) Sequencing Board ในการทั่งฉีดชิ้นส่วนพลาสติก และ ชุดฝารองทั่ง (รูปท่ี 4-
11)

(6) บัตรคัมบังดิงช้ินงาน ระหว่าง VC003 กับ ลายการประกอบ เป็น Single Card 
Kanban (รูปที 4-12)

(7) บัตรคัมบังเงา (ร ูปท ี่4-13)

(8) บัตรคัมบังทั่งผลิตระหว่างริพของฝา และที่รองทั่ง กับเครื่องฉีดฝารองทั่ง เปิน 

Dual Card Kanban (รูปที่4-14)

(9) บัตรค้ผบังดิงชิ้นส่วนระหว่างคลังว้สคุเก็บชิ้นส่วน กับชัพพลายเอ่อf  เป็น Single 
Card Kanban (รูปที4-15)
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(10) บัตรดัมบังไม่ทดแทนใช้ในกรณีท่ีช้ินงานท่ีต้องการเป็นแบบผลิตตามคำสังช้ิอ 
เม่ือผลิตครบตามบัตรดัมบังน้ีแล้ว ก็จบไป ไม่นำบัตรมาเวยนเข้าในระบบ จัดเป็น 
Non Replenishable Kanban (£ปท่ี 4-16)

(11) STOP Card บัตรสังหยุดการผลิต เน่ืองจากมีป็ญหาด้านเครืองมอ โมลด'เสีย 
เป็นต้น (รปท่ี 4-17)

(12) Delay Card บัตรให้ชะลอสัญญาณสังการผลิต เช้น ปริมาณคงคลัง ไม่มการ 
เคล่ึอนไหว หรือ ช้ินส่วนประกอบมบัญหา เป็นต้น (^ปท่ี 4-18)

(13) Production Card บัตรแสดงสกาVเะการผลิต (รปที่4-19)

(14) GO Card ใช้ในกรณีท่ี ดัมบังน้ันถูกแขวนด้วย STOP Card และ,ไต้แก้บัญหา 
เรืยบร้อยแล้ว เม่ือพบบัตรน้ี แสดงว่าเป็นลำดับการผลิตแรกสุดท่ีต้องทำการผลิต
(^ปท่ี 4-20)
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MODEL W A I T « f O R K - B U F F I N G

