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A rubber seal factory in the automotive industry is applying Just in Time (JIT) 

technique which requires accurate and efficient processes. Currently, the majority of 

processes still rely on workers’ expertise that sometimes causes production errors. In 

2011 there were 699 events of rubber supplying delay which account for 1.72% of the 

total processing. From the record, 525 events or 75.11% of these production delays are 

caused by inappropriate ordering system of the rubber preparation process. Therefore, 

the objective of this research is to improve the rubber preparation process so that the 

rubbers are ready for the next process (the curing line) by the time they are needed. We 

propose a design of Electronic Kanban System (E-Kanban) with a method to identify 

suitable times in each step of the preparation process. Also, we develop a design of the 

information management for this Electronic Kanban System that can increase the system 

effectiveness and accuracy. From our on-site experiment using this new E-Kanban 

system from July to October 2012, the number of rubber supplying delays was reduced 

to 86 events or 0.57% of the total preparation processes and only 11 events or 12.79% 

of these delays are caused by the ordering system of the rubber preparation process. 
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บทที� 1 

บทนํา 

 

อตุสาหกรรมชิ $นสว่นยานยนต์ในประเทศไทย มีแนวโน้มการเติบโตอย่างตอ่เนื'อง หลงัจาก

ผา่นวิกฤตเิศรษฐกิจ ในปี พ.ศ. 2552 ผู้บริโภคมีการใช้จา่ยมากขึ $น ราคาสินค้าเกษตรปรับตวัสงูขึ $น 

มีการเปิดตวัรถยนต์รุ่นใหม่รวมถึงรถยนต์ประหยดัพลงังาน (Eco Car) ออกสู่ตลาดเป็นจํานวน

มากนอกจากนี $อตุสาหกรรมชิ $นส่วนยานยนต์ยงัได้รับการสนบัสนนุอย่างสงูจากรัฐบาลเนื'องจากมี

นโยบายสนบัสนุนอุตสาหกรรมยานยนต์ซึ'งประเทศไทยเป็นฐานการผลิตที'สําคญัของทวีปเอเชีย

และของโลก ในขณะเดียวกันอุตสาหกรรมนี $มีคู่แข่งนานาชาติเป็นจํานวนมากเช่น จีน เกาหลีใต้

และอินโดนีเซีย เป็นต้นดงันั $นผู้ผลิตชิ $นส่วนยานยนต์แต่ละบริษัทจึงต้องพฒันาศกัยภาพภายใน

องค์กรของตน ให้พร้อมรองรับความต้องการการผลิตที'เพิ'มขึ $นอย่างต่อเนื'องให้สามารถส่งมอบ

สินค้าที'มีคณุภาพได้อย่างถูกต้อง ครบถ้วนและทนัเวลาด้วยการพฒันาบุคลากร เทคโนโลยีและ

กระบวนการผลิต ให้มีประสิทธิภาพสงูที'สดุ เพื'อเพิ'มขีดความสามารถในการแขง่ขนัทางธุรกิจ 

1.1 ข้อมูลทั�วไปของโรงงานกรณีศึกษา 

โรงงานกรณีศึกษาเป็นโรงงานผลิตชิ $นส่วนยานยนต์ ประเภทผลิตภัณฑ์สําหรับกันรั'วกัน

ซึมที'ผลิตจากวตัถุดิบยางสงัเคราะห์ก่อตั $งในปี พ.ศ.2554 ที'นิคมอุตสาหกรรมอมตะนคร จงัหวดั

ชลบรีุ มีการผลิตสินค้ากวา่ 300 รายการ ดงัแสดงตวัอยา่งของผลิตภณัฑ์ในรูปที' 1.1 

 

รูปที' 1.1 ตวัอยา่งผลิตภณัฑ์ของโรงงานกรณีศกึษา 
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โรงงานมีการพัฒนาและเพิ'มประสิทธิภาพในด้านกําลังการผลิตให้เจริญเติบโตอย่าง

ตอ่เนื'อง ดงัแสดงในรูปที' 1.2 ปริมาณและพยากรณ์การผลิตของโรงงานกรณีศกึษา ตั $งแตปี่ พ.ศ.

2544-2556 ซึ'งจะเห็นได้วา่โรงงานมีปริมาณการผลิตเพิ'มขึ $นอย่างตอ่เนื'อง และมีแนวโน้มเพิ'มมาก

ขึ $นไปอีก โดยนโยบายในการดําเนินธุรกิจของบริษัท คือ ผลิตสินค้าที'มีคณุภาพ ด้วยความคุ้มค่า 

สามารถส่งสินค้าได้ ครบถ้วน ถูกต้อง และตรงเวลา เพื'อตอบสนองความต้องการของลูกค้า โดย

ตั $งอยูบ่นพื $นฐานของการมีจรรยาบรรณและความรับผิดชอบตอ่พนกังานและสงัคม 

 

รูปที' 1.2 ปริมาณและพยากรณ์การผลิตของโรงงานกรณีศกึษา ตั $งแตปี่ พ.ศ.2544-2556 

1.1.1 กระบวนการดาํเนินงานของโรงงาน 

กระบวนการผลิตสินค้าจะผลิตตามคําสั'งซื $อของลูกค้าเป็นสําคัญ การผลิตเป็นแบบ

ทนัเวลาพอดี (Just in time) โดยใช้ระบบดงึ (Pull System) ในการควบคมุการส่งมอบผลิตภณัฑ์

สําเร็จรูปออกไปให้แก่ลกูค้าและสั'งการผลิตเพื'อนํามาทดแทนที'คลงัสินค้า ในกระบวนการผลิตจะมี

ระบบป้องกนัความผิดพลาด (Fool Prove) โดยใช้แถบบาร์โคดและเครื'องอ่านแถบบาร์โคดแบบ

มือถือ (Barcode Handy Terminal) ในการเชื'อมโยงและยืนยนัความถกูต้องของข้อมลูกบัระบบ

ฐานข้อมลู (Database System) กระบวนการดําเนินงาน เริ'มจากฝ่ายขาย (Sale) รับคําสั'งซื $อจาก

ลูกค้า จากนั $นประสานงานกับคลงัสินค้า (Warehouse) ตรวจสอบปริมาณสินค้าที'มีอยู่ กรณีมี
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สินค้าปริมาณเพียงพอตามคําสั'งซื $อแล้ว สามารถแจ้งลกูค้าเพื'อสร้างใบสั'งขายและส่งมอบสินค้า

ได้ทนัที กรณีมีสินค้าไม่เพียงพอ ต้องแจ้งข้อมูลไปยงัฝ่ายวางแผนการผลิต (Planning) เพื'อวาง

แผนการผลิตสินค้าและประมาณการ วนัที'สามารถส่งมอบสินค้าให้แก่ลกูค้าได้ เมื'อลกูค้ารับทราบ

และยืนยันคําสั'งซื $อ ฝ่ายขายจึงสร้างใบสั'งขาย ฝ่ายวางแผนการผลิต (Planning) จึงกําหนด

แผนการผลิต จากนั $นตรวจสอบปริมาณวตัถดุิบยางสงัเคราะห์ที'มีอยู่ กรณียงัมีไม่เพียงพอสําหรับ

ขึ $นรูปผลิตภัณฑ์จะออกบตัรคําสั'งผสมยางสังเคราะห์ไปให้หน่วยผสมยางสังเคราะห์ (Rubber 

Mixing) ทําการผสมยางสงัเคราะห์และจดัเก็บไว้ที'ตู้ เก็บวตัถดุิบยางสงัเคราะห์ที'หน่วยจดัเตรียม

