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บทที ่4 
 

การปรับปรุง 
 

4.1 วางแผนและกําหนดระยะเวลาการปรับปรุง 
 

 จากการประเมินขอมูลกระบวนการผลิต สภาพและปญหาในปจจุบัน ดังรายละเอยีด
ในบทที่ 3   พบวาปญหาดังตอไปนี้ตองมกีารปรับปรุง แกไข    

1) หัวหนางานในสวนที่เกีย่วของ ขาดความรู ความเขาใจ ในระบบการผลิต
แบบตอเนื่อง และ แบบการไหลทีละชิน้   จึงทาํใหการควบคุมงาน การแกไขปญหา และแนวทางที่
จะดําเนนิงานขาดหลักการที่ถูกตอง  
          เพราะฉะนัน้จงึควรมีการฝกอบรม ซึ่งถือเปนสิ่งสาํคัญลําดับแรกที่ตองดําเนินการ 
 

2) เปาหมายการผลิตที่กาํหนดไวที่ 5,800 ตัวหนึง่กะ การผลิต ถือเปนสิ่งทีท่ี่หวัหนา
งานโดยเฉพาะฝายผลิต (Production Section) ใหความสําคัญมาก  เนื่องจากเปนเปาหมายหลกั
ของแผนกที่จะมีผลตอการสงมอบไดทนัเวลาที่กําหนดใหกับลูกคา  เพราะฉะนัน้การที่มีปริมาณ
ชิ้นงานระหวางการผลิตมาก ๆ ทาํใหหลายฝายคิดวาเปนสิ่งที่ดีกวา ดวยเหตุผลนี ้ จึงทําใหมี
ปริมาณชิ้นงานระหวางการผลิตมีมาก และขาดการควบคุมวาจํานวนมาก หรือนอยเทาไรจึงจะ
พอเหมาะกับสายการผลิต    
          เพราะฉะนัน้จงึควรมีการกําหนดปริมาณชิน้งานระหวางการผลิตในแตละขั้นตอนวา 
ควรมีจํานวน นอยสุด มากสุด จํานวนเทาไรโดยไดนําเสนอ หลักการ  Min . – Max.   มาใชเพื่อให
งายตอการเรียกสําหรับการดาํเนนิการนี ้  และเปนขั้นตอนที่ควรปฏิบัติในลําดับที ่ 2   ตอจากการ
ฝกอบรม เพราะสามารถปฏิบัติไดโดยไมตองเปลี่ยนแปลงขบวนการผลิตมากนัก และจะเปนการ
ฝกเริ่มตนในการเริ่มลดปริมาณชิ้นงานระหวางการผลิต 
 

 3) พนักงานปฏิบัติงาน ไมทราบ รอบเวลาของการผลิต ทําใหตางคนตางทาํงานของ
ตังเอง ซึ่งสงผลใหปริมาณชิน้งานระหวางการผลิตในแตละขั้นตอนไมสอดคลองกัน  
       สัญญาณจังหวะที่จะเปนตัวกําหนด ใหกับพนักงานปฏิบัติงาน จงึเปนสิ่งจําเปน  โดย 
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มีแนวคิด 2 อยางสาํหรับการกําหนด สัญญาณจังหวะ ไดแก ระบบเสียงสัญญาณ และ ระบบ 
ไฟสัญญาณ   แตในที่นีจ้ะเลือกใช ระบบไฟสัญญาณ   เนื่องจากระบบเสียงสญัญาณจะทาํให
พนักงานสับสน เนื่องจากมีบางขัน้ตอนที่ปฏิบัติดวยพนักงานมากกวา หนึง่คนในขั้นตอนเดียว 
ฉะนั้นรอบเวลาการผลิตจะตางออกไปจากขั้นตอนอื่น  เชน ข้ันตอนที่ 9 :การตรวจสอบระนาบของ
ตัวงาน (RRO check)  ซึ่งมพีนักงานปฏิบัติงานในขั้นตอนนี ้5  คน  เปนตน 

ในขั้นตอนนี้ควรปฏิบัติหลังจากที่หวัหนางานผานการฝกอบรมมาแลว เพราะหาก
ขาดความเขาใจจะทาํใหการติดตั้งระบบไฟสัญญาณ ขาดการเอาใจใสในการใชงานใหเปน
ประโยชน อยางไรก็ตามหมายกาํหนดการที่จะติดตั้ง ข้ึนอยูกับความพรอมของการจัดเตรยีม
อุปกรณดวย 

 
 4) ถาดที่ใชบรรจุชิ้นงานไมเหมาะสมกับการควบคุม และการกาํหนดปริมาณ ชิน้งาน

ระหวางการผลิตในแตละขั้นตอน เนื่องจากเปนถาดที่ไมไดถูกออกแบบมาสําหรับใชใน
ขบวนการผลิต  เพราะฉะนัน้จึงควรมีการเปลี่ยนแปลงถาดบรรจุชิ้นงานใหเหมาะสมกับการผลิต  
             สําหรับหมายกําหนดการนัน้ควรเริ่มหลงัจาก หัวหนางาน และ  พนักงานมีความ
เขาใจในระบบการไหลแบบตอเนื่องและการไหลแบบทีละชิน้แลว  เพราะหากไมสามารถลด
ปริมาณชิ้นงานระหวางการผลิตลงในระดบัหนึง่ได พนกังานจะกลับไปใช ถาดแบบเดิม ซึง่สามารถ
ใสจํานวนชิน้งานไดมากกวา  
       อยางไรก็ตามหมายกาํหนดการที่จะปรับเปล่ียน ข้ึนอยูกับความพรอมของการ
จัดเตรียมอุปกรณดวย 
 

5) การกําหนดปริมาณชิ้นงานระหวางการผลิตในแตละขั้นตอนวา ควรมีจํานวน นอย
สุด มากสุด เทาไร ตาม หลักการ Min . – Max.   เปนเพยีงจุดเริม่ตนของการปรับปรุงเทานัน้ 
เปาหมายสุดทาย คือการกําหนดมาตรฐานจาํนวนชิน้งานที่ตองระบุลงไปเลยวา จํานวนเทากับ
เทาไรโดยมีเหตุผลประกอบการกําหนด 
        เพราะฉะนัน้จงึตองมีการกําหนดมาตรฐานจํานวนชิน้งานระหวางการผลิตของแตละ
ข้ันตอน ซึง่ควรดําเนินการหลังจากที่ไดเร่ิมมีการเปลีย่นแปลงถาดที่ใชบรรจุชิ้นงานบางแลว 
 

6 ) ปญหาการละจากการทาํงานตามขั้นตอนการผลิตของ พนักงานปฏิบัติงานก็เปน
อีกหนึง่ปญหาที่ทาํใหการผลติแบบการไหลตอเนื่องและแบบไหลทีละชิน้ตองหยุดชะงัก  เนื่องดวย
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เหตุผลทีพ่นกังานตองไปหยบิชิ้นสวนชิน้งานที่หมดไป  การไปหยิบถาดเปลามาใชใน
ขบวนการผลิต  เปนตน    เพราะฉะนัน้เพื่อขจัดปญหาเหลานี้ใหหมดไป   การจัดใหมีพนักงาน
เพียงหนึ่งคน คอยทําหนาที่นีย้อมเปนการดีกวา   ซึ่งควรจัดใหมีหลงัจากไดเร่ิมมีการกาํหนด
มาตรฐานจํานวนชิน้งานระหวางการผลิตแลว เนื่องจากจะมีรูปแบบการผลิตที่ชดัเจน ทําให
พนักงานเดนิสงงานสามารถกําหนดงานของตนเองไดดีกวา สายการผลิตที่ไมมีรูปแบบ 
 

7)  ปญหาจุดคอขวดที่มีผลตอระบบการไหลอยางตอเนือ่ง และการไหลแบบทีละชิน้ 
ซึ่งในที่นี้ไดแกขบวนการที่ 35 : การอบ พรอมการหมนุชิ้นงาน (Aging Oven) ดวยรอบเวลา 6.30  
วินาที นอกจากนีย้ังมีจุดอื่น ๆ ที่ควรทาํการแกไขเพือ่ใหสมดุลของสายการผลิตดีข้ึน   สําหรับ
กําหนดเวลาการปรับปรุงในเรื่องนี ้

ณ ทีน่ี้ไดกําหนดไวในขั้นตอนทาย เนื่องจากเห็นวาประสิทธิภาพสมดลุสายการผลิต 
ยังอยูในระดับที่พอใชได ที่คา 79.12 %      

 
8)  ปญหาทีจ่ะเกิดขึ้นในอนาคตหากไมมีการกาํหนดมาตรฐานการปฏิบัติ  หัวหนา

งาน หรือตัวพนักงานเอง จะยอนกลับวิธแีบบเดิมเพราะความเคยชินในรูปแบบการผลิตแบบเดิมที่
ปฏิบัติกันมาชานาน   
     เพราะฉะนัน้การกําหนดกตกิา การผลิตแบบการไหลอยางตอเนื่อง และการไหลแบบ
ทีละชิน้ ควรตองมีไว โดยดําเนินการในขัน้ตอนสุดทายของการปรับปรุงแกไข 
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จากปญหาและแนวทางแกไข ปรับปรุงดังกลาว จึงไดกาํหนดระยะเวลาแผนการปรับปรุงดังตอไปนี ้
 

