
 

บทท่ี 4 
ผลการด าเนินงาน 

4.1  ท าการศึกษากระบวนการการตัดแบ่งสายไฟ 
 4.1.1 การศึกษาขั้นตอนกระบวนการตัดแบ่งสายไฟ   
 กระบวนการตัดแบ่งสายไฟมี 4 ขั้นตอนใหญ่ๆ คือ การหาสินค้า การตั้งค่าเครื่องตัด การ
ตัดสินค้า การบรรจุภัณฑ์  
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 4.1  ขั้นตอนการท างานแผนกตัดแบ่งสายไฟ 
 
 1). การหาสินค้า  การหาสินค้าเพ่ือมาท าการตัดแบ่งตามจ านวนยอดท่ีลูกค้าได้สั่งซื้อ เมื่อได้
ท าการตัดสต๊อกในระบบเสร็จแล้วจะมีใบให้พนักงานหาสินค้า ดังภาพที่ 4.2 

 
 

ภาพที่ 4.2  ใบหาสายแจ้งดัต

การหาสินค้า 

การตั้งค่าเครื่องเตรียมตัด 

การตัดแบ่งสินค้า 

การบรรจุภัณฑ์ 
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 จะมีเชือกฟาง 5 แบบจะท าให้รู้ความต้องการว่าสายขนาด ตัดที่ความยาว ควรจะท าเป็นขด
หรือใส่ล้อไมเ้พ่ือความเหมาะสมและการขนย้ายขึ้นลงจากรถขนส่ง งานด่วน งานพรุ่งนี้ ท าเป็นขดและ
ท าเป็นล้อไม ้ดังภาพที่ 4.3 

 
 

ภาพที่ 4.3 สัญญาลักษณ์เชือกฟาง 

 
การเก็บสายไฟแบ่งเป็น 5 โซนใหญ่ตามชนิดของสาย ตามภาพที่ 4-3  
      N1  มีชนิด  ลานตัดสาย  THW 
 มีพ้ืนที่ขนาด 160 ตารางเมตร ส่วนใหญ่จะเป็นการพักสินค้าที่พ่ึงตัดแบ่งเสร็จ เพ่ือรอการ
จัดเก็บเข้าพ้ืนที่ตามชนิดสินค้าที่เป็น N2 N3 N4 N5 1G 
      N2  
 มีพ้ืนที่ขนาด 210 ตารางเมตร เป็นบริเวณวางสินค้าที่ตัดแบ่งเสร็จแล้วรอจ่ายให้ขนส่งในวัน
ต่อไปและบริเวณรอบเป็นที่วาง สินค้า VTF, TPEV, AP, BARCOPER, KV/CV 
      N3  
 มีพ้ืนที่ขนาด 250 ตารางเมตร เป็นพื้นที่วางสินค้าประเภท KV/CV ทั้งหมด  
      N4   
 มีพ้ืนที่ขนาด 225 ตารางเมตร เป็นพ้ืนที่วางสินค้าทุกชนิดที่ยังไม่มีการตัดแบ่งและ พ้ืนที่วาง
สินค้าชนิด THW  
      N5 
 มีพ้ืนที่ 140 ตารางเมตร เป็นพื้นที่วางสินค้าชนิด NYY  
      1G  สินค้าที่เป็นขด  เป็นชั้นวางสินค้าที่เป็นขด ทุกชนิด 
 

ท ำเป็นดร้ัม ท ำเป็นขด ยกมว้น งำนด่วนเป็นดร้ัม งำนด่วนเป็นขด
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      2). การตั้งค่าเครื่องเตรียมตัด  มีข้ันตอน  5 ขั้นตอน 
 2.1). การน าสินค้าขึ้นแท่นเตรียมตัด 
 เมื่อหาสินค้าพบแล้วจากนั้นจะเป็นหน้าที่ของรถโฟร์คลิฟท์ที่จะน าสินค้ามาที่เครื่องตัด คน
ขับโฟร์คลิฟจะสังเกตตามสัญญาลักษณ์เชือกฟางว่างจะน าไปวางที่แท่นเครื่องตัดที่ท าเป็นขดหรือท า
เป็นดรั้ม ดังภาพที่ 4.5 