ยางเพื'อขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ (Rubber Preparation) กรณีมีเพียงพอแล้วจะออกคัมบังสั'งขึ $นรูป

ผลิตภณัฑ์ (Kanban Job Order)ไปให้หน่วยขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ (Curing) ประมาณการเวลาในการ

ขึ $นรูปฯลําดับถัดไป จากนั $นส่งคัมบังสั'งขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ ไปให้หน่วยจัดเตรียมยางเพื'อขึ $นรูป

ผลิตภณัฑ์ (Rubber Preparation) ทําการจดัลําดบัการจดัเตรียมยาง จดัเตรียมยาง และส่งยางไป

ให้หน่วยขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ ทําการขึ $นรูปฯเป็นผลิตภัณฑ์ตามที'กําหนด จากนั $นจึงส่งสินค้าเข้าสู่

คลงัสินค้าเพื'อรอการสง่มอบสูล่กูค้าตอ่ไป กระบวนการโดยสรุปดงัแสดงในรูปที' 1.3  
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รูปที' 1.3 แผนภาพกระบวนการดําเนินงานของโรงงานกรณีศกึษา 

ฝ่ายขาย คลังสนิคา้ ฝ่ายวางแผนการผลติ
Sale Warehouse Planning หน่วยผสมยาง หน่วยจัดเตรียมยาง หน่วยขึ)นรูปผลติภัณฑ ์

Rubber Mixing Rubber Preparation Curing

ฝ่ายผลติ
Production

กระบวนการดําเนนิงานของโรงงานกรณีศกึษา

รับคําสัAงซื)อจาก
ลูกค้า

แจ้งฝDาย
คลังสินค้า 
ตรวจสอบ

ปริมาณสินค้าทีAมี
เก็บไว้

ตรวจสอบ
ปริมาณสินค้า

รับทราบยอดทีA
ต้องผลิตและ
ระยะเวลาส่ง

มอบ

วางแผนการ
ผลิต

ประมาณการ 
วันทีA ส่งมอบให้

คลังสินค้า

กําหนดแผนการ
ผลิต

ออกคัมบังผลิต
สินค้า

ประมาณการ
เวลาในการขึ)น
รูปลําดับถัดไป

จัดเตรียมยาง
ตามทีAคัมบัง

กําหนด

จัดลําดับการ
เตรียมยาง

ส่งยางทีA
จัดเตรียมแล้วไป
ผลิตเปJนสินค้า

ขึ)นรูปยางเปJน
สินค้าทีAต้องการ

คลังจัดเก็บ
สินค้าสําเร็จรูป

จัดส่งสินค้า
สําเร็จรูป

แจ้งข้อมูลให้
ฝDายขาย

รวบรวมข้อมูล
เพืAอแจ้งให้ลูกค้า
ทราบและยืนยัน

ส่งคัมบังผลิต
สินค้าไปหน่วย
จัดเตรียมยาง

ไม่พอ

เพียงพอ

ออกบัตรคําสัAง
ผสมยาง

สังเคราะห์

ตรวจสอบ
ปริมาณวัตถุดิบ
ยางสังเคราะห์

ไม่พอ

เพียงพอ

ผสมยาง
สังเคราะห์     

สร้างใบสัAงขาย
ตรวจสอบ

ความต้องการ
การผลิต

ไม่ต้องการ

ต้องการ
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1.1.2 กระบวนการผลิตของโรงงาน  

 การผลิตของโรงงานแบง่ออกเป็น 3 หนว่ยงานหลกั ได้แก่   

 1. หนว่ยผสมวตัถดุบิยางสงัเคราะห์ (Rubber Mixing) 

 การผสมวตัถดุิบยางสงัเคราะห์ (Rubber Mixing) เป็นการนําวตัถดุิบตั $งต้น ได้แก่ พอลิ

เมอร์ สารตวัเติมทั $งประเภทเสริมแรงและไม่เสริมแรง สารช่วยให้ยางสกุ สารลดแรงตงึผิว สารเร่ง

ปฏิกิริยาเคมี และ สารตวัเติมอื'นๆ มาผสมรวมกนัในหม้อผสมแบบปิด (Internal Mixer) เพื'อให้

เกิดการกระจายตวั (Distribution) และ แตกตวั (Dispersion) ที'ดีซึ'งมีขั $นตอนการทํางานเริ'มจาก 

การชั'งตวงวตัถดุิบ การผสมในหม้อผสม การบดนวดยาง และตดัยางออกเป็นแผ่นสี'เหลี'ยมผืนผ้า 

เพื'อความสะดวกในการขนส่ง ดงัแสดงในรูปที' 1.4 โดยยางที'ผ่านการผสมแล้ว เรียกว่า “ยางคอม

ปาวด์” กําหนดให้มีอาย ุ30 วนั นบัจากวนัผสมจนถึงขึ $นรูปเป็นผลิตภณัฑ์ 

 

รูปที' 1.4 กระบวนการทํางานของหนว่ยผสมวตัถดุิบยางสงัเคราะห์ (Rubber Mixing) 

 กระบวนการผสมวตัถดุิบยางสงัเคราะห์จะทําเป็นแบบรอบการผสม (Batch) โดยกําหนด

ปริมาณตามขนาดของเครื'องผสมที'ใช้เอกสารที'แสดงข้อมลูรอบการผสมเรียกว่า Rubber Card มี

แถบบาร์โคดแสดงข้อมลู ได้แก่ ชื'อยางสงัเคราะห์ เครื'องจกัรที'ใช้ผสม รอบการผสม วนัหมดอายุ

และชนิดของผลิตภณัฑ์ ดงัแสดงในรูปที' 1.5 ตวัอย่างเอกสารแสดงข้อมลูรอบการผสมวตัถดุิบยาง

สงัเคราะห์ (Rubber Card) และจัดเก็บข้อมูลในตารางฐานข้อมูลเอกสารแสดงรอบการผสม

วตัถดุบิยางสงัเคราะห์ ดงัแสดงในตารางที' 1.1 



6 

 

 

รูปที' 1.5 ตวัอยา่งเอกสารแสดงข้อมลูรอบการผสมวตัถดุิบยางสงัเคราะห์ (Rubber Card) 

ตารางที' 1.1 ตวัอยา่งฐานข้อมลูเอกสารแสดงรอบการผสมวตัถดุบิยางสงัเคราะห์ 

 

 

 2. หนว่ยจดัเตรียมยาง (Rubber Preparation) 

 การจดัเตรียมยาง (Rubber Preparation) เป็นการนําวตัถุดิบยางสงัเคราะห์จากหน่วย

ผสมวตัถดุิบยางสงัเคราะห์ (Rubber Mixing) ที'ผ่านกระบวนการผสมและจดัเก็บไว้เป็นแบบแผ่น 

มาผ่านขั $นตอนการจดัเตรียมยางหรือกระบวนการแปรรูป (Warming Up) โดยการบดด้วยลกูกลิ $ง 

rubber_ID rubber _name Batch Date mixing machine Product compound_age

รหสัยางสังเคราะห ์ ช ืAอยางสังเคราะห ์ รอบการผสม เครืAองจักรทีAผสม ผลติภัณฑ ์ อายุยางสังเคราะห ์

201205101001 A0000 1001-10-05-2012 a1 seal 1 30

201205101002 A1111 1002-10-05-2012 a1 seal 1 30

201205101003 A2222 1003-10-05-2012 a1 seal 1 30

201205101004 B0000 1004-10-05-2012 b1 seal 2 14

201205101005 B1111 1005-10-05-2012 b1 gasget 1 14

201205101006 B2222 1006-10-05-2012 b2 gasget 2 30

201205101007 C0000 1007-10-05-2012 c1 gasget 2 30

201205101008 C1111 1008-10-05-2012 c2 oil ring 30
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(Two Roll Mill) เพื'อให้ได้ขนาดและรูปร่างที'เหมาะสมกบัลกัษณะของแม่พิมพ์ที'ใช้ในการขึ $นรูป