WT BE 0M 88 BN SS พอ WP PR SB PB PO PG VL GP KM ๐ ๐ ๐ ๐ ๐

S000

๐ ๐ ๐ ๐ ๐ O ๐ ๐ ๐ ๐ ๐ O ๐ ๐ O c ๐ O ๐ O O O

400

O O ๐ ๐ ๐ ๐ ๐ ๐ ๐ ๐ ๐ O ๐ ๐ ๐ ๐ ๐ ๐ ๐ ๐ ๐ ๐

700

๐ ๐ ๐ O ๐ O O O O O O O O O O O ๐ ๐ ๐ O O O

600

O O O O ๐ O O O O ๐ O O û O O ๐ O ๐ O O ๐ ๐

POOO

O O O O ๐ O O O O O O ๐ O O ๐ O ๐ O O ๐ O ๐

E000
๐ O ๐ O ๐ O ๐ ๐ ๐ ๐ ๐ ๐ O ๐ ๐ ๐ ๐ O ๐ ๐ O O

KOOO

๐ ๐ ๐ O ๐ ๐ ๐ ๐ O ๐ ๐ ๐ ๐ ๐ O ๐ ๐ ๐ O ๐ O O

M000

O ๐ ๐ ๐ O ๐ O O ๐ ๐ ๐ ๐ ๐ ๐ O ๐ O O O ๐ O ๐

H 000
๐ O ๐ ๐ ๐ O ๐ ๐ ๐ ๐ ๐ ๐ ๐ ๐ ๐ ๐ ๐ ๐ O ๐ ๐ ๐

N 000

O O ๐ ๐ O ๐ ๐ ๐ ๐ ๐ ๐ ๐ ๐ ๐ ๐ ๐ ๐ ๐ O O ๐ ๐

T 000
๐ ๐ ๐ ๐ ๐ O ๐ O ๐ ๐ ๐ ๐ O ๐ ๐ O O ๐ ๐ ๐ ๐ ๐

เปท่ี 4-7 : 2ป Wait / Work Board ระหว่าง คลังสินค้า และ สถานีงานประกอบ

B U F F I N G  P L A N N I N G
O ๐ O O O ๐ ๐ ๐ O ๐ ๐ O ๐

๐ ๐ ๐ ๐ ๐ ๐ ๐ ๐ ๐ ๐ ๐ ๐ ๐

๐ ๐ ๐ ๐ ๐ ๐ ๐ O ๐ O O O O

๐ O O ๐ ๐ ๐ O O ๐ ๐ ๐ O ๐

๐ ๐ ๐ ๐ O O ๐ O O ๐ ๐ ๐ ๐

๐ ๐ ๐ O ๐ ๐ O ๐ O ๐ O ๐ O

๐ O ๐ O ๐ ๐ ๐ ๐ O ๐ ๐ O O

P-เท่ี 4-8 : 2ป Sequencing Board ท่ีสถานีงานข้ดกระดาษทราย
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R . I . P  -  P 0 0 0  

W A I T

COLOR S E A T C O V E R

WT

O O ๐ O ๐ ๐ ๐ O ๐ 0 ๐ O O O O O

BE
O O O O ๐ O O ๐ ๐ O O O ๐ O ๐ O

BM

O O O O O O O O O O O O O O O O

B8

O ๐ ๐ O ๐ ๐ ๐ ๐ ๐ O O O O O O ๐

BN

๐ O O O ๐ O O ๐ ๐ 0 O ๐ ๐ ๐ ๐ O

ss
O ๐ ๐ O ๐ O O ๐ ๐ O O ๐ O ๐ O O

WB

O ๐ ๐ 0 ๐ O ๐ ๐ ๐ O O ๐ ๐ ๐ O O

WP

๐ ๐ O ๐ ๐ O ๐ O O ๐ ๐ O O ๐ ๐ O

PR

O O ๐ ๐ O ๐ ๐ ๐ O O ๐ ๐ O ๐ O O

SB

O ๐ ๐ O O O O O ๐ ๐ O ๐ ๐ O ๐ O

PB

O O ๐ O ๐ O ๐ O ๐ O ๐ ๐ ๐ ๐ O O

PO

O ๐ ๐ O ๐ O ๐ O ๐ ๐ O O ๐ O ๐ O

PG
O O O O O O O O O O O O ๐ O O O

VL

O O ๐ ๐ O ๐ ๐ ๐ ๐ O ๐ ๐ O ๐ O ๐

GR

๐ ๐ O O ๐ O ๐ ๐ ๐ O O ๐ ๐ ๐ O ๐

Ktv
๐ O O O O ๐ ๐ ๐ O ๐ O ๐ ๐ ๐ O ๐

O ๐ ๐ ๐ O ๐ ๐ O O O O O ๐ ๐ ๐ ๐

pjyj 4-9 : 2ป Wait Board ท่ีริทของฝา และท่ีรองน่ัง
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W A I T พ  G R K
M
A
C
H
1
N
E

O 0 ๐ O 0 O 0 0 O 0 0 O 0 O O 0 O O O 0 O O O 0 0 0
O O ๐ ๐ O ๐ O 0 O O O O O O O O O O O O ๐ O O O O O
O O O O O O 0 0 O 0 0 O 0 ๐ O 0 O ๐ O O O 0 O 0 O O

