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บทที ่4 
 

การปรับปรุง 
 

4.1 วางแผนและกําหนดระยะเวลาการปรับปรุง 
 

 จากการประเมินขอมูลกระบวนการผลิต สภาพและปญหาในปจจุบัน ดังรายละเอยีด
ในบทที่ 3   พบวาปญหาดังตอไปนี้ตองมกีารปรับปรุง แกไข    

1) หัวหนางานในสวนที่เกีย่วของ ขาดความรู ความเขาใจ ในระบบการผลิต
แบบตอเนื่อง และ แบบการไหลทีละชิน้   จึงทาํใหการควบคุมงาน การแกไขปญหา และแนวทางที่
จะดําเนนิงานขาดหลักการที่ถูกตอง  
          เพราะฉะนัน้จงึควรมีการฝกอบรม ซึ่งถือเปนสิ่งสาํคัญลําดับแรกที่ตองดําเนินการ 
 

2) เปาหมายการผลิตที่กาํหนดไวที่ 5,800 ตัวหนึง่กะ การผลิต ถือเปนสิ่งทีท่ี่หวัหนา
งานโดยเฉพาะฝายผลิต (Production Section) ใหความสําคัญมาก  เนื่องจากเปนเปาหมายหลกั
ของแผนกที่จะมีผลตอการสงมอบไดทนัเวลาที่กําหนดใหกับลูกคา  เพราะฉะนัน้การที่มีปริมาณ
ชิ้นงานระหวางการผลิตมาก ๆ ทาํใหหลายฝายคิดวาเปนสิ่งที่ดีกวา ดวยเหตุผลนี ้ จึงทําใหมี
ปริมาณชิ้นงานระหวางการผลิตมีมาก และขาดการควบคุมวาจํานวนมาก หรือนอยเทาไรจึงจะ
พอเหมาะกับสายการผลิต    
          เพราะฉะนัน้จงึควรมีการกําหนดปริมาณชิน้งานระหวางการผลิตในแตละขั้นตอนวา 
ควรมีจํานวน นอยสุด มากสุด จํานวนเทาไรโดยไดนําเสนอ หลักการ  Min . – Max.   มาใชเพื่อให
งายตอการเรียกสําหรับการดาํเนนิการนี ้  และเปนขั้นตอนที่ควรปฏิบัติในลําดับที ่ 2   ตอจากการ
ฝกอบรม เพราะสามารถปฏิบัติไดโดยไมตองเปลี่ยนแปลงขบวนการผลิตมากนัก และจะเปนการ
ฝกเริ่มตนในการเริ่มลดปริมาณชิ้นงานระหวางการผลิต 
 

 3) พนักงานปฏิบัติงาน ไมทราบ รอบเวลาของการผลิต ทําใหตางคนตางทาํงานของ
ตังเอง ซึ่งสงผลใหปริมาณชิน้งานระหวางการผลิตในแตละขั้นตอนไมสอดคลองกัน  
       สัญญาณจังหวะที่จะเปนตัวกําหนด ใหกับพนักงานปฏิบัติงาน จงึเปนสิ่งจําเปน  โดย 
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มีแนวคิด 2 อยางสาํหรับการกําหนด สัญญาณจังหวะ ไดแก ระบบเสียงสัญญาณ และ ระบบ 
ไฟสัญญาณ   แตในที่นีจ้ะเลือกใช ระบบไฟสัญญาณ   เนื่องจากระบบเสียงสญัญาณจะทาํให
พนักงานสับสน เนื่องจากมีบางขัน้ตอนที่ปฏิบัติดวยพนักงานมากกวา หนึง่คนในขั้นตอนเดียว 
ฉะนั้นรอบเวลาการผลิตจะตางออกไปจากขั้นตอนอื่น  เชน ข้ันตอนที่ 9 :การตรวจสอบระนาบของ
ตัวงาน (RRO check)  ซึ่งมพีนักงานปฏิบัติงานในขั้นตอนนี ้5  คน  เปนตน 

ในขั้นตอนนี้ควรปฏิบัติหลังจากที่หวัหนางานผานการฝกอบรมมาแลว เพราะหาก
ขาดความเขาใจจะทาํใหการติดตั้งระบบไฟสัญญาณ ขาดการเอาใจใสในการใชงานใหเปน
ประโยชน อยางไรก็ตามหมายกาํหนดการที่จะติดตั้ง ข้ึนอยูกับความพรอมของการจัดเตรยีม
อุปกรณดวย 

 
 4) ถาดที่ใชบรรจุชิ้นงานไมเหมาะสมกับการควบคุม และการกาํหนดปริมาณ ชิน้งาน

ระหวางการผลิตในแตละขั้นตอน เนื่องจากเปนถาดที่ไมไดถูกออกแบบมาสําหรับใชใน
ขบวนการผลิต  เพราะฉะนัน้จึงควรมีการเปลี่ยนแปลงถาดบรรจุชิ้นงานใหเหมาะสมกับการผลิต  
             สําหรับหมายกําหนดการนัน้ควรเริ่มหลงัจาก หัวหนางาน และ  พนักงานมีความ
เขาใจในระบบการไหลแบบตอเนื่องและการไหลแบบทีละชิน้แลว  เพราะหากไมสามารถลด
ปริมาณชิ้นงานระหวางการผลิตลงในระดบัหนึง่ได พนกังานจะกลับไปใช ถาดแบบเดิม ซึง่สามารถ
ใสจํานวนชิน้งานไดมากกวา  
       อยางไรก็ตามหมายกาํหนดการที่จะปรับเปล่ียน ข้ึนอยูกับความพรอมของการ
จัดเตรียมอุปกรณดวย 
 

5) การกําหนดปริมาณชิ้นงานระหวางการผลิตในแตละขั้นตอนวา ควรมีจํานวน นอย
สุด มากสุด เทาไร ตาม หลักการ Min . – Max.   เปนเพยีงจุดเริม่ตนของการปรับปรุงเทานัน้ 
เปาหมายสุดทาย คือการกําหนดมาตรฐานจาํนวนชิน้งานที่ตองระบุลงไปเลยวา จํานวนเทากับ
เทาไรโดยมีเหตุผลประกอบการกําหนด 
        เพราะฉะนัน้จงึตองมีการกําหนดมาตรฐานจํานวนชิน้งานระหวางการผลิตของแตละ
ข้ันตอน ซึง่ควรดําเนินการหลังจากที่ไดเร่ิมมีการเปลีย่นแปลงถาดที่ใชบรรจุชิ้นงานบางแลว 
 

6 ) ปญหาการละจากการทาํงานตามขั้นตอนการผลิตของ พนักงานปฏิบัติงานก็เปน
อีกหนึง่ปญหาที่ทาํใหการผลติแบบการไหลตอเนื่องและแบบไหลทีละชิน้ตองหยุดชะงัก  เนื่องดวย
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เหตุผลทีพ่นกังานตองไปหยบิชิ้นสวนชิน้งานที่หมดไป  การไปหยิบถาดเปลามาใชใน
ขบวนการผลิต  เปนตน    เพราะฉะนัน้เพื่อขจัดปญหาเหลานี้ใหหมดไป   การจัดใหมีพนักงาน
เพียงหนึ่งคน คอยทําหนาที่นีย้อมเปนการดีกวา   ซึ่งควรจัดใหมีหลงัจากไดเร่ิมมีการกาํหนด
มาตรฐานจํานวนชิน้งานระหวางการผลิตแลว เนื่องจากจะมีรูปแบบการผลิตที่ชดัเจน ทําให
พนักงานเดนิสงงานสามารถกําหนดงานของตนเองไดดีกวา สายการผลิตที่ไมมีรูปแบบ 
 

7)  ปญหาจุดคอขวดที่มีผลตอระบบการไหลอยางตอเนือ่ง และการไหลแบบทีละชิน้ 
ซึ่งในที่นี้ไดแกขบวนการที่ 35 : การอบ พรอมการหมนุชิ้นงาน (Aging Oven) ดวยรอบเวลา 6.30  
วินาที นอกจากนีย้ังมีจุดอื่น ๆ ที่ควรทาํการแกไขเพือ่ใหสมดุลของสายการผลิตดีข้ึน   สําหรับ
กําหนดเวลาการปรับปรุงในเรื่องนี ้

ณ ทีน่ี้ไดกําหนดไวในขั้นตอนทาย เนื่องจากเห็นวาประสิทธิภาพสมดลุสายการผลิต 
ยังอยูในระดับที่พอใชได ที่คา 79.12 %      

 
8)  ปญหาทีจ่ะเกิดขึ้นในอนาคตหากไมมีการกาํหนดมาตรฐานการปฏิบัติ  หัวหนา

งาน หรือตัวพนักงานเอง จะยอนกลับวิธแีบบเดิมเพราะความเคยชินในรูปแบบการผลิตแบบเดิมที่
ปฏิบัติกันมาชานาน   
     เพราะฉะนัน้การกําหนดกตกิา การผลิตแบบการไหลอยางตอเนื่อง และการไหลแบบ
ทีละชิน้ ควรตองมีไว โดยดําเนินการในขัน้ตอนสุดทายของการปรับปรุงแกไข 
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จากปญหาและแนวทางแกไข ปรับปรุงดังกลาว จึงไดกาํหนดระยะเวลาแผนการปรับปรุงดังตอไปนี ้
 

ตารางที ่4.1   แสดงหมายกาํหนดการของการปรับปรุง 

  หมายเหต ุ  W1 หมายถงึ สัปดาหที่หนึ่งของแตละเดือน  
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4.2  ดําเนินการตามแผน 
 