 
ภาพที่  4.5  การน าสินค้าลงแท่นตัด 

      2.2). การตรวจสอบต้นสายปลายสาย 
 หลังจากโฟร์คลิฟท์ได้น าสินค้าขึ้นแท่นเตรียมตัดเรียบร้อยแล้ว พนักงานประจ าเครื่องและ
พนักงานQCจะตรวจชนิดของสินค้า ยอดที่เหลือจากการตัดครั้งล่าสุดและดูที่ต้นสายปลายสาย เพ่ือ
เช็คความถูกต้องของสินค้าที่จะตัด ดังภาพที่ 4.6 

ภาพที่ 4.6 หัวสายปลายสายไฟ 
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      2.3). น าใบบันทึกข้อมูลมาแลก  กับ  ใบสั่งตัดและใบบันทึกข้อมูลใหม่เหลือ  
 การตัดครั้งล่าสุดจะต้องมีระบุชนิด ขนาด จ านวนเหลือ LOT ต้นสายปลายสายและวันที่ตัด
ล่าสุด เมื่อเช็คความถูกต้องแล้ว พนักงานจะน าใบบันทึกข้อมูลมาแลกกับใบบันทึกข้อมูลการใหม่และ
ใบแปะสินค้าจะบอกว่าสินค้าเส้นนี้จะบอกทุกอย่าง เช่น ชนิด ขนาดความยาว ใบสั่งสินค้า วันที่ส่ง ดัง
ภาพที่ 4.7 
 

 
 

ภาพที่  4.7  ใบบันทึกสินค้าและใบติดสินค้า 
 

      2.4). การปรับมิเตอร์  
 ก่อนเริ่มการม้วนสายจะต้องมีการตั้งค่ามิเตอร์ให้เป็น 0 ทุกครั้งเพ่ือจะรู้ระยะหยุดเครื่องม้วน
สายและจะมีสินค้าบางชนิดที่ไม่มีตัวเลขจะต้องตัดตามตัวเลขที่มิเตอร์ขึ้น ดังภาพที่ 4.8 

 
 

ภาพที่  4.8  มิเตอร์การวัดระยะความยาวของ 
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      2.5). การเลือกล้อไม้ 
 การเลือกล้อไม้ต้องใช้ความช านาญของพนักงานว่าจะใช้ล้อไม้ขนาดใดเมื่อเทียบกับขนาด
สินค้าและความยาวของสินค้า ล้อไม้เป็นอุปกรณ์ที่บรรจุสินค้าเพ่ือให้มีการเคลื่อนย้ายที่ง่าย จะมี
หลายขนาด เช่น 90 , 105 , 120 , 135 , 150 , 160 เป็นต้น ดังภาพที่ 4.9 

 
 

ภาพที่  4.9  ล้อไม้ที่บรรจุสินค้า 
 

3). การตัดแบ่งสายไฟ   
 การตัดมี 2 แบบ ได้แก่ 
 1. ตัดตามความยาว เป็นการวัดความยาวตามตัวเลขท่ีสายและมิเตอร์ที่วัดการเคลื่อนที่พ้ืนผิว
ของสายไฟ  ท ารู้ความยาวของสายไฟ 
 2. ตัดตามน้ าหนัก เป็นการค านวณน้ าหนักของสายไฟเพ่ือที่จะรู้ความยาวที่แท้จริงได้ 
เนื่องจากสายบางชนิดมีพ้ืนผิดไม่เลียบเนียนจึงท าให้มิเตอร์ไม่สาวมาบอกคามยาวที่แท้จริงได้ จึงต้องมี
การค านวณน้ าหนัก ต้องชั่งก่อนตัดเท่านั้น  เพราะความผิดพลาดในการตัดมีสูง 
ดังสมการที ่3.1  
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ความยาวที่ลูกค้าต้องการ X     = น้ าหนักที่จะต้องได้  [3.1] 
 