ร
บ
P
P
L
1
E
R

O O ๐ O O O O 0 O 0 O O O O O 0 O ๐ 0 O O O O O O O
O O ๐ ๐ O O O O O O O O O ๐ O O ๐ O O O O O O ๐ O O

?ปท่ี 4-10 : 2ป Wait / พ0โ1< Board ของคลังวัลคุเก็บช้ินส่วนพลาสติก

แผนการผลตเครีองฉี«พลาสติก
100TON 150TON 850MG 850MM1 850MM2

ค ้'ม บ ง ก า ร ส

O ๐ ๐ ๐ ๐ ๐ ๐ O O O ๐ O O ๐ ๐ ๐ ๐ ๐ ๐ O

๐ ๐ ๐ ๐ ๐ ๐ O ๐ ๐ ๐ ๐ O ๐ ๐ ๐ ๐ ๐ ๐ ๐ ๐

O ๐ ๐ ๐ O O ๐ O ๐ O ๐ ๐ O ๐ ๐ ๐ ๐ ๐ O ๐

ร า อ ง า น

« พ า ฮ เพ แ

^ปที่4-11 : 2ป Sequencing Board ในการลังฉีดช้ินส่วนพลาสติก และ ชุดฝารองน่ัง

I
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K A N B A N  C A R D

Pan No 

Pan Name:

P000-WT

p(X)0 - สิขาว

/ m v \

25 ,

SUPPLY 
สายทารประกรข 

ชุ«ฝารBงนง

พ USAGE

VC003

Delivery Date

pJw 4-12 : บัตรคับบังดงชิ้นงาน ระหว่าง VC003 กับ สายการประกอบ
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รูปท่ี 4-14 : บัตรคัมบังส์งผลิตระหว่างรพของฝา และท่ีรองน่ัง กับเคร่ืองฉีดฝารองน่ัง

เน•ราน

ร ิพ ์า น ค ่า

เรพ ส ืส ์ญ ญ

KANBAN CARD
- in  T ri; Iน ' <

if nriyt*าน 

จำ น ?น $ น งาน

รูปที 4-15 : บัตรคัมบังดึงข่ํนส่วนระหว่างลโตร์เก็บช่ํนส่วน กับชัพพลายเอ่อf



2ปฺร่4 -16 : คันบังไม่ทดนทน

4 -17 : บัตรช่ังหยุดการผลิตช่ัวคราว



ftjÿl 4-18 ะ บัตรให้ชะลอสัญญาณสังการผลิต

1ปท่ี 4-19 : บัตรแสดงลถานะการผลิต

p jที 4-20 : บัตรแสดงความสำคัญในการผลิตอันดับแรก
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จากระบบท่ีกล่าวมาข้างต้น จะพบว่าต้องทำการคำนวณขนาดของคัมบั'งใน 3 จุดคํอ

1. ภายใน VC003 ซ่ึงเป็นสินค้าสำเร็จรูปท่ีรอล่งเพ่ือรองริบการผลิต ของโรงงานเซรา 
มิก หรือล่งให้ฝ่ายขายโดยตรง เป็น Single Card Kanban

2. รพของฝา และท่ีรองน่ัง เพ่ือน่ังผลิตฝ่ารองน่ัง เป็น Dual Card Kanban

3. คลังวัสคุเก็บช้ืนล่วน เพ่ือน่ังผลิตช้ืนล่วนพลาสติก

4.6.2 การคำนวณชนา«ซชงค้«บังข«รนค้าคง««ง (VC003)