4.2.1 การฝกอบรม  
 เนืองจากระบบงานในปจจบัุนมีลักษณะการผลิตที่ไมมรูีปแบบ พนักงานในแตละ
ข้ันตอนตางคนตางทาํงานโดยไมไดคํานึงถึงปริมานชิน้งานระหวางขบวนการผลิตทีม่ีความสมัพนัธ
ตอกัน และขาดความรูความเขาใจจากระดบัหัวหนางาน  ดังนั้นการที่จะปรับปรุงระบบการผลิตให
เปนแบบการไหลอยางตอเนือ่ง และการไหลแบบทีละชิน้ จําเปนตองมกีารฝกอบรมหัวหนางานโดย
สวนรวม เพื่อใหมีความเขาใจตรงกัน        จึงไดจัดใหมีการอบรมใหแกพนักงานในระดับตอไปนี้ 

1.) ฝายผลิต (Production)  
                         ระดับ Sub-Leader ~ Senior Supervisor 

2.) ฝายวิศวกรการผลิต (Process Engineer) 
                        ระดับ Technician ~ Senior Engineer 

3.) ฝายซอมบํารุงเครื่องจักร (Production Engineer) 
                        ระดับ Technician ~ Senior Engineer 

4.) ฝายควบคุมคุณภาพ (Quality Control) 
                        ระดับ Sub-Leader ~ Senior   Supervisor 
       ส่ิงที่เนนย้ํามากเปนพิเศษใหกับฝายผลิตมากที่สุดคือความสัมพันธระหวางปริมาณ
งานที่แตละขัน้ตอนทําไดกบัปริมาณงานที่ข้ันตอนสุดทายของขบวนการผลิต  ซึง่จะเปนตัวชี้ใหเหน็
ถึงความไมจําเปนของปริมาณงานระหวางการผลิตที่มากเกินไป 
 

4.2.2  การกําหนดจาํนวนชิน้งานโดยใชระบบ Min. - Max. 
     ในขั้นตอนนี้เปนการกาํหนดปริมาณชิ้นงานระหวางการผลิตในแตละขั้นตอนวา ควร
มีจํานวน นอยสุด มากสุด เทาไร (Min-Max)   เพื่อที่จะแกไขปญหาปริมาณชิ้นงานระหวางการ
ผลิต ที่มมีากจนเกนิไป   และขาดระบบการควบคุม   และเพื่อนําเขาสูระบบของงานวิจยันี ้ โดย
ไมใหมีผลกระทบตอระบบการผลิตในปจจบัุนมากจนเกนิไป ในชวงแรกที่มกีารปรับเปล่ียน ซึง่จะมี
ผลตอยอดปริมาณการผลิตที่ทาํได 
 “Min หมายถึง จํานวนชิน้งานระหวางการผลิต (WIP) ที่นอยที่สุดที่ขบวนการผลิต 
นั้น ๆ ที่ควรจะมี” 
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 “Max หมายถึง จาํนวนชิน้งานระหวางการผลิต (WIP) ที่มากที่สุดที่ยอมรับไดของ
ขบวนการผลิตนั้น ๆ” 

สําหรับการกําหนดจาํนวนนัน้ ไดใหอิสระตอแผนกการผลิตเพื่อลดกระแสตอตานและ
ความตึงเครียดในการวิตกกงัวลเกีย่วกับยอดการผลิตจะไมไดตามเปาหมาย 

 ในขั้นตอนนี้ยงัไมไดมีการกาํหนดจํานวนชิ้นงานระหวาง Process ที่เปนเปาหมาย
สุดทาย ซึ่งภาพโดยรวมจะทาํการลดWIP ลงมาประมาณ30% จากสภาพปจจุบัน  

 
ตารางที่  4.2   ตารางแสดงจาํนวนชิน้งานระหวางการผลติที่เปนเปาหมาย 

      โดยระบบ Min. – Max. 
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ตารางที่ 4.2 ( ตอ )   ตารางแสดงจํานวนชิน้งานระหวางการผลิตที่เปนเปาหมายเบื้องตน 
                                            โดยระบบ Min. – Max 

 
 

  . 
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 ในทางปฏิบัตินั้น ไดทาํการติดปายเพื่อกาํหนดจาํนวน นอยสุด (Min.) มากสุด (Max.) 
ในแตละขั้นตอนการผลิตเพือ่ใหพนักงานและหัวหนางานเขาใจและงาย ตอการควบคุม 
ตารางที่ 4.3   ตารางแสดงปายกาํหนดจํานวนชิ้นงานระหวางการผลิตโดยระบบ Min. – Max 

 
   . 

4.2.3   ติดตั้งระบบสัญญาณไฟกําหนดจงัหวะเวลาการผลิต  
 เนื่องจากในสภาพปจจุบัน พนักงานแตละขั้นตอนการผลิตจะทาํการผลิตชิ้นงาน
จํานวนมากนอยตามความสามารถที่จะทาํได ซึ่งขึ้นอยูกับ  รอบเวลา (Takt time)     และความ
ชํานาญ ของแตละคน  แมวาจะมีการจัดการใหเวลาการทํางานของแตละขั้นตอนการผลิตใหมี
ความใกลเคยีงกัน แตความสามารถ ความชาํนาญของแตละคนยอมมีการเปลีย่นไป โดยเฉพาะ
อยางยิ่ง หากมีการเปลี่ยนตวัพนักงาน   อุปกรณเครื่องมือ  เครื่องจักร ยอมจะมีผลมากขึ้น  ทาํให
ปริมาณชิ้นงาน ระหวางขัน้ตอนการผลิต (WIP) ไมสมดุลกัน   สําหรับข้ันตอนทีม่ี WIP นอย ๆ หรือ
ทําไมทันตอการปอน ใหกับข้ันตอนตอไป จะมีการทํางานในระหวางเวลาพกั แตก็ไมมีการควบคมุ
ใหจํานวน WIP มีความสมดลุแตอยางใด      
 การทาํใหพนกังานแตละคนรูจักจังหวะการทํางานเพื่อควบคุมตัวเองไมใหทาํงานเรว็ 
หรือชาไป  จงึเปนสิ่งที่จาํเปน        เพราะฉะนั้นจงึไดทําการติดตั้ง สัญญาณไฟในแตละขั้นตอน
ของการทาํงานดังรายละเอยีดตอไปนี้ 

 1) ระบบควบคุมสัญญาณไฟไดทําการตั้งใหไฟกระพริบทุก 6 วินาที   ซึ่งไดจากการ
คํานวณดงันี ้
         เวลาทํางานตอหนึ่งกะการผลิต       10.5 ชม X 60 นาท ีX 60 วนิาที     =   37,800 วินาท ี
         เปาหมายของยอดจาํนวนชิ้นงานตอกะ                                              =      5,800 ชิ้น 
                                    Takt time        =   37800 / 5800                          =         6.5 วินาท ี
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     จากคาที่ได ตองนํามาเผื่อสําหรับของเสียเนื่องจากมีการผลิตหลายขั้นตอน   จึง
ไดกําหนดเวลาไวที ่6 วินาท ีดังแสดงในภาพที่  4.1 
 

 
 

ภาพที ่ 4.1   แสดงระบบควบคุมสัญญาณไฟกําหนดจงัหวะ 
 
 สําหรับข้ันตอนการผลิตที่มจีํานวนพนกังานหลายคนในหนึ่งขัน้ตอน เวลาทีก่ําหนด
จะใชจํานวนของพนักงาน คูณกับ 6 วินาท ี  เชน   ข้ันตอนการตรวจสอบระนาบของตวังาน 
 (RRO check)  มพีนกังาน 5   คน    เวลาที่กําหนด เทากับ    30  วินาท ี
 

2) ตัวอยาง สัญญาณไฟทีท่าํการติดตั้ง  
 ตัวอยางที่ 1 สัญญาณไฟทีท่ําการติดตั้ง ในขั้นตอนที่ 2 การหยอดน้าํยาบาริเออร บน 

ตัวสลีฟ  และขั้นตอนที ่7 การสวมอัด ชารฟ เขากบัตัวฮับ  ดังแสดงในภาพที่  4.2 

        
ภาพที ่4.2  แสดงตําแหนงติดตั้งสัญญาณไฟที่ข้ันตอน การหยอดน้าํยาบาริเออร บน ตัว 

                         สลีฟ  และขั้นตอน การสวมอัด ชารฟ เขากับตัวฮับ   
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ตัวอยางที ่ 2   สัญญาณไฟที่ทาํการติดตั้ง ในขั้นตอนที ่ 9  การตรวจสอบระนาบของ
ตัวงาน  และขัน้ตอนที่ 26 การหยอดกาว 2087F  ดังแสดงในภาพที ่ 4.3   

 
ภาพที ่4.3 แสดงตําแหนงตดิตั้งสัญญาณไฟที่ข้ันตอน การตรวจสอบระนาบของตัวงาน  และ การ 
                หยอดกาว 2087F 
 

ตัวอยางที ่ 3   สัญญาณไฟที่ทาํการติดตั้ง ในขั้นตอนที ่ 39   การตรวจสอบความสงู
ของตัวงานขณะหมนุ ดังแสดงในภาพที ่  4.4 
 

                     
 
ภาพที ่4.4แสดงตําแหนงตดิตั้งสัญญาณไฟที่ข้ันตอนการตรวจสอบความสงูของตัวงานขณะหมนุ 
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ตัวอยางที่ 4   สัญญาณไฟที่ทาํการติดตั้ง ในขั้นตอนที ่ 47   การตรวจสอบลักษณะ
ภายนอกของชิ้นงานภายใตกลองกาํลังขยาย 3 เทา พรอมกับการดูดฝุนผง  ดังแสดงในภาพที่   
4.5 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่  4.5 แสดงตําแหนงติดตั้งสัญญาณไฟที่ข้ันตอนการตรวจสอบลักษณะภายนอกของชิน้งาน 
           ภายใตกลองกําลงัขยาย 3 เทา พรอมกับการดูดฝุนผง 
                   

