
บทท่ี 4

การสิกษาและวิเคราะห์ปัญหาการผลิต

จากการสืกษาสภาพท่ัวไปของโรงงานตัวอย่างในบทท่ี 3 ทำให้ทราบถึงสภาพของโรงงานซ่ึงจะนำข้อมูลตัว 
อย่างมาวิเคราะห์ถึงปัญหาและสาเหตุท่ีทำให้ผลผลิตต่ํา และจะได้หาแนวทางในการปรับปรุงประลิทธิภาพ
การผลิตต่อไป โดยในข้ันแรกจะแยกปัญหาท่ีทำให้ผลผลิตต่ําโดยใช้แผนภูมิก้างปลาเพ่ือจะได้ค้นหาปัญหาในภาพ 
รวมได้ ต่อจากน้ันก็จะพิจารณาดูว่าปัญหาแต่ละปัญหาในแผนภูมิก้างปลาน้ันปัญหาใดเป็นปัจจัยท่ีสำคัญท่ีจะต้อง 
เข้าไปปรับปรุงแก้ไข

รูป 4.1 แผนภูมิก้างปลาวิเคราะห์สาเหตุที่ทำให้ผลผลิตตํ่า
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จากแผนภูมิก้างปลาจะเห็นว่าสาเหตุที่ทำให้ผลผลิตตํ่าสามารถวิเคราะห์ด้านต่าง ๆ ได้ดังน้ี

1. การวิเคราะห์ปัญหาด้านการจัดองค์กรและแรงงาน
2. การวิเคราะห์ปัญหาด้านกระบวนการผลิต
3. การวิเคราะห์ปัญหาด้านการจัดผังโรงงาน และการขนถ่ายวัสดุ
4. การวิเคราะห์ปัญหาด้านการวางแผนและควบคุมการผลิต
5. การวิเคราะห์ปัญหาด้านการควบคุมคุณภาพของชิ้นงาน

4.1 การวิเคราะห์ปัญหาด้านการจัดองค์กรและแรงงาน

ปัญหาด้านการจัดองค์กรและแรงงานเป็นปัญหาท่ีมีความสำคัญของบริษัท เน่ืองจากข้ันตอนการผลิตส่วน 
ใหญ่ยังต้องอาคัยแรงงานในการผลิตและยังไม่สามารถหาเครองจักรมาทดแทนเน่ืองจากเป็นแรงงานท่ีใช้ฝีมือเช่น 
การเขียนลิลงบนเร่ซ่ิน ทำให้ต้องให้ความสำคัญและปรับปรุงด้านแรงงาน ซ่ึงเราสามารถวิเคราะห์ปัญหาทางด้าน 
แรงงานเป็นข้อ  ๆดังน้ี

1. ขาดลิงจูงใจในการทำงาน ท้ังท่ีเป็นลักษณะของเงิน และสวัสดิการ
2. ขาดคำบรรยายลักษณะงาน (Job description) ของแต่ละตำแหน่งงาน จึงทำให้มืการลับ-สนใน 

ตำ แหน่งหน้าท่ีของพนักงาน
3. บุคลากรยังขาดการสนับสนุนในเร่ืองการฝีกอบรม ซ่ึงจะทำให้พนักงานมืความรู้ความสามารถเพ่ิมข้ึน 

ทำให้การทำงานมีประลิทธิภาพเพ่ิมข้ึน
4. ขาดการจัดแบ่งงานย่อยเพ่ือควบคุมงานจึงทำให้พนักงานไม่ทราบหน้าท่ีของตัวเองถ่อให้เกิดความ 

ขัดแย้งภายในองค์กรจึงเป็นเหตุให้เกิดการสูญเลิยในกระบวนการผลิต
5. พนักงานส่วนใหญ่ยังขาดจิตสำนึกในการทำงานเป็นทีมและไม่คิดว่าตนเองเป็นส่วนหน่ึงขององค์กร
6. ไม่เปิดโอกาสให้พนักงานมีส่วนร่วมในการแสดงความคิดเห็น
7. การเข้า-ออกของคนงาน (Turnover) อยู่ในอัตราสูง ซ่ึงจากสถิติภายในเวลา 4 เดือนดังในตารางท่ี 4.1

พบว่าจากการท่ีโรงงานมีพนักงานท้ังสิน 64 คน มีพนักงานเข้างานใหม่ 20 คน และมีพนักงานออก 
จากงาน 16 คน ทำให้ขาดแรงงานท่ีมีฝีมือในการผลิตท่ีจำเป็นต้องใช้ทักษะและความชำนาญสูง
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ตารางท่ี4.1 สถิติการเข้า-ออกของคนงานในแต่ละแผนกภายในเวลา4 เดือน