ตารางที ่4.1   แสดงหมายกาํหนดการของการปรับปรุง 

  หมายเหต ุ  W1 หมายถงึ สัปดาหที่หนึ่งของแตละเดือน  
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4.2  ดําเนินการตามแผน 
 

4.2.1 การฝกอบรม  
 เนืองจากระบบงานในปจจบัุนมีลักษณะการผลิตที่ไมมรูีปแบบ พนักงานในแตละ
ข้ันตอนตางคนตางทาํงานโดยไมไดคํานึงถึงปริมานชิน้งานระหวางขบวนการผลิตทีม่ีความสมัพนัธ
ตอกัน และขาดความรูความเขาใจจากระดบัหัวหนางาน  ดังนั้นการที่จะปรับปรุงระบบการผลิตให
เปนแบบการไหลอยางตอเนือ่ง และการไหลแบบทีละชิน้ จําเปนตองมกีารฝกอบรมหัวหนางานโดย
สวนรวม เพื่อใหมีความเขาใจตรงกัน        จึงไดจัดใหมีการอบรมใหแกพนักงานในระดับตอไปนี้ 

1.) ฝายผลิต (Production)  
                         ระดับ Sub-Leader ~ Senior Supervisor 

2.) ฝายวิศวกรการผลิต (Process Engineer) 
                        ระดับ Technician ~ Senior Engineer 

3.) ฝายซอมบํารุงเครื่องจักร (Production Engineer) 
                        ระดับ Technician ~ Senior Engineer 

4.) ฝายควบคุมคุณภาพ (Quality Control) 
                        ระดับ Sub-Leader ~ Senior   Supervisor 
       ส่ิงที่เนนย้ํามากเปนพิเศษใหกับฝายผลิตมากที่สุดคือความสัมพันธระหวางปริมาณ
งานที่แตละขัน้ตอนทําไดกบัปริมาณงานที่ข้ันตอนสุดทายของขบวนการผลิต  ซึง่จะเปนตัวชี้ใหเหน็
ถึงความไมจําเปนของปริมาณงานระหวางการผลิตที่มากเกินไป 
 

4.2.2  การกําหนดจาํนวนชิน้งานโดยใชระบบ Min. - Max. 
     ในขั้นตอนนี้เปนการกาํหนดปริมาณชิ้นงานระหวางการผลิตในแตละขั้นตอนวา ควร
มีจํานวน นอยสุด มากสุด เทาไร (Min-Max)   เพื่อที่จะแกไขปญหาปริมาณชิ้นงานระหวางการ
ผลิต ที่มมีากจนเกนิไป   และขาดระบบการควบคุม   และเพื่อนําเขาสูระบบของงานวิจยันี ้ โดย
ไมใหมีผลกระทบตอระบบการผลิตในปจจบัุนมากจนเกนิไป ในชวงแรกที่มกีารปรับเปล่ียน ซึง่จะมี
ผลตอยอดปริมาณการผลิตที่ทาํได 
 “Min หมายถึง จํานวนชิน้งานระหวางการผลิต (WIP) ที่นอยที่สุดที่ขบวนการผลิต 
นั้น ๆ ที่ควรจะมี” 
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 “Max หมายถึง จาํนวนชิน้งานระหวางการผลิต (WIP) ที่มากที่สุดที่ยอมรับไดของ
ขบวนการผลิตนั้น ๆ” 

สําหรับการกําหนดจาํนวนนัน้ ไดใหอิสระตอแผนกการผลิตเพื่อลดกระแสตอตานและ
ความตึงเครียดในการวิตกกงัวลเกีย่วกับยอดการผลิตจะไมไดตามเปาหมาย 

 ในขั้นตอนนี้ยงัไมไดมีการกาํหนดจํานวนชิ้นงานระหวาง Process ที่เปนเปาหมาย
สุดทาย ซึ่งภาพโดยรวมจะทาํการลดWIP ลงมาประมาณ30% จากสภาพปจจุบัน  

 
ตารางที่  4.2   ตารางแสดงจาํนวนชิน้งานระหวางการผลติที่เปนเปาหมาย 

      โดยระบบ Min. – Max. 
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ตารางที่ 4.2 ( ตอ )   ตารางแสดงจํานวนชิน้งานระหวางการผลิตที่เปนเปาหมายเบื้องตน 
                                            โดยระบบ Min. – Max 

 
 

  . 
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 ในทางปฏิบัตินั้น ไดทาํการติดปายเพื่อกาํหนดจาํนวน นอยสุด (Min.) มากสุด (Max.) 
ในแตละขั้นตอนการผลิตเพือ่ใหพนักงานและหัวหนางานเขาใจและงาย ตอการควบคุม 
ตารางที่ 4.3   ตารางแสดงปายกาํหนดจํานวนชิ้นงานระหวางการผลิตโดยระบบ Min. – Max 

 
   . 

4.2.3   ติดตั้งระบบสัญญาณไฟกําหนดจงัหวะเวลาการผลิต  
 เนื่องจากในสภาพปจจุบัน พนักงานแตละขั้นตอนการผลิตจะทาํการผลิตชิ้นงาน
จํานวนมากนอยตามความสามารถที่จะทาํได ซึ่งขึ้นอยูกับ  รอบเวลา (Takt time)     และความ
ชํานาญ ของแตละคน  แมวาจะมีการจัดการใหเวลาการทํางานของแตละขั้นตอนการผลิตใหมี
ความใกลเคยีงกัน แตความสามารถ ความชาํนาญของแตละคนยอมมีการเปลีย่นไป โดยเฉพาะ
อยางยิ่ง หากมีการเปลี่ยนตวัพนักงาน   อุปกรณเครื่องมือ  เครื่องจักร ยอมจะมีผลมากขึ้น  ทาํให
ปริมาณชิ้นงาน ระหวางขัน้ตอนการผลิต (WIP) ไมสมดุลกัน   สําหรับข้ันตอนทีม่ี WIP นอย ๆ หรือ
ทําไมทันตอการปอน ใหกับข้ันตอนตอไป จะมีการทํางานในระหวางเวลาพกั แตก็ไมมีการควบคมุ
ใหจํานวน WIP มีความสมดลุแตอยางใด      
 การทาํใหพนกังานแตละคนรูจักจังหวะการทํางานเพื่อควบคุมตัวเองไมใหทาํงานเรว็ 
หรือชาไป  จงึเปนสิ่งที่จาํเปน        เพราะฉะนั้นจงึไดทําการติดตั้ง สัญญาณไฟในแตละขั้นตอน
ของการทาํงานดังรายละเอยีดตอไปนี้ 

 1) ระบบควบคุมสัญญาณไฟไดทําการตั้งใหไฟกระพริบทุก 6 วินาที   ซึ่งไดจากการ
คํานวณดงันี ้
         เวลาทํางานตอหนึ่งกะการผลิต       10.5 ชม X 60 นาท ีX 60 วนิาที     =   37,800 วินาท ี
         เปาหมายของยอดจาํนวนชิ้นงานตอกะ                                              =      5,800 ชิ้น 
                                    Takt time        =   37800 / 5800                          =         6.5 วินาท ี
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     จากคาที่ได ตองนํามาเผื่อสําหรับของเสียเนื่องจากมีการผลิตหลายขั้นตอน   จึง
ไดกําหนดเวลาไวที ่6 วินาท ีดังแสดงในภาพที่  4.1 
 

 
 

ภาพที ่ 4.1   แสดงระบบควบคุมสัญญาณไฟกําหนดจงัหวะ 
 
 สําหรับข้ันตอนการผลิตที่มจีํานวนพนกังานหลายคนในหนึ่งขัน้ตอน เวลาทีก่ําหนด
จะใชจํานวนของพนักงาน คูณกับ 6 วินาท ี  เชน   ข้ันตอนการตรวจสอบระนาบของตวังาน 
 (RRO check)  มพีนกังาน 5   คน    เวลาที่กําหนด เทากับ    30  วินาท ี
 

2) ตัวอยาง สัญญาณไฟทีท่าํการติดตั้ง  
 ตัวอยางที่ 1 สัญญาณไฟทีท่ําการติดตั้ง ในขั้นตอนที่ 2 การหยอดน้าํยาบาริเออร บน 

ตัวสลีฟ  และขั้นตอนที ่7 การสวมอัด ชารฟ เขากบัตัวฮับ  ดังแสดงในภาพที่  4.2 

        
ภาพที ่4.2  แสดงตําแหนงติดตั้งสัญญาณไฟที่ข้ันตอน การหยอดน้าํยาบาริเออร บน ตัว 

                         สลีฟ  และขั้นตอน การสวมอัด ชารฟ เขากับตัวฮับ   
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ตัวอยางที ่ 2   สัญญาณไฟที่ทาํการติดตั้ง ในขั้นตอนที ่ 9  การตรวจสอบระนาบของ
ตัวงาน  และขัน้ตอนที่ 26 การหยอดกาว 2087F  ดังแสดงในภาพที ่ 4.3   