4.2.4  เปลี่ยนถาดบรรจุชิ้นงานใหเหมาะสมกับการผลิต 
  จากการประเมินรูปแบบการผลิตในปจจุบัน พบวาพนกังานจะนํางานที่ผลิตไดในแต
ละขั้นตอนใสลงในถาด คร้ังละหลาย ๆ ตัวตามปริมาณที่สามารถจะใสไดในหนึง่ถาด ซึง่สามารถ
บรรจุชิ้นงานไดหลายชิน้ เชน 21 ชิ้น  สําหรับชิ้นสวนที่เปนฐานลาง  (Base assembly)  และ 100 
ชิ้น สําหรับชิน้สวน ฮับ (Hub) หรือ โรเตอร (Rotor)   ดังตัวอยางที่แสดงในภาพตอไปนี ้

 ตัวอยางที่ 1    การใชถาดขนาดบรรจุ 100  ชิ้น ในขัน้ตอนที่  4 การตรวจสอบน้ํายา
บาริเออรบนตวัฮับ และขัน้ที ่9 การตรวจสอบระนาบของตัวงาน ดังแสดงในภาพที ่ 4.6 

 
ภาพที ่ 4.6 แสดงถาดบรรจชุิ้นงาน ในขั้นตอน การตรวจสอบน้ํายาบาริเออรบนตัวฮับ และ การ 

                 ตรวจสอบระนาบของตัวงาน 
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 ตัวอยางที่ 2     การใชถาดขนาดบรรจุ 100  ชิน้ ในขั้นตอนที ่ 17 การใส ฝาปด และ
ข้ันที ่18 การตรวจปดเชื่อมดวยแสงเลเซอร  ดังแสดงในภาพที่  4.7  
 

 
ภาพที ่ 4.7 แสดงถาดบรรจชุิ้นงาน ในขั้นตอนการใส ฝาปด และการตรวจปดเชื่อมดวยแสงเลเซอร 
 

ตัวอยางที่ 3     การใชถาดขนาดบรรจุ 100  ชิ้น ในขัน้ตอนที่  22 การทําความสะอาด
คราบน้ํามนัภายใตกลองกําลังขยาย 10 เทา   และการใชถาดขนาดบรรจุ 21 ชิ้น ในขั้นที ่45 การ
ตรวจสอบความสูงของแรมปและการตรวจสอบ บารโคต  ดังแสดงในภาพที่  4.8 
 

 
ภาพที ่ 4.8 แสดงถาดบรรจชุิ้นงาน ในขั้นตอนการทําความสะอาดคราบน้ํามนัภายใตกลอง 

                กําลังขยาย 10 เทา   การตรวจสอบความสงูของแรมปและการตรวจสอบ บารโคต 
 
 ดวยสภาวะขางตนทําใหมีจํานวนชิ้นงานระหวางการผลิต มากเกนิความจําเปน และ
พนักงานเองกไ็มคอยจะยอมเปลี่ยนแปลง เนื่องจากเกิดความเคยชนิที่จะบรรจุชิ้นงานจนเต็มถาด 
แมวาจะมีการกําหนดจํานวนตามระบบ  Min. – Max.  ในขั้นตอนที่ดําเนนิการมากอนหนานี้ก็ตาม   
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   จากปญหาดังกลาว จงึไดมีการออกแบบและกําหนดถาดสําหรับใสชิ้นงานใหม  
โดยไดกําหนดใหจํานวนที่บรรจุงานไดมากสุด สอดคลองกับเปาหมายที่กําหนดดังนี ้

1) เปลี่ยนจากถาดขนาดบรรจุจาก 100  เปน ฟกสเจอร (Fixture) ที่สามารถวาง 
ชิ้นงานได  2 ชิ้น ( เผื่อ 1 ชิน้) เชนในขัน้ตอนที ่  8 การตรวจสอบความสูงของ ชารฟ   ดังแสดงใน
ภาพที ่ 4.9 

 
ภาพที ่ 4.9 แสดงการเปลี่ยนแปลงถาดบรรจุชิ้นงานในขั้นตอนการตรวจสอบความสูงของ ชารฟ 

 
2) เปลี่ยนจากถาดขนาดบรรจุจาก 100 ชิ้น   เปน ถาดที่สามารถวาง งานได  24 ชิ้น   

ตัวอยางเชนในขั้นตอนที่ 9  การตรวจสอบระนาบของตวังาน   ดังแสดงในภาพที ่ 4.10  และ 4.11 
 

 
                                                 
ภาพที ่ 4.10 แสดงการเปลีย่นแปลงถาดบรรจุชิ้นงานในขั้นตอนการตรวจสอบระนาบของตัวงาน 
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ภาพที่4.11  แสดงถาดบรรจชุิ้นงานในขั้นตอนการตรวจสอบระนาบของตัวงานหลังการเปลี่ยนปลง 
   

3) เปลี่ยนจากถาดขนาดบรรจุจาก 21 เปน ฟกสเจอร (Fixture) ที่วาง ชิ้นงานได   2 
ชิ้น ในขั้นตอนที่ 32 การอบดวยแสงอุลตราไวโอเลต   ดังแสดงในภาพที่   4.12 
 

 
ภาพที ่4.12 แสดงการเปลี่ยนแปลงถาดบรรจุชิ้นงานในขั้นตอนการการอบดวยแสงอุลตราไวโอเลต 
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4) เปลี่ยนจากถาดขนาดบรรจุจาก 21 เปนฟกสเจอร (Fixture) ที่สามารถวาง ได   3 
ชิ้น ในขั้นตอนที่ 40 การทดสอบคุณสมบัติการใชงาน ดังแสดงในภาพที่   4.13 
 

 
ภาพที ่ 4.13 แสดงการเปลีย่นแปลงถาดบรรจุชิ้นงานในขั้นตอนการทดสอบคุณสมบัติการใชงาน 

 
5) เปลี่ยนจากถาดขนาดบรรจุจาก 21 เปนฟกสเจอร (Fixture) ที่สามารถวางงานได 

1~ 3 ชิ้น      สําหรับข้ันตอนที่ 47, 48, 49 และ 50   การตรวจสอบคุณลักษณะภายนอก  (VMI) 
ดังแสดงในภาพที ่  4.14 
 
 

 
       

ภาพที่4.14  แสดงการเปลี่ยนแปลงถาดบรรจุชิ้นงานในขั้นตอนการตรวจสอบคุณลักษณะ 
                        ภายนอก  ( VMI ) 
 
     
 หมายเหต ุ  สําหรับบางขั้นตอนที่จาํนวนชิ้นงานเปาหมายใกลเคียงกบัถาดทีม่ีอยู แต
มีปริมาณนอยกวา ก็ไดกําหนดใหใช ถาดนั้น ๆ เพื่อประหยัดคาใชจาย โดยไดทําการ กาํหนด
สัญลักษณ  หามใชในบางจดุดังตัวอยางตอไปนี้ 
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6) ข้ันตอนที ่ 18   การปดเชื่อมดวยแสงเลเซอรที่จํานวนชิ้นงานถกูกาํหนดดวย ฟกส
เจอร (Fixture) ขนาด 16 ชิน้ ไดเปลี่ยนจากถาดขนาดบรรจุจาก 100 ชิ้น  เปนฟกสเจอร (Fixture) 
ขนาดบรรจุ 24 ชิ้น แตกาํหนดใหใชเพียง   16 ชิ้น  ดังแสดงในภาพที ่  4.15 
 
 

 
       

ภาพที ่ 4.15 แสดงการเปลีย่นแปลงถาดบรรจุชิ้นงานในขั้นตอนการปดเชื่อมดวยแสงเลเซอร 
 

7) ข้ันตอนที ่20   การเติมน้ํามนั ที่จาํนวนชิ้นงานถกูกาํหนดดวย ฟกสเจอร (Fixture) 
ขนาด 18 (6 X 3)  ชิ้น ไดเปลี่ยนจากถาดขนาดบรรจุจาก 100 ชิ้น  เปนฟกสเจอร (Fixture) ขนาด
บรรจุ 24 ชิ้น แตกําหนดใหใชเพียง   18 ชิ้น  ดังแสดงในภาพที ่  4.16 
 
 

 
ภาพที ่ 4.16 แสดงการเปลีย่นแปลงถาดบรรจุชิ้นงานในขั้นตอนการเติมน้ํามนั 

 
 

X x 

x x 

x x 

x x 
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8) ข้ันตอนที ่ 23  การตรวจสอบระดับความสูงเตมิน้าํมนั ที่จาํนวนชิน้งานถูกกาํหนด
ดวย ฟกสเจอร (Fixture) ขนาด  21 (7 X 3) ชิ้น  ไดเปลี่ยนถาดขนาดบรรจุจาก 100 เปนฟกสเจอร 
(Fixture)  ขนาดบรรจุ 24 ชิ้น  แตกําหนดใหใชเพยีง   21 ชิ้น ดังแสดงในภาพที่   4.17 
 
 

 
ภาพที่4.17 แสดงการเปลี่ยนแปลงถาดบรรจุชิ้นงานในขั้นตอน  การตรวจสอบระดับความสงูเติม 

                  น้าํมัน 
 

4.2.5 กําหนดมาตรฐานจาํนวนชิน้งานระหวางการผลิต 
 ตามที่ไดกลาวดังขางตนวา การกําหนดปริมาณชิน้งานระหวางการผลิตในแตละ
ข้ันตอนวา ควรมีจํานวน นอยสุด มากสุด เทาไร ตาม หลักการ  Min . – Max.   นัน้เปนเพียง
จุดเริ่มตนของการปรับปรุงเทานั้น เปาหมายสุดทาย คือการกําหนดมาตรฐานจํานวนชิน้งานที่ตอง
ระบุลงไปเลยวา จํานวนเทากับเทาไรโดยมีเหตุผลประกอบ การกาํหนด 
 เพราะฉะนัน้จงึตองมีการกําหนดมาตรฐานจํานวนชิน้งานระหวางการผลิตของแตละ
ข้ันตอนและเหตุผลประกอบ   โดยในขั้นตอนนี้จะกําหนดขั้นตอนที่เปนการไหลแบบทีละชิน้ลงไป
ดวย   ดังรายละเอียดตอไปนี ้
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ตารางที่ 4.4   ตารางกาํหนดมาตรฐานจํานวนชิน้งานระหวางการผลิต 
 