แผนก จำนวนคน จำนวนคนเข้างาน จำนวนคนออกจากงาน
(คน) (คน) (คน)

ทำช้ินงานตัวอย่างและ 
แม่พิมพ์

5 1 1

หล่อ 13 5 3
ขัดผิว 17 5 5

เขียนสืและเคลือบผิว 19 6 4
ประกอบและบรรจุ 10 3 3

รวม 64 20 16

ร-จากการท่ีกรรมการผู้จัดการมีภาระงานมากเกินไปทำให้ไม่มีเวลาในการควบคุมการผลิต 
ทำให้มีการส่งมอบสินค้าไม่ทันตามเวลาตามตารางท่ี 4.2

ตารางท่ี 4.2 จำนวนคร้ังของการส่งสินค้าสายภายใน 4 เดือน

เดือน จำนวนคร้ังการส่งสินค้า จำนวนคร้ังการส่งสาย 
แต่ไม่เกิน 2 วัน

จำนวนคร้ังการส่งสาย 
3 - 5 วัน

1 20 11 2
2 15 9 3
3 18 10 2
4 25 12 1

เฉล่ีย 19.5 10.5 2

4.2 การวิเคราะห์ด้านปัญหากระบวนการผลิต

จากการวิเคราะห์ปัญหาในกระบวนการผลิตช่ึงมีช้ินงานท่ีหลากหลายประมาณ 100 ชนิดและยังมี 
กระบวนการท่ีแตกต่างกันเพ่ือจำกัดขอบเขตของปัญหาท่ีคืกษาเราจึงแบ่งตามคุณสมปัติของช้ินงาน 
ออกเป็น 2 คุณสมปัติ คือ 

(1) ชนิด'ของเรช่ิน



(ก) ชินงานเรชินชนิดทึบแสง 
(ข) ช้ินงานเรช่ินใส

(2) ขนาดของช้ินงาน
เราแบ่งแยกชนิดของช้ินงานออกเป็นกลุ่ม  ๆท่ีมีวิธีการผลิตท่ีใกล้เคียงกันได้จาก 

น้ําหนักของช้ินงานเม่ือเราเก็บข้อมูลชนิดของได้ด้ังน้ี
■  สำหรับช้ินงานขนาดเล็ก (5 0 -200กรัม)
■  สำหรับช้ินงานขนาดกลาง (201 -500 กรัม)
■  สำหรับช้ินงานขนาดใหญ่ (501 -2,000 กรัม)
■  สำหรับช้ินงานท่ีมีขนาดมากกว่า 2,001 กรัม

จากการเก็บข้อมูลช้ินงานท่ีผลิตโดยอากัยคุณสมบ่ติทางด้าน ชนิดของเรช้ินและขนาดของเรซ่ินในร 
เวลา4 เดือน ได้ข้อมูลด้ังตารางท่ี4.3 และ4.4

ตารางท่ี 4.3 แสดงจำนวนการผลิตช้ินงานเรช้ินทึบแสง ขนาด 50 -  200 กรัม ท่ีผลิต

เดือน จำนวนช้ินงานท่ีผลิต จำนวนช้ินงานท่ีมีฃนาด 
50- 200 กรัม

% ของช้ินงาน 
50 -  200 กรัม

ก.ย. 59,500 45,000 76
ต.ค. 70,500 50,000 71
พ.ย. 53,250 45,000 85
ธ.ค. 83,250 55,000 66
เฉล่ีย 66,625 48,750 74

ตารางท่ี 4.4 แสดงจำนวนการผลิตช้ินงานเรช้ินใส

เดือน จำนวนช้ินงานท่ีผลิต ช้ินงานเรช้ินใส % ของช้ินงาน 
เรช้ิน

ก.ย. 59,500 2,000 3.36
ต.ค. 70,500 1,000 1.42
พ.ย. 53,250 2,500 4.70
ธ.ค. 83,250 3,000 3.60
เฉล่ีย 66,625 2,125 3.27
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จากตารางท่ี 4.3 และตารางท่ี 4.4 เราพบว่ามีการผลิตเรซ่ินทึบแสงขนาด 50-200 กรัม 74 % ท่ีเหลือเป็น 
การผลิตชินงานในรูปแบบอ่ืน เน่ืองจากเรซ่ินขนาดน้ีมีคำลังซ้ือประจำจากลูกค้าในต่างประเทศเพ่ือนำไปประกอบ 
ในฝาขวดแชมพู ในการสืกษาและวิเคราะห์ปัญหาการผลิตน้ีจึงเลือกสืกษาวิเคราะห์เฉพาะช้ินขนาด 20 - 500 
กรัม ท่ีเป็นเรซ่ินทึบแสง