เช่น   ลูกค้าต้องการ  300  เมตร  300 x    =12.6 KG 
4). การบรรจุภัณฑ์  มี 2 แบบ  รถขนส่งของบริษัทและรถขนส่งสาธารณะ 
      4.1) การขนส่งบริษัท 
 ล้อไม้  การคัดเลือกล้อไม้ที่เหมาะสมกับขนาดและความยาวของสายไฟ ตามปริมาณที่ลูกค้า
สั่งเมื่อบรรจุใส่ล้อไม้เสร็จแล้ว จะต้องพันฟิล์มใสและใส่ใบติดสินค้าเพ่ือทราบชนิด ขนาด รหัสสินค้า 
ส่งที่บริษัทใด 
 ขด  เมื่อได้ท าขดตามที่ลูกค้าต้องการแล้วมีการพันฟิล์มใส  ใส่ใบติดสินค้าเพ่ือทราบชนิด 
ขนาด รหัสสินค้า ส่งที่บริษัทใดดังภาพที่ 4.10  
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่4.10 การบรรจุภัณฑ์ ของขนส่งบริษัท 
     4.2) การขนส่งสาธารณะ 
 ล้อไม ้ มีการพันฟิล์มให้ ใส่ใบ TAG สินค้า  ตีปิดล้อไมใ้ห้ขด  มีการพันฟิล์มใส่และพันฟิล์มด า
หรือพันผ้ากระสอบ  ขึ้นอยู่กับข้อตกลงระหว่างบริษัทกับขนส่งสาธารณะ  แล้วใส่ใบ TAG สินค้า ดัง
ภาพที่ 4.11 

 
 
 
 
 
 

1000 
42 

น้ าหนักท้ังหมด 

ความยาวทั้งหมด 

ภาพที่ 4.11 การบรรจุภัณฑ์ท่ีใช้การขนส่ง
สาธารณะ 



28 
 

 4.2.3 การน าแผนภูมิการไหลมาศึกษา 
ตารางที ่4-1 แผนภูมิการไหลขั้นตอนกระบวนการตัดแบ่งสายขด ก่อนการปรับปรุง 

 
 

ในแผนกตัดแบ่งสายไฟมีการตัดแบ่งสายไฟอยู่ 2 ประเภท ซึ่งได้แก่ การตัดแบ่งสายขดและ
การตัดแบ่งสายดรั้ม ซึ่งจากการศึกษาโดยใช้แผนภูมิการไหลของกระบวนการ จากตารางที่ 4-1 พบว่า 
การตัดแบ่งสายขดมีระยะทาง 116 เมตร โดยมีเวลาในกระบวนการท างานทั้งหมด 16.54 นาที  

ลดลง

เวลา 

( นาท:ีวนิาท ี)

1. หาสาย 10:30

2. จนท. QC  ตรวจสอบกอ่นเริม่ 01:00

3. เขยีนยอดในใบ Tag 00:30

4. ดงึใบ Tag เพือ่ตรวจสอบกับใบแจง้ตดั 00:42

5. ค านวนยอดทีจ่ะตอ้งตดั 00:26

6. จนท. QC  ตรวจสอบกอ่นตดั 00:57

7. ตดัสายตามตวัเลขทีค่ านวน 00:30

8. พันปลายสาย  แนบเอกสาร  พันฟิลม์ 02:19

รวม 16:54 4 1 0 3 1

รวม

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ  (Flow  Process Chart)

สรุปผลแผนภมูทิี ่สายขดกอ่นการปรับปรุง

Activity ปัจจบัุน หลงัปรับปรุงผลติภัณฑ/์ ชนดิ  / ความยาว : สายไฟ / KVCV 25 /  120