 
ภาพที ่4.3 แสดงตําแหนงตดิตั้งสัญญาณไฟที่ข้ันตอน การตรวจสอบระนาบของตัวงาน  และ การ 
                หยอดกาว 2087F 
 

ตัวอยางที ่ 3   สัญญาณไฟที่ทาํการติดตั้ง ในขั้นตอนที ่ 39   การตรวจสอบความสงู
ของตัวงานขณะหมนุ ดังแสดงในภาพที ่  4.4 
 

                     
 
ภาพที ่4.4แสดงตําแหนงตดิตั้งสัญญาณไฟที่ข้ันตอนการตรวจสอบความสงูของตัวงานขณะหมนุ 
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ตัวอยางที่ 4   สัญญาณไฟที่ทาํการติดตั้ง ในขั้นตอนที ่ 47   การตรวจสอบลักษณะ
ภายนอกของชิ้นงานภายใตกลองกาํลังขยาย 3 เทา พรอมกับการดูดฝุนผง  ดังแสดงในภาพที่   
4.5 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่  4.5 แสดงตําแหนงติดตั้งสัญญาณไฟที่ข้ันตอนการตรวจสอบลักษณะภายนอกของชิน้งาน 
           ภายใตกลองกําลงัขยาย 3 เทา พรอมกับการดูดฝุนผง 
                   

4.2.4  เปลี่ยนถาดบรรจุชิ้นงานใหเหมาะสมกับการผลิต 
  จากการประเมินรูปแบบการผลิตในปจจุบัน พบวาพนกังานจะนํางานที่ผลิตไดในแต
ละขั้นตอนใสลงในถาด คร้ังละหลาย ๆ ตัวตามปริมาณที่สามารถจะใสไดในหนึง่ถาด ซึง่สามารถ
บรรจุชิ้นงานไดหลายชิน้ เชน 21 ชิ้น  สําหรับชิ้นสวนที่เปนฐานลาง  (Base assembly)  และ 100 
ชิ้น สําหรับชิน้สวน ฮับ (Hub) หรือ โรเตอร (Rotor)   ดังตัวอยางที่แสดงในภาพตอไปนี ้

 ตัวอยางที่ 1    การใชถาดขนาดบรรจุ 100  ชิ้น ในขัน้ตอนที่  4 การตรวจสอบน้ํายา
บาริเออรบนตวัฮับ และขัน้ที ่9 การตรวจสอบระนาบของตัวงาน ดังแสดงในภาพที ่ 4.6 

 
ภาพที ่ 4.6 แสดงถาดบรรจชุิ้นงาน ในขั้นตอน การตรวจสอบน้ํายาบาริเออรบนตัวฮับ และ การ 

                 ตรวจสอบระนาบของตัวงาน 
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 ตัวอยางที่ 2     การใชถาดขนาดบรรจุ 100  ชิน้ ในขั้นตอนที ่ 17 การใส ฝาปด และ
ข้ันที ่18 การตรวจปดเชื่อมดวยแสงเลเซอร  ดังแสดงในภาพที่  4.7  
 

 
ภาพที ่ 4.7 แสดงถาดบรรจชุิ้นงาน ในขั้นตอนการใส ฝาปด และการตรวจปดเชื่อมดวยแสงเลเซอร 
 

ตัวอยางที่ 3     การใชถาดขนาดบรรจุ 100  ชิ้น ในขัน้ตอนที่  22 การทําความสะอาด
คราบน้ํามนัภายใตกลองกําลังขยาย 10 เทา   และการใชถาดขนาดบรรจุ 21 ชิ้น ในขั้นที ่45 การ
ตรวจสอบความสูงของแรมปและการตรวจสอบ บารโคต  ดังแสดงในภาพที่  4.8 
 

 
ภาพที ่ 4.8 แสดงถาดบรรจชุิ้นงาน ในขั้นตอนการทําความสะอาดคราบน้ํามนัภายใตกลอง 

                กําลังขยาย 10 เทา   การตรวจสอบความสงูของแรมปและการตรวจสอบ บารโคต 
 
 ดวยสภาวะขางตนทําใหมีจํานวนชิ้นงานระหวางการผลิต มากเกนิความจําเปน และ
พนักงานเองกไ็มคอยจะยอมเปลี่ยนแปลง เนื่องจากเกิดความเคยชนิที่จะบรรจุชิ้นงานจนเต็มถาด 
แมวาจะมีการกําหนดจํานวนตามระบบ  Min. – Max.  ในขั้นตอนที่ดําเนนิการมากอนหนานี้ก็ตาม   
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   จากปญหาดังกลาว จงึไดมีการออกแบบและกําหนดถาดสําหรับใสชิ้นงานใหม  
โดยไดกําหนดใหจํานวนที่บรรจุงานไดมากสุด สอดคลองกับเปาหมายที่กําหนดดังนี ้

1) เปลี่ยนจากถาดขนาดบรรจุจาก 100  เปน ฟกสเจอร (Fixture) ที่สามารถวาง 
ชิ้นงานได  2 ชิ้น ( เผื่อ 1 ชิน้) เชนในขัน้ตอนที ่  8 การตรวจสอบความสูงของ ชารฟ   ดังแสดงใน
ภาพที ่ 4.9 

 
ภาพที ่ 4.9 แสดงการเปลี่ยนแปลงถาดบรรจุชิ้นงานในขั้นตอนการตรวจสอบความสูงของ ชารฟ 

 
2) เปลี่ยนจากถาดขนาดบรรจุจาก 100 ชิ้น   เปน ถาดที่สามารถวาง งานได  24 ชิ้น   

ตัวอยางเชนในขั้นตอนที่ 9  การตรวจสอบระนาบของตวังาน   ดังแสดงในภาพที ่ 4.10  และ 4.11 
 

 
                                                 
ภาพที ่ 4.10 แสดงการเปลีย่นแปลงถาดบรรจุชิ้นงานในขั้นตอนการตรวจสอบระนาบของตัวงาน 
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ภาพที่4.11  แสดงถาดบรรจชุิ้นงานในขั้นตอนการตรวจสอบระนาบของตัวงานหลังการเปลี่ยนปลง 
   

3) เปลี่ยนจากถาดขนาดบรรจุจาก 21 เปน ฟกสเจอร (Fixture) ที่วาง ชิ้นงานได   2 
ชิ้น ในขั้นตอนที่ 32 การอบดวยแสงอุลตราไวโอเลต   ดังแสดงในภาพที่   4.12 
 

 
ภาพที ่4.12 แสดงการเปลี่ยนแปลงถาดบรรจุชิ้นงานในขั้นตอนการการอบดวยแสงอุลตราไวโอเลต 
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4) เปลี่ยนจากถาดขนาดบรรจุจาก 21 เปนฟกสเจอร (Fixture) ที่สามารถวาง ได   3 
ชิ้น ในขั้นตอนที่ 40 การทดสอบคุณสมบัติการใชงาน ดังแสดงในภาพที่   4.13 
 

 
ภาพที ่ 4.13 แสดงการเปลีย่นแปลงถาดบรรจุชิ้นงานในขั้นตอนการทดสอบคุณสมบัติการใชงาน 

 
5) เปลี่ยนจากถาดขนาดบรรจุจาก 21 เปนฟกสเจอร (Fixture) ที่สามารถวางงานได 

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

 
       

ภาพที่4.14  แสดงการเปลี่ยนแปลงถาดบรรจุชิ้นงานในขั้นตอนการตรวจสอบคุณลักษณะ 
                        ภายนอก  ( VMI ) 
 
     
 หมายเหต ุ  สําหรับบางขั้นตอนที่จาํนวนชิ้นงานเปาหมายใกลเคียงกบัถาดทีม่ีอยู แต
มีปริมาณนอยกวา ก็ไดกําหนดใหใช ถาดนั้น ๆ เพื่อประหยัดคาใชจาย โดยไดทําการ กาํหนด
สัญลักษณ  หามใชในบางจดุดังตัวอยางตอไปนี้ 
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6) ข้ันตอนที ่ 18   การปดเชื่อมดวยแสงเลเซอรที่จํานวนชิ้นงานถกูกาํหนดดวย ฟกส
เจอร (Fixture) ขนาด 16 ชิน้ ไดเปลี่ยนจากถาดขนาดบรรจุจาก 100 ชิ้น  เปนฟกสเจอร (Fixture) 
ขนาดบรรจุ 24 ชิ้น แตกาํหนดใหใชเพียง   16 ชิ้น  ดังแสดงในภาพที ่  4.15 
 
 

 
       

ภาพที ่ 4.15 แสดงการเปลีย่นแปลงถาดบรรจุชิ้นงานในขั้นตอนการปดเชื่อมดวยแสงเลเซอร 
 

7) ข้ันตอนที ่20   การเติมน้ํามนั ที่จาํนวนชิ้นงานถกูกาํหนดดวย ฟกสเจอร (Fixture) 
ขนาด 18 (6 X 3)  ชิ้น ไดเปลี่ยนจากถาดขนาดบรรจุจาก 100 ชิ้น  เปนฟกสเจอร (Fixture) ขนาด
บรรจุ 24 ชิ้น แตกําหนดใหใชเพียง   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
ดวย ฟกสเจอร (Fixture) ขนาด  21 (7 X 3) ชิ้น  ไดเปลี่ยนถาดขนาดบรรจุจาก 100 เปนฟกสเจอร 
(Fixture)  ขนาดบรรจุ 24 ชิ้น  แตกําหนดใหใชเพยีง   21 ชิ้น ดังแสดงในภาพที่   4.17 
 