การสืกษาปัญหาทางด้านกระบวนการผลิตเรซ่ินทึบแสงขนาด 50-200 กรัม ท่ีพบในปัจจุบันสามารถแยก 
วิเคราะห์ปัญหาการสูญเลืยตามแต่ละข้ันตอนการผลิตไค้ดังต่อไปน้ี

1) การหล่อข้ึนรูป
2) การขัดผิวช้ินงาน
3) การเขียนลื
4) การประกอบและบรรจุ

4.2.1 การหล่อข้ึนรูป

กระบวนการหล่อท่ีเคยดำเนินการอยู่น้ันจะใชิวิธีการง่าย  ๆ จากความเคยชินและความชำนาญงานของ 
พนักงาน ซ่ึงปัญหาความสูญเลืย และความล่าช้าในการทำงาน จากการเก็บข้อมูลของการเบิกวัสดุดิบล่วนผสมของ 
เรซ่ินและช้ินงานผลิตท่ีได้จากแผนกหล่อ ใน 4 เดือนพบว่าในกระบวนการผลิตมีการสูญเลืยในกระบวนการได้ข้อ 
มูลดังตารางท่ี 4.5

ตารางท่ี 4.5 ปริมาณการสูญเลืยเน่ืองจากกระบวนการหล่อ

ปริมาณวัสดุดิบในการผสมเรซ่ินท่ีเบิกจากคลัง น้ําหนักช้ินงานท่ีหล่อได้
เดือนท่ี เรซ่ิน ล่วนประกอบ รวม น้ําหนักช้ินงาน สูญเลืย (%)

(kgs) (kgs) (kgs) (kgs) (kgs)
ก.ย. 6,400 2,000 8,400 4,603 3,797 45.2
ต.ค. 3,700 1,400 5,100 3,034 2,066 40.5
พ.ย. 2,136 712 2,848 1,840 1,008 35.4
ธ.ค. 2,760 920 3,680 2,307 1,373 37.3
เฉล่ีย 3,749 1,258 5,007 2,946 2,061 39.6
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จากตารางที่ 4.5 เราพบว่าในกระบวนการหล่อมีการสูญเสียโดยเฉลี่ย 39.6 % ซึ่งนับว่าสูงมากจากการ 
สูญเสียเราสามารถวิเคราะห์การสาเหตุสูญเสียของกระบวนการหล่อโดยใช้แผนภูมิก้างปลาได้สาเหตุได้ดังรูปที่
4.5

รูปท่ี 4.2 แผนผังก้างปลาแสดงสาเหตุการสูญเสียในกระบวนการหล่อ

จากแผนภูมิก้างปลาเราสามารถหาสาเหตุหลักของการสูญเสียได้ดังน้ี

1) พนักงานเตรียมปริมาณเรซ่ึนโดยการคาดคะเน ทำให้มีเรซ่ินท่ีเหลือเน่ืองจากผสมเกินทำให้เรซ่ึนแข็ง 
ตัว

2) ไม่มีการปรับต้ังแรงดันท่ีใช้ในเคร่ือง vacuum ก่อนทำการ Vacuum ทำให้มีเกิดแรงดันท่ีไม่เหมาะสม 
ทำให้เรซ่ินกระเด็นออกมานอกแม่พิมพ์ และต้องเทเรซ่ินเพ่ิมล่งผลให้เกิดความสูญเสียเป็นจำนวนมาก

3) การไม่ตรวจเช็คแม่พิมพ์ก่อนนำมาใช้หล่อ ทำให้เม่ือนำมาหล่อแล้วจึงพบว่าไม่ได้ลวดลาย 
ตามต้องการทำให้เกิดความสูญเสียต้องมีการหล่อเพ่ิม

4) แม่พิมพ์ท่ีใช้ในการหล่อออกแบบมาไม่เหมาะสม ทำให้เกิดการสูญเสียเน้ือเรซ่ินจากครีบ รวมท้ังล่วน 
เกินอ่ืน  ๆบน ช้ินงานท่ีได้จากการหล่อ เป็นจำนวนมาก

5) พนักงานเทเรซ่ินล้นออกมานอกแม่พิมพ์มากเกินไปทำให้สูญเสียในการเจียรฐานเรซ่ิน
6) พนักงานแต่ละคนมีมาตรฐานการทำงานของตนเองต่างคนต่างทำงานทำให้ความสามารถในการหล่อ 