ผลิตภณัฑ์ จากนั $นนําไปจดัเก็บไว้ที'ตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ ดงัแสดงตวัอย่างกระบวนการ

ทํางานของหน่วยจดัเตรียมยางเพื'อขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ (Rubber Preparation) ในรูปที' 1.6 โดย

หลงัจากจดัเตรียมแล้วยางคอมปาวด์ (Rubber Compound) จะมีอาย ุ2-7 วนั ขึ $นกบัชนิดของยาง 

 

รูปที' 1.6 กระบวนการทํางานของหนว่ยจดัเตรียมยางเพื'อขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ (Rubber Preparation) 

 วิธีการจดัเตรียมยาง (Preparation Condition) ของสินค้าแตล่ะชนิด (Item) จะถกูจดัเก็บ

อยู่ในตารางฐานข้อมูลวิธีการจัดเตรียมยาง (Preparation Condition) ซึ'งประกอบด้วย วตัถุดิบ

ยางสงัเคราะห์ที'ใช้ ขนาด รูปร่างของยางที'ต้องจดัเตรียมและเครื'องจกัรที'ใช้จดัเตรียมยาง ดงัแสดง

ในตารางที' 1.2  

ตารางที' 1.2 ตวัอยา่งฐานข้อมลูวิธีการจดัเตรียมยาง (Preparation Condition) 

 

item _code rubber thickness width length in _diameter out _diameter weight rubber shape machine

รหสัสนิคา้ ยางสังเคราะห ์
ความหนา 
(มลิลเิมตร)

ความกวา้ง 
(มลิลเิมตร)

ความยาว 
(มลิลเิมตร)

 ขนาดรอบวง
 ดา้นใน 

(มลิลเิมตร)

 ขนาดรอบวง
  ดา้นนอก 
(มลิลเิมตร)

นํ)าหนัก (กรัม) รูปร่างของยาง เครืAองจักร

A000000-010 A0000 3.0 40 120 - - 260 sheet open roll

A000000-011 A0000 5.5 25 100 - - 150 sheet open roll

B000000-010 B0000 4.0 - - - - - ribbon open roll

B000000-011 B1111 4.5 - - 120 140 210 rod pipe extruder

B000000-012 B2222 7.0 35 100 - - 190 sheet open roll

C000000-010 C0000 8.0 30 120 - - 200 sheet open roll

D000000-010 D0000 4.0 25 140 - - 170 sheet open roll

E000000-010 E0000 4.0 15 160 - - 180 sheet open roll
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 3. หนว่ยขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ (Curing Production) 

 การขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ คือการทําให้ยางคงรูปภายใต้อณุหภูมิและเวลาที'เหมาะสมซึ'งจะทํา

ให้ยางมีโครงสร้างตาข่าย 3 มิติ มีรูปร่างที'เสถียร มีความยืดหยุ่นสูงขึ $น พร้อมทั $งปรับปรุงสมบตัิ

ด้านตา่งๆ ของยาง  เชน่  ความทนทานตอ่แรงดงึ  ความทนทานตอ่การฉีกขาด และความต้านทาน

ต่อการขดัถู เป็นต้น ในกระบวนการนี $จะใช้เวลาการขึ $นรูป รอบการผลิตละ 4-10 ชั'วโมง ตาม

ปริมาณผลิตภัณฑ์ที'กําหนดในใบคําสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ (Kanban Job Order) โดยกระบวนการ

ขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ มีหลายลกัษณะตามวตัถปุระสงค์ อาทิ การคงรูปยางที'ขึ $นรูปด้วยแม่พิมพ์แบบกด

อดั (Compression Molding) การคงรูปยางที'ขึ $นรูปด้วยแม่พิมพ์แบบฉีด (Injection Molding) การ

คงรูปยางที'ขึ $นรูปด้วยแมพ่ิมพ์แบบกึ'งฉีด (Transfer Molding) เป็นต้น โดยตวัอย่างกระบวนการขึ $น

รูปผลิตภณัฑ์แสดงดงัรูปที' 1.7 

 

รูปที' 1.7 กระบวนการทํางานของหนว่ยขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ (Curing Production) 

 วิธีการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ (Curing Condition) ของสินค้าแตล่ะชนิด (Item) จะถกูจดัเก็บอยู่

ในตารางฐานข้อมูลวิธีการขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ (Curing Condition) ซึ'งประกอบด้วย วตัถุดิบยาง

สงัเคราะห์ที'ใช้ ขนาด รูปร่างของผลิตภณัฑ์ อณุหภมูิและเวลาที'ใช้ในการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ ดงัแสดง

ตวัอยา่งฐานข้อมลูวิธีการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ (Curing Condition) ในตารางที' 1.3 
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ตารางที' 1.3 ตวัอยา่งฐานข้อมลูวิธีการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ (Curing Condition) 

 

 

1.2 ที�มาและความสาํคัญของปัญหา 

ในปี พ.ศ. 2554 โรงงานผลิตชิ $นส่วนยานยนต์ ประเภทผลิตภณัฑ์กนัรั'วกนัซึมจากวตัถดุิบ

ยางสงัเคราะห์ ที'นํามาเป็นกรณีศกึษาได้รับข้อร้องเรียนจากลกูค้าสงูถึง 18 ครั $ง ซึ'งสงูกว่านโยบาย

ของบริษัทที'กําหนดเป้าหมายให้ปัญหาข้อร้องเรียนจากลูกค้าต้องเป็น 0 ครั $ง เมื'อจําแนกข้อมูล

พบว่าปัญหาข้อร้องเรียนที'เกิดขึ $นเกี'ยวข้องกับปัญหาด้านการส่งมอบสินค้า 14 ครั $งหรือคิดเป็น

ร้อยละ 77.78 ของข้อร้องเรียนจากลกูค้าทั $งหมด และเกี'ยวข้องกบัปัญหาด้านคณุภาพ 4 ครั $งหรือ

คิดเป็นร้อยละ 22.22 ของข้อร้องเรียนจากลูกค้าทั $งหมด ดงัแสดงจํานวนข้อร้องเรียนจากลูกค้าที'

โรงงานกรณีศึกษาได้รับในปี พ.ศ.2554 ในรูปที' 1.8 ซึ'งแสดงให้เห็นว่าปัญหาด้านการส่งมอบ

สินค้ามีสดัสว่นในข้อร้องเรียนสงู  

item_code rubber thickness width length in_diameter out_diameter weight time per shot quantity per 
shot

curing_temp

รหัสสนิคา้ ยางสังเคราะห์ ความหนา
(มลิลเิมตร)

ความกวา้ง
 (มลิลเิมตร)

ความยาว 
(มลิลเิมตร)

 ขนาดรอบวง
 ดา้นใน 

(มลิลเิมตร)

 ขนาดรอบวง 
 ดา้นนอก 
(มลิลเิมตร)

นํ)าหนัก 
(กรัม)

เวลาทีAใชข้ึ)นรูป
  1 รอบ (วนิาที)

  จํานวนสนิคา้ 
   1 รอบ      

การขึ)นรูป

อุณภมูขิึ)นรูปฯ
 (เซลเซียส)