เปาหมาย WIP เหตุผล
มาตรฐาน(ชิ้น)

1 Apply barrier to Hub 40 นํางานเขาตูอบครั้งละ 1 ถาด   ถาดละ40 ชิ้น 
2 Apply barrier to Sleeve 124 นํางานเขาตูอบครั้งละ 1 ถาด   ถาดละ 124 ชิ้น
3 Oven 
4 V.M.I drop I.PA on Hub 24 ตองรอใหน้ํายา ไอ พี  เอ  แหงกอนหยอดกาว   ** 
5 V.M.I drop I.PA  on Sleeve 83 ถาด แบงขนาด สลีฟ (Classify Sleeve) กําหนด  83 ตัวตอถาด
6 Apply 353 ND to Hub 1
7 Press - Fit ( Shaft + Hub ) 2 สําหรับสอบกลับคุณภาพ เครื่อง สวมอัด ท่ีมี 2 หัว **
8 Shaft height check & VMI. 24 ข้ันตอนการตรวจสอบระนาบตัวงานใชถาด 24 ตัว  พนักงาน 5 คน
9 RRO check 35 นํางานเขาตูอบครั้งละ 1 ถาด   ถาดละ35 ชิ้น

10 Oven
11 Classify Shaft 83 ถาดของเครื่องจับคู ( Matching M/C ) กําหนด 83 ชิ้นตอ ถาด
12 Classify Sleeve 83 ถาดของเครื่องจับคู ( Matching M/C ) กําหนด 83 ชิ้นตอ ถาด
13 Matching ,Air blow , Insert 25 สงงานครั้งละ 1 ถาดเนื่องจาก มี 2เครื่อง **
14 Apply Epotex to Hub 25 ตองรอใหกาวคงตัวเพื่อปองกันปญหาการหมุนติดขัด  **
15 Fastening screw 35 นํางานเขาตูอบครั้งละ 1 ถาด   ถาดละ 35 ชิ้น
16 Oven
17 Cap insert 16 ฟกเจอรของ เครื่องยิงเลเซอร  กําหนด 16 ชิ้นตอ ถาด
18 Laser welding 8 ฟกเจอรของเครื่องตรวจสอบลมรั่ว  กําหนด 4 ชิ้นตอ ถาด  มี 2 เครื่อง
19 Helium leak  check 18 ฟกเจอรของเครื่องหยอดน้ํามัน กําหนด 6 ช้ินตอ ถาด  มี 3 เครื่อง
20 Oil injection 6 นํางานออกจากเครื่องหยอดน้ํามัน ครั้งละ 6 ชิ้น

22 V.M.I 10X cleaning 7 ฟกเจอรของเครื่องตรวจสอบความสูงน้ํามัน  กําหนด 7 ชิ้น
23 Oil height check 7  ฟกเจอรของเครื่องตรวจสอบความสูงนํ้ามัน  กําหนด 7 ชิ้น
24 Axial play check 1
25 Oil cleaning & VMI.10X 1

2 สําหรับสอบกลับคุณภาพ เครื่อง ท่ีมี 2 หัว **

ลําดับ ข้ันตอน

21 Oil boundary adjust
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ตารางที่ 4.4 ( ตอ )  ตารางกาํหนดมาตรฐานจาํนวนชิ้นงานระหวางการผลิต 
 

เปาหมาย WIP เหตุผล
มาตรฐาน(ชิ้น)

26 Apply 2087F and Insert MG to Hub 50 นํางานเขาตูอบครั้งละ 1 ถาด   ถาดละ50 ชิ้น
27 Oven
28 Magnet height check 300  สงงานไปที่ตนสายการผลิต 30 นาทีตอครั้ง
29 Apply primer on Base ass'y 1
30 ApplyT/B 1353 1
31 Rotor to Base ass'y 2 นํางานเขาเครื่องอบแสงอุลตราไวโอเลต ครั้งละ 2 ชิ้น 
32 UV cure 2 นํางานออกจากเครื่องอบแสงอุลตราไวโอเลต ครั้งละ 2 ชิ้น 
33 Hub height check 1
34 Apply T/B 3380 B 10 นํางานเขาตูอบครั้งละ 1 ถาด   ถาดละ 10 ชิ้น
35 Aging Oven 60 ตองรอใหงานเย็นตัว 
36 Air Blow 1
37 Balance check 1
38 Hi - Pot and  Resistance check 1
39 Z Height check 3 สงงานครั้งละ 3 ตัวเพื่อลดจํานวนครั้งการขนสง  **
40 Function check 3 สงงานครั้งละ 3 ตัวเพื่อลดจํานวนครั้งการขนสง  **
41 Attach seal 1
42 Air leak check 1
43 Noise check &  attach Name plate 1
44 Insert crash stop 1
45 Ramp High check & scan barcode 1
46 Air Blow 1
47 VMI 3X & Vacuum 1
48 V.M.I 10X 1
49 V.M.I 3X 1
50 V.M.I 10X 1
51 Packing

Total 1,096

ลําดับ ข้ันตอน
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 จากการกําหนดมาตรฐานจาํนวนชิ้นงานระหวางการผลิตตามตารางขางตน  ทาํใหมี
ระบบการผลิตที่เปนแบบการไหลทีละชิน้จาํนวนทัง้หมด 19 ข้ันตอน   โดย คิดเปน 37.3 % ของ
ขบวนการผลิตทั้งหมด ซึ่งไดแกขบวนการผลิต ดังตอไปนี ้
 
ข้ันตอนที ่6 : การหยอดกาว 353 เอ็นดีบนตัวฮับ  (Apply 353ND to Hub) 
ข้ันตอนที ่24 : การตรวจสอบระยะความสูงของการยกตวัของฮับ (Axial play check) 
ข้ันตอนที ่25 : การทาํความสะอาดคราบน้าํมันและตรวจสอบชิ้นงานภายใตกลัองกําลังขยาย 

10 เทา (Oil cleaning  and  V.M.I 10X) 
ข้ันตอนที ่29 : การทาน้าํยา ไพรเมอร บนตัว เบส แอสเซมบี้  

(Apply Primer on Base assembly) 
ข้ันตอนที ่30 : การหยอดกาวชนิดทีบี 1353 (Apply T/B 1353)  
ข้ันตอนที ่33 : การตรวจสอบความสงูของ ฮับ  (Hub height check) 
ข้ันตอนที ่36 : การเปาลม (Air blow) 
ข้ันตอนที ่37 : การตรวจสอบความสมดุลของการหมนุ (Balance check) 
ข้ันตอนที ่38 : การตรวจสอบการลัดวงจรและคาความตานทาน  

(Hi-pot and resistance check) 
ข้ันตอนที ่41 : การติดประกอบแผนซิลด (Attach seal) 
ข้ันตอนที ่42 : การตรวจสอบลมรั่ว (Air leak check) 
ข้ันตอนที ่43 : การตรวจสอบความดังของการหมนุและตดิปายระบุ ล็อท (Lot) ที่ผลิต  
                          (Noise check and   attach name plate) 
ข้ันตอนที ่44 : การประกอบ แคลช สตอป (Insert crash stop) 
ข้ันตอนที ่45 : การตรวจสอบความสงูของแรมป และการตรวจสอบบารโคต  
                        (Ramp high check and scan barcode) 
ข้ันตอนที ่46 : การเปาลม (Air blow) 
ข้ันตอนที ่47 : การตรวจสอบลักษณะภายนอกของชิน้งานภายใตกลองกําลังขยาย 3 เทา  

พรอมกับการดูดฝุนผง (V.M.I 3X and Vacuum) 
ข้ันตอนที ่48 : การตรวจสอบลักษณะภายนอกของชิน้งานภายใตกลองกําลังขยาย 10 เทา 

(V.M.I 10X) 
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ข้ันตอนที ่49 : การตรวจสอบลักษณะภายนอกของชิน้งานภายใตกลองกําลังขยาย 3 เทา       
       (V.M.I 3X) 
ข้ันตอนที ่50 :  การตรวจสอบลักษณะภายนอกของชิ้นงานภายใตกลองกําลงัขยาย 10 เทา 

(V.M.I 10X) 
  
 หมายเหต ุ  **     มีข้ันตอนอยู 7 ข้ันตอน ที่มีแผนจะกําหนดใหเปนขบวนการผลิต
แบบการไหลทีละชิน้ ใน ตอนแรก  แตไมสามารถปฏิบัติไดดวยสาเหตุดังตอไปนี้ 
 