ของพนักงานไม่เท่ากันไม่มีการทำมาตราฐานท่ีถูกต้อง
7) พนักงานใหม่ขาดความชำนาญในการหล่อทำให้เกิดความสูญเสีย
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8) ไม่มีอุปกรณ์การขนย้ายท่ีเหมาะสมทำให้เสียหายระหว่างขนย้าย

จากการเก็บข้อมูลของการสูญเสียเน่ืองจากการหล่อโดยเฉล่ียในระยะเวลา 4 เดือน เราสามารถสรุปหา 
สาเหตุของการสูญเสียได้ข้อมูลดังตารางท่ี 4.6

ตารางท่ี 4.6 สาเหตุของการสูญเสียในการหล่อ

ลำดับ ช่ือของเสีย จำนวน ( kgs ) เปอร์เซ็นต์ เปอร์เซ็นต์สะสม
1 ผสมเรซ่ินเกินทำให้แข็งตัว 618 30% 30%
2 ตังเครอง Vacuum ไม่ดื 557 26% 56%
3 ไม่มีการตรวจสอบแม่พิมพ์ก่อนหล่อ 289 14% 70%
4 เสียหายระหว่างการขนย้าย 289 14% 84%
5 อ่ืน ๆ 308 16% 100%

รวม 2,061 100%

จากข้อมูลการสูญเสียในกระบวนการหล่อเราสามารถคำนวณหาการสูญเสียของเรซ่ินในรูปของจำนวนเงิน
8/ 8/

4 1» a/ « J

ด้นทุนค่าวัสดุของเรซ่ินทึบแสงโดยประมาณก คือ 42 บาทต่อกิโลกรัม 
จากตารางท่ี 4.5 การสูญเสียโดยเฉล่ีย 2,061 Kgs 
เพราะฉะน้ัน การสูญเสียประมาณ 86,562 บาทต่อเดือน 
ซ่ึงพบว่ามีการสูญเสียเป็นจำนวนมากในกระบวนการหล่อ

4.2.2 การขัดผิวช้ินงาน

จากการเก็บข้อมูลการสูญเสียในกระบวนการขัดผิวเราสามารถแสดงได้ดังตารางท่ี 4.7 กระบวนการผลิตที, 
เกิดข้ึนในข้ันตอนการขัดผิวช้ินงานมีสาเหตุต่าง  ๆดังน้ี
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ตารางท่ี 4.7 ปริมาณการสูญเสิยจากข้ันตอนการขัดผิว

เดือน INPUT (ช้ิน) OUTPUT (ช้ิน) การสูญเสืย (ช้ิน) % การสูญเสืย
ก.ย. 62,400 59,500 2,900 4.65
ต.ค. 72,500 70,500 2,000 2.76
พ.ย. 56,000 53,250 2,750 4.91
ธ.ค. 86,200 83,250 2,950 3.42
เฉล่ีย 69,275 66,625 2,650 3.93

จากตารางท่ี 4.6 เราพบว่าการสูญเสิยในกระบวนการขัดผิวโดยเฉล่ีย 3.93 % จากข้อมูลในตารางท่ี
4.7 เราสามารถสรุปการสาเหตุของการสูญเสืยได้ด้ังน้ี

1) พนักงานใช้อุปกรณ์การขัดผิวไม่เหมาะสม ทำให้เกิดการสูญเสืยในระหว่างการทำงาน เช่น ใช้ 
กระดาษทรายผิดเบอร์

2) พนักงานใช้วัสดุในการล้างช้ินงานหลังการขัดผิวท่ีไม่เหมาะสม เช่น ใช้ทินเนอร์อย่างดี หริอน้ีาสบู่ ใน 
การล้าง ทำให้เกิดการกัดกร่อนช้ินงานมากเกินไป

3) มีการเสืยหายระหว่างการขนย้ายเน่ืองจากไม่มีอุปกรณ์ขนย้ายท่ีเหมาะสม

จากการเก็บข้อมูลของการสูญเสิยเน่ืองจากการขัดผิวโดยเฉล่ียในระยะเวลา 4 เดือน 
เราสามารถสรุปหาสาเหตุของการสูญเสืยได้ข้อมูลดังตารางท่ี 4.8

ตารางท่ี 4.8 สาเหตุของการสูญเสืยในการขัดผิว

ลำดับ ช่ือของเสืย จำนวน ( ช้ิน ) เปอร์เซ็นต์ เปอร์เซ็นต์สะสม
1 การขนย้ายช้ินงาน 1,000 38 38
2 การขัดช้ินงาน 500 19 57
3 การล้างช้ินงาน 500 19 76
4 อ่ืน ๆ 650 23 100

