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บทท่ี 4  

ผลการดําเนินงาน 

4.1 ความสูญเปลาเนื่องจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 

     การผลิตสินคาปริมาณมากเกินความตองการการใชงานในขณะนั้น หรือผลิตไวลวงหนาเปน

เวลานานมาจากแนวความคิดเดิมท่ีวาแตละข้ันตอนจะตองผลิตงานออกมาใหมากท่ีสุดเทาท่ีจะทําได 

เพ่ือใหเกิดตนทุนตอหนวยต่ําสุดในแตละครั้งโดยไมไดคํานึงถึงวาจะทําใหมีงานระหวางทํา (Work in-

process, WIP) ในกระบวนการเปนจํานวนมากและทําใหกระบวนการผลิตขาดความยืดหยุน 

 

                                                                                                     

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                                                           
 

 

 

รูปท่ี 4.1 วางพารทซอนกันอาจทําใหเกิดรอยบุบรอยนูนบนชิ้นงานอาจทําใหพารทเสียหาย 
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ยอดการผลิตแตละ Station ในเวลางานจะทํางานเทาๆ กัน แตยอด Station Sub นี้ไดมีการ

ทํายอดเกิน แตไมมีผลตอเวลาหรือการทํางาน สามารถเอาเวลาท่ีเหลือไปเช็ดคราบน้ํามันท่ีมากับ

พารท น้ํามันท่ีติดกับพารทอาจจะทําใหเวลาฉีดกาวกับพารทไมติดและเอาโฟมพารทไปใสในพารทซ่ึง

เปนสวนประกอบสําคัญของอุปกรณปองกันความปลอดภัยสําหรับรถทุกคัน  

      • จัดลําดับข้ันตอนในการตั้งเครื่องจักรใหเหมาะสม 

      • กระจายงานอยางเหมาะสมโดยไมใหเกิดการรองาน 

      • จัดทําอุปกรณเพ่ือชวยในการกําหนดตําแหนงอยางรวดเร็ว 

ตารางท่ี 4.1 ข้ันตอนการทํางานของพนักงานรูปแบบใหม 

 

ข้ันตอนท่ีตองทําตาม ขอมูลพนักงาน 

1. เดินไปหยิบพารท 

2. ฉีดกาวบนพารท 

3. ยิงสปอต 

4. ติดโฟมพารทบนพารท 

5. ยิงสปอต 

6. เจาะรูบนพารท 

7. ติดโฟมพารท 

 

1. เอาพารทมาพรอมกันหลายๆ ชิ้น 

2. ฉีดกาวพรอมกันหลายๆ คัน 

3. ติดโฟมพารทตอนหลัง 

4. เจาะรูตอนหลัง 

5. ไมเช็ดคราบน้ํามัน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.2 พนักงานยังไมไดทําความสะอาดเสาเอ  รูปท่ี 4.3 โฟมพารทเปนจุดเซฟตี้ของรถชวยซับเสียง 
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รูปท่ี 4.4 โฟมพารทชวยในการซับเสียงและชวยกันน้ําเขารถ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.5 โฟมพารทชวยในการซับเสียงและชวยกันน้ําเขารถ 
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4.2 ความสูญเปลาเนื่องจากการขนสง (Transportation) 

    การขนสงเปนกิจกรรมท่ีไมกอใหเกิดมูลคาเพ่ิมแกวัสดุ ดังนั้นจึงตองควบคุมและลด

ระยะทางในการขนสงลงใหเหลือเทาท่ีจําเปนเทานั้น 

การปรับปรุง 

    1. วางผังเครื่องจักรใหม จัดลําดับเครื่องจักรตามกระบวนการผลิตใหอยูในบริเวณ

เดียวกันเพ่ือลดระยะทางขนสงในแตละข้ันตอน โดยยึดแนวทางความสัมพันธระหวางฝาย

งานท่ีเก่ียวของใหอยูในกลุมเดียวกัน เชน การจัดสายการประกอบสุดทาย (Final 

assembly) ใหอยูใกลกับคลังสินคา เพ่ือลดเวลาในการขนสง 

   2. ศึกษาเสนทางในการขนสง เพ่ือลดระยะทางและความถ่ีในการขนสง 

   3. คิดหาแนวทางปรับปรุงสําหรับการขนถายเพ่ือลดปริมาณในการขนถายใหนอยลง 

เชน การจัดหาอุปกรณในการขนยายท่ีมีความยืดหยุนสูง 

   4. ใชบรรจุภัณฑท่ีเหมาะสม 

   5. ลดการขนสงซํ้าซอน 

   6. การจัดทํากิจกรรม 5ส. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.6 พนักงานทําการยิงสปอตชิ้นงานคานรถ E-Class 
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สามารถตัด ลด ปรับ รวมข้ันตอนการทํางานใดบาง หากพิจารณาใหถ่ีถวน ปรับเปลี่ยนการ