ข้ันตอนที ่4 : การตรวจสอบน้ํายาบาริเออรบนฮับ (V.M.I drop IPA on Hub) 
                    ดวยเหตุผลทีต่องรอใหน้าํยา ไอ พ ี เอ  แหง กอนหยอดกาวเพื่อความสมบูรณของ   
                    แรงยึดระหวาง ฮับ กับ ชารฟ  
ข้ันตอนที ่7 : การสวมอัด ชารฟ เขากับ ตัวฮับ (Press-Fit  Shaft to Hub) 
                   กําหนดใหมี WIP   2 ตัวสําหรับสอบกลับคุณภาพ เครื่อง สวมอัด ที่มี 2 หัว 
ข้ันตอนที ่13 : การจับคู   เปาลม  และประกอบชารฟ กับ สลีฟ  (Matching  Air blow and Insert  
                      Shaft to Sleeve) 
                     เนื่องจาก ม ี2 เครื่องจักร  หากพนักงานสงงานทีละหนึง่ตัว จะเสยีเวลาในการเดิน 
                     มากกวา                         
ข้ันตอนที ่14 : การหยอดกาวอีโปเทค บน ชารฟ (Apply Epotex on Shaft) 
                    เพราะตองรอใหกาวคงตวักอนเพื่อปองกนัปญหาการหมนุติดขัดจากปญหากาวเหลว 
ข้ันตอนที ่21 : การปรับระดับน้ํามนั (Oil boundary adjust) 
                     กําหนดใหมี WIP 2 ตัวสําหรับสอบกลับคุณภาพ เครื่องปรับระดับน้ํามัน ที่ม ี2 หัว 
ข้ันตอนที ่39 : การตรวจสอบระดับความสูงของตัวงานขณะหมุน (Z-height check) 
                     กําหนดใหสงงานครั้งละ 3 ตัวเพื่อลดจาํนวนครั้งการเดินเนื่องระยะของเครื่องตรวจ 
                     สอบอยูหางกนั 
 ข้ันตอนที่ 40 : การตรวจสอบคุณสมบัติการใชงาน (Function check) 
                     เหตุผลเชนเดยีวกับข้ันตอนที่ 39 
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สําหรับปาย ควบคุม ยงัคงใชรูปแบบ Min ,Max เดิม แตไดกําหนดใหใช เฉพาะคา 
Max.เทานัน้  ดังตัวอยางขางลางนี ้ 

ตารางที่ 4.5    ตารางแสดงปายกาํหนดจาํนวนชิน้งานระหวางการผลติ 

 
 

4.2.6   จัดใหมีพนกังาน เดนิสงงาน  
 ปญหาหนึง่ในระบบการผลิตแบบการไหลอยางตอเนื่องและการไหลทีละชิ้น คือ 
พนักงานบางตําแหนงมีการหยุดงานเปนระยะ ๆ   เพื่อไปหยิบงานปอนเขาขั้นตอนของตัวเอง   ไป
หยิบถาดเปลา  เดนิไปสงงานใหขบวนการถัดไป เปนตน  ทาํใหระบบการไหลของงานมีการ
หยุดชะงัก      
         จากปญหาดังกลาวจงึไดกําหนดใหมีพนักงาน เดนิสงงาน       โดยกําหนดหนาทีดังนี ้

• ปอนงานใหกบัข้ันตอนที่ตองมีการเติมชิ้นงานเปนระยะ ๆ 
• เดินสงถาดเปลาใหกับข้ันตอนที่ตองใชถาดเปลา เชนขั้นตอนที่มีเตาอบ 
• สงงานใหกับขบวนการที่อยูหางกนั  เชนระหวางขั้นตอนขั้นตอนที ่ 28 :การ

ตรวจสอบความสูงของแมเหล็ก  กับ ข้ันตอนที ่29 :การทาน้ํายา ไพรเมอร บนตวั 
เบส แอสเซมบี้  

• งานเดินอืน่ ๆ ที่ สนับสนนุ ขบวนการผลิต 
 
พนักงานที่ทาํหนาทีน่ี้ไดกําหนดสัญลักษณดวยแถบสฟีาบนผาคลุมศีรษะดังรูป 
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ภาพที ่4.18  แสดงภาพ พนกังานเดนิสงงาน 
  

4.2.7 ปรับปรุงขบวนการผลติเพื่อแกไข จดุคอขวด และ ปรับสมดุลสายการผลิต 
             อางอิงจาก ตารางที ่ 3.2 : เวลาของการผลิตในแตละขั้นตอน และความสมดุลของ
สายการผลิตพบวา จุดที่เปนคอขวด คือ  ข้ันตอนที่ 35   (Aging Oven) ดวยเวลา 6.30 วินาที   จึง
ไดทําการแกไขโดยเพิ่มจาํนวนถาดที่ใสชิน้งานจาก  86 เปน 96   ถาด  ซึ่งแตละถาด สามารถบรรจุ
งานไดจํานวน 10  ตัว ทาํใหสามารถเพิ่มจาํนวนงานในการอบแตละครั้งได มากขึน้ 100 ตัว   และ
รอบเวลาการผลิตในข้ันตอนนี้ลดลงจาก6.30 วินาท ี เปน  5.60 วินาท ีตอตัว  ซึ่งมีรายละเอยีดดัง
ขางลาง พรอมรูปภาพแสดง ลักษณะตูอบ ดังแผนภาพที่ 4.19 
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กอนการปรับปรุง   จํานวนชั้นใสงานมีเพยีง 86 ถาด 
 

ตูที่ จํานวนชั้น จํานวนงานตอช้ัน รวม
1 32 10 320
2 28 10 280
3 26 10 260

รวม 86 30 860
Takt time 5400 /864 =6.3 วินาที  

 
 
หลังการปรับปรุง   เพิ่มจํานวนชั้นใสงานอีก  10  ถาด  

ตูที่ จํานวนชั้น จํานวนงานตอช้ัน รวม
1 32 10 320
2 32 10 320
3 32 10 320
รวม 96 30 960

Takt time 5400 /960 =5.6 วินาที  
 

 
ภาพที ่ 4.19  แสดง ตูอบ พรอมหมุนตวังาน 

 
 
 สําหรับในหัวขอ สมดุลสายการผลิต ไดทําการปรับปรุงในจุดที่รอบเวลามากเปน
ลําดับถัด ๆ มา  และปรับเวลาใหมากขึ้นในขั้นตอนที่ใชเวลานอยเกนิไป   ดังรายละเอียดตอไปนี้ 
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1) ข้ันตอนที ่6 : การหยอดกาว 353 เอน็ดีบนตัวฮับ (Apply 353ND to Hub) 
 สภาพกอนการปรับปรุงนั้น รอบเวลาการผลิตอยูที่ 5.7 วินาที   โดยเครื่องหยอดกาว 
จะมีฟกสเจอร   สําหรับวางงาน   1  หัว   พนักงานจะนํางานใสในเครื่องแลวรอใหเครื่องทาํงาน
เสร็จ จึงจะนาํชิ้นตัวตอไปมาใส 
     จึงมีแนวคิดในการลดรอบเวลาการทํางานวา ในชวงทีเ่ครื่องหยอดกาวกาํลังทํางาน 
พนักงานที่ยนืรออยูเฉย ๆ ควรหยิบตัวงานชิ้นใหมมาใสในฟกสเจอร  แตตองเพิม่ฟกสเจอร อีก 
หนึง่หวัโดยใหทํางานหมุนสลับไปมา ดังภาพ 4.20   ซึ่ง ในขณะทีฟ่กสเจอร ดานในกําลงัใชงาน 
สําหรับหยอดกาว  พนักงานสามารถหยบิงานมาใสในฟกสเจอร   ดานนอกได  ทาํใหลดเวลาการ
รอคอย   และสามารถลดเวลารอบการผลติจาก  5.7 วินาที  เปน  5.2 วนิาที   ซึง่การเปลี่ยนแปลง
นี้ไดจัดเตรียมนอกสายการผลิตจากเครื่องจักรสํารอง และทําการทดสอบการใชงานกอนนาํไปใช
งานจริง 
 
 
    

 
ภาพที ่4.20 แสดงการปรับปรุงเวลาในขั้นตอนการหยอดกาว 353 เอ็นดีบนตัวฮับ (Apply 353ND 
                    to Hub) 
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2)  ข้ันตอนที่  9   การตรวจสอบระนาบของตัวงาน  (RRO check) 
     ข้ันตอนการทาํงานของพนกังานกอนการปรับปรุง นั้น พนกังานจะนําชิน้งานมา
ตรวจสอบระนาบการหมนุโดยทําการวัดคาความสงูของชิน้งาน 4 จุด    หลังจากวดัระยะจุดแรก  
ตองกดปุม รีเซ็ต (Reset)   ซึ่งอยูหางจากชิน้งานที่วางอยูบนฐานฟกสเจอร      35 เซนติเมตร  
เพื่อใหคาเปน ศูนย  จากนัน้จึงทําการวัดระยะอีก 3 จดุ  เพื่อหา คาระนาบ โดยนาํคา มากสุด มา
ลบออกดวยคา นอยสุด    หากคาระนาบไมอยูในพกิัดที่ยอมรับได  จะตองทาํการเคาะเบา ๆ บน
ตัวงาน ในจุดที่ใหคาสงู  แลวทาํการวัดคา 4 จุด    เหมือนขั้นตอนในครั้งแรก   

หมายเหต:ุ   จํานวนเฉลีย่ทีพ่นักงานตองกดปุม Reset  สําหรับงานหนึ่งชิน้การผลิต   
ประมาณ  7 ~ 8 คร้ัง  ซึ่งหมายถึง การเสียเวลาในจุดนี้  ฉะนั้นจึงไดทําการ  ติดตั้งปุมกด ที่
เชื่อมตอ สัญญานของปุม  Reset ทาํใหระยะหางเหลอืเพียง 9   เซนติเมตร  ดังในภาพที ่ 4.21   
และสามารถลดเวลารอบการผลิตจาก  6.25  วินาท ีเปน 5.50  วินาท ี
 

 
ภาพที ่  4.21 แสดงการปรับปรุงเวลาในขัน้ตอนการตรวจสอบระนาบของตัวงาน  (RRO check) 
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นอกจากนัน้ยงัไดทําการปรับเวลาในขั้นตอนที่เวลาเรว็เกินไปใหสอดคลองกับข้ันตอน
อ่ืนๆ เพื่อใหเกิดความสมดลุของการผลิตมากขึ้น  และยังเปนการเพิ่มคุณภาพจากการปรับเพิม่
เวลาดังรายละเอียดตอไปนี ้
 

3) ข้ันตอนที ่14 การหยอดกาวอีโปเทค บน ชารฟ และขัน้ตอนที่ 30 :การหยอดกาว 
    ชนิดทีบี 1353  