เคลือ่นยา้ย

ปฏบัิตงิาน 5

1

ขัน้ตอน หมายเหตุ
สญัญาลกัษณ์

ระยะทาง

เวลา

116

16.54

เก็บ

ตรวจสอบ 3

กจิกรรม : การตดัแบง่สายไฟ

วธิกีารท างาน : ปัจจบัุน / ปรับปรุง

สถานที ่:  แผนกตดัแบง่สายไฟ

บันทกึโดย :  กฤษณวัฒน ์โพธิศ์ร ี

1

ลา่ชา้ 0

ระยะทาง

110

3

0

3

0

0

0

0

116

หมำยเหตุ:  กำรส่ังตัดของลูกค้ำท่ีไม่แนน่อนจงึท ำให้ไม่สำมำรถน ำกำร wire  มำค ำนวนได้
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ภาพที่ 4.12 Flow Diagram ของกระบวนการตัดแบ่งสายไฟ ก่อนการปรับปรุง 
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4

เครื่องตัดสายบรรจุดรั้ม  

เครื่องตัดสายบรรจุดรั้ม  

เครื่องตัดสายบรรจุดรั้ม  

เครื่องตัดสายขด   

OFFIICE แผนกตัดสาย

ดรั้มเปลา่

เครื่องตัดสายขด  
เก็บขยะรี

ไ เคลิ

รถเข็นวางสาย

รถเข็นวางสาย

 

 

 

ลานจ่ายสาย



30 
 

4.2 การวิเคราะห์ปัญหา 
 4.2.1 การวิเคราะห์ด้วยแผนผังแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 
 ซึ่งจะแสดงให้เห็นปัญหาจากการกระบวนการตัดแบ่งสายไฟได้อย่างชัดเจนมากยิ่งขึ้น โดย
มาวิเคราะห์หาสาเหตุต่าง ๆ ได้แก่ 
 1. พนักงาน (Man) 
 2. พาหนะ (Machine) 
 3. สินค้า (Material) 
 4. กระบวนการท างาน (Method) 
 5. สภาพแวดล้อม (Environment) 
ซึ่งมีรายละเอียดดัง ภาพประกอบที่ 4.13 ดังนี้ 

 
ภาพที่ 4.13 แสดงแผนผังเหตุและผลของกระบวนการตัดแบ่งสายไฟ 

 
 จากรูปภาพที ่4.13 แสดงให้เห็นว่ากระบวนการที่ก่อให้เกิดความล่าช้าของกระบวนการตัด
แบ่งสายไฟ (สายขด) คือ การหาสินค้าที่เป็นขด เนื่องจากสภาพที่เก็บสินค้าท่ีเป็นขดไม่มีการจัดเรียง
ให้เป็นระเบียบท าให้เกิดความล่าช้าในการหาสินค้า  ซึ่งจะวิเคราะห์หาสาเหตุด้วย Why-Why 
Analysis เพ่ือหาสาเหตุของปัญหาที่ชัดเจนยิ่งขึ้น 
 
 
 