ในการคำนวณระดับของสินค้าคงคลังเพ่ือลามารถรองริบความต้องการของท้ังฝ่ายโรง 
งานเซรามิก และฝ่ายขายน้ัน ไดัมิการตกลงร่วมกันระหว่าง โรงงานท้ัง 2 โรงงานว่า Leadtime ในการน่ัง 
ผลิตไม่ควรเกิน 3 วัน ซ่ึงตัวเลขค่า De ท่ีใช้ในการคำนวณขนาดดัมบัง ไค้ใช้ค่าสูงสุดของคำน่ังช้ือจรืงของ 
ลูกค้าในช้วงเดือนมกราคม 2542 -  กรกฎาคม 2542 มาใช้ในการคำนวณโดย เผ่ึอช้ืนอก 20% เน่ืองจาก 
ค่าท่ีใช้น้ั ไม่ใช้ค่า De จริงตามทฤษฎี จงขอเรืยกซ่ึอใหม่ว่า Dk ซ่ึงเป็นค่าความต้องการท่ีใช้ในการคำนวณ 
ขนาดดัมบัง ซ่ึงแสดงค่าตามตารางท่ี ช-!

เทคนิคดัมบังท่ีใช้สำหรบ VC003 เป็น ดัมบังใบเดียว แบบ 2 BIN การคำนวณขนาดดัม 
บังจืงเป็นไปตามสูตรคำนวณขนาดของดัมบังแบบ ดัมบังใบเดียว ท่ีกล่าวไว้ในบทท่ี 2 ซ่ึงไค้ผลตามตารางท่ี 
ช-2 ในการพิจารณาเพ่ือกำหนดขนาดดัมบังจริงจากการคำนวณ น้ัน พบว่าในบางโมเดลมิขนาดดัมบัง 
หรือความต้องการท่ีน้อยเกินไป ซ่ึงโดยล่วนมากจะเป็นสินค้าท่ีทำตามคำน่ังช้ือของลูกค้าโดยตรง เพราะฉ 
น้ัน จงไม่กำหนดให้มิดัมบังในกรณีน้ี ถอว่าเป็นกลุ่มของสินค้าท่ีผลิตตามคำน่ังช้ือ ซ่ึงจากตาราง ช-2 จะ 
กำหนดอยู่ในคำว่า Non-Rep ซ่ึงท้ังส้ิน 91 รายการ เช้น่โมเดล 700PB, 700PG และ 700PO ฯลฯ

ต ัว อ ย ่า งกา?คำนวณ:ในตารางท ี่ ช-2 โม เด ล  700 สิ BB มิ Dk = 1.73 ช ุด / ว ัน  Leadtime = 3 ว ัน  

เพ ร าะฉ ะน ั้น  K =  1.73 X 3 =  5.184 ช ุด /ด ัม บ ัง  แ ล ะ ถูกปรบช ื้น เป ็น  10 ค ัม บ ัง

จากการคำนวณท้ังระบบ จะไค้ปริมาณสินค้าท่ีเก็บไว้สูงสุดไม่เกิน 4,140 ชุด และ ควร 
มิค่าเฉล่ีย อยู่ท่ี 1,035 ชุด เม่ึอเปรียบเทยบกับช้อผูลก่อนการนำระบบคัมบังมา'ใช้ เท่ากับ 5,283 ชุด ซ่ึง 
ควรจะน้อยกว่าประมาณ ชุด 1,150ถง 4,250 ชุด โดยจำนวนดังกล่าวจะเป็นสินค้าท่ีอยู่ในกลุ่มเคล่ือนไหว 
ช้า ท่ีกำหนดเป็น Non Replenishable Kanban ประมาณ1,000 ชุด
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4 6.3 การคำบวณขนาดซองคัมบังของซึ่บงาบระหว่างกระบวนการผรต (เพฃองฝา นอะหรองบัง 
กับ คบังวัอดุเก็บซึ่นอ่วนพอา*รก)