 เวลาในขั้นตอนนี้เร็วเกนิไป ประกอบกบัมีความเสี่ยงที่จะเกิดปญหากับคุณภาพใน
กรณีที่การหยอดกาวไมสมบูรณ    ฉะนัน้จึงไดทําการปรับจํานวนรอบการหมุนของฟกสเจอร 
(Fixture) ดังนี ้ 

 กอนการปรับปรุง  :  จํานวนรอบการหมนุของFixture เทากับ 3 รอบ  
 หลงัการปรับปรุง  :   จํานวนรอบการหมนุของFixture เทากับ 5 รอบ   
สําหรับเวลารอบการผลิต ไดเพิ่มข้ึนจาก  4.06   วินาท ีเปน   5.23   วนิาท ีในขั้นตอน

ที่ 14   และ จาก   3.63    วนิาท ีเปน   5.63   วนิาที ในขั้นตอนที ่30   
 

 
ภาพที ่4.22  แสดงการปรับปรุงเวลาในขัน้ตอนการหยอดกาวอีโปเทค บน ชารฟ 

                                 และการหยอดกาวชนิดทีบี 1353 
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4) ข้ันตอนที ่25  การทําความสะอาดคราบน้ํามนัและตรวจสอบชิ้นงานภายใตกลอง 
                       กําลังขยาย 10 เทา (Oil cleaning  and  V.M.I 10X) 
 เวลาในขั้นตอนนี้เร็วเกนิไป ประกอบกบัมีความเสี่ยงที่จะเกิดปญหากับคุณภาพใน
กรณีที่การทําความสะอาดไมเพียงพอ   ฉะนั้นจึงไดทาํการปรับจํานวนรอบการหมนุของฟกสเจอร 
(Fixture) ดังนี ้ 

กอนการปรับปรุง  :  จํานวนรอบการหมนุของFixture เทากับ 3 รอบ  
หลังการปรับปรุง  :   จํานวนรอบการหมนุของFixture เทากับ 5 รอบ  
สําหรับเวลารอบการผลิต ไดเพิ่มข้ึนจาก  4.00   วนิาท ีเปน   5.00   วนิาท ี

 
ภาพที ่4.23 แสดงการปรับปรุงเวลาในขั้นตอนการการทาํความสะอาดคราบน้ํามนัและตรวจสอบ 

                   ชิ้นงานภายใตกลองกาํลังขยาย 10 เทา (Oil cleaning  and  V.M.I 10X) 
 

5)  ข้ันตอนที่   34   การหยอดสารตัวนํา   ทีบี 3380   บี  (Apply T/B 3380 B)  
 เวลาในขั้นตอนนี้เร็วเกนิไป จึงไดเพิ่มงานของพนกังานในจุดนี ้ จาก หยอดกาวเพียง
อยางเดยีวเปน หยอดกาว และตรวจสอบคราบสกปรก สารตัวนาํ หลงัจากการหยอด   ดังแสดงใน
ภาพที ่4.24 

สําหรับเวลารอบการผลิต ไดเพิ่มข้ึนจาก  3.79   วนิาท ีเปน   5.79   วนิาท ี
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ภาพที ่4.24 แสดงการปรับปรุงเวลาในขั้นตอนการหยอดสารตัวนํา   ทีบี 3380   บี  ( Apply T/B 

                   3380 B  ) 
  

6)  ข้ันตอนที่   44  :การประกอบ แคลช สตอป (Insert crash stop) 
   เวลาในขั้นตอนนี้เร็วเกนิไป จึงไดเพิ่มงานของพนกังานในจุดนี ้ 
                    กอนการปรับปรุง  :  ใส Crash stop เขากับชิ้นงาน พรอมกด ใหสนทิ  
                     หลังการปรับปรุง  :   เพิ่มการตรวจสอบระยะความสูงหลังการกด  

สําหรับเวลารอบการผลิต ไดเพิ่มข้ึนจาก  4.17   วนิาท ีเปน   5.00   วนิาท ี
 

                                
ภาพที ่4.25 แสดงการปรับปรุงเวลาในขั้นตอนการการประกอบ แคลช สตอป 
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7)  ข้ันตอนที่   48,49 ,50,51    (VMI 10 X , 3X  , VMI 10X , Packing)  
 เวลาในขั้นตอนนี้เร็วเกนิไป ประกอบกับมคีวามเสีย่งที่งานเสยีจะหลุดไปทีลูกคา หาก 
ตรวจสอบไมดี  จงึได  เพิม่ระยะเวลาการตรวจสอบ  ดังภาพ ที ่4.26     โดยใหพนักงานดูสัญญาณ
ไฟจังหวะเวลา  และสําหรับการบรรจุ หีบหอ ก็ใหเพิ่มการตรวจสอบลักษณะภายนอกเพิ่มเติม  
 

 
ภาพ ที่ 4.26   แสดงการปรบัปรุงเวลาในขั้นตอนการตรวจสอบลักษณะภายนอกขั้นสุดทาย 

   
สําหรับเวลารอบการผลิต ไดเพิ่มข้ึน ดังนี ้  
ข้ันตอนที ่48 : การตรวจสอบลักษณะภายนอกของชิ้นงานภายใตกลองกําลงัขยาย 10 เทา  
                      (VMI 10 X)  
                    จาก  3.67   วนิาท ีเปน   5.67   วนิาท ี
ข้ันตอนที ่49 : การตรวจสอบลักษณะภายนอกของชิ้นงานภายใตกลองกําลงัขยาย 3 เทา  

 (V.M.I 3X) 
                    จาก  4.23   วนิาท ีเปน   5.50   วนิาท ี
ข้ันตอนที ่50 : การตรวจสอบลักษณะภายนอกของชิ้นงานภายใตกลองกําลงัขยาย 10 เทา  

(V.M.I 10X) 
             จาก  4.50   วนิาท ีเปน   5.50   วนิาท ี
ข้ันตอนที ่51 : การบรรจุหีบหอ  ( Packing)  
               จาก  4.00   วนิาท ีเปน   5.50   วนิาท ี
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จากการปรับปรุง ดังกลาว สามารถ สรุป เวลารอบการผลิต ทุกขัน้ตอนดังแสดงในตารางขางลางนี ้
               ตารางที่  4.6     ตารางแสดงรอบเวลาการผลติ กอน และ หลังปรับปรุง 

            

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง

1 Apply barrier to Hub 4.70 4.70
2 Apply barrier to Sleeve 4.37 4.37
3 Oven 4.50 4.50
4 V.M.I drop I.PA on Hub 4.35 4.35
5 V.M.I drop I.PA  on Sleeve 4.38 4.38
6 Apply 353 ND to Hub 5.70 5.20 *
7 Press - Fit ( Shaft + Hub ) 4.74 4.74
8 Shaft height check & VMI. 4.70 4.70
9 RRO check 6.25 5.50 *

10 Oven 4.50 4.50
11 Classify Shaft 4.62 4.62
12 Classify Sleeve 4.23 4.23
13 Matching ,Air blow , Insert 5.73 5.73
14 Apply Epotex to Hub 4.06 5.23 **
15 Fastening screw 5.02 5.02
16 Oven 4.50 4.50
17 Cap insert 5.37 5.37
18 Laser welding 4.15 4.15
19 Helium leak  check 5.70 5.70
20 Oil injection 4.56 4.56
21 Oil boundary adjust 4.07 5.00
22 V.M.I 10X cleaning 5.70 5.70
23 Oil height check 5.10 5.10
24 Axial play check 5.38 5.38
25 Oil cleaning & VMI.10X 4.00 5.00 **

ลําดับ ขั้นตอน
เวลาการผลิต (วินาที)
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       ตารางที่  4.6 (ตอ)    ตารางแสดงรอบเวลาการผลิต กอน และ หลงัปรับปรุง 

  

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง

26 Apply 2087F and Insert MG to Hub 5.49 5.49
27 Oven 6.00 6.00
28 Magnet height check 5.83 5.83
29 Apply primer on Base ass'y 5.27 5.27
30 ApplyT/B 1353 3.63 5.63 **
31 Rotor to Base ass'y 5.74 5.74
32 UV cure 5.77 5.77
33 Hub height check 5.10 5.10
34 Apply T/B 3380 B 3.79 5.79 **
35 Aging Oven 6.30 5.60 *
36 Air Blow 6.00 6.00
37 Balance check 5.78 5.78
38 Hi - Pot and  Resistance check 4.83 4.83
39 Z Height check 5.38 5.38
40 Function check 5.64 5.64
41 Attach seal 5.60 5.60
42 Air leak check 5.18 5.18
43 Noise check &  attach Name plate 5.50 5.50
44 Insert crash stop 4.17 5.00 **
45 Ramp High check & scan barcode 5.79 5.79
46 Air Blow 5.10 5.40
47 VMI 3X & Vacuum 5.55 5.55
48 V.M.I 10X 3.67 5.67 **
49 V.M.I 3X 4.23 5.50 **
50 V.M.I 10X 4.50 5.50 **
51 Packing 4.00 5.50 **

ขั้นตอน
เวลาการผลิต (วินาที)

ลําดับ

 

    
*  ปรับเวลาลดลง
**  ปรับเวลาเพ่ิมข้ึน  

        
    
 
 
 
 
 



 
 

89

และ ประสิทธภิาพของสมดลุสายการผลิต เพิ่มข้ึนดังนี้  
    
ประสิทธิภาพของสมดุลการผลิต =           เวลารวมของเวลาการผลิตในแตละขั้นตอน             .                 
                                                      เวลาสูงสุดของเวลาการผลิต    X   จํานวนขั้นตอนการผลิต 
 
ประสิทธิภาพของสมดุลการผลิต กอนการปรับปรุง  =   254.2 / (6.30 X 51)   
                                                                          =    79.12 % 
 