ความล่าช้าของ
กระบวนการตัดแบ่ง

สายไฟ

Method Material

machine man

การเซ็ตเครื่องใช้เวลานาน
 

ไม่มีความช านาญในการเลือกดรั้มบรรจุสินคา้

สินค้าที่เป็นขดมีขนาดที่ไม่เท่ากัน

การหาสายไฟต้องรือ้ค้น

ไม่มีการจัดเรียงพื้นที่จะเก็บสายขด

สินค้าช ารุด

ความเร็วการ wire สายม่สามารถปรับได้
การตีดรั้มขนส่งยังมีระยะหา่งเกินไป

Environment

มีกล่ินเหม็นในบางช่วง

ใกล้คลองระบายน้ า
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 4.2.2 วิเคราะห์หาสาเหตุด้วย Why-Why Analysis 
 การวิเคราะหห์าสาเหตุของปัญหาที่เกิดจากกระบวนการตัดแบ่งสายไฟ สายขด แสดง
ดังต่อไปนี้ 
 ถามโดย ผู้วิจัย 
 ค าตอบ พนักงานประจ าแผนกตัดแบ่ง เป็นคนตอบ 
Why 1 (คน) 
 ค าถาม : ท าไมเวลาในการหาสายไฟ(สายขด)มีเวลานาน ?  
 ค าตอบ : เพราะเนื่องจากจะต้องรื้อค้น สินค้า 
Why 2 (วิธีการ) 
 ค าถาม : ท าไมต้องรื้อค้น ?  
 ค าตอบ : เพราะไม่มีการจัดเรียงให้เป็น ชนิด 
Why 3 (วิธีการ) 
 ค าถาม : ท าไมไม่มีการจัดเรียงตั้งแต่ตอนแรก ?  
 ค าตอบ : เคยมีการจัดเรียงแต่ขาดความต่อเนื่องในการดูแล  จัดระเบียบ 
Why 4 (คน) 
 ค าถาม : ท าไมถึงขาดความต่อเนื่องในการดูแล ?  
 ค าตอบ : เพราะยังไม่เล็งเห็นความส าคัญในจุดนี้ 
Why 5 (คน) 
 ค าถาม : ท าไมถึงไม่เล็งเห็นความส าคัญในจุดนี้ตั้งแต่แรก ? 
 ค าตอบ : เพราะ การเก็บสินค้าที่เป็นขดตอนแรกมีปริมาณที่น้อย 
 สรุป Why-Why Analysis 
 1.) จากการวิเคราะห์หาสาเหตุที่เกิดจาก คน  เนื่องจากไม่เล็งเห็นถึงความส าคัญในจุดที่
ด าเนินการเพราะสินค้าที่เป็นขดยังมีปริมาณท่ีน้อยจึงไม่มีการจัดเรียงที่เป็นระเบียบและเป็นชนิด 
 2.) จากการวิเคราะห์หาสาเหตุที่มาจาก วิธีการ การหาสายไฟต้องรื้อค้น สาเหตุเกิดการไม่มี
การจัดเรียงให้เป็นโซน 
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      สรุปการวิเคราะห์ 
 เมื่อเราท าการวิเคราะห์ปัญหา ก็ได้ข้อสรุปว่า กระบวนการตัดแบ่งสายไฟเกิดปัญหาในส่วน
ของขั้นตอนการหาสินค้าไปตัด เพราะการหาสายใช้เวลาค่อนข้างมาก จึงส่งผลให้ทั้งกระบวนการรอ
การหาสินค้าเพ่ือมาตัดแบ่ง ทั้งๆที่ข้ันตอนที่เหลือนั้นพร้อมแล้ว ถ้าสามารถลดเวลาการหาสินค้าได้จะ
ท าให้ทั้งกระบวนการนั้นใช้เวลาลดลงในการปฏิบัติงาน 1 ชิ้น ถ้าเทียบการตัดสายไฟต่อวันตัด 30-40 
เส้น จะท าให้เราลดเวลาในการท างานได้มากและท าให้พ้ืนที่จัดเก็บสินค้าเป็นระเบียบมากขึ้นซึ่งะต่าง
จากพ้ืนที่จัดเก็บสินค้าในปัจจุบัน ดังภาพที่ 4.14 
 

 
 

ภาพที่ 4.14 ชั้นสินค้า ก่อนการปรังปรุง 
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ตารางที่ 4.2  แสดงเวลาของกระบวนการตัดแบ่งสายไฟ ก่อนปรังปรุง 
 

 ข้ันตอน ครั้งที่ 1-10 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

การหาสาย 1. หาสาย 10.25 11.09 12.12 11.13 10.10 10.30 11.53 10.21 07.36 12.51 

การต้ังค่าเครื่อง 2. จนท. QC ตรวจสอบต้นสาย 00.16 00.30 00.38 00.41 00.12 00.32 00.34 00.46 00.41 00.29 

 3. เขียนยอดในใบ Tag 00.32 00.31 00.28 00.26 00.13 00.26 00.48 00.17 00.25 00.13 

 4. ดึงใบ Tag เพื่อตรวจสอบ 01.12 01.22 00.58 00.48 00.36 00.25 00.35 00.16 00.29 00.36 

 5. ค านวณยอดที่จะต้องตัด 00.46 00.25 00.36 00.15 00.32 00.42 00.49 00.32 00.26 00.10 

การตัดแบ่ง 6. จนท. QC ตรวจสอบก่อนตัด 01.29 00.19 00.32 00.16 00.41 00.32 00.42 00.20 00.34 00.24 