 

 
ภาพที่4.17 แสดงการเปลี่ยนแปลงถาดบรรจุชิ้นงานในขั้นตอน  การตรวจสอบระดับความสงูเติม 

                  น้าํมัน 
 

4.2.5 กําหนดมาตรฐานจาํนวนชิน้งานระหวางการผลิต 
 ตามที่ไดกลาวดังขางตนวา การกําหนดปริมาณชิน้งานระหวางการผลิตในแตละ
ข้ันตอนวา ควรมีจํานวน นอยสุด มากสุด เทาไร ตาม หลักการ  Min . – Max.   นัน้เปนเพียง
จุดเริ่มตนของการปรับปรุงเทานั้น เปาหมายสุดทาย คือการกําหนดมาตรฐานจํานวนชิน้งานที่ตอง
ระบุลงไปเลยวา จํานวนเทากับเทาไรโดยมีเหตุผลประกอบ การกาํหนด 
 เพราะฉะนัน้จงึตองมีการกําหนดมาตรฐานจํานวนชิน้งานระหวางการผลิตของแตละ
ข้ันตอนและเหตุผลประกอบ   โดยในขั้นตอนนี้จะกําหนดขั้นตอนที่เปนการไหลแบบทีละชิน้ลงไป
ดวย   ดังรายละเอียดตอไปนี ้
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ตารางที่ 4.4   ตารางกาํหนดมาตรฐานจํานวนชิน้งานระหวางการผลิต 
 

เปาหมาย WIP เหตุผล
มาตรฐาน(ชิ้น)

1 Apply barrier to Hub 40 นํางานเขาตูอบครั้งละ 1 ถาด   ถาดละ40 ชิ้น 
2 Apply barrier to Sleeve 124 นํางานเขาตูอบครั้งละ 1 ถาด   ถาดละ 124 ชิ้น
3 Oven 
4 V.M.I drop I.PA on Hub 24 ตองรอใหน้ํายา ไอ พี  เอ  แหงกอนหยอดกาว   ** 
5 V.M.I drop I.PA  on Sleeve 83 ถาด แบงขนาด สลีฟ (Classify Sleeve) กําหนด  83 ตัวตอถาด
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 ข้ันตอนการตรวจสอบระนาบตัวงานใชถาด 24 ตัว  พนักงาน 5 คน
9 RRO check 35 นํางานเขาตูอบครั้งละ 1 ถาด   ถาดละ35 ชิ้น

10 Oven
11 Classify Shaft 83 ถาดของเครื่องจับคู ( Matching M/C ) กําหนด 83 ชิ้นตอ ถาด
12 Classify Sleeve 83 ถาดของเครื่องจับคู ( Matching M/C ) กําหนด 83 ชิ้นตอ ถาด
13 Matching ,Air blow , Insert 25 สงงานครั้งละ 1 ถาดเนื่องจาก มี 2เครื่อง **
14 Apply Epotex to Hub 25 ตองรอใหกาวคงตัวเพื่อปองกันปญหาการหมุนติดขัด  **
15 Fastening screw 35 นํางานเขาตูอบครั้งละ 1 ถาด   ถาดละ 35 ชิ้น
16 Oven
17 Cap insert 16 ฟกเจอรของ เครื่องยิงเลเซอร  กําหนด 16 ชิ้นตอ ถาด
18 Laser welding 8 ฟกเจอรของเครื่องตรวจสอบลมรั่ว  กําหนด 4 ชิ้นตอ ถาด  มี 2 เครื่อง
19 Helium leak  check 18 ฟกเจอรของเครื่องหยอดน้ํามัน กําหนด 6 ช้ินตอ ถาด  มี 3 เครื่อง
20 Oil injection 6 นํางานออกจากเครื่องหยอดน้ํามัน ครั้งละ 6 ชิ้น

22 V.M.I 10X cleaning 7 ฟกเจอรของเครื่องตรวจสอบความสูงน้ํามัน  กําหนด 7 ชิ้น
23 Oil height check 7  ฟกเจอรของเครื่องตรวจสอบความสูงนํ้ามัน  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 ( ตอ )  ตารางกาํหนดมาตรฐานจาํนวนชิ้นงานระหวางการผลิต 
 

เปาหมาย WIP เหตุผล
มาตรฐาน(ชิ้น)

26 Apply 2087F and Insert MG to Hub 50 นํางานเขาตูอบครั้งละ 1 ถาด   ถาดละ50 ชิ้น
27 Oven
28 Magnet height check 300  สงงานไปที่ตนสายการผลิต 30 นาทีตอครั้ง
29 Apply primer on Base ass'y 1
30 ApplyT/B 1353 1
31 Rotor to Base ass'y 2 นํางานเขาเครื่องอบแสงอุลตราไวโอเลต ครั้งละ 2 ชิ้น 
32 UV cure 2 นํางานออกจากเครื่องอบแสงอุลตราไวโอเลต ครั้งละ 2 ชิ้น 
33 Hub height check 1
34 Apply T/B 3380 B 10 นํางานเขาตูอบครั้งละ 1 ถาด   ถาดละ 10 ชิ้น
35 Aging Oven 60 ตองรอใหงานเย็นตัว 
36 Air Blow 1
37 Balance check 1
38 Hi - Pot and  Resistance check 1
39 Z Height check 3 สงงานครั้งละ 3 ตัวเพื่อลดจํานวนครั้งการขนสง  **
40 Function check 3 สงงานครั้งละ 3 ตัวเพื่อลดจํานวนครั้งการขนสง  **
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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 จากการกําหนดมาตรฐานจาํนวนชิ้นงานระหวางการผลิตตามตารางขางตน  ทาํใหมี
ระบบการผลิตที่เปนแบบการไหลทีละชิน้จาํนวนทัง้หมด 19 ข้ันตอน   โดย คิดเปน 37.3 % ของ
ขบวนการผลิตทั้งหมด ซึ่งไดแกขบวนการผลิต ดังตอไปนี ้
 
ข้ันตอนที ่6 : การหยอดกาว 353 เอ็นดีบนตัวฮับ  (Apply 353ND to Hub) 
ข้ันตอนที ่24 : การตรวจสอบระยะความสูงของการยกตวัของฮับ (Axial play check) 
ข้ันตอนที ่25 : การทาํความสะอาดคราบน้าํมันและตรวจสอบชิ้นงานภายใตกลัองกําลังขยาย 

10 เทา (Oil cleaning  and  V.M.I 10X) 
ข้ันตอนที ่29 : การทาน้าํยา ไพรเมอร 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 : การเปาลม (Air blow) 
ข้ันตอนที ่37 : การตรวจสอบความสมดุลของการหมนุ (Balance check) 
ข้ันตอนที ่38 : การตรวจสอบการลัดวงจรและคาความตานทาน  

(Hi-pot and resistance check) 
ข้ันตอนที ่41 : การติดประกอบแผนซิลด (Attach seal) 
ข้ันตอนที ่42 : การตรวจสอบลมรั่ว (Air leak check) 
ข้ันตอนที ่43 : การตรวจสอบความดังของการหมนุและตดิปายระบุ ล็อท (Lot) ที่ผลิต  
                          (Noise check and   attach name plate) 
ข้ันตอนที ่44 : การประกอบ แคลช สตอป (Insert crash stop) 
ข้ันตอนที ่45 : การตรวจสอบความสงูของแรมป และการตรวจสอบบารโคต  
                        (Ramp high check and scan barcode) 
ข้ันตอนที ่46 : การเปาลม (Air blow) 
ข้ันตอนที ่47 : การตรวจสอบลักษณะภายนอกของชิน้งานภายใตกลองกําลังขยาย 3 เทา  

พรอมกับการดูดฝุนผง (V.M.I 3X and Vacuum) 
ข้ันตอนที ่48 : การตรวจสอบลักษณะภายนอกของชิน้งานภายใตกลองกําลังขยาย 10 เทา 

(V.M.I 10X) 
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ข้ันตอนที ่49 : การตรวจสอบลักษณะภายนอกของชิน้งานภายใตกลองกําลังขยาย 3 เทา       
       (V.M.I 3X) 
ข้ันตอนที ่50 :  การตรวจสอบลักษณะภายนอกของชิ้นงานภายใตกลองกําลงัขยาย 10 เทา 

(V.M.I 10X) 
  
 หมายเหต ุ  **     มีข้ันตอนอยู 7 ข้ันตอน ที่มีแผนจะกําหนดใหเปนขบวนการผลิต
แบบการไหลทีละชิน้ ใน ตอนแรก  แตไมสามารถปฏิบัติไดดวยสาเหตุดังตอไปนี้ 
 
