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บทท่ี 4  

ผลการดําเนินงาน 

4.1 ความสูญเปลาเนื่องจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 

     การผลิตสินคาปริมาณมากเกินความตองการการใชงานในขณะนั้น หรือผลิตไวลวงหนาเปน

เวลานานมาจากแนวความคิดเดิมท่ีวาแตละข้ันตอนจะตองผลิตงานออกมาใหมากท่ีสุดเทาท่ีจะทําได 

เพ่ือใหเกิดตนทุนตอหนวยต่ําสุดในแตละครั้งโดยไมไดคํานึงถึงวาจะทําใหมีงานระหวางทํา (Work in-

process, WIP) ในกระบวนการเปนจํานวนมากและทําใหกระบวนการผลิตขาดความยืดหยุน 

 

                                                                                                     

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                                                           
 

 

 

รูปท่ี 4.1 วางพารทซอนกันอาจทําใหเกิดรอยบุบรอยนูนบนชิ้นงานอาจทําใหพารทเสียหาย 
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ยอดการผลิตแตละ Station ในเวลางานจะทํางานเทาๆ กัน แตยอด Station Sub นี้ไดมีการ

ทํายอดเกิน แตไมมีผลตอเวลาหรือการทํางาน สามารถเอาเวลาท่ีเหลือไปเช็ดคราบน้ํามันท่ีมากับ

พารท น้ํามันท่ีติดกับพารทอาจจะทําใหเวลาฉีดกาวกับพารทไมติดและเอาโฟมพารทไปใสในพารทซ่ึง

เปนสวนประกอบสําคัญของอุปกรณปองกันความปลอดภัยสําหรับรถทุกคัน  

      • จัดลําดับข้ันตอนในการตั้งเครื่องจักรใหเหมาะสม 

      • กระจายงานอยางเหมาะสมโดยไมใหเกิดการรองาน 

      • จัดทําอุปกรณเพ่ือชวยในการกําหนดตําแหนงอยางรวดเร็ว 

ตารางท่ี 4.1 ข้ันตอนการทํางานของพนักงานรูปแบบใหม 

 

ข้ันตอนท่ีตองทําตาม ขอมูลพนักงาน 

1. เดินไปหยิบพารท 

2. ฉีดกาวบนพารท 

3. ยิงสปอต 

4. ติดโฟมพารทบนพารท 

5. ยิงสปอต 

6. เจาะรูบนพารท 

7. ติดโฟมพารท 

 

1. เอาพารทมาพรอมกันหลายๆ ชิ้น 

2. ฉีดกาวพรอมกันหลายๆ คัน 

3. ติดโฟมพารทตอนหลัง 

4. เจาะรูตอนหลัง 

5. ไมเช็ดคราบน้ํามัน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.2 พนักงานยังไมไดทําความสะอาดเสาเอ  รูปท่ี 4.3 โฟมพารทเปนจุดเซฟตี้ของรถชวยซับเสียง 
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รูปท่ี 4.4 โฟมพารทชวยในการซับเสียงและชวยกันน้ําเขารถ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.5 โฟมพารทชวยในการซับเสียงและชวยกันน้ําเขารถ 
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4.2 ความสูญเปลาเนื่องจากการขนสง (Transportation) 