A000000-010 A0000 2.3 - - 170 180 260 240 4 190

A000000-011 A0000 5.0 - - 100 120 150 300 10 190

B000000-010 B0000 2.2 - - 70 80 120 120 20 190

B000000-011 B1111 4.0 - - 120 140 210 240 6 200

B000000-012 B2222 6.0 30 50 - - 190 300 6 200

C000000-010 C0000 8.0 20 40 - - 200 300 8 190

D000000-010 D0000 3.5 - - 100 120 170 240 10 190

E000000-010 E0000 3.0 - - 100 140 180 240 6 190
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รูปที' 1.8 จํานวนข้อร้องเรียนจากลกูค้าที'โรงงานกรณีศกึษาได้รับในปี พ.ศ.2554 

 

เมื'อพิจารณาสาเหตุของข้อร้องเรียนจากลูกค้าในด้านการส่งมอบสินค้าที'โรงงาน

กรณีศึกษาได้รับในปี พ.ศ.2554 พบว่าเกิดจากสาเหต ุ3 ประการ ได้แก่ การจดัส่งสินค้าไม่ครบ

ตามจํานวน การจัดส่งสินค้าผิดขนาดและการจัดส่งสินค้าไม่ทันเวลา ดังแสดงสาเหตุของข้อ

ร้องเรียนจากลกูค้าในด้านการส่งมอบสินค้าที'โรงงานกรณีศกึษาได้รับในรูปที' 1.9 ซึ'งแสดงให้เห็น

ว่าข้อร้องเรียนจากลูกค้าในด้านการส่งมอบสินค้า ส่วนใหญ่มีสาเหตุเกิดจากการจดัส่งสินค้าไม่

ทนัเวลาถึง 12 ครั $งหรือคิดเป็นร้อยละ 85.71 ของข้อร้องเรียนจากลกูค้าในด้านการส่งมอบสินค้า

ทั $งหมด 

 

รูปที' 1.9 สาเหตขุองข้อร้องเรียนจากลกูค้าในด้านการสง่มอบสินค้าที'โรงงานกรณีศกึษาได้รับ 

ในปี พ.ศ.2554 

ปัญหาด้านคุณภาพสินค้า ปัญหาด้านการส่งมอบสินค้า

ข้อร้องเรียนจากลูกค้า 4 14
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จากการศกึษาข้อมูลในเบื $องต้นพบว่าปัญหาการจดัส่งสินค้าไม่ทนัเวลา มีสาเหตสํุาคญั

เกิดจากความลา่ช้าของกระบวนการผลิตในขั $นตอนการจดัเตรียมยางจากหน่วยจดัเตรียมยางเพื'อ

ขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ไปสูห่นว่ยขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ ทําให้หนว่ยขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ต้องหยดุรอ ไม่สามารถทํา

การขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ได้ทนัตามกําหนด ซึ'งตลอดปี พ.ศ.2554 พบปัญหาการจดัเตรียมยางไปทํา

การขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ไม่ทนัเวลาถึง 699 ครั $ง โดยเดือนมิถุนายนพบปัญหาเกิดขึ $นสูงที'สุด คือ 89 

ครั $ง ส่วนเดือนธันวาคมพบปัญหาเกิดขึ $นตํ'าที'สดุ คือ 22 ครั $ง ดงัแสดงในรูปที' 1.10 สาเหตทีุ'เดือน

พฤศจิกายนและเดือนธันวาคม พบปัญหาการจัดเตรียมยางไม่ทันเวลาตํ'ากว่าช่วงเดือนอื'นๆ 

เนื'องจากช่วงเวลาดงักล่าวเกิดอุทกภัยครั $งใหญ่ในพื $นที'ภาคกลางและกรุงเทพมหานคร รวมถึง

นิคมอุตสาหกรรมอีกหลายแห่ง ทําให้การผลิตในอุตสาหกรรมยานยนต์และอุตสาหกรรมชิ $นส่วน

ยานยนต์หยดุชะงกั ปริมาณคําสั'งซื $อลดลงกวา่ร้อยละ 50 ของปริมาณคําสั'งซื $อทั $งหมด จากปัญหา

การจดัเตรียมยางไปทําการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ไม่ทนัเวลาดงักล่าว นอกจากส่งผลกระทบต่อการส่ง

มอบสินค้าให้แก่ลูกค้าแล้ว ยงัทําให้เกิดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตขึ $นเนื'องจากต้องเปิด

เครื'องจกัรขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ทิ $งไว้เพื'อรอการจดัเตรียมยางด้วย 

 

รูปที' 1.10 ปัญหาการสง่ยางไปทําการขึ $นรูปเป็นผลิตภณัฑ์ไมท่นัเวลาของหน่วยจดัเตรียมยางเพื'อ

ขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ ในปี พ.ศ.2554 
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จากตารางที' 1.4 แสดงจํานวนและสาเหตขุองปัญหาการส่งยางล่าช้าของหน่วยจดัเตรียม

ยางเพื'อขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ที'เกิดขึ $นระหว่างเดือนมกราคม – ธันวาคม พ.ศ.2554 พบว่าสาเหตเุกิด

จากหลายปัจจยั เมื'อผู้ วิจยัทําการจําแนกสาเหตขุองปัญหาการสง่ยางลา่ช้า พบว่าสาเหตสุ่วนใหญ่

เกิดจากส่วนของกระบวนการทํางาน คือ ส่วนการจดัเตรียมยาง ซึ'งในปี พ.ศ.2554 เป็นสาเหตสุูง

ถึง 382 ครั $ง หรือคิดเป็นร้อยละ 54.65 ของปัญหาการส่งยางล่าช้าทั $งหมดและส่วนการสั'งเตรียม

ยาง ซึ'งในปี พ.ศ.2554 เป็นสาเหตสุงูถึง 143 ครั $ง หรือคิดเป็นร้อยละ 20.46 ของปัญหาการส่งยาง

ล่าช้าทั $งหมด ดงัแสดงในรูปที' 1.11 ส่วนสาเหตอืุ'น เกิดจากความบกพร่องของเครื'องจกัร ความ

บกพร่องของพนกังานและคณุภาพของวตัถุดิบ ซึ'งไม่เกี'ยวข้องกับความผิดพลาดในกระบวนการ

จดัเตรียมยาง 

 

ตารางที' 1.4 จํานวนและสาเหตขุองปัญหาการส่งยางล่าช้าของหน่วยจัดเตรียมยางเพื'อขึ $นรูป

ผลิตภณัฑ์ที'เกิดขึ $นระหวา่งเดือนมกราคม – ธนัวาคม พ.ศ.2554 
 

 
 

ดงันั $นงานวิจยันี $จงึมีแนวคิดที'จะเพิ'มประสิทธิภาพของระบบการจดัเตรียมยาง ทั $งขั $นตอน

การสั'งเตรียมยางและขั $นตอนการจดัเตรียมยางของหน่วยจดัเตรียมยางเพื'อขึ $นรูปเป็นผลิตภัณฑ์ 

ให้สามารถจัดเตรียมยางไปทําการขึ $น รูปเป็นผลิตภัณฑ์ได้อย่างทันเวลา โดยนําระบบ

มกราคม 3 0 0 0 25 0 2 7 2 2 5 46
กุมภาพันธ์ 0 0 0 1 40 0 2 13 4 8 3 71

มีนาคม 0 0 0 2 32 0 1 12 2 1 4 54
เมษายน 0 0 0 1 22 0 3 10 0 4 1 41

พฤษภาคม 0 0 0 4 34 2 3 10 0 1 4 58
มิถุนายน 0 0 0 3 42 6 1 18 11 3 5 89
กรกฎาคม 0 0 0 5 48 0 1 15 4 0 4 77
สิงหาคม 0 0 0 3 36 2 5 16 4 2 5 73
กันยายน 0 0 0 5 35 1 3 15 0 3 4 66
ตุลาคม 0 0 0 3 40 0 2 13 0 6 4 68