รวม 2,650 100
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4.2.3 การเขียนสี

จากการเก็บข้อมูลการสูญเสียในกระบวนการเขียนสีเราสามารถแสดงการสูญเสียได้ดัง 
ตารางท่ี 4.9

ตารางท่ี 4.9 การสูญเสียจากข้ันตอนการเขียนสี

เดือน INPUT (ช้ิน) OUTPUT (ช้ิน) การสูญเสีย (ช้ิน) % การสูญเสีย
ก.ย. 59,500 59,000 500 0.84%
ต.ค. 70,500 70,300 200 0.28%
พ.ย. 53,250 53,050 200 0.38%
ธ.ค. 83,250 83,050 200 0.24%
เฉล่ีย 66,625 66,350 275 0.41%

จากตารางท่ี 4.8 เราพบว่าในกระบวนการเขียนสีมีการสูญเสีย 0.41 % ซ่ึงเราพบว่าการสูญเสียส่วนใหญ่ 
มาจากการขนย้ายช้ินงานแต่มีการสูญเสียจากการเขียนสีผิดและต้องนำมาแก้ไขโดยการล้างสีออกแล้วเขียนสีให้ 
จากการเก็บข้อมูลการเขียนสีจากการเก็บข้อมูลการสูญเสียในการเขียนสีใหม่ได้ข้อมูลในตารางท่ี 4.10

ตารางท่ี 4.10 จำนวนช้ินงานท่ีนำกลับมาทำใหม่ในข้ันตอนการเขียนสี

เดือน จำนวนช้ินงาน (ช้ิน) Rework (ชิน) % Rework
ก.ย. 59,000 12,250 20.76%
ต.ค. 70,300 21,248 30.22%
พ.ย. 53,050 20,550 38.74%
ธ.ค. 83,050 24,267 29.22%
เฉล่ีย 66,350 19,579 29.51%

จากตารางท่ี 4.10 เราสามารถวิเคราะห์ปัญหาการสูญเสียในกระบวนการเขียนสีมีสาเหตุต่าง  ๆดังน้ี

1. วิธีการทำงานท่ีใช้อยู่ไม่มีการประเมินเพ่ือหาความสามารถของพนักงาน สำหรับใช้ในการจัดสรรพ
นักงานให้เหมาะสมกับความยากง่ายของช้ินงานท่ีมีหลายชนิด เน่ืองจากพนักงานท่ีมีอยู่มีความ
สามารถแตกต่างกัน โดยในปัจจุบันจะมอบหมายให้พนักงานทุกคนทำงานลักษณะเดียวกันหมด จึง 
ส่งผลให้มีอัตราการผลิต และคุณภาพของช้ินงานท่ีได้แตกต่างกันมาก รวมท้ังเกิดการสูญเสียในการ 
นำช้ินงานกลับมาทำใหม่เป็นจำนวนมากอีกด้วย
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2. ลักษณะและอุปกรณ์การทำงานไม่ถูกต้องตามหลักการทำงาน เช่น โต๊ะทำงานต่ําและเว้นระยะห่างไว้ 
แคบเกินไปทำให้ทำงานไดไม่ส ะดวก มีแสงสว่างไม่เพียงพอ และการระบายอากาศไม่ดีทำให้มีกล่ิน 
รบกวนการทำงาน

3. ไม่มีมาตราฐานการผสมสืท่ีถูกต้องทำให้มีการผสมสิผิดเม่ือมีการเขียนสิแล้วต้องล้างออก

4.2.4 กระบวนการประกอบและบรรจุ

จากการเก็บข้อมูลการสูญเสีย'ในกระบวนการประกอบและบรรจุเราสามารถแสดงการสูญเสิย,ได้ดังตาราง

ตารางท่ี 4.11 ปริมาณการสูญเสียจากข้ันตอนการข้ันตอนการประกอบและบรรจุ

เดือน INPUT (ช้ิน) OUTPUT (ช้ิน) การสูญเสีย (ช้ิน) % การสูญเสีย
ก.ย. 59,000 58,850 150 0.25%
ต.ค. 70,300 70,180 120 0.17%
พ.ย. 53,050 52,925 125 0.24%
ธ.ค. 83,050 82,950 100 0.12%
เฉล่ีย 66,350 66,226 124 0.19%

จากของข้อมูลการสูญเสียในตารางท่ี 4.11 เราพบว่าในกระบวนการประกอบและบรรจุมีการ 
สูญเสีย 0.19 % ซ่ึงสาเหตุของการสูญเสียมาจากขนย้ายเกือบท้ังหมด