    การขนสงเปนกิจกรรมท่ีไมกอใหเกิดมูลคาเพ่ิมแกวัสดุ ดังนั้นจึงตองควบคุมและลด

ระยะทางในการขนสงลงใหเหลือเทาท่ีจําเปนเทานั้น 

การปรับปรุง 

    1. วางผังเครื่องจักรใหม จัดลําดับเครื่องจักรตามกระบวนการผลิตใหอยูในบริเวณ

เดียวกันเพ่ือลดระยะทางขนสงในแตละข้ันตอน โดยยึดแนวทางความสัมพันธระหวางฝาย

งานท่ีเก่ียวของใหอยูในกลุมเดียวกัน เชน การจัดสายการประกอบสุดทาย (Final 

assembly) ใหอยูใกลกับคลังสินคา เพ่ือลดเวลาในการขนสง 

   2. ศึกษาเสนทางในการขนสง เพ่ือลดระยะทางและความถ่ีในการขนสง 

   3. คิดหาแนวทางปรับปรุงสําหรับการขนถายเพ่ือลดปริมาณในการขนถายใหนอยลง 

เชน การจัดหาอุปกรณในการขนยายท่ีมีความยืดหยุนสูง 

   4. ใชบรรจุภัณฑท่ีเหมาะสม 

   5. ลดการขนสงซํ้าซอน 

   6. การจัดทํากิจกรรม 5ส. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.6 พนักงานทําการยิงสปอตชิ้นงานคานรถ E-Class 
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สามารถตัด ลด ปรับ รวมข้ันตอนการทํางานใดบาง หากพิจารณาใหถ่ีถวน ปรับเปลี่ยนการ

จัดวางคูมืออุปกรณ ใหสามารถใชงานไดหลากหลายหนาท่ี ละเวนการหยิบงานออก เปลี่ยนจุดในการ

เก็บชิ้นงาน หรือปลอยงาน ยายงานไปยังจุดอ่ืนท่ีอาจทําไดโดยมีประสิทธิภาพดีกวา   

1. ลดข้ันตอนในการทํางานใหนอยท่ีสุด 

2. รวมข้ันตอนหรือชิ้นงานเขาดวยกัน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.7  พ้ืนท่ีในการทํางานจัดวางไมเปนระเบียบขวางการทํางาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 รูปท่ี 4.8 จัดพ้ืนท่ีใหมีการทํางานไดสะดวกตอการหยิบของ 
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4.3 แผนภูมิการไหลของกระบวนการ Flow Process Chart 

 

กอนการปรับปรุง 

ตารางท่ี 4.2 แผนภูมิกระบวนการไหลของกระบวนการผลิต 

 

 

เดินไปหยิบพารท 

 

ยิงกาวใสพารท 

 

วางชิ้นงานบนJig ลอกแคม 

 

ยิงสปอต 

 

เดินไปหยิบโฟมพารท 

 

ยิงสปอต 

 

ไปติดโฟมพารท 

 

เดิน ถอดแคมลอก 

 

เอาชิ้นงานไปเก็บ 
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หลังการปรับปรุง 

ตารางท่ี 4.3 ไดมีการลดข้ันตอนการทํางานของพนักงานใหทํางานเร็วข้ึน 

 

เดินไปหยิบพารท 

 

ยิงกาวใสพารท 

 

วางชิ้นงานบนJig ลอกแคม 

 

ยิงสปอต 

 

ถอดแคมลอก 

 

เอาชิ้นงานไปเก็บ 

 

 

 

 

 

4.4 ความสูญเปลาเนื่องจากการผลิตของเสีย (Defect) 

    เม่ือของเสียถูกผลิตออกมา ของเสียเหลานั้นอาจถูกนําไปแกไขใหม ใหไดคุณสมบัติตามท่ีลูกคา

ตองการ หรือถูกนําไปกําจัดท้ิง ดังนั้นจึงทําใหมีการสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสียข้ึน 

   การปรับปรุง 

        1. พนักงานตองปฏิบัติงานใหถูกตองตามมาตรฐานตั้งแตแรก 

        2. พยายามปรับปรุงอุปกรณท่ีสามารถปองกันการทํางานท่ีผิดพลาด  

        3. ตั้งเปาหมายของเสียเปนศูนย 

        4. พัฒนาวิธีการทํางาน เพ่ือปองกันไมใหเกิดของเสียซํ้า 

        5. สรางระบบประกันคุณภาพ (Quality Assurance) ใหกับทุกกระบวนการท่ีเก่ียวของเพ่ือ

ไมใหเกิดการไมใหเกิดการสงตอของเสียใหกับกระบวนการถัดไป   
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4.5 ขอมูลรถท่ีมีของเสีย (Defect)   