พฤศจิกายน 0 0 0 1 18 0 1 10 0 2 2 34
ธันวาคม 0 0 0 0 10 0 3 4 1 2 2 22

รวม 3 0 0 28 382 11 27 143 28 34 43 699
% 0.43 0.00 0.00 4.01 54.65 1.57 3.86 20.46 4.01 4.86 6.15 100

สาเหตุ
พนักงาน

ขาดงาน

เกินกําลัง

การผลิต

เตรียมยาง

ผิดประเภท

เตรียมยาง

ผิดขนาด

มีสิ'ง

ปนเปื$อน

คุณสมบตัิ

ของยาง

สั'งเตรียม

ยาง

จัดเตรียม

ยาง
รวม

หน่วยผสม

ล่าช้า

เครื'องจักร

ชํารุด
อื'นๆ
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อิเล็กทรอนิกส์มาประยุกต์ใช้ในการควบคุมการรับ-ส่ง คัมบังคําสั'งขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ และ การ

จดัลําดบัการเตรียมยาง เพื'อขจดัความผิดพลาดที'เกิดจากการทํางานโดยพนกังานเป็นหลกั  

 

รูปที' 1.11 จํานวนและสาเหตขุองปัญหาการสง่ยางลา่ช้าของหนว่ยจดัเตรียมยางเพื'อขึ $นรูป

ผลิตภณัฑ์ที'เกิดขึ $นระหว่างเดือนมกราคม – ธนัวาคม พ.ศ.2554 

1.3 วัตถุประสงค์ของงานวิจัย 

งานวิจยันี $มีวตัถุประสงค์เพื'อปรับปรุงระบบการจดัเตรียมยางเพื'อให้สามารถส่งยางไปทํา

การขึ $นรูปเป็นผลิตภณัฑ์ได้ทนัเวลา โดยการพฒันาระบบคมับงัแบบอิเล็กทรอนิกส์ในกระบวนการ

จดัเตรียมยาง 

1.4 ขอบเขตในการทาํวิจัย 

 1. ระบบการจดัเตรียมยาง หมายถึง ระบบการดําเนินการในกระบวนการจดัเตรียมยาง

เพื'อนําไปขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ ประกอบด้วยขั $นตอนในการ รับ-สง่คมับงัคําสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ ขั $นตอน

การจดัลําดบัการเตรียมยาง ขั $นตอนการจดัเตรียมยางและขั $นตอนการนํายางที'จดัเตรียมเสร็จแล้ว

ไปเก็บ ณ ตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปเป็นผลิตภณัฑ์ 
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 2. การจดัเตรียมยางทนัเวลา หมายถึง การมียางที'จดัเตรียมแล้วเสร็จจดัเก็บอยู่ในตู้ เก็บ

ยางรอการขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ก่อนถึงเวลาขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ลําดบัถัดไป เมื'อหน่วยขึ $นรูปผลิตภัณฑ์

ต้องการนํายางออกไปขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ สามารถดําเนินการได้ทนัที 

 3. งานวิจยันี $ทําการปรับปรุงระบบการจดัการเตรียมยางให้สามารถส่งยางไปทําการขึ $นรูป

ได้ทนัเวลาด้วยระบบคมับงัแบบอิเล็กทรอนิกส์ (eKanban) ประกอบไปด้วย การออกแบบโครงร่าง 

(Conceptual Design) โดยครอบคลุมโครงสร้างของระบบ (System Architecture) รายการ

อปุกรณ์ที'จําเป็น (Hardware Specification) และขั $นตอนวิธีการ (Algorithm) แตไ่ม่รวมถึงขั $นตอน

การเขียนโปรแกรม (Coding) โดยประกอบด้วยสว่นงานหลกัดงันี $ 

 (1) วิเคราะห์ปัญหาและค้นหาสาเหตทีุ'ทําให้เกิดปัญหาการจดัเตรียมยางไป

ทําการขึ $นรูปเป็นผลิตภัณฑ์ไม่ทันเวลาจากรายงานการจัดเตรียมยางประจําเดือน (Monthly 

Report) ของแผนกจดัเตรียมยางเพื'อขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 

 (2) ศึกษาหาระยะเวลาที'เหมาะสมในการดําเนินงานแต่ละขั $นตอนของ

กระบวนการจดัเตรียมยางของโรงงานกรณีศกึษาเพื'อให้สามารถส่งยางไปทําการขึ $นรูปได้ทนัเวลา

ได้แก่ ศกึษากรอบเวลาของกระบวนการจดัเตรียมยาง, กําหนดเวลานํายางที'จดัเตรียมเสร็จแล้วมา

ส่งที'ตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภัณฑ์, กําหนดเวลาเริ'มการจัดเตรียมยางและกําหนดเวลาเริ'ม

จดัลําดบัการเตรียมยาง โดยใช้ข้อมลูการปฏิบตัิงานในเดือนมิถนุายน พ.ศ.2554 เป็นข้อมลูอ้างอิง 

เนื'องจากเดือนดงักลา่วพบปัญหาการจดัเตรียมยางไมท่นัเวลาสงูที'สดุในปี พ.ศ.2554 

 (3) ออกแบบการจัดการข้อมูลของกระบวนการจัดเตรียมยางในแต่ละ

ขั $นตอนได้แก่  

- ขั $นตอนการสง่ใบคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 

- ขั $นตอนการรับใบคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 

- ขั $นตอนการจดัลําดบัการเตรียมยาง 

- ขั $นตอนการจดัเตรียมยาง 

- ขั $นตอนการนํายางที'จัดเตรียมเสร็จแล้วมาส่งที'ตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูป

ผลิตภณัฑ์ 



15 

 
- ขั $นตอนการนํายางออกไปขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 

 (4) ออกแบบส่วนแสดงสถานะ การปฏิบตัิงาน (User Interface) เพื'อ

สนบัสนนุการตดัสินใจให้พนกังานสามารถปฏิบตังิานได้อยา่งถกูต้องและทนัเวลา ประกอบด้วย 

- ตารางแสดงผลการผลิตสินค้า ติดตั $งที'เครื'องคอมพิวเตอร์ส่วนบุคคล

สําหรับฝ่ายวางแผนการผลิตสินค้า 

- ตารางแสดงผลสถานะของตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ติดตั $งที'

เครื'องคอมพิวเตอร์ประจําตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 

- ตารางแสดงผลเวลาการปฏิบตัิงานในกระบวนการจดัเตรียมยางติดตั $งที'

เครื'องคอมพิวเตอร์สว่นบคุคลสําหรับหวัหน้างานหนว่ยจดัเตรียมยางเพื'อขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 

- ตารางแสดงผลการจดัลําดบัการเตรียมยางติดตั $งที'เครื'องคอมพิวเตอร์

ประจําเครื'องจกัรจดัเตรียมยาง 

 (5) การทดสอบระบบคัมบังแบบอิเล็กทรอนิกส์ที'ปรับปรุงขึ $นเพื'อทดสอบ

โปรแกรมว่าสามารถทํางานได้อย่างถกูต้องตามเงื'อนไขที'ได้ออกแบบไว้ โดยใช้เครื'องคอมพิวเตอร์

ส่วนบุคคลจําลองระบบการจัดเตรียมยาง รวมทั $งจัดทําชุดข้อมูลสําหรับทดสอบระบบทําการ

ทดสอบโดยพนกังานที'ผา่นการอบรมการใช้งานระบบคมับงัแบบอิเล็กทรอนิกส์เบื $องต้นแล้ว 

 4. งานวิจัยนี $มีการนําระบบคัมบังแบบอิเล็กทรอนิกส์ที'ปรับปรุงขึ $นไปติดตั $งใน

สายการผลิตจริง (Implementation) ตั $งแต่เดือนกรกฎาคมถึงเดือนตุลาคม พ.ศ.2555 มีตวัชี $วัด