ข้ันตอนที ่4 : การตรวจสอบน้ํายาบาริเออรบนฮับ (V.M.I drop IPA on Hub) 
                    ดวยเหตุผลทีต่องรอใหน้าํยา ไอ พ ี เอ  แหง กอนหยอดกาวเพื่อความสมบูรณของ   
                    แรงยึดระหวาง ฮับ กับ ชารฟ  
ข้ันตอนที ่7 : การสวมอัด ชารฟ เขากับ ตัวฮับ (Press-Fit  Shaft to Hub) 
                   กําหนดใหมี WIP   2 ตัวสําหรับสอบกลับคุณภาพ เครื่อง สวมอัด ที่มี 2 หัว 
ข้ันตอนที ่13 : การจับคู   เปาลม  และประกอบชารฟ กับ สลีฟ  (Matching  Air blow and Insert  
                      Shaft to Sleeve) 
                     เนื่องจาก ม ี2 เครื่องจักร  หากพนักงานสงงานทีละหนึง่ตัว จะเสยีเวลาในการเดิน 
                     มากกวา                         
ข้ันตอนที ่14 : การหยอดกาวอีโปเทค บน ชารฟ (Apply Epotex on Shaft) 
                    เพราะตองรอใหกาวคงตวักอนเพื่อปองกนัปญหาการหมนุติดขัดจากปญหากาวเหลว 
ข้ันตอนที ่21 : การปรับระดับน้ํามนั (Oil boundary adjust) 
                     กําหนดใหมี WIP 2 ตัวสําหรับสอบกลับคุณภาพ เครื่องปรับระดับน้ํามัน ที่ม ี2 หัว 
ข้ันตอนที ่39 : การตรวจสอบระดับความสูงของตัวงานขณะหมุน (Z-height check) 
                     กําหนดใหสงงานครั้งละ 3 ตัวเพื่อลดจาํนวนครั้งการเดินเนื่องระยะของเครื่องตรวจ 
                     สอบอยูหางกนั 
 ข้ันตอนที่ 40 : การตรวจสอบคุณสมบัติการใชงาน (Function check) 
                     เหตุผลเชนเดยีวกับข้ันตอนที่ 39 
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สําหรับปาย ควบคุม ยงัคงใชรูปแบบ Min ,Max เดิม แตไดกําหนดใหใช เฉพาะคา 
Max.เทานัน้  ดังตัวอยางขางลางนี ้ 

ตารางที่ 4.5    ตารางแสดงปายกาํหนดจาํนวนชิน้งานระหวางการผลติ 

 
 

4.2.6   จัดใหมีพนกังาน เดนิสงงาน  
 ปญหาหนึง่ในระบบการผลิตแบบการไหลอยางตอเนื่องและการไหลทีละชิ้น คือ 
พนักงานบางตําแหนงมีการหยุดงานเปนระยะ ๆ   เพื่อไปหยิบงานปอนเขาขั้นตอนของตัวเอง   ไป
หยิบถาดเปลา  เดนิไปสงงานใหขบวนการถัดไป เปนตน  ทาํใหระบบการไหลของงานมีการ
หยุดชะงัก      
         จากปญหาดังกลาวจงึไดกําหนดใหมีพนักงาน เดนิสงงาน       โดยกําหนดหนาทีดังนี ้

• ปอนงานใหกบัข้ันตอนที่ตองมีการเติมชิ้นงานเปนระยะ ๆ 
• เดินสงถาดเปลาใหกับข้ันตอนที่ตองใชถาดเปลา เชนขั้นตอนที่มีเตาอบ 
• สงงานใหกับขบวนการที่อยูหางกนั  เชนระหวางขั้นตอนขั้นตอนที ่ 28 :การ

ตรวจสอบความสูงของแมเหล็ก  กับ ข้ันตอนที ่29 :การทาน้ํายา ไพรเมอร บนตวั 
เบส แอสเซมบี้  

• งานเดินอืน่ ๆ ที่ สนับสนนุ ขบวนการผลิต 
 
พนักงานที่ทาํหนาทีน่ี้ไดกําหนดสัญลักษณดวยแถบสฟีาบนผาคลุมศีรษะดังรูป 
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ภาพที ่4.18  แสดงภาพ พนกังานเดนิสงงาน 
  

4.2.7 ปรับปรุงขบวนการผลติเพื่อแกไข จดุคอขวด และ ปรับสมดุลสายการผลิต 
             อางอิงจาก ตารางที ่ 3.2 : เวลาของการผลิตในแตละขั้นตอน และความสมดุลของ
สายการผลิตพบวา จุดที่เปนคอขวด คือ  ข้ันตอนที่ 35   (Aging Oven) ดวยเวลา 6.30 วินาที   จึง
ไดทําการแกไขโดยเพิ่มจาํนวนถาดที่ใสชิน้งานจาก  86 เปน 96   ถาด  ซึ่งแตละถาด สามารถบรรจุ
งานไดจํานวน 10  ตัว ทาํใหสามารถเพิ่มจาํนวนงานในการอบแตละครั้งได มากขึน้ 100 ตัว   และ
รอบเวลาการผลิตในข้ันตอนนี้ลดลงจาก6.30 วินาท ี เปน  5.60 วินาท ีตอตัว  ซึ่งมีรายละเอยีดดัง
ขางลาง พรอมรูปภาพแสดง ลักษณะตูอบ ดังแผนภาพที่ 4.19 
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กอนการปรับปรุง   จํานวนชั้นใสงานมีเพยีง 86 ถาด 
 

ตูที่ จํานวนชั้น จํานวนงานตอช้ัน 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   เพิ่มจํานวนชั้นใสงานอีก  10  ถาด  

ตูที่ จํานวนชั้น จํานวนงานตอช้ัน 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 ตูอบ พรอมหมุนตวังาน 

 
 
 สําหรับในหัวขอ สมดุลสายการผลิต ไดทําการปรับปรุงในจุดที่รอบเวลามากเปน
ลําดับถัด ๆ มา  และปรับเวลาใหมากขึ้นในขั้นตอนที่ใชเวลานอยเกนิไป   ดังรายละเอียดตอไปนี้ 
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1) ข้ันตอนที ่6 : การหยอดกาว 353 เอน็ดีบนตัวฮับ (Apply 353ND to Hub) 
 สภาพกอนการปรับปรุงนั้น รอบเวลาการผลิตอยูที่ 5.7 วินาที   โดยเครื่องหยอดกาว 
จะมีฟกสเจอร   สําหรับวางงาน   1  หัว   พนักงานจะนํางานใสในเครื่องแลวรอใหเครื่องทาํงาน
เสร็จ จึงจะนาํชิ้นตัวตอไปมาใส 
     จึงมีแนวคิดในการลดรอบเวลาการทํางานวา ในชวงทีเ่ครื่องหยอดกาวกาํลังทํางาน 
พนักงานที่ยนืรออยูเฉย ๆ ควรหยิบตัวงานชิ้นใหมมาใสในฟกสเจอร  แตตองเพิม่ฟกสเจอร อีก 
หนึง่หวัโดยใหทํางานหมุนสลับไปมา ดังภาพ 4.20   ซึ่ง ในขณะทีฟ่กสเจอร ดานในกําลงัใชงาน 
สําหรับหยอดกาว  พนักงานสามารถหยบิงานมาใสในฟกสเจอร   ดานนอกได  ทาํใหลดเวลาการ
รอคอย   และสามารถลดเวลารอบการผลติจาก  5.7 วินาที  เปน  5.2 วนิาที   ซึง่การเปลี่ยนแปลง
นี้ไดจัดเตรียมนอกสายการผลิตจากเครื่องจักรสํารอง และทําการทดสอบการใชงานกอนนาํไปใช
งานจริง 
 
 
    

 
ภาพที ่4.20 แสดงการปรับปรุงเวลาในขั้นตอนการหยอดกาว 353 เอ็นดีบนตัวฮับ (Apply 353ND 
                    to Hub) 
 



 
 

82

2)  ข้ันตอนที่  9   การตรวจสอบระนาบของตัวงาน  (RRO check) 
     ข้ันตอนการทาํงานของพนกังานกอนการปรับปรุง นั้น พนกังานจะนําชิน้งานมา
ตรวจสอบระนาบการหมนุโดยทําการวัดคาความสงูของชิน้งาน 4 จุด    หลังจากวดัระยะจุดแรก  
ตองกดปุม รีเซ็ต (Reset)   ซึ่งอยูหางจากชิน้งานที่วางอยูบนฐานฟกสเจอร      35 เซนติเมตร  
เพื่อใหคาเปน ศูนย  จากนัน้จึงทําการวัดระยะอีก 3 จดุ  เพื่อหา คาระนาบ โดยนาํคา มากสุด มา
ลบออกดวยคา นอยสุด    หากคาระนาบไมอยูในพกิัดที่ยอมรับได  จะตองทาํการเคาะเบา ๆ บน
ตัวงาน ในจุดที่ใหคาสงู  แลวทาํการวัดคา 4 จุด    เหมือนขั้นตอนในครั้งแรก   

หมายเหต:ุ   จํานวนเฉลีย่ทีพ่นักงานตองกดปุม Reset  สําหรับงานหนึ่งชิน้การผลิต   
ประมาณ  7 ~ 8 คร้ัง  ซึ่งหมายถึง การเสียเวลาในจุดนี้  ฉะนั้นจึงไดทําการ  ติดตั้งปุมกด ที่
เชื่อมตอ สัญญานของปุม  Reset ทาํใหระยะหางเหลอืเพียง 9   เซนติเมตร  ดังในภาพที ่ 4.21   
และสามารถลดเวลารอบการผลิตจาก  6.25  วินาท ีเปน 5.50  วินาท ี
 