 

 

 

                          

 

 

                                              

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.9 รถท่ีมีของเสีย Defect 
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3 
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ตารางท่ี 4.4 การเก็บรวบรวมขอมูลของเสียในตัวถังรถ E-Class 

Date No.    Prod. No. 
No 

data 

เฟนเดอหลัง ซุมลอ เสา เอ 

1 ซาย 2 ขวา 3 ซาย 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 การวิเคราะหแผนภูมิกางปลา 

การวางแผนเพ่ือเพ่ิมผลิตภาพนั้น จําเปนตองระบุปญหาใหมีความถูกตองและตรงกับสิ่งท่ี

เกิดข้ึนจริง ดังนั้น เครื่องมือท่ีมีความถูกตองแมนยํานั้นมีความจําเปนอยางมาก เพ่ือใหเกิดประสิทธิผล

ในการบริหารจัดการแกไขปญหาท่ีมีประสิทธิภาพ การสรางแผนผังแสดงเหตุและผล ซ่ึงมีลักษณะ

คลายกางปลาท่ีมีผลลัพธหรือปญหาเปนหัวและสาเหตุของปญหาเปนกางปลาแยกยอยเปน

องคประกอบของภาพรวม สามารถตอบโจทยการบริหารจัดการแกไขปญหาไดอยางชัดเจนและ

ครอบคลุม 

เราสามารถท่ีจะกําหนดกลุมปจจัยอะไรก็ได แตตองม่ันใจวากลุมท่ีเรากําหนดไวเปนปจจัยนั้น

สามารถท่ีจะชวยใหเราแยกแยะและกําหนดสาเหตุตางๆ ไดอยางเปนระบบและเปนเหตุเปนผล 

โดยสวนมากมักจะใชหลักการ 4M1E เปนกลุมปจจัย เพ่ือจะนําไปสูการแยกแยะสาเหตุตางๆ        

ซ่ึง 4M1E นี้มาจาก           

M – Man   คนงาน หรือพนักงาน หรือบุคลากร 

M – Machine เครื่องจักรหรืออุปกรณอํานวยความสะดวก 

M – Material วัตถุดิบหรืออะไหล อุปกรณอ่ืนๆ ท่ีใชในกระบวนการ 

M – Method กระบวนการทํางาน 

E – Environment อากาศ สถานท่ี ความสวาง และบรรยากาศการ – ทํางาน 
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รูปท่ี 4.10 การวิเคราะหผังกางปลาหาสาเหตุของเสีย 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.11 Engineering ไดทําการวิเคราะหหาสาเหตุท่ีจุดเกิดของเสีย 

คน เครื่องจักร สภาพแวดลอม 

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 จุดท่ีเกิดของเสียไดมีการปรับปรุงไดทําการถอดทิมออก 

 

ในการใชอุปกรณในการซอมรถขัดรถ เชนกระดาษทรายท่ีใชประจําทุกวันอยูแลวเพ่ือขัดรถท่ี

กอใหเกิดรายขีดจากอุปกรณในการทํางานกระดาษทรายซ่ึงมีราคาแผนละประมาณ 60 บาท ซ่ึงเกิด

คาใชจายท่ีไมจําเปนตอเดือนเปนจํานวนมากและหัวกระตุก,  รอยบุบ, รอยนูน ไดทําการแกไขปญหา 

ชวยให ของเสีย ของรอยบุบ, รอยนูนนอยลง ซ่ึงลดคาใชจายท่ีไมจําเปนออกไปและชวยไหการลด

ตนทุนและเปนผลดีของการลดตนทุนท่ีสิ้นเปลือง 
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ตารางกอนปรับปรุง 

ตารางท่ี 4.5 เฟนเดอหลังและเสาเอไดมีจุดของเสียซาย1 100% ขวา5 98%    

  

ตารางหลังปรับปรุง 

ตารางท่ี 4.6 จากการปรับปรุงของเสียไดลดลง ซาย1 40% ขวา5 30% 
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