ประสิทธิภาพหลกัคือ ปริมาณการส่งยางไปทําการขึ $นรูปเป็นผลิตภณัฑ์ไม่ทนัเวลา อนัมีสาเหตมุา

จากปัญหาการจดัลําดบัการเตรียมยางไม่เหมาะสมและความผิดพลาดในการสั'งเตรียมยาง โดย

เปรียบเทียบข้อมูลระบบใหม่ระหว่างเดือนกรกฎาคมถึงเดือนตลุาคม พ.ศ.2555 กับข้อมูลระบบ

เก่าเดือนกรกฎาคมถึงเดือนตลุาคม พ.ศ.2554 

 5. งานวิจัยนี $ครอบคลุมถึงการปรับปรุงส่วนกระบวนการ (method) เท่านั $น ไม่ได้

ครอบคลมุถึงสว่นบคุลากร (man) สว่นเครื'องจกัร (machine) และสว่นวตัถดุบิ (material) 
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 6. งานวิจยันี $ครอบคลุมการออกแบบและติดตั $งระบบคมับงัแบบอิเล็กทรอนิกส์สําหรับ

กระบวนการจัดเตรียมยางเท่านั $น แต่ไม่ได้ครอบคลุมถึงระบบบาร์โคดและระบบเครือข่าย

คอมพิวเตอร์ 

1.5 คาํจาํกัดความที�ใช้ในการวิจัย 

 1. Material Order Card หมายถึง บตัรคําสั'งการผลิตยางสงัเคราะห์ ระบยุางคอมปาวด์ 
(compound) ที'ต้องการ โดยฝ่ายจดัการการผลิต ออกให้หนว่ยผสมวตัถดุบิยางสงัเคราะห์ 

 2. Kanban Job order หมายถึง บตัรคําสั'งการผลิตสินค้า ระบรุหสัสินค้า จํานวนสินค้าที'
ต้องผลิต กําหนดการส่งเข้าคลงัสินค้า ยางคอมปาวด์ (compound) ที'ใช้ ขนาดและรูปร่างที'หน่วย
จดัเตรียมยางเพื'อขึ $นรูปต้องจดัเตรียม 

 3. Lot หมายถึง ผลิตภณัฑ์ที'ทําการผลิตในคราวเดียวกนั ตามปริมาณที'กําหนด 

 4. Open Roll หมายถึง เครื'องจกัรที'มีลกูกลิ $งสองลกูหมนุเข้าหากัน ใช้รีดยางให้ออกมา
เป็นแผน่ตามความหนาที'ต้องการ ในกระบวนการจดัเตรียมยางเพื'อขึ $นรูป 

 5. Barcode Handy Terminal หมายถึง เครื'องอ่านแถบบาร์โคดแบบมือถือ ใช้สําหรับ
อา่นข้อมลูจากแถบบาร์โคดเพื'อสง่ตอ่ไปประมวลผลยงัเครื'องคอมพิวเตอร์ 
 

1.6 ผลลัพธ์ของงานวิจัย 

สําหรับผลลพัธ์ของงานวิจยันี $คือระบบที'ชว่ยพฒันาการรับ – ส่งข้อมลู คําสั'งการจดัเตรียม

ยาง ระหว่างหน่วยจัดเตรียมยางเพื'อขึ $นรูปผลิตภัณฑ์กับหน่วยขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ และสนับสนุน

กระบวนการจัดเตรียมยาง ทั $งขั $นตอนการจัดลําดบัการเตรียมยาง ขั $นตอนการเตรียมยางและ

ขั $นตอนการนํายางที'เตรียมเสร็จแล้วไปเก็บในตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ โดยมีผลลัพธ์

ประกอบด้วย 

 1. การศึกษาระยะเวลาที'เหมาะสมในการดําเนินงานแต่ละขั $นตอนของกระบวนการ

จดัเตรียมยาง เพื'อให้สามารถจดัเตรียมยางได้ทนัเวลา ประกอบด้วย 



17 

 
 (1) กรอบเวลาสงูที'สดุของกระบวนการจดัเตรียมยาง ที'จะไม่ทําให้เกิดปัญหาการ

สง่ยางลา่ช้า 

 (2) กําหนดเวลาส่งยางที'จดัเตรียมเสร็จเข้าสู่ตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ ที'

จะไมทํ่าให้เกิดปัญหาการสง่ยางลา่ช้า 

 (3) กําหนดเวลาเริ'มการจดัเตรียมยาง ที'จะไมทํ่าให้เกิดปัญหาการสง่ยางลา่ช้า 

 (4) กําหนดเวลาเริ'มจดัลําดบัการเตรียมยาง ที'จะไม่ทําให้เกิดปัญหาการส่งยาง

ลา่ช้า 

 2. การออกแบบจําลองขั $นตอนการทํางานของระบบ (Process Modeling) 

 (1) แบบจําลองขั $นตอนการทํางานของระบบ นําเสนอโดยแผนภาพกระแสข้อมูล 

(Data Flow Diagram: DFD) ประกอบด้วย แผนภาพบริบทของระบบการจดัเตรียมยาง (Context 

Diagram) แผนภาพกระแสข้อมลูระดบั 0 (DFD Level-0) ของระบบการจดัเตรียมยาง และแผน

ระดบัยอ่ย ประกอบด้วย 

     - แผนภาพกระแสข้อมลูระดบั 1 (DFD Level-1) ส่วนการวางแผนการผลิต

สินค้า 

 - แผนภาพกระแสข้อมลูระดบั 1 (DFD Level-1) ส่วนการรับ-ส่งคําสั'งการ

จดัเตรียมยาง 

   - แผนภาพกระแสข้อมลูระดบั 1 (DFD Level-1) สว่นการจดัเตรียมยาง 

 (2) แผนภาพแสดงความสมัพนัธ์ระหว่างข้อมลูEntity relationship diagram (E-

R Diagram) ประกอบด้วย แผนภาพแสดงความสมัพนัธ์ระหว่างข้อมลูในส่วนการรับ – ส่งคําสั'ง

การจดัเตรียมยางและแผนภาพแสดงความสมัพนัธ์ระหวา่งข้อมลูในสว่นการจดัเตรียมยาง 

 3. ส่วนแสดงสถานะการปฏิบตัิงาน (User Interface) ในกระบวนการจัดเตรียมยาง 

นําเสนอโดยตารางแสดงผลการปฏิบัติงานที'ออกแบบขึ $น เพื'อสนับสนุนการตัดสินใจในการ

ปฏิบตังิานประกอบด้วย 
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 (1) ตารางแสดงผลการผลิตสินค้า  

 (2) ตารางแสดงผลสถานะของตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์   

 (3) ตารางแสดงผลเวลาการปฏิบตังิานในกระบวนการจดัเตรียมยาง 

 (4) ตารางแสดงผลการจดัลําดบัการเตรียมยาง 

 4. วิธีการทดสอบและตดิตั $งระบบคมับงัแบบอิเล็กทรอนิกส์ในสายการผลิต ประกอบด้วย 

  (1) การทดสอบระบบโดยสร้างระบบและข้อมูลจําลองขึ $นมาเพื'อทดสอบความ

ถกูต้องของโปรแกรมการปฏิบตังิานและเงื'อนไขที'กําหนดขึ $น 

  (2) การจดัทําคูมื่อการปฏิบตังิานสําหรับฝึกอบรมพนกังาน 

  (3) การติดตั $งระบบโดยใช้วิธีการติดตั $งแบบทนัทีหรือโดยตรง (Direct 

Changeover) ทั $งระบบในคราวเดียวกนั 

 5. ผลการทดลองและประเมินผลการใช้งานระบบคัมบังแบบอิเล็กทรอนิกส์ใน

สายการผลิตจริงเป็นเวลา 4 เดือน ตั $งแตเ่ดือนกรกฎาคมถึงเดือนตลุาคม พ.ศ.2555 

1.7 ประโยชน์ของงานวิจัย 

 1. ระบบที'ออกแบบขึ $นจะชว่ยลดความสญูเปลา่ที'เกิดจากเวลารอคอยยางของหน่วยขึ $นรูป 

ซึ'งมีสาเหตมุาจากความผิดพลาดของการจดัลําดบัการเตรียมยางและการสั'งการเตรียมยาง 

 2. การใช้ระบบคมับงัแบบอิเล็กทรอนิกส์แทนระบบใบคมับงั จะช่วยลดความยุ่งยากและ

ซบัซ้อนในการจดัลําดบัการเตรียมยาง และเพิ'มศกัยภาพการไหลเวียนของวตัถดุิบในกระบวนการ

ผลิต 

 3. ลดปัญหาความล่าช้าในการส่งยางจากส่วนการจัดเตรียมยางไปยังส่วนการขึ $นรูป 

เนื'องจากมีเวลาที'แนน่อนในการนําสง่ยางที'จดัเตรียมแล้ว 

 4. แนวทางที'นําเสนอในงานวิจยันี $สามารถใช้เป็นแบบแผนในการพฒันากระบวนการผลิต 

โดยนําระบบ ekanban ไปประยกุต์ใช้ในระบบหรือสว่นงานที'มีลกัษณะคล้ายคลงึกนั 
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1.8 ขั 1นตอนการดาํเนินงานวิจัย 

ขั 1นตอนการทาํงาน วิธีการทาํงาน ผลลัพธ์ 

1.ศึ ก ษ า แ ล ะ เ ก็ บ ข้ อ มู ล

กระบวนการจัดเตรียมยาง 

และการทํางานในส่วนการรับ-

สง่ คําสั'งการเตรียมยาง 

- ขออนญุาตโรงงานตวัอยา่ง 

- เข้าไปศึกษากระบวนการ

ทํางานของโรงงานและเก็บ

ข้อมูลเพิ'มเติมโดยสมัภาษณ์

พนักงานรับ-ส่ง คําสั'งการ

เ ต รี ยม ย าง แล ะ พ นัก ง า น

จดัลําดบัการเตรียมยาง 

- รวบรวมสรุปข้อมลูที'ได้ 

-ภาพรวมของกระบวนการ

ผลิต  

- ข้อมูลกระบวนการทํางาน

ของหน่วยจัดเตรียมยางเพื'อ

ขึ $นรูปฯ  

2.สํ า ร ว จ ผ ล ง า น วิ ช า ก า ร 

เ อ ก ส า ร ง า น วิ จัย  เ อ ก ส า ร

ความรู้ที'เกี'ยวข้องกับระบบคมั

บัง (KANBAN SYSTEM) 

ร ว ม ถึ ง ก า ร วิ เ ค ร า ะ ห์ แ ล ะ

ออกแบบระบบ 

- ทํ าควบคู่ ไ ปกับการ เ ก็บ

ข้อมลูจากโรงงาน 

- ค้ น ห า ผ ล ง า น วิ ช า ก า ร 

บทความทางวิชาการและ

เอกสารวิชาการที' เกี'ยวข้อง

จาก  อินเตอร์เน็ตและหนงัสือ

วิชาการ 

- ร า ย ล ะ เ อี ย ด ง า น วิ จัย ที'

เ กี' ย ว ข้ อ ง กับ ส่ ว น ที' กํ า ลั ง

ทําการศกึษา 

- แนวทางในการวิเคราะห์

ออกแบบระบบ เปรียบเทียบ

กบัระบบเดมิ 

 

 

3.รวบรวมข้อมูลที' ได้ทั $งหมด 

เ พื' อ ร ะ บุ ปั ญ ห า  กํ า ห น ด

ขอบเขตการดําเนินงาน ให้

-รวบรวมข้อมูลทั $งหมดที'เก็บ

มาทั $งทางทฤษฎีและข้อมูล

โรงงานกรณีศกึษา 

- ขอบเขตการดําเนินงาน 

- ปัจจยัที'ทําให้เกิดปัญหาการ

ส่งงานล่าช้า และแนวทาง
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ขั 1นตอนการทาํงาน วิธีการทาํงาน ผลลัพธ์ 

ชดัเจน - วิเคราะห์ข้อมลูที'ได้เพื'อระบุ

ปัญหา กําหนดขอบเขตของ

การดําเนินงาน 

การดําเนินงานในการแก้ไข 

ปรับปรุง  ข้อบกพร่องของ

กระบวนการ 

4. คํานวณหาเวลาการทํางาน

ที'เพียงพอในแตล่ะขั $นตอนการ

จดัเตรียมยาง 

- นําข้อมลูการเตรียมยางแต่

ละ ขั $นตอนมา คํานวณ หา

เวลาที'สั $นที'สุดที'จะสามารถ

ส่งยางไปทําการขึ $น รูปไ ด้

ทนัเวลา 

- ระยะเวลาที'สั $นที'สุดในแต่

ละขั $นตอนของการเตรียมยาง 

ที'จะต้องดําเนินการเพื'อให้

สามารถส่งยางไปทําการขึ $น

รูปได้ทนัเวลา 

5.พิจารณาความต้องการของ

ระบบที'จะทําการออกแบบ 

- นําข้อมูลที'ได้มาวิเคราะห์

เ ป้ าหม าย  ขอบเ ขต  แล ะ

วตัถปุระสงค์ของระบบ 

- ความต้องการของระบบซึ'ง

จะนําไปกําหนดขอบเขตใน

การออกแบบระบบ 

6.การออกแบบระบบคัมบัง

แบบอิเล็กทรอนิกส์ 

- อ อ ก แ บ บ ร ะ บ บ ใ ห้

สอดคล้องกับความต้องการ

ของระบบ โดยพิจารณาถึง

ปัจจัยต่างๆที' เ กี' ยวข้องกับ

ร ะ บ บ  (Conceptual 

Design) และการออกแบบ

ร า ย ล ะ เ อี ย ด  (Detailed 

Design)  ให้เห็นรูปแบบของ

ระบบที'ชดัเจนมากขึ $น 

 

- วิธีการทํางานของระบบที'

ร ะ บุ ข้ อ มู ล นํ า เ ข้ า 

กระบวนการ และ ผลลพัธ์ 

- ผลลัพ ธ์ ที' ไ ด้ออกมาจาก

โปรแกรม 

- แบบจําลองขั $นตอนการ

ทํ า ง า น ข อ ง ร ะ บ บ แ ส ด ง

ขั $นตอนการทํางานของส่วน

ง า น ที' อ ยู่ ใ น ข อ บ เ ข ต ข อ ง

งานวิจยั 
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ขั 1นตอนการทาํงาน วิธีการทาํงาน ผลลัพธ์ 

- รายละเอียดองค์ประกอบ

ของระบบและการคํานวณที'