 7. ตัดสาย 00.16 00.18 00.15 00.18 00.58 00.18 00.15 00.16 00.17 00.29 

บรรจุภัณฑ์ 8. พันปลายสาย แนบเอกสาร 02.34 01.35 01.54 01.41 01.26 01.28 01.43 01.47 01.24 01.47 

รวมเวลา 17.31 16.10 17.34 15.39 14.49 14.54 17.20 14.36 11.53 17.00 

 
11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 เฉลี่ย 

10.13 08.14 10.38 12.09 09.52 11.19 10.56 12.08 10.46 09.19 10.42 

00.35 00.13 00.24 00.31 00.20 00.24 00.19 10.16 00.57 00.19 01.00 

00.49 00.58 00.25 00.49 00.56 00.13 00.25 00.35 00.12 00.12 00.30 

00.24 00.36 00.26 00.24 00.34 00.53 01.04 00.54 00.35 00.58 00.42 

00.13 00.25 00.37 00.14 00.16 00.43 0031 00.16 00.14 00.18 00.27 

00.39 04.25 00.43 00.47 00.31 00.36 00.32 03.08 00.57 00.45 00.57 

00.38 00.32 00.49 00.47 00.15 00.24 00.39 00.28 00.58 00.45 00.30 

01.58 01.45 01.36 01.23 01.37 02.13 05.32 02.34 05.12 04.58 02.19 

00.01 00.01 00.01 00.01 00.01 00.01 00.01 00.01 00.01 00.01 00.01 

15.30 17.09 15.39 17.14 14.34 16.42 20.04 20.23 29.11 18.13 17.06 

 

 
 
4.3 วิธกีารปรับปรุง 
      4.3.1 หลักการปรับปรุง. 
 S = Simplify การท าให้ขั้นตอนการหาสินค้านั้นง่ายขึ้น  จากการจัดเรียงสินค้าท่ีเป็นขด
ตามชนิด เพ่ือที่จะท างานสะดวกและแม่นย าในการหาสินค้าซึ่งจะสามารถลดเวลาลงได ้เพราะเป็น
การลดการเคลื่อนที่และลดการท างานที่ไม่จ าเป็น 
 
      4.3.2 การนับจ านวนสินค้าและแยกตามชนิด 
 ที่อยู่ในพ้ืนที่เก็บสายขดมี 352 เส้น ซึ่งปกติสามารถเก็บได้ประมาณ 450-500 เส้น โดย
แบ่งตามชนิดได้ 8 ชนิด KV/CV, YHW, NYY, AP, TPEV, BARECOPER, FRC, CU 
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ตารางที่ 4.3 ชนิดสินค้า 
 

ชนิดสินค้า จ านวน 

KV/CV 81 
THW 124 

NYY 73 
AP 17 

TPEV 23 

BARECOPER 12 
FRC 16 

CU 4 

 
      4.3.3 การค านวณชั้นวางกับสินค้า 
 จ านวนชั้นวาง 10 ช่อง 
 พ้ืนที่ชั้นวางขนาด 2.3*2.3*1.5 เมตร  
 สินค้า 0.6*0.6*0.4 เมตร แต่การวางสินค้าไม่สามารถวางทับกันได้เนื่องการวางแนวตั้งจาก
และสินค้ามีลักษณะเป็นวงกลมมีขนาดไม่เท่ากัน 
 สินค้ามี 352 เส้น 
 จะสามารถวางได้  ประมาณ 36 เส้น/ช่อง 
 
 
     4.3.4 การวางแผนผังสินค้า 
 การเลือกความเหมาะสมที่จะว่างสินค้าแต่ละชนิดลงแต่ละช่อง โดยใช้ความถ่ีในการท างาน
มาช่วยในการจัดเรียงเพ่ือให้สอดคล้องกับการเข้า-ออกของสินค้า จะท าให้ลดเวลาในการหาได้อีก 
เพราะความถี่จะท าให้เห็นจ านวนเข้าออกแต่ละชนิด ตามภาพที่  4.17 
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ตารางที่ 4.4 แสดงความถ่ีการเข้า-ออกของสินค้า 
 