4.3 การวิเคราะห์ปัญหาด้านการจัดผังโรงงานและการขนถ่ายวิสดุ

จากการดีกษาเร่ืองผังโรงงานตัวอย่าง สามารถใช้ใบตรวจสอบการขนถ่ายวัสดุในการวิเคราะห์ โดยจะออก 
แบบใบตรวจสอบในเร่ืองปัจจัยท่ีอาจจะช้ีว่าระบบขนถ่ายไม่มีประสิทธิภาพ โดยสามารถวิเคราะห์ถึงปัญหาการจัด 
ผังโรงงานและการขนถ่ายวัสดุได้ตังน้ี

1. การขนถ่ายวัสดุยังไม่มีประสิทธิภาพ ยังมีการเคล่ือนท่ีของวัสดุในระยะทางท่ีไกลและซับช้อนวกวน
2. คลังวัตถุดิบยังไม่มีการกำหนดระบบพ้ืนท่ีการจัดวางวัตถุดิบและสินค้าสำเร็จรูป
3. สภาพท่ัวไปของคลังวัตถุดิบและเล้นทางระยะทางแผนกไม่ดี มีการวางวัตถุดิบเกะกะกีดขวาง ใน 

ระหว่างปฏิบัติ-งาน และมีการซุกช่อนของของเสีย
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4. การจัดผังโรงงานไม่คำนึงถึงความสัมพันธ์ของการทำงานของกระบวนการผลิต และหลักในการไหล 
ของวัสดุ

5. ไม่มีการนำเคร่ืองมือขนถ่ายวัสดุมาช่วยในการขนถ่ายวัสดุ
6. มีการสูญเลิยเน่ืองจากการขนย้ายของช้ินงานระหว่างแผนกจากการวิเคราะห์ปัญหาด้านกระบวนการ 

ผลิตพบว่ามีการสูญเลิยในแต่ละกระบวนการคือ

กระบวนการหล่อ 
กระบวนการขัดผิว 
กระบวนการเขียนสื 0.41%

5.54%
1.49%

กระบวนการประกอบและบรรจุ 
รวม

0.19%
7.63%

เราสามารถประมาณค่าวัสดุท่ีสูญเลิยเน่ืองจากการขนย้ายได้ดังน้ี 
ปริมาณของวัสดุ = ((66,625 X 100) /1000)*0.0763 = 508.35 กิโลกรัม 
ค่าวัสดุ = 42 บาท/กิโลกรัม
ค่าวัสดุท่ีสูญเสืยเน่ืองจากการขนย้ายโดยประมาณ = 21,350.65 บาท/เดือน
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รปที่ 4 .3  ผ ังการไหลของเรซิ่นท ึบแสง
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รูปท่ี 4.4 การไหลของเรซ่ินทึบแสง
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ใบตรวจสอบการขนถ่ายวัสดุ 
ข้อมูลทั่ว ๆ ไป

โรงงาน  ...ผลิตสิงประดิษฐ์เรช่ิน.. วันที่ . ..2 5  ธ.ค.4 3 .. ..  
โดย ...นายไพรุ]รย์..พราวเนตร