จะนําไปพฒันาเป็นโปรแกรม 

- รูปแบบหน้าจอแสดงผลการ

จดัเตรียมยาง 

7.ขั $นตอนการพฒันาโปรแกรม

การจัดเตรียมยางและหน้า

จอแสดงผลการจดัเตรียมยาง 

- ดําเนินการพฒันาโปรแกรม

การจัดเตรียมยางและหน้า

จอแสดงผลการจดัเตรียมยาง 

- ตรวจสอบข้อผิดพลาดของ

โปรแกรมเบื $องต้น 

- แ ก้ ไ ข ข้ อ ผิ ด พ ล า ด ข อ ง

โปรแกรม 

-โปรแกรมการจัดเตรียมยาง

แล ะ หน้าจ อแส ดง ผล การ

จดัเตรียมยาง 

8.ขั $นตอนการทดสอบโปรแกรม

ที'ออกแบบขึ $นสําหรับระบบคมั

บงัแบบอิเล็กทรอนิกส์ 

- จัดเตรียมระบบการ

จัดเตรียมยางจําลองที'มีการ

ติ ด ตั $ง อุ ป ก ร ณ์ แ ล ะ ก า ร

เ ชื'อมต่อเสมือนระบบการ

จดัเตรียมยางจริง 

- ทําการทดสอบกบัระบบการ

ทํางานจําลอง โดยทําการ

ประเมินการทํางานของส่วน

-ข้อมลูการทดสอบการใช้งาน

ร ะ บ บ ร ะ บ บ คั ม บั ง แ บ บ

อิ เ ล็ ก ท ร อ นิ ก ส์  ทั $ง ค ว า ม

ถูกต้องในการประมวลผล

ข้อมูลและความสะดวกใน

การใช้งาน 
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ขั 1นตอนการทาํงาน วิธีการทาํงาน ผลลัพธ์ 

หน้าจอแสดงผลความถกูต้อง

ของ ผ ล ลัพ ธ์ ที' ไ ด้จ ากการ

คํานวณเวลาการทํางานใน

แต่ล ะขั $นตอน และความ

สอดคล้องกับการนําไปใช้

งานในกระบวนการผลิตจริง 

- เก็บข้อมลูตา่งๆที'ได้จากการ

ทดสอบเพื'อนําไปพิจารณา

ปรับปรุงแก้ไขโปรแกรม 

 

 

 

 

 

9.การติดตั $งระบบคัมบังแบบ

อิ เ ล็ ก ท ร อ นิ ก ส์ สํ า ห รั บ

กระบวนการจัดเตรียมยางใน

สว่นการผลิตจริง 

- อบรมหัวหน้างานและ

พนักงานให้มีความรู้ ความ

เข้าใจ ในการใช้งานระบบคมั

บงัแบบอิเล็กทรอนิกส์สําหรับ

กระบวนการจดัเตรียมยาง 

- ติดตั $งระบบคัมบังแบบ

อิ เ ล็ ก ท ร อ นิ ก ส์ สํ า ห รั บ

กระบวนการจดัเตรียมยางทั $ง

ร ะ บ บ ใ น ทุ ก ส่ ว น ก า ร

จดัเตรียมยางที'เกี'ยวข้อง 

- ทดลองใช้งานระบบคมับงั

แบบอิเล็กทรอนิกส์ 

 

- ระ บบคัม บัง แบ บ

อิ เ ล็ ก ท ร อ นิ ก ส์ สํ า ห รั บ

กระบวนการจดัเตรียมยางใน

ส่ ว น ก า ร ผ ลิ ต จ ริ ง  ไ ด้ แ ก่ 

ต า ร า ง ฐ า น ข้ อ มู ล ,

โปรแกรมควบคมุการรับ – ส่ง

ข้อมูลการจัดเตรียมยางและ

ห น้ า จ อ แ ส ด ง ผ ล ก า ร

ปฏิบตังิาน 
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ขั 1นตอนการทาํงาน วิธีการทาํงาน ผลลัพธ์ 

10.ปรับปรุงแก้ไขข้อบกพร่องที'

เ กิ ด ขึ $น ใ น ก ร ะ บ ว น ก า ร

จดัเตรียมยาง 

-ป รับป รุ ง แ ก้ ไ ข โปรแกร ม

หลังจากการประเมินผลการ

ปฏิบตังิาน 

- โปรแกรมที'ผ่านการแก้ไข

โดยสมบรูณ์ตามวตัถปุระสงค์

ในการทําวิจยั 

11.จัดทําคู่มือการปฏิบัติงาน

ของระบบจดัเตรียมยาง 

- บันทึกขั $นตอนการทํางาน

ของระบบใหม ่

-คู่ มื อ ก า ร ป ฏิ ง า น ข อ ง

กระบวนการจัดเตรียมยาง

ด้ ว ย ร ะ บ บ คั ม บั ง แ บ บ

อิเล็กทรอนิกส์ 

12.สรุปผลการวิจยั - ประมวลผลข้อดีและข้อเสีย

ของการใช้งานระบบใหม่เป็น

เวลา 4 เดือนเปรียบเทียบกบั

ระบบการทํางานเดิม รวมถึง

ข้อเสนอแนะในการใช้งาน

โปรแกรม 

- รูปเล่มวิทยานิพนธ์ฉบับ

สมบรูณ์ 
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1.9 โครงสร้างของวิทยานิพนธ์ 

 ในหัวข้อนี $จะบอกถึงสิ'งที'จะนําเสนอในแต่ละขั $นตอนการทํางาน เพื'อแสดงให้เห็นถึง

รายละเอียดที'แสดงอยูใ่นเนื $อหาแตล่ะบท 

 



 

บทที� 2 

ทฤษฎีและผลงานวิจัยที�เกี�ยวข้อง 

 

ในบทนี $จะกลา่วถึงทฤษฎีและงานวิจยัที'เกี'ยวข้องกบังานวิจยัฉบบันี $ เพื'อนํามาประยกุต์ใช้

ในการออกแบบระบบคมับงัแบบอิเล็กทรอนิกส์สําหรับกระบวนการจัดเตรียมการผลิตซีลยางให้

สามารถส่งยางไปทําการขึ $นรูปเป็นผลิตภณัฑ์ได้อย่างถกูต้อง ครบถ้วนและทนัเวลา ประกอบด้วย

ระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี (Just in Time: JIT) การทํางานของคมับงัและการประยกุต์เป็น

ระบบคมับงัแบบอิเล็กทรอนิกส์การจดัตารางการผลิต วิธีการวิเคราะห์และออกแบบระบบรวมถึง

ศึกษาเอกสารและงานวิจัยที'เกี'ยวข้องกับการประยุกต์ใช้ระบบคัมบังแบบอิเล็กทรอนิกส์ใน

กระบวนการผลิต โดยมีรายละเอียด ดงันี $ 

2.1 ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just in Time: JIT) 

กลัยาณี สงูสมบตั ิ(2555) กล่าวว่า การผลิตแบบทนัเวลาพอดี เป็นระบบการผลิตสินค้าที'

สนองตอบในเวลาที'พอดี ทั $งชนิดและปริมาณของสินค้า ซึ'งจะเริ'มตั $งแต่ผลิตสินค้าให้ทันความ

ต้องการของลกูค้าพอดี ซึ'งจะต้องมีการปรับระบบการผลิต ให้ทุกกระบวนการผลิตได้ผลงานผลิต

เสร็จทันพอดีกับกระบวนการผลิตให้มีสภาพสมดุลกันของแต่ละกระบวนการผลิต คือจัดเวลา

ทํางานของแต่ละกระบวนการผลิตเท่า ๆ กัน แต่ละกระบวนการผลิตจะมีการป้อนวัตถุดิบให้

ทนัเวลา จงึทําให้ผู้ผลิตวตัถดุบิป้อนโรงงานในแตล่ะกระบวรการผลิตก็ต้องป้อนวตัถดุิบให้ทนัเวลา