เน่ืองจากเค่ร่ืองฉีดมีเร่ืองของ เวลาปริปเปล่ียนเคร่ืองจักรเป็นเวลานาน (ดูตาราง อ-าอ) 
ซ่ึงไม่สามารกท่ีจะให้ทำการผลตทีละจำนวนน้อย  ๆ ดังน้ันจํงใช้ระบบคันบังหลายใบ ในการจังให้เคร่ืองฉีด 
ทำการผลตช้ินงาน โดยมีสูตรคำนวณขนาดคันบังหลายใบ ซ่ึงแสดงค่าตามตารางท่ี ช-ร ในการ 
พิจารณาเพ่ีอกำหนดขนาดคันบังจริงจากการคำนวณน้ัน พบว่าในบางโมเดลมีขนาดคันบังหริอควาน 
ต้องการท่ีน้อยเกันไป ซ่ึงโดยส่วนมากจะเปินสินค้าท่ีมีขนาดความต้องการน้อย  ๆนละนาน ๆ  จะมา จงไต้ 
ใช้เป็นคันบังไม่ทดแทน โดยการกำหนดคัวเลขตานความเหมาะลม ในการคำนวณคันบังใน ริพของฝานละ 
ท่ีรองน่ัง จากผลในตารางท่ี ช-ร ซ่ึงโมเดลท่ีเป็น Non Replenishable Kanban เช้น NOOOS, NOOOC 1 
TOOOS, TOOOC ฯลฯ ซ่ึงผลของการคำนวณท้ังระบบไต้ผลตามตารางท่ี ช-4 สำหรบชุดฝารองน่ัง และ 
ตารางท่ี ช-ร ลำหรบช้ินส่วนพลาสติก

คัวอย่างการคำนวณในตารางท่ี ช-ร จะไต้ว่า

Cell TAKT = 7.5 x 3 x 6 0 /1221.08 = 1.11 min.

Inventory Filter = 365/15 -  24 Days

(เน่ืองจาก นโยบายบริษ้ท ฯ กำหนดให้อัตราการหบุนเวียนของสินค้า และวัสดุคงคลัง 
ต้องไฝน้อยกว่า 15 รอบต่อ ปี ดังน้ันระคับสินค้า และ1วัสดุคงคลังท่ีมีอยู่จง'ไฝควร๓ น 24 วัน)

Non Replenishment Dc Filter =4 ช้ิน น้ันคือทางทีมงาVเมความประสงค์ท่ีจะไม่ใช้ 
ระบบคัผบังกับโมเดลท่ีมีปริมาณความต้องการน้อยคือประมาณ น้อยกว่า100 ชุด/เดอน หริอเท่ากับ4
ชุดต่อวัน

จากการจังเกตการเคล่ีอนไหวของคันบัง พบว่าคัมบังแต่ละใบจะต้องเสืยเวลารอคอยอยู่ 
บน กระดานประมาณ 3 วันทำการ ดังน้ัน เวลาในการรอคอย จํงเท่ากับ 7.5 X 3 X 60 X 3 = 4050 นาที

การคำนวณ Kc ของโมเดล EOOOS สิ WT มี Daily Dk = 6.42 X 66.26% 

= 4.25 ชิน / วัน De avg. = 5.95

เพราะฉะน้ัน Kc = {4.25/5.95)X (112.5/(1.11 X3-2.21/2)}

= 29.54 ชิน
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เน่ืองจาก ขนาดของ BIN มขนาดเท่าก้น 10 ช้ิน ดังนัน จำนวนด้มบังส่ังผลิตเท่ากับ 3 
ใบ และ Kc = 30 ช้ิน

R = 112.5+5.37+(30-1) X  5.37

= 273.60 min.

K = 4.25X (273.60+4050)/ 1350

= 13.62 ช้ิน

เน่ืองจากขนาดของ BIN มขนาดเท่ากับ 10 ช้ิน ด้งน้ัน จำนวน ด้นบังเคล่ือนย้ายเท่า
กับ 2 ใบ และ K = 20 ช้ิน

เพราะฉะน้ัน ปริมาณช้ินงานท่ีสูงสุดในรพ = Kc + K โดยมีบัตรท้ังล้ิน 5 ใบ และจะ 
ทำการผลิต เม่ือครบ 3 ใบ
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