 
ภาพที ่  4.21 แสดงการปรับปรุงเวลาในขัน้ตอนการตรวจสอบระนาบของตัวงาน  (RRO check) 
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นอกจากนัน้ยงัไดทําการปรับเวลาในขั้นตอนที่เวลาเรว็เกินไปใหสอดคลองกับข้ันตอน
อ่ืนๆ เพื่อใหเกิดความสมดลุของการผลิตมากขึ้น  และยังเปนการเพิ่มคุณภาพจากการปรับเพิม่
เวลาดังรายละเอียดตอไปนี ้
 

3) ข้ันตอนที ่14 การหยอดกาวอีโปเทค บน ชารฟ และขัน้ตอนที่ 30 :การหยอดกาว 
    ชนิดทีบี 1353  

 เวลาในขั้นตอนนี้เร็วเกนิไป ประกอบกบัมีความเสี่ยงที่จะเกิดปญหากับคุณภาพใน
กรณีที่การหยอดกาวไมสมบูรณ    ฉะนัน้จึงไดทําการปรับจํานวนรอบการหมุนของฟกสเจอร 
(Fixture) ดังนี ้ 

 กอนการปรับปรุง  :  จํานวนรอบการหมนุของFixture เทากับ 3 รอบ  
 หลงัการปรับปรุง  :   จํานวนรอบการหมนุของFixture เทากับ 5 รอบ   
สําหรับเวลารอบการผลิต ไดเพิ่มข้ึนจาก  4.06   วินาท ีเปน   5.23   วนิาท ีในขั้นตอน

ที่ 14   และ จาก   3.63    วนิาท ีเปน   5.63   วนิาที ในขั้นตอนที ่30   
 

 
ภาพที ่4.22  แสดงการปรับปรุงเวลาในขัน้ตอนการหยอดกาวอีโปเทค บน ชารฟ 

                                 และการหยอดกาวชนิดทีบี 1353 
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4) ข้ันตอนที ่25  การทําความสะอาดคราบน้ํามนัและตรวจสอบชิ้นงานภายใตกลอง 
                       กําลังขยาย 10 เทา (Oil cleaning  and  V.M.I 10X) 
 เวลาในขั้นตอนนี้เร็วเกนิไป ประกอบกบัมีความเสี่ยงที่จะเกิดปญหากับคุณภาพใน
กรณีที่การทําความสะอาดไมเพียงพอ   ฉะนั้นจึงไดทาํการปรับจํานวนรอบการหมนุของฟกสเจอร 
(Fixture) ดังนี ้ 

กอนการปรับปรุง  :  จํานวนรอบการหมนุของFixture เทากับ 3 รอบ  
หลังการปรับปรุง  :   จํานวนรอบการหมนุของFixture เทากับ 5 รอบ  
สําหรับเวลารอบการผลิต ไดเพิ่มข้ึนจาก  4.00   วนิาท ีเปน   5.00   วนิาท ี

 
ภาพที ่4.23 แสดงการปรับปรุงเวลาในขั้นตอนการการทาํความสะอาดคราบน้ํามนัและตรวจสอบ 

                   ชิ้นงานภายใตกลองกาํลังขยาย 10 เทา (Oil cleaning  and  V.M.I 10X) 
 

5)  ข้ันตอนที่   34   การหยอดสารตัวนํา   ทีบี 3380   บี  (Apply T/B 3380 B)  
 เวลาในขั้นตอนนี้เร็วเกนิไป จึงไดเพิ่มงานของพนกังานในจุดนี ้ จาก หยอดกาวเพียง
อยางเดยีวเปน หยอดกาว และตรวจสอบคราบสกปรก สารตัวนาํ หลงัจากการหยอด   ดังแสดงใน
ภาพที ่4.24 

สําหรับเวลารอบการผลิต ไดเพิ่มข้ึนจาก  3.79   วนิาท ีเปน   5.79   วนิาท ี
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ภาพที ่4.24 แสดงการปรับปรุงเวลาในขั้นตอนการหยอดสารตัวนํา   ทีบี 3380   บี  ( Apply T/B 

                   3380 B  ) 
  

6)  ข้ันตอนที่   44  :การประกอบ แคลช สตอป (Insert crash stop) 
   เวลาในขั้นตอนนี้เร็วเกนิไป จึงไดเพิ่มงานของพนกังานในจุดนี ้ 
                    กอนการปรับปรุง  :  ใส Crash stop เขากับชิ้นงาน พรอมกด ใหสนทิ  
                     หลังการปรับปรุง  :   เพิ่มการตรวจสอบระยะความสูงหลังการกด  

สําหรับเวลารอบการผลิต ไดเพิ่มข้ึนจาก  4.17   วนิาท ีเปน   5.00   วนิาท ี
 

                                
ภาพที ่4.25 แสดงการปรับปรุงเวลาในขั้นตอนการการประกอบ แคลช สตอป 
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7)  ข้ันตอนที่   48,49 ,50,51    (VMI 10 X , 3X  , VMI 10X , Packing)  
 เวลาในขั้นตอนนี้เร็วเกนิไป ประกอบกับมคีวามเสีย่งที่งานเสยีจะหลุดไปทีลูกคา หาก 
ตรวจสอบไมดี  จงึได  เพิม่ระยะเวลาการตรวจสอบ  ดังภาพ ที ่4.26     โดยใหพนักงานดูสัญญาณ
ไฟจังหวะเวลา  และสําหรับการบรรจุ หีบหอ ก็ใหเพิ่มการตรวจสอบลักษณะภายนอกเพิ่มเติม  
 

 
ภาพ ที่ 4.26   แสดงการปรบัปรุงเวลาในขั้นตอนการตรวจสอบลักษณะภายนอกขั้นสุดทาย 

   
สําหรับเวลารอบการผลิต ไดเพิ่มข้ึน ดังนี ้  
ข้ันตอนที ่48 : การตรวจสอบลักษณะภายนอกของชิ้นงานภายใตกลองกําลงัขยาย 10 เทา  
                      (VMI 10 X)  
                    จาก  3.67   วนิาท ีเปน   5.67   วนิาท ี
ข้ันตอนที ่49 : การตรวจสอบลักษณะภายนอกของชิ้นงานภายใตกลองกําลงัขยาย 3 เทา  

 (V.M.I 3X) 
                    จาก  4.23   วนิาท ีเปน   5.50   วนิาท ี
ข้ันตอนที ่50 : การตรวจสอบลักษณะภายนอกของชิ้นงานภายใตกลองกําลงัขยาย 10 เทา  

(V.M.I 10X) 
             จาก  4.50   วนิาท ีเปน   5.50   วนิาท ี
ข้ันตอนที ่51 : การบรรจุหีบหอ  ( Packing)  
               จาก  4.00   วนิาท ีเปน   5.50   วนิาท ี
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จากการปรับปรุง ดังกลาว สามารถ สรุป เวลารอบการผลิต ทุกขัน้ตอนดังแสดงในตารางขางลางนี ้
               ตารางที่  4.6     ตารางแสดงรอบเวลาการผลติ กอน และ หลังปรับปรุง 

            

กอนปรับปรุง 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 (ตอ)    ตารางแสดงรอบเวลาการผลิต กอน และ หลงัปรับปรุง 

  

กอนปรับปรุง 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  
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และ ประสิทธภิาพของสมดลุสายการผลิต เพิ่มข้ึนดังนี้  
    
ประสิทธิภาพของสมดุลการผลิต =           เวลารวมของเวลาการผลิตในแตละขั้นตอน             .                 
                                                      เวลาสูงสุดของเวลาการผลิต    X   จํานวนขั้นตอนการผลิต 
 
ประสิทธิภาพของสมดุลการผลิต กอนการปรับปรุง  =   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 สําหรับจํานวนชิน้งานระหวางการผลิต (WIP) 
 

ผลของการปรบัปรุงของงานวิจัย ไดผลลัพธ โดยสรุปไดเปนระยะๆดังตอไปนี้ 
ตารางที่ 4.7  แสดงผลของการปรับปรุง สําหรับจํานวนชิน้งานระหวางการผลิตในแตละ 

                    ชวง 
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1) หลังจาก มีการฝกอบรมและการกาํหนดจํานวนชิ้นงานในระบบ Min . -  Max . 
จํานวนชิน้งานระหวางการผลิต ลดลงจาก   4,779  ชิ้น เปน  3,614 ชิ้น โดยคิดเปน  24.4 % ที่
สามารถลดลงได   แตจํานวนชิ้นงานที่ไดจากการผลิตตอ หนึง่กะ   (Output) ก็ลดลงไปดวย จาก   
5,800   เปน   5,200 ชิ้น  เนื่องจากมกีารหยุดงานเปนชวง ๆ  เพื่อรอการแกไขปญหาที่เกิดขึ้น  ซึ่ง
จากเดิมไมตองหยุดการผลิต เนื่องจากมชีิน้งานระหวางการผลิตจํานวนมาก     จดุนี้ทําใหแตละ
ฝายเริ่มมีความกังวลใจ   แตทุกฝายมีความเหน็พรองรวมกนัวา การเอาใจใสในการแกปญหาและ
ความรวดเร็วดีกวาเดิมเนื่องจาก  ทุกฝายชวยเหลือกนั 