ประสิทธิภาพของสมดุลการผลิต หลังการปรับปรุง  =   266.26 / (6.00 X 51)   
                                                                          =    87.01 % 
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4.3 ผลของการปรับปรุง สําหรับจํานวนชิน้งานระหวางการผลิต (WIP) 
 

ผลของการปรบัปรุงของงานวิจัย ไดผลลัพธ โดยสรุปไดเปนระยะๆดังตอไปนี้ 
ตารางที่ 4.7  แสดงผลของการปรับปรุง สําหรับจํานวนชิน้งานระหวางการผลิตในแตละ 

                    ชวง 
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1) หลังจาก มีการฝกอบรมและการกาํหนดจํานวนชิ้นงานในระบบ Min . -  Max . 
จํานวนชิน้งานระหวางการผลิต ลดลงจาก   4,779  ชิ้น เปน  3,614 ชิ้น โดยคิดเปน  24.4 % ที่
สามารถลดลงได   แตจํานวนชิ้นงานที่ไดจากการผลิตตอ หนึง่กะ   (Output) ก็ลดลงไปดวย จาก   
5,800   เปน   5,200 ชิ้น  เนื่องจากมกีารหยุดงานเปนชวง ๆ  เพื่อรอการแกไขปญหาที่เกิดขึ้น  ซึ่ง
จากเดิมไมตองหยุดการผลิต เนื่องจากมชีิน้งานระหวางการผลิตจํานวนมาก     จดุนี้ทําใหแตละ
ฝายเริ่มมีความกังวลใจ   แตทุกฝายมีความเหน็พรองรวมกนัวา การเอาใจใสในการแกปญหาและ
ความรวดเร็วดีกวาเดิมเนื่องจาก  ทุกฝายชวยเหลือกนั 

2) หลังจาก มกีารติดตั้งสัญญาณไฟกําหนด จงัหวะเวลาการทํางาน    จํานวนชิน้งาน
ระหวางการผลิต ลดลงจาก   3,614   ชิ้น เปน   3,209 ชิ้น โดยคิดเปน   32.8   % ที่สามารถลดลง
ไดเมื่อเทียบกบัจํานวนเริ่มตน   สวนจํานวนชิน้งานที่ไดจากการผลิตตอ หนึง่กะ   (Output) เร่ิมดี
ข้ึนโดยมีการเพิ่มข้ึนเปน 5,400 ชิ้น  

3) หลังจาก มีการเปลี่ยนแปลงถาดใสชิ้นงานใหเหมาะสมกับการผลิต   จํานวน
ชิ้นงานระหวางการผลิต ลดลงจาก   3,209   ชิ้น เปน   2,452 ชิ้น โดยคิดเปน   46.8   % ที่
สามารถลดลงไดเมื่อเทียบกบัจํานวนเริ่มตน   สวนจาํนวนชิน้งานที่ไดจากการผลิตตอ หนึง่กะ   
(Output) เร่ิมดีข้ึนโดยมีการเพิ่มข้ึนเปน 5700 ชิ้น  

4) หลงัจาก มีการกาํหนดจํานวนชิน้งานระหวางการผลิตที่เปนเปาหมายจรงิ ๆ และ 
การเปลี่ยนแปลงถาดใสชิน้งานใหเหมาะสมกับการผลิตมีความสมบูรณมากขึ้น    จํานวนชิ้นงาน
ระหวางการผลิต ลดลง เปน   1,862   ชิ้น โดยคิดเปน  61.0   % ที่สามารถลดลงไดเมื่อเทียบกบั
จํานวนเริ่มตน   สวนจํานวนชิ้นงานที่ไดจากการผลิตตอ หนึง่กะ   (Output) ก็ดีข้ึนโดยมีการเพิ่มข้ึน
เปน 5,800 ชิ้น ตามปกติทีเ่คยทําได  

5) หลังจาก มีการกาํหนดใหมี พนักงาน เดนิสงงาน  และ ปรับปรุงจุดคอขวด  
จํานวนชิน้งานระหวางการผลิต ลดลง เปน   1,255   ชิ้น โดยคิดเปน  74.4  % ที่สามารถลดลงได
เมื่อเทียบกับจาํนวนเริ่มตน  สวนจาํนวนชิน้งานที่ไดจากการผลิตตอ หนึ่งกะ   (Output) ก็ดีข้ึนโดย
มีการเพิ่มข้ึนเปน 5,940 ชิ้น  ระบบการไหลดีข้ึน   มีการแกไขปญหาทีร่วดเร็วขึ้น 
     หมายเหตุ    ในชวงสัปดาหที่ 3 ของเดือนเมษายน จํานวนชิ้นงานที่ไดจากการผลิต
ตอ หนึง่กะลดลงเล็กนอยเนือ่งจากพนักงานขาดหายไปในชวงสงกรานต 
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6) ในชวงสุดทายของงานวจิัยจํานวนชิน้งานระหวางการผลิต ลดลง เปน   1,122   
ชิ้น โดยคิดเปน   76.5   % ที่สามารถ ลดลงได เมื่อเทียบ กับ จํานวน เร่ิมตน   และ จํานวนชิน้งาน
ที่ไดจากการผลิตตอ หนึง่กะ   (Output) ยงัคงทีโ่ดยอยูที ่6,000 ชิ้น  

 
   สรุปสภาพการผลิต กอนและหลัง การปรับปรุง ไดดังแสดงในตารางที่  4.8 

ตารางที่ 4.8     แสดงรูปแบบการผลิต กอนและหลงั การปรับปรุง 
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ตารางที่  4.8   (ตอ)  แสดงรูปแบบการผลติ กอนและหลงั การปรับปรุง 

 
 
  สําหรับข้ันตอนการผลิตที ่47 ถึงขั้นตอนที ่50   ไมสามารถ ลดจํานวนชิ้นงานระหวาง
การผลิตใหเหลือหนึง่ชิ้นตามเปาหมายทีก่ําหนดไวได เนื่องจาก ยังคงพบความไมสมบูรณของ
ชิ้นงานในลักษณะตางๆ กนั ทําใหเวลาการตรวจสอบไมคงที ่
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4.4  กําหนดกติการะบบการผลิต 
 

 เนื่องจากระบบการผลิตมีการพัฒนาและปรับปรุงเปนระยะ ๆ     ดังนัน้ เพื่อทีจ่ะ 
สนับสนนุ และรักษาระบบการผลิตแบบการไหลอยางตอเนือ่งและแบบการไหลทีละชิ้นที่ได
ดําเนนิการไวดังกลาวขางตน  ระบบการตรวจตราควรจัดทําขึ้นไว  ฉะนัน้จงึไดกําหนดกฎกตกิา 
เพื่อเปนแนวทางในการปฏิบัติ  ดังตอไปนี ้
 

กฎขอที่  1  จํานวนงานระหวางการผลิต     ตองควบคุมใหเปนไปตาม ปายทีก่ําหนด   
     แมวาจะมีการกําหนดมาตรฐานจาํนวนชิน้งานระหวางการผลิตไวในแตละขั้นตอน  
แตหากขาดการควบคุม การแกไขปญหาอยางจรงิจัง  จะสงผลใหระบบการไหลของขั้นตอนนั้น ๆ 
มีปญหาและอาจสงผลใหสายการผลิตทัง้หมดมีปญหาไปดวย   เพราะฉะนั้นผูปฏิบัติงาน  และ
หัวหนางาน ตองควบคุมจาํนวนชิ้นงานระหวางการผลิตใหเปนไปตาม ปายที่กาํหนด   
       ยกตัวอยางเชน  ปายกาํหนดไว 1 ตัว   หากมีจาํนวนงาน วางไวเกินกวาที่กาํหนด   
หัวหนางานทีม่ีสวนเกี่ยวของ ตองหาทางปรับปรุง แกไขหาสาเหต ุ เพื่อใหระบบการผลิตสามารถ
ไหลไดอยางตอเนื่องโดยมีจาํนวนงานระหวางการผลิต     ได เพียง   1 ตัว   

 

 
  
                
                           

ภาพที ่4.27 แสดงจํานวนงานระหวางการผลิตที่ตองควบคุมตามปายกําหนด 
 
 ปญหาที่มักพบที่ทาํใหเกิดในกรณีนี ้ เชน  การเสียของเครื่องจักร  ปญหาทางดาน
คุณภาพ  ทักษะการของพนักงานและการควบคุมของหัวหนางาน     เปนตน 

วางจํานวนชิน้งาน 
มากกวา ที ่ปายกาํหนด 

วางจํานวนชิน้งาน ตรง
ตามที ่ปายกําหนด 
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กฎขอที่  2 ทิศทางการไหลของชิ้นงานตองไมยอนกลับหรือสวนทาง  กับทิศการไหล
ของสายการผลิต 
     ทิศการไหลของชิ้นงานถือวาเปนสิ่งสาํคัญของระบบการไหล อยางตอเนื่องและการ
ไหลทีละชิน้ หากระบบมกีารไหลยอนกลับ จะสงผลใหเกดิความสับสนของการไหล และมีโอกาสสูง
ที่งาน  กอน  หลัง   ของขั้นตอนที่ใกลเคียงจะปะปนกนั  
       เพราะฉะนัน้   ทิศการไหลของชิ้นงาน ตองเปนไปในทศิทางเดียวกันกับทิศการไหล
ของสายการผลิต   จากตัวอยางที่แสดงในภาพที่ 4.28      งานกอนทาํการผลิต ในแตละ ข้ันตอน   
ตองวางไว ทางดาน ขวามอื   และงานหลังการผลิต   ตองวางไวทางดานซาย มอืของพนกังาน
ปฏิบัติงาน   ทัง้นี้เพื่อใหการไหลของงานเปนไปอยาง ราบเรียบไมสับสน   และเปนการปองกนั งาน
กอนและ หลงัการผลิต ปะปนกนั 
 