ตัวแปรที่ซี้ให้เห็นว่าควรมีการปรับปรุง ผลการตรวจสอบ หมายเหตุ
ใช่ ไม่ใช่

1. สภาพที่แออัด X

2. การดูแลไม่ทั่วถึง X

3. เค้นทางการขนถ่ายลับสนอุ่นวาย X

4. วัสดุเก็บไว้ในกระบวนการผลิตมากเกินไป X
ร J  ร5. เนอทบนพนอาคารว่างมาก X

6. วัสดุวางกองบนพื้นโดยตรง X

7. ไม่ไข้พ้ืนท่ีเหนือหัว X

8. วัสดุได้รับความเสิยหาย X

9. มเศษวัสดุมาก X

10. ระยะทางการเคลื่อนที่ไกล X

11. รูปแบบการไหลซับข้อน X

12. การเคลื่อนที่กลับไปกลับมา X

13. มีลื่แยกมาก X

14. หน่วยทำงานที่ลัมพันธ์กันแต่ไกลจากกัน X

15. นืลื่งถึดขวางการขนถ่ายวัสดุ X

16. การจราจรติดขัด X

17. พื้นโรงงานขาดการบำรุงรักษา X

18. นืการขนถ่ายระหว่างชั้นมากเกินไป X

19. การขนถ่ายเศษวัสดุออกไม่เพียงพอ X

20. กองวัสดุในสถานที่ทำงานมากเกินไป X

21. การขนถ่ายที่ไม่จำเปีน X

22. นืการขนถ่ายซํ้า X

23. อุปกรณ์การขนถ่ายว่างมาก X

24. อุปกรณ์การผลิตว่างมาก X

25. คนงานคอยวัสดุ X

26. ค่าแรงงานรองสูง X

27. ค่าขนถ่ายวัสดุสูง X

28. มีการคอยงานโดยไม่ทราบสาเหตุ X

29. รูปแบบการไหลไม่ติ X

30. ทางวิ่งคดโค้งมาก X

31. ทางวิ่งแคบมาก X

32. บนทางวิ่งไม่มีเครึ่องหมาย X

33. การใข้ข้วงระหว่างเสาไม่ติ X

รูปท่ี 4. 5 ใบตรวจสอบการขนถ่าย
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ใบตรวจสอบการขนถ่ายวัสดุ 
วิธ ีการขนถ่ายวัสดุ

โรงงาน ...ผลิตลิงประติษ เ̂รซ่ิน.. วันท่ี ...25.ธ.ค.43.... 
โดย ...นายไพฑูรย์..พราวเนตร

ตัวแปรที่ชีใ้ห้เห็นว่าควรมีการปรับปรุง ผลการตรวจสอบ หมายเหตุ
ใช่ ไม่ใช่

1. ขนถ่ายวัสดุทีละชิ้น X

2. ไม่ใช้หลักการของ แรงโน้มถ่วง X

3. พื้นที่เก็บวัสดุในที่ทำงานไม่เทียงพอ X

4. การเคลื่อนที่ระหว่างพื้นที่ทำงานไม่ดี X

5. การควบคุมสต๊อกยากลำบาก X

6. การผลิตเกิดคอขวด X

7. กำหนดการต่าง ๆ ทำได้ยาก X

8. การขนถ่ายวัสดุหละหลวม X

9. เครึ่องจักรการผลิตว่างวาน X

10. การจัดส่งวัสดุผิดที่ X

11. การขนถ่ายวัสดุเป็นไปอย่างเชึ่องช้า X

12. วิธีการขนถ่ายอันตราย X

13. งานขนถ่ายด้วยมือเป็นไปอย่างยากลำบาก X

14. วิธีการขนถ่ายไม่ปลอดภัย X

15. อุปกรณ์'การขนถ่ายไม่ปลอดภัย X

16. วิธีการขนถ่ายใช้ระบบกลไกเกินความจำเป็น X

17. อุปกรณ์ขนถ่ายทำงานมากเกินไป X

18. ใช้อุปกรณ์ขนถ่ายตํ่ากว่าความสามารถหรือบรรทุกน้อย X

19. คนงานคอยวัสดุ X

20. ต้องใช้ความพยายามทางกายภาพมากเกินไป X

21. ผลผลิตออกมาน้อย X

22. ใช้เวลาในการขึ้นของและลงของมากเกินไป X

23. สถานที่ทำงานแออัด X

24. การขนถ่ายเฉพาะแผนกไม่ประสานร่วมกัน X

25. ข้อจำกัดของอาคารโรงงานมืมากจนขัดขวางการขนถ่าย X

26. ข้อจำกัดของอุปกรณ์ขนถ่ายมืมากจนขัดขวางการขนถ่าย X

27. การจราจรบริเวณลื่แยกติดขัดมาก X

28. ของที่มืนํ้าหนักมากแต่ขนถ่ายระยะ1ไกล X

29. ระบบการลื่อสารหรืองานเอกสารทำให้การขนถ่ายล่าช้า X

30. การพ่วงต่อรถพ่วงใช้ระบบมือ X

31. อุปกรณ์การขนถ่ายไม่เป็นมาตรฐาน X

32. วิธีการขนถ่ายไม่เป็นมาตรฐาน X

33. ชนิดของอุปกรณ์ขนถ่ายมากเกินไป X

34. คอนเทนเนอร์ท่ีในกระบวนการผลิตไม่ได้มาตรฐาน X

35. เลันทางการไหลแบบซิกแซก X

36. ใช้ระบบกลไกในการขนถ่ายน้อยเกินไป X

37. ไม่มืการวางแผนการขนถ่ายเศษวัสดุ X

รูปท่ี 4. 6 ใบตรวจสอบการขนถ่าย
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◄---------------------------------------------------------- ►

รูปท่ี 4. 7 การไหลของชิ้นงานในแผนกหล่อ

รูปที่ 4 .8 การวางผังของแผนกเขียนสี
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รูปท่ี 4.9 การวางผังของแผนกขัดผิว