สินค้า จ านวนสินค้า รับเข้า ส่งออก ความถี่ 

KV/CV 81 12 10 14.85 
THW 124 17 10 19.69 

NYY 73 14 7 15.64 
AP 17 4 2 12.75 

TPEV 23 3 5 12.26 

BARCOPER 12 2 4 9 
FRC 16 2 3 13.33 

CU 4 1 1 8 

 
ภาพที่ 4.15 การความถี่ของการน าเข้าไปเก็บและการน าสินค้าออกมาตัด 

 
 

ภาพที่ 4.16 ชั้นสินค้าที่แบ่งเป็นชนิด 
 ท าให้เห็นว่าสายขดชนิดที่มีการตัดแบ่งมากที่สุดจะได้อยู่ ฝั่งขวา มือ เนื่องจากอยู่ใกล้
ทางเข้าและทางออก เรียงตามล าดับการตัดแบ่งมากไปหาน้อย ส่วน BARECOPER,FRC นั้นเป็น 2 
ชนิดที่ไม่ควรโดนแสง จะท าให้สายสองเส้นนี้สามารถเสื่อมคุณภาพลงได้และแสงช่องไฟของคลังสินค้า
จะอยู่ฝั่งซ้ายของชั้น จึงจ าเป็นให้สาย 2 ชนิดนี้มาอยู่ฝั่งขวามือสุด 

2.3 m

3.0 m

23.0 m

KV/CV KVCV NYY THW THW

AP,CU KVCV,TPEV NYY THW BARECOPER,FRC
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4.4 การประเมินผลหลังการปรับปรุง 
 

ตารางที ่4.5 แผนภูมิการไหลขั้นตอนกระบวนการตัดแบ่งสายขด หลังการปรับปรุง 

 
 
 จากแผนภูมิการไหลขั้นตอนกระบวนการตัดแบ่งสายขด หลังการปรับปรุง แสดงให้เห็น
ระยะทางหลังการปรับปรุงที่ 97 เมต และมีเวลาในกระบวนตัดแบ่งสายไฟ 14.57 นาท ี
 ซึ่งสามารถแยกกระบวนการตัดแบ่งสายไฟ(สายขด) จากการจับเวลาการท างานที่การ
ด าเนินงานสภาวะหลังการปรับปรุงของสถานประกอบการโดยมีระยะเวลาเฉลี่ยที่ 14.57 นาที ได้ดัง
ตารางที่ 4.5 
 

ลดลง

เวลา

(นาท:ีวนิาท)ี

1. หาสาย 08:35

2. จนท. QC  ตรวจสอบกอ่นเริม่ 01:02

3. เขยีนยอดในใบ Tag 00:30

4. ดงึใบ Tag เพือ่ตรวจสอบกับใบแจง้ตดั 00:42

5. ค านวนยอดทีจ่ะตอ้งตดั 00:26

6. จนท. QC  ตรวจสอบกอ่นตดั 00:57

7. ตดัสายตามตวัเลขทีค่ านวน 00:26

8. พันปลายสาย  แนบเอกสาร  พันฟิลม์ 02:19

รวม 14:57 4 1 0 3 0

ระยะทาง

1

หมำยเหตุ:  กำรส่ังตัดของลูกค้ำท่ีไม่แนน่อนจงึท ำให้ไม่สำมำรถน ำกำร wire  มำค ำนวนได้

สถานที ่:  แผนกตดัแบง่สายไฟ ระยะทาง 96

บันทกึโดย :  กฤษณวัฒน ์โพธิศ์ร ี
เวลา 14.57

รวม

ขัน้ตอน
สญัญาลกัษณ์

หมายเหตุ

0

96

0

3

0

0

0

3

วธิกีารท างาน : ปัจจบัุน / ปรับปรุง เก็บ 1

กจิกรรม : การตดัแบง่สายไฟ ลา่ชา้ 0

ตรวจสอบ

90

3

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ  (Flow  Process Chart)
แผนภมูทิี ่สายขดหลงัการปรับปรุง สรุปผล