 
 
 

ภาพที ่4.28     แสดงทิศการ ไหลของชิน้งาน   กับ   ทิศการไหลของสายการผลิต 
 
 ปญหาที่มักพบที่ทาํใหเกิดในกรณีนี้  สวนใหญมีปญหาหลักมาจาก  ลักษณะการ
ออกแบบของเครื่องจักร   จิ๊ก และ ฟกเจอร (jig & fixture)   ที่ขวางทิศทางการวางงานของ
ผูปฏิบัติงาน  และปญหาหลักอีกประการหนึง่คือความถนัด ซาย ขวา ที่ไมเหมือนกนัของ
ผูปฏิบัติงาน    

ทิศการไหลของชิ้นงาน 
สวนทางกับสายการผลิต 

ทิศการไหลของชิ้นงาน 
เหมือนกับสายการผลิต 
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กฎขอที่  3 ตองมีพนักงานครบทุกตําแหนงของสายการผลิต 
 ในระบบการผลิตแบบการไหลอยางตอเนื่องและแบบการไหลทีละชิน้ การขาด
พนักงานปฏิบัติงานในจุดใดจุดหนึง่ของสายการผลิต ถอืวาเปนเรื่องทีสํ่าคัญมาก เพราะการไหล
อยางตอเนื่องและการไหลทลีะชิ้นจะสะดดุทันที เนื่องจากระบบการสงตอมีปญหา   หากแกไขโดย
ใหพนักงานทีอ่ยูใกลเคียงขัน้ตอนการผลตินั้นเปนผูปฏิบัติงานควบไปดวย จะสงผลใหสมดุลของ
สายการผลิตต่ําลงไป และสงผลโดยตรงกับระบบการไหล 
      ฉะนั้นกรณีพนกังาน ในจุดใดจุดหนึง่ของสายการผลิตขาดหายไป   ตองมีพนักงาน 
ทําหนาที่แทนทันท ี 
 

 
 

 
 
 
 
                  ภาพที่ 4.29    แสดง การขาดหายไปของพนักงานปฏิบัติงานของสายการผลิต 
 
 ปญหาที่มักพบที่ทาํใหเกิดในกรณีนี้    เชน การขาดหรือลางาน    พนักงานไปเขา
หองน้ํา  ซึ่งการแกไขสามารถทําไดโดย การจัดใหมพีนักงานสํารอง โดยใชประวติัขอมูลในอดีตมา
อางอิงในการจัดสรรจํานวนพนักงาน  เปนตน 
 

พนักงาน ไมครบ พนักงาน ครบ 
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กฎขอที่  4 ปฏิบัติตามระบบ   มากอน  -  ออกกอน    (First   in - First out) 
 ระบบการผลิตแบบการไหลอยางตอเนื่องและแบบการไหลทีละชิน้   มีความสัมพันธ 
สอดคลอง กับระบบ  มากอน  -  ออกกอน    (First   in - First out)    เพราะถาระบบการไหลด ี
ชิ้นงานทีท่ําเสร็จกอน ยอมถูกนาํไปผลิตในข้ันตอนตอไปกอนชิน้งานที่ผลิตเสร็จทหีลัง    ในทาง
กลับกันหากไมมีระบบนี ้ การไหลยอมไมเปนไปตามหลักเกณฑที่ถกูตอง และจะนําไปสูการกอง
สะสมงานไว   จํานวนชิน้งานระหวางการผลิตเพิ่มข้ึน 
      การวางงานซอนกัน ถือเปนตนเหตุปญหาหลักที่ทาํให  ระบบ  มากอน  -  ออกกอน    
(First in - First out)    มีปญหา เพราะไมสะดวกตอการ หยบิจบั ชิ้นงานที่อยูชั้นลาง ทําให
พนักงาน หยิบงานที่อยูชั้นบนสุด ไปผลิตกอน 

 

 
 
 
 
 

ภาพที ่4.30  แสดง การวางงานทีม่ีผลตอระบบมากอน- ออกกอน 
 

 ปญหาที่มักพบที่ทาํใหเกิดในกรณีนี้    มักพบในขบวนการผลิตทีต่องมีการพักรอ   
การนาํเขาตูอบที่มีพืน้ที่จํากดั  การแกไขปญหา อาจทาํไดโดย การใชตะแกรงที่มชีัน้แบงแยก ดัง
แสดงใน       ภาพที ่4.30    หรืออาจใช ปายระบหุมายเลขถาดชิ้นงาน เปนตน 
 
 
 

วางงานซอนกนั ทําใหหยิบงาน
ถาดแรกไมสะดวก 

วางงานแยกชัน้กนั ทําใหหยบิงาน
ถาดแรกไดสะดวก 
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กฎขอที่  5  ไมขัดจังหวะของสายการผลิตระหวางเวลาการทํางาน 
             ในระบบการผลิตโดยทั่วไป จะมีผูรับผิดชอบหลาย ๆ ฝาย เชน ฝายผลิต   ฝายวิศวกร
การผลิต   ฝายวิศวกรซอมบํารุง  ฝายควบคุมคุณภาพ   เปนตน    การปรับปรุง หรือแกไขปญหา
ของงานที่รับผิดชอบอยู มกัจะมีสวนเกีย่วของกับสายการผลิตเสมอ   เพราะฉะนั้นจึงมักมีการเขา
ไปขัดจังหวะสายการผลิตเปนระยะ ๆ   ซึง่บางครั้งก็ไมใชส่ิงที่จาํเปนเสมอไป   ฉะนั้น จึงควรมกีฎ 
กติกา รวมกันวา  ระหวางการทํางานปรกติ ของสายงานการผลิต ไมควรเขาไปขัดจังหวะ เชนนาํ
งานเขาไปแทรก เพื่อตรวจสอบ หรือทดสอบ  เพราะจะทําใหระบบการไหลอยางตอเนื่องและการ
ไหลทีละชิน้ ถูกขัดจังหวะ  ยกเวนวาเปนงานเรงดวนจริง ๆ และไดรับการยินยอมจากผูควบคุม
สายการผลิต 
 

 

 
 
 

ภาพที ่4.31     แสดง การเขาไปขัดจังหวะสายการผลิต 
 
 ปญหาที่มักพบที่ทาํใหเกิดในกรณีนี ้    เชน การทดงานงานของฝาย วิศวกร    ฝาย
ควบคุมคุณภาพ  ที่มักรองขอใหฝายผลิตชวยตรวจสอบชิ้นงาน เปนระยะ ๆ 
     การแกปญหานี้  สามารถแกไขไดโดย  การจัดเตรียมเครื่องตรวจสอบสํารองสําหรบั
งานทดลอง  หรือทดสอบ ไวนอกสายการผลิต  หรือ ปฏิบัติในชวงพักของพนกังาน  
 
 

นํางานเขาไปใหพนักงานตรวจสอบ
เพิ่ม จากสายการผลิตปรกติ 
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กฎขอที่  6 พนักงานตองเริม่งาน และ หยุดการผลิตพรอมกัน  
                   เพื่อใหระบบการไหลเปนไปอยางตอเนื่อง  และการควบคุมจํานวนชิ้นงานระหวางการ
ผลิตเปนไปตามมาตรฐานทีก่ําหนด  เวลาเริ่มงาน และหยุดงาน ของผูปฏิบัติงานทุกคนที่อยูใน
สายการผลิต  ตองเปนเวลาเดียวกนั  เวนแตไดรับคําสั่งจากหัวหนางาน   เพราะการเริ่มงาน และ
หยุดงานที่ไมพรอมเพรียงกนั มีผลทําใหการไหลแบบตอเนื่องและการไหลทีละชิน้ของสายการผลติ 
ผิดปรกติออกไป เนื่องจากจาํนวนชิน้งานระหวางการผลติจะไมเปนไปตามทีก่ําหนด  จากเวลาการ
ทํางานที่ตางกนัออกไป ซึง่สงผลโดยตรงกบัสมดุลของสายการผลิต 

 
ภาพที ่4.32     แสดง การพกังานของพนกังานพรอมกนั 

 
ปญหาที่มักพบที่ทาํใหเกิดในกรณีนี ้    เชน     

         1)  ในวนัแรกของการทาํงาน จะมีพนักงานเขามาในพื้นที่ปฏิบัติงานและเริ่มทาํงาน 
   กอน        
         2)  ชวงเวลาพกัรับประทานอาหาร  หรือพกัยอย จะมพีนักงานบางคนหยุดปฏิบัติงาน 
  ทีหลงั  
          3)  ความไมเตรียมพรอมของอุปกรณของอุปกรณในการปฏิบัติงานโดนเฉพาะวัน 
  เร่ิมตนของสัปดาห 
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กฎขอที่  7 หัวหนางาน ระดบัตน ตองติดตาม ยอดการผลิตทุกชั่วโมง     
      จํานวนชิน้งาน ที่ไดในแตละชวงเวลาที่เทา ๆ กัน ถือวาเปนตัวชีว้ัดหนึง่ที่จะบอกไดวา 
ระบบการไหลมีความราบเรียบหรือไม   เพื่อเปนตวัชวยชี้วัดระบบการไหลอยางตอเนื่องและการ
ไหลทีละชิน้ของสายการผลติ  หัวหนางาน ระดับตน ตองติดตาม ยอดการผลิตทุกชั่วโมง  พรอมทํา
การตรวจสอบปริมาณยอดการผลิตของแตละชั่วโมง    หากยอดการผลิตในชั่วโมงใดมียอดที่ตํ่า
หรือ สูงเกินไปแสดงวาระบบการไหลมีปญหา  และตองรีบเขาไปแกไขทันท ี
 

               
 

ภาพที ่4.33     แสดง การตดิตาม ยอดการผลิตทุกชั่วโมง 
 
                      

 
 
 
 
 
 
 
 