จัดวางคูมืออุปกรณ ใหสามารถใชงานไดหลากหลายหนาท่ี ละเวนการหยิบงานออก เปลี่ยนจุดในการ

เก็บชิ้นงาน หรือปลอยงาน ยายงานไปยังจุดอ่ืนท่ีอาจทําไดโดยมีประสิทธิภาพดีกวา   

1. ลดข้ันตอนในการทํางานใหนอยท่ีสุด 

2. รวมข้ันตอนหรือชิ้นงานเขาดวยกัน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.7  พ้ืนท่ีในการทํางานจัดวางไมเปนระเบียบขวางการทํางาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 รูปท่ี 4.8 จัดพ้ืนท่ีใหมีการทํางานไดสะดวกตอการหยิบของ 
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4.3 แผนภูมิการไหลของกระบวนการ Flow Process Chart 

 

กอนการปรับปรุง 

ตารางท่ี 4.2 แผนภูมิกระบวนการไหลของกระบวนการผลิต 

 

 

เดินไปหยิบพารท 

 

ยิงกาวใสพารท 

 

วางชิ้นงานบนJig ลอกแคม 

 

ยิงสปอต 

 

เดินไปหยิบโฟมพารท 

 

ยิงสปอต 

 

ไปติดโฟมพารท 

 

เดิน ถอดแคมลอก 

 

เอาชิ้นงานไปเก็บ 
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หลังการปรับปรุง 

ตารางท่ี 4.3 ไดมีการลดข้ันตอนการทํางานของพนักงานใหทํางานเร็วข้ึน 

 

เดินไปหยิบพารท 

 

ยิงกาวใสพารท 

 

วางชิ้นงานบนJig ลอกแคม 

 

ยิงสปอต 

 

ถอดแคมลอก 

 

เอาชิ้นงานไปเก็บ 

 

 

 

 

 

4.4 ความสูญเปลาเนื่องจากการผลิตของเสีย (Defect) 

    เม่ือของเสียถูกผลิตออกมา ของเสียเหลานั้นอาจถูกนําไปแกไขใหม ใหไดคุณสมบัติตามท่ีลูกคา

ตองการ หรือถูกนําไปกําจัดท้ิง ดังนั้นจึงทําใหมีการสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสียข้ึน 

   การปรับปรุง 

        1. พนักงานตองปฏิบัติงานใหถูกตองตามมาตรฐานตั้งแตแรก 

        2. พยายามปรับปรุงอุปกรณท่ีสามารถปองกันการทํางานท่ีผิดพลาด  

        3. ตั้งเปาหมายของเสียเปนศูนย 

        4. พัฒนาวิธีการทํางาน เพ่ือปองกันไมใหเกิดของเสียซํ้า 

        5. สรางระบบประกันคุณภาพ (Quality Assurance) ใหกับทุกกระบวนการท่ีเก่ียวของเพ่ือ

ไมใหเกิดการไมใหเกิดการสงตอของเสียใหกับกระบวนการถัดไป   

     

 



27 
 

4.5 ขอมูลรถท่ีมีของเสีย (Defect)   

 

 

 

                          

 

 

                                              

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.9 รถท่ีมีของเสีย Defect 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1 

3 

2 
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5 
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ตารางท่ี 4.4 การเก็บรวบรวมขอมูลของเสียในตัวถังรถ E-Class 

Date No.    Prod. No. 
No 

data 

เฟนเดอหลัง ซุมลอ เสา เอ 

1 ซาย 2 ขวา 3 ซาย 4 ขวา 5 ขวา 

01/03/18 1 EA 22950   1 1   1 1 

  2   22951   1 1     1 

  3   22952   1       1 

  4   22953   1       1 

  5   22954   1     1 1 

  6   22955   1 1   1   

  7   22956   1 1   1 1 

  8   22957   1 1   1 1 

  9   22958   1   1   1 

  10   22959   1       1 

  11   22960   1   1   1 

  12   22961   1   1 1 1 

  13   22962   1       1 

  14   22963   1       1 

  15   22964   1 1   1 1 
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4.6 การวิเคราะหแผนภูมิกางปลา 