2) หลังจาก มกีารติดตั้งสัญญาณไฟกําหนด จงัหวะเวลาการทํางาน    จํานวนชิน้งาน
ระหวางการผลิต ลดลงจาก   3,614   ชิ้น เปน   3,209 ชิ้น โดยคิดเปน   32.8   % ที่สามารถลดลง
ไดเมื่อเทียบกบัจํานวนเริ่มตน   สวนจํานวนชิน้งานที่ไดจากการผลิตตอ หนึง่กะ   (Output) เร่ิมดี
ข้ึนโดยมีการเพิ่มข้ึนเปน 5,400 ชิ้น  

3) หลังจาก มีการเปลี่ยนแปลงถาดใสชิ้นงานใหเหมาะสมกับการผลิต   จํานวน
ชิ้นงานระหวางการผลิต ลดลงจาก   3,209   ชิ้น เปน   2,452 ชิ้น โดยคิดเปน   46.8   % ที่
สามารถลดลงไดเมื่อเทียบกบัจํานวนเริ่มตน   สวนจาํนวนชิน้งานที่ไดจากการผลิตตอ หนึง่กะ   
(Output) เร่ิมดีข้ึนโดยมีการเพิ่มข้ึนเปน 5700 ชิ้น  

4) หลงัจาก มีการกาํหนดจํานวนชิน้งานระหวางการผลิตที่เปนเปาหมายจรงิ ๆ และ 
การเปลี่ยนแปลงถาดใสชิน้งานใหเหมาะสมกับการผลิตมีความสมบูรณมากขึ้น    จํานวนชิ้นงาน
ระหวางการผลิต ลดลง เปน   1,862   ชิ้น โดยคิดเปน  61.0   % ที่สามารถลดลงไดเมื่อเทียบกบั
จํานวนเริ่มตน   สวนจํานวนชิ้นงานที่ไดจากการผลิตตอ หนึง่กะ   (Output) ก็ดีข้ึนโดยมีการเพิ่มข้ึน
เปน 5,800 ชิ้น ตามปกติทีเ่คยทําได  

5) หลังจาก มีการกาํหนดใหมี พนักงาน เดนิสงงาน  และ ปรับปรุงจุดคอขวด  
จํานวนชิน้งานระหวางการผลิต ลดลง เปน   1,255   ชิ้น โดยคิดเปน  74.4  % ที่สามารถลดลงได
เมื่อเทียบกับจาํนวนเริ่มตน  สวนจาํนวนชิน้งานที่ไดจากการผลิตตอ หนึ่งกะ   (Output) ก็ดีข้ึนโดย
มีการเพิ่มข้ึนเปน 5,940 ชิ้น  ระบบการไหลดีข้ึน   มีการแกไขปญหาทีร่วดเร็วขึ้น 
     หมายเหตุ    ในชวงสัปดาหที่ 3 ของเดือนเมษายน จํานวนชิ้นงานที่ไดจากการผลิต
ตอ หนึง่กะลดลงเล็กนอยเนือ่งจากพนักงานขาดหายไปในชวงสงกรานต 
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6) ในชวงสุดทายของงานวจิัยจํานวนชิน้งานระหวางการผลิต ลดลง เปน   1,122   
ชิ้น โดยคิดเปน   76.5   % ที่สามารถ ลดลงได เมื่อเทียบ กับ จํานวน เร่ิมตน   และ จํานวนชิน้งาน
ที่ไดจากการผลิตตอ หนึง่กะ   (Output) ยงัคงทีโ่ดยอยูที ่6,000 ชิ้น  

 
   สรุปสภาพการผลิต กอนและหลัง การปรับปรุง ไดดังแสดงในตารางที่  4.8 

ตารางที่ 4.8     แสดงรูปแบบการผลิต กอนและหลงั การปรับปรุง 
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ตารางที่  4.8   (ตอ)  แสดงรูปแบบการผลติ กอนและหลงั การปรับปรุง 

 
 
  สําหรับข้ันตอนการผลิตที ่47 ถึงขั้นตอนที ่50   ไมสามารถ ลดจํานวนชิ้นงานระหวาง
การผลิตใหเหลือหนึง่ชิ้นตามเปาหมายทีก่ําหนดไวได เนื่องจาก ยังคงพบความไมสมบูรณของ
ชิ้นงานในลักษณะตางๆ กนั ทําใหเวลาการตรวจสอบไมคงที ่
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4.4  กําหนดกติการะบบการผลิต 
 

 เนื่องจากระบบการผลิตมีการพัฒนาและปรับปรุงเปนระยะ ๆ     ดังนัน้ เพื่อทีจ่ะ 
สนับสนนุ และรักษาระบบการผลิตแบบการไหลอยางตอเนือ่งและแบบการไหลทีละชิ้นที่ได
ดําเนนิการไวดังกลาวขางตน  ระบบการตรวจตราควรจัดทําขึ้นไว  ฉะนัน้จงึไดกําหนดกฎกตกิา 
เพื่อเปนแนวทางในการปฏิบัติ  ดังตอไปนี ้
 

กฎขอที่  1  จํานวนงานระหวางการผลิต     ตองควบคุมใหเปนไปตาม ปายทีก่ําหนด   
     แมวาจะมีการกําหนดมาตรฐานจาํนวนชิน้งานระหวางการผลิตไวในแตละขั้นตอน  
แตหากขาดการควบคุม การแกไขปญหาอยางจรงิจัง  จะสงผลใหระบบการไหลของขั้นตอนนั้น ๆ 
มีปญหาและอาจสงผลใหสายการผลิตทัง้หมดมีปญหาไปดวย   เพราะฉะนั้นผูปฏิบัติงาน  และ
หัวหนางาน ตองควบคุมจาํนวนชิ้นงานระหวางการผลิตใหเปนไปตาม ปายที่กาํหนด   
       ยกตัวอยางเชน  ปายกาํหนดไว 1 ตัว   หากมีจาํนวนงาน วางไวเกินกวาที่กาํหนด   
หัวหนางานทีม่ีสวนเกี่ยวของ ตองหาทางปรับปรุง แกไขหาสาเหต ุ เพื่อใหระบบการผลิตสามารถ
ไหลไดอยางตอเนื่องโดยมีจาํนวนงานระหวางการผลิต     ได เพียง   1 ตัว   

 

 
  
                
                           

ภาพที ่4.27 แสดงจํานวนงานระหวางการผลิตที่ตองควบคุมตามปายกําหนด 
 
 ปญหาที่มักพบที่ทาํใหเกิดในกรณีนี ้ เชน  การเสียของเครื่องจักร  ปญหาทางดาน
คุณภาพ  ทักษะการของพนักงานและการควบคุมของหัวหนางาน     เปนตน 

วางจํานวนชิน้งาน 
มากกวา ที ่ปายกาํหนด 

วางจํานวนชิน้งาน ตรง
ตามที ่ปายกําหนด 
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กฎขอที่  2 ทิศทางการไหลของชิ้นงานตองไมยอนกลับหรือสวนทาง  กับทิศการไหล
ของสายการผลิต 
     ทิศการไหลของชิ้นงานถือวาเปนสิ่งสาํคัญของระบบการไหล อยางตอเนื่องและการ
ไหลทีละชิน้ หากระบบมกีารไหลยอนกลับ จะสงผลใหเกดิความสับสนของการไหล และมีโอกาสสูง
ที่งาน  กอน  หลัง   ของขั้นตอนที่ใกลเคียงจะปะปนกนั  
       เพราะฉะนัน้   ทิศการไหลของชิ้นงาน ตองเปนไปในทศิทางเดียวกันกับทิศการไหล
ของสายการผลิต   จากตัวอยางที่แสดงในภาพที่ 4.28      งานกอนทาํการผลิต ในแตละ ข้ันตอน   
ตองวางไว ทางดาน ขวามอื   และงานหลังการผลิต   ตองวางไวทางดานซาย มอืของพนกังาน
ปฏิบัติงาน   ทัง้นี้เพื่อใหการไหลของงานเปนไปอยาง ราบเรียบไมสับสน   และเปนการปองกนั งาน
กอนและ หลงัการผลิต ปะปนกนั 
 

 
 
 

ภาพที ่4.28     แสดงทิศการ ไหลของชิน้งาน   กับ   ทิศการไหลของสายการผลิต 
 
 ปญหาที่มักพบที่ทาํใหเกิดในกรณีนี้  สวนใหญมีปญหาหลักมาจาก  ลักษณะการ
ออกแบบของเครื่องจักร   จิ๊ก และ ฟกเจอร (jig & fixture)   ที่ขวางทิศทางการวางงานของ
ผูปฏิบัติงาน  และปญหาหลักอีกประการหนึง่คือความถนัด ซาย ขวา ที่ไมเหมือนกนัของ
ผูปฏิบัติงาน    