4.4 การวิเคราะห์ด้านปัญหาวัตถุดิบ

จากการสืกษาสภาพปัจจุบันของวัตถุดิบพบปัญหาดังต่อไปนี้

1. ไม่มีการวางแผนการส์งซ้ือ
2. ไม่มีมาตรฐานการเก็บรักษาทำ'ให้เกิดความสูญเสีย,ไนระหว่างการเก็บรักษา
3. ไม่มีความรูในด้านคุณสมบัติของวัตถุดิบต่าง ๆ
4. ไม่มีการควบคุมการเบิกใช้วัสดุ และการเก็บ stock ท่ีมีประสิทธิภาพ
5. ไม่มีการตรวจสอบคุณภาพของวัตถุดิบนำเข้า
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4.5 การวิเคราะห์ปัญหาด้านควบคุมการผลิต

จากการสืกษาสภาพปัจจุบันทางด้านการควบคุมการผลิตบปัญหาดังต่อไปนี้

1. ไม่มีการเก็บข้อมูลทางด้านกำลังการผลิตทำให้!ม่ทราบสถานะการผลิต เพื่อตัดสินใจในการรับใบลัง 
ชื้อจากลูกค้า และไม่สามารถระบุกำหนดวันส่งงานให้ลูกค้าได้อย่างถูกต้องอีกด้วย

2. ไม่มีการจัดการด้านวัสดุคงคลัง ทำให้ไม่สามารถทราบปริมาณวัสดุคงคลัง
3. ไม่มีการควบคุมการทำงานในแต่ละกระบวนการผลิตทำให้การทำงานไม่เป็นไปตามเป้าหมายท่ีต้ังไว้
4. จากตารางท่ี 4.12 เราพบว่าจากการไม่มีการควบคุมการผลิตทำให้ มีการผลิตสินค้าไม่ตรงเวลา 47.22%

ตารางท่ี 4.12 จำนวนชิ้นงานที่ผลิตได้ตรงตามเวลา

เดือน ใบลังงาน จำนวนครั้งการผลิต จำนวนการผลิต %
ที่ผลิตตรงตามเวลา ที่ผลิตไม่ทันเวลา การผลิตไม่ตรงเวลา

พ.ย, 40 20 20 50
ธ.ค. 32 18 14 43.75
เฉล่ีย 36 19 17 47.22
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4.6 การวิเคราะห์ปัญหาด้านควบคุมคุณภาพ

จากการสืกษ,าสภาพปัจจุบันด้านการควบคุมคุณภาพพบปัญหาดังต่อ1ไปน้ี

1. การตรวจสอบคุณภาพไม่มีมาตราฐานใช้ความชำนาญของผู้ตรวจสอบทำให์!ม่ทราบคุณลักษณ์ที่ 
ตรวจสอบแน่นอน เช่น รูปร่าง สิ ฯลฯ

2. ไม่มีการจัดการตรวจสอบคุณภาพของชิ้นงาน
3. ไม่มีความใส่ใจในการตรวจสอบคุณภาพทำให้ลูกค้าไม่พอใจเมื่อได้รับสินค้า 

จากการตรวจดูวิธีตรวจสอบคุณภาพของแต่ละแผนกได้ดังตารางที่ 4.10

ตารางท่ี 4.13 การตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานตามแผนกต่าง ๆ

ข้ันตอนการทำงาน วิธีการตรวจสอบปัจจุบัน
การผสมวัตถุดิบในการหล่อ โดยการชั่งน้ําหนักของวัตถุดิบแล้วบันทึกข้อมูล 

ในเอกสาร
แม่พิมพ์ต้นแบบ โดยการทดสอบหล่อจริงว่าใช้ใต้หรือไม่

และตรวจสอบชิ้นงานด้วยสายตาไม่มีมาตราฐาน
การตรวจสอบ

งานหล่อ โดยการใช้สายตาประมาณการ
งานแต่งผิว ไม่มีการตรวจสอบที่ซัดเจนใช้เพี่ยงความประสบ- 

การณ์ของผู้ทำงาน
การผสมสิ ใช้ประสบการณ์ของผู้ผสมไม่มีมาตราฐานทำให้สิ 

เพ้ียนบางคร้ัง
งานเขียนสี ตรวจสอบโดยผู้เขียนสิเอง
งานตรวจสอบชิ้นงานที่สมบูรณ์ ตรวจสอบโดยเปรียบเทียบกับตัวต้นแบบ
การประกอบและบรรจุ ไม่มีการตรวจสอบ
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