การวางแผนเพ่ือเพ่ิมผลิตภาพนั้น จําเปนตองระบุปญหาใหมีความถูกตองและตรงกับสิ่งท่ี

เกิดข้ึนจริง ดังนั้น เครื่องมือท่ีมีความถูกตองแมนยํานั้นมีความจําเปนอยางมาก เพ่ือใหเกิดประสิทธิผล

ในการบริหารจัดการแกไขปญหาท่ีมีประสิทธิภาพ การสรางแผนผังแสดงเหตุและผล ซ่ึงมีลักษณะ

คลายกางปลาท่ีมีผลลัพธหรือปญหาเปนหัวและสาเหตุของปญหาเปนกางปลาแยกยอยเปน

องคประกอบของภาพรวม สามารถตอบโจทยการบริหารจัดการแกไขปญหาไดอยางชัดเจนและ

ครอบคลุม 

เราสามารถท่ีจะกําหนดกลุมปจจัยอะไรก็ได แตตองม่ันใจวากลุมท่ีเรากําหนดไวเปนปจจัยนั้น

สามารถท่ีจะชวยใหเราแยกแยะและกําหนดสาเหตุตางๆ ไดอยางเปนระบบและเปนเหตุเปนผล 

โดยสวนมากมักจะใชหลักการ 4M1E เปนกลุมปจจัย เพ่ือจะนําไปสูการแยกแยะสาเหตุตางๆ        

ซ่ึง 4M1E นี้มาจาก           

M – Man   คนงาน หรือพนักงาน หรือบุคลากร 

M – Machine เครื่องจักรหรืออุปกรณอํานวยความสะดวก 

M – Material วัตถุดิบหรืออะไหล อุปกรณอ่ืนๆ ท่ีใชในกระบวนการ 

M – Method กระบวนการทํางาน 

E – Environment อากาศ สถานท่ี ความสวาง และบรรยากาศการ – ทํางาน 
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รูปท่ี 4.10 การวิเคราะหผังกางปลาหาสาเหตุของเสีย 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.11 Engineering ไดทําการวิเคราะหหาสาเหตุท่ีจุดเกิดของเสีย 

คน เครื่องจักร สภาพแวดลอม 

วัสดุ วิธีการ 

C ปืนกระแทก

 C ไม่มีความชาํนาญ 

 C Jig ล๊อกพาร์ท 

C ทิมปรับระดบั Jig   ST.Z2.2 

Sild woll's 

Defect 

C Logistic 

U ระยะเวลาการเดินทาง 

C ทาํงานล่าชา้ 

U บรรยากาศร้อน C พ้ืนท่ีคบัแคบ 

C ตอ้งการประหยดัค่าใชจ่้าย 

C ขาดการวางแผน 

C  ปืนยงิ SPOT 
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รูปท่ี 4.12 จุดท่ีเกิดของเสียไดมีการปรับปรุงไดทําการถอดทิมออก 

 

ในการใชอุปกรณในการซอมรถขัดรถ เชนกระดาษทรายท่ีใชประจําทุกวันอยูแลวเพ่ือขัดรถท่ี

กอใหเกิดรายขีดจากอุปกรณในการทํางานกระดาษทรายซ่ึงมีราคาแผนละประมาณ 60 บาท ซ่ึงเกิด

คาใชจายท่ีไมจําเปนตอเดือนเปนจํานวนมากและหัวกระตุก,  รอยบุบ, รอยนูน ไดทําการแกไขปญหา 

ชวยให ของเสีย ของรอยบุบ, รอยนูนนอยลง ซ่ึงลดคาใชจายท่ีไมจําเปนออกไปและชวยไหการลด

ตนทุนและเปนผลดีของการลดตนทุนท่ีสิ้นเปลือง 
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ตารางกอนปรับปรุง 

ตารางท่ี 4.5 เฟนเดอหลังและเสาเอไดมีจุดของเสียซาย1 100% ขวา5 98%    

  

ตารางหลังปรับปรุง 

ตารางท่ี 4.6 จากการปรับปรุงของเสียไดลดลง ซาย1 40% ขวา5 30% 
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