ทิศการไหลของชิ้นงาน 
สวนทางกับสายการผลิต 

ทิศการไหลของชิ้นงาน 
เหมือนกับสายการผลิต 
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กฎขอที่  3 ตองมีพนักงานครบทุกตําแหนงของสายการผลิต 
 ในระบบการผลิตแบบการไหลอยางตอเนื่องและแบบการไหลทีละชิน้ การขาด
พนักงานปฏิบัติงานในจุดใดจุดหนึง่ของสายการผลิต ถอืวาเปนเรื่องทีสํ่าคัญมาก เพราะการไหล
อยางตอเนื่องและการไหลทลีะชิ้นจะสะดดุทันที เนื่องจากระบบการสงตอมีปญหา   หากแกไขโดย
ใหพนักงานทีอ่ยูใกลเคียงขัน้ตอนการผลตินั้นเปนผูปฏิบัติงานควบไปดวย จะสงผลใหสมดุลของ
สายการผลิตต่ําลงไป และสงผลโดยตรงกับระบบการไหล 
      ฉะนั้นกรณีพนกังาน ในจุดใดจุดหนึง่ของสายการผลิตขาดหายไป   ตองมีพนักงาน 
ทําหนาที่แทนทันท ี 
 

 
 

 
 
 
 
                  ภาพที่ 4.29    แสดง การขาดหายไปของพนักงานปฏิบัติงานของสายการผลิต 
 
 ปญหาที่มักพบที่ทาํใหเกิดในกรณีนี้    เชน การขาดหรือลางาน    พนักงานไปเขา
หองน้ํา  ซึ่งการแกไขสามารถทําไดโดย การจัดใหมพีนักงานสํารอง โดยใชประวติัขอมูลในอดีตมา
อางอิงในการจัดสรรจํานวนพนักงาน  เปนตน 
 

พนักงาน ไมครบ พนักงาน ครบ 



 
 

97

กฎขอที่  4 ปฏิบัติตามระบบ   มากอน  -  ออกกอน    (First   in - First out) 
 ระบบการผลิตแบบการไหลอยางตอเนื่องและแบบการไหลทีละชิน้   มีความสัมพันธ 
สอดคลอง กับระบบ  มากอน  -  ออกกอน    (First   in - First out)    เพราะถาระบบการไหลด ี
ชิ้นงานทีท่ําเสร็จกอน ยอมถูกนาํไปผลิตในข้ันตอนตอไปกอนชิน้งานที่ผลิตเสร็จทหีลัง    ในทาง
กลับกันหากไมมีระบบนี ้ การไหลยอมไมเปนไปตามหลักเกณฑที่ถกูตอง และจะนําไปสูการกอง
สะสมงานไว   จํานวนชิน้งานระหวางการผลิตเพิ่มข้ึน 
      การวางงานซอนกัน ถือเปนตนเหตุปญหาหลักที่ทาํให  ระบบ  มากอน  -  ออกกอน    
(First in - First out)    มีปญหา เพราะไมสะดวกตอการ หยบิจบั ชิ้นงานที่อยูชั้นลาง ทําให
พนักงาน หยิบงานที่อยูชั้นบนสุด ไปผลิตกอน 

 

 
 
 
 
 

ภาพที ่4.30  แสดง การวางงานทีม่ีผลตอระบบมากอน- ออกกอน 
 

 ปญหาที่มักพบที่ทาํใหเกิดในกรณีนี้    มักพบในขบวนการผลิตทีต่องมีการพักรอ   
การนาํเขาตูอบที่มีพืน้ที่จํากดั  การแกไขปญหา อาจทาํไดโดย การใชตะแกรงที่มชีัน้แบงแยก ดัง
แสดงใน       ภาพที ่4.30    หรืออาจใช ปายระบหุมายเลขถาดชิ้นงาน เปนตน 
 
 
 

วางงานซอนกนั ทําใหหยิบงาน
ถาดแรกไมสะดวก 

วางงานแยกชัน้กนั ทําใหหยบิงาน
ถาดแรกไดสะดวก 
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กฎขอที่  5  ไมขัดจังหวะของสายการผลิตระหวางเวลาการทํางาน 
             ในระบบการผลิตโดยทั่วไป จะมีผูรับผิดชอบหลาย ๆ ฝาย เชน ฝายผลิต   ฝายวิศวกร
การผลิต   ฝายวิศวกรซอมบํารุง  ฝายควบคุมคุณภาพ   เปนตน    การปรับปรุง หรือแกไขปญหา
ของงานที่รับผิดชอบอยู มกัจะมีสวนเกีย่วของกับสายการผลิตเสมอ   เพราะฉะนั้นจึงมักมีการเขา
ไปขัดจังหวะสายการผลิตเปนระยะ ๆ   ซึง่บางครั้งก็ไมใชส่ิงที่จาํเปนเสมอไป   ฉะนั้น จึงควรมกีฎ 
กติกา รวมกันวา  ระหวางการทํางานปรกติ ของสายงานการผลิต ไมควรเขาไปขัดจังหวะ เชนนาํ
งานเขาไปแทรก เพื่อตรวจสอบ หรือทดสอบ  เพราะจะทําใหระบบการไหลอยางตอเนื่องและการ
ไหลทีละชิน้ ถูกขัดจังหวะ  ยกเวนวาเปนงานเรงดวนจริง ๆ และไดรับการยินยอมจากผูควบคุม
สายการผลิต 
 

 

 
 
 

ภาพที ่4.31     แสดง การเขาไปขัดจังหวะสายการผลิต 
 
 ปญหาที่มักพบที่ทาํใหเกิดในกรณีนี ้    เชน การทดงานงานของฝาย วิศวกร    ฝาย
ควบคุมคุณภาพ  ที่มักรองขอใหฝายผลิตชวยตรวจสอบชิ้นงาน เปนระยะ ๆ 
     การแกปญหานี้  สามารถแกไขไดโดย  การจัดเตรียมเครื่องตรวจสอบสํารองสําหรบั
งานทดลอง  หรือทดสอบ ไวนอกสายการผลิต  หรือ ปฏิบัติในชวงพักของพนกังาน  
 
 

นํางานเขาไปใหพนักงานตรวจสอบ
เพิ่ม จากสายการผลิตปรกติ 



 
 

99

กฎขอที่  6 พนักงานตองเริม่งาน และ หยุดการผลิตพรอมกัน  
                   เพื่อใหระบบการไหลเปนไปอยางตอเนื่อง  และการควบคุมจํานวนชิ้นงานระหวางการ
ผลิตเปนไปตามมาตรฐานทีก่ําหนด  เวลาเริ่มงาน และหยุดงาน ของผูปฏิบัติงานทุกคนที่อยูใน
สายการผลิต  ตองเปนเวลาเดียวกนั  เวนแตไดรับคําสั่งจากหัวหนางาน   เพราะการเริ่มงาน และ
หยุดงานที่ไมพรอมเพรียงกนั มีผลทําใหการไหลแบบตอเนื่องและการไหลทีละชิน้ของสายการผลติ 
ผิดปรกติออกไป เนื่องจากจาํนวนชิน้งานระหวางการผลติจะไมเปนไปตามทีก่ําหนด  จากเวลาการ
ทํางานที่ตางกนัออกไป ซึง่สงผลโดยตรงกบัสมดุลของสายการผลิต 

 
ภาพที ่4.32     แสดง การพกังานของพนกังานพรอมกนั 

 
ปญหาที่มักพบที่ทาํใหเกิดในกรณีนี ้    เชน     

         1)  ในวนัแรกของการทาํงาน จะมีพนักงานเขามาในพื้นที่ปฏิบัติงานและเริ่มทาํงาน 
   กอน        
         2)  ชวงเวลาพกัรับประทานอาหาร  หรือพกัยอย จะมพีนักงานบางคนหยุดปฏิบัติงาน 
  ทีหลงั  
          3)  ความไมเตรียมพรอมของอุปกรณของอุปกรณในการปฏิบัติงานโดนเฉพาะวัน 
  เร่ิมตนของสัปดาห 
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กฎขอที่  7 หัวหนางาน ระดบัตน ตองติดตาม ยอดการผลิตทุกชั่วโมง     
      จํานวนชิน้งาน ที่ไดในแตละชวงเวลาที่เทา ๆ กัน ถือวาเปนตัวชีว้ัดหนึง่ที่จะบอกไดวา 
ระบบการไหลมีความราบเรียบหรือไม   เพื่อเปนตวัชวยชี้วัดระบบการไหลอยางตอเนื่องและการ
ไหลทีละชิน้ของสายการผลติ  หัวหนางาน ระดับตน ตองติดตาม ยอดการผลิตทุกชั่วโมง  พรอมทํา
การตรวจสอบปริมาณยอดการผลิตของแตละชั่วโมง    หากยอดการผลิตในชั่วโมงใดมียอดที่ตํ่า
หรือ สูงเกินไปแสดงวาระบบการไหลมีปญหา  และตองรีบเขาไปแกไขทันท ี
 

               
 

ภาพที ่4.33     แสดง การตดิตาม ยอดการผลิตทุกชั่วโมง 
 
                      

 
 
 
 
 
 
 
 