ผลติภัณฑ/์ ชนดิ  / ความยาว : สายไฟ / KVCV 25 /  100 Activity ปัจจบัุน หลงัปรับปรุง

ปฏบัิตงิาน 5

เคลือ่นยา้ย
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ภาพที่ 4.17 Flrow Diagram กระบวนการตัดแบ่งหลังการปรับปรุง 
 
 
 
 

เครื่องตัดสายบรรจุดรั้ม  

เครื่องตัดสายบรรจุดรั้ม  

เครื่องตัดสายบรรจุดรั้ม  

เครื่องตัดสายขด   

OFFIICE แผนกตัดสาย

ดรั้มเปลา่

เครื่องตัดสายขด  

เก็บขยะรีไซเคิล
รถเข็นวางสาย

รถเข็นวางสาย

4

5

6

สุ

ข

า

OFFIICE

ชัน้
วาง

สนิ
คา้

 A5
 

สุ

ข

า

A4 A3 A2 A1

OFFIICE ชา่ง อ่มบ ารุง

 

สิ

น

ค ้

า

สนิ 

คา้

 

3

ลานจ่ายสาย
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ตารางที ่4.6 แสดงเวลากระบวนการตัดแบ่งสายไฟ หลังปรังปรุง 
 

 ข้ันตอน ครั้งที่ 1-10 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

หาสาย 1. หาสาย 07.13 09.02 08.57 09.13 07.16 08.15 08.25 08.41 07.21 08.20 

การต้ังค่าเครื่อง 2. จนท. QC ตรวจสอบต้นสาย 00.45 00.30 00.38 00.41 00.58 00.32 00.42 00.49 00.41 00.46 

 3. เขียนยอดในใบ Tag 00.32 00.31 00.28 00.26 00.13 00.26 00.48 00.17 00.25 00.13 

 4. ดึงใบ Tag เพื่อตรวจสอบ 01.12 01.22 00.58 00.48 00.36 00.25 00.35 00.16 00.29 00.36 

 5. ค านวนยอดที่จะต้องตัด 00.46 00.25 00.36 00.15 00.32 00.42 00.49 00.32 00.26 00.10 

การตัดแบ่ง 6. จนท. QC ตรวจสอบก่อนตัด 01.29 00.19 00.32 00.16 00.41 00.32 00.42 00.20 00.34 00.24 

 7. ตัดสาย 00.16 00.18 00.15 00.18 00.50 00.18 00.15 00.16 00.17 00.29 

บรรจุภัณฑ์ 8. พันปลายสาย แนบเอกสาร 02.34 01.35 01.54 01.41 01.26 01.28 01.43 01.47 01.24 01.47 

รวมเวลา 14.48 14.03 14.19 13.39 12.33 12.39 14.00 12.59 11.38 12.46 

 
11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 เฉลี่ย 

10.13 07.12 09.14 08.08 07.13 08.13 11.31 09.43 08.52 08.21 08.34 

00.35 00.13 00.24 00.31 00.32 00.40 00.44 00.50 08.16 00.57 01.02 

00.49 00.58 00.25 00.49 00.56 00.13 00.25 00.35 00.12 00.12 00.30 

00.24 00.36 00.26 00.24 00.34 00.53 01.04 00.54 00.35 00.58 00.42 

00.13 00.25 00.37 00.14 00.16 00.43 00.31 00.16 00.14 00.18 00.27 

00.39 04.25 00.43 00.47 00.31 00.36 00.32 03.08 00.57 00.45 00.57 

00.29 00.32 00.44 00.40 00.15 00.24 00.39 00.28 00.20 00.42 00.26 

01.58 01.45 01.36 01.32 01.37 02.13 05.32 02.34 05.12 04.58 02.19 

00.01 00.01 00.01 00.01 00.01 00.01 00.01 00.01 00.01 00.01 00.01 

15.21 16.07 14.10 13.06 11.55 13.56 20.59 18.29 24.39 17.12 14.58 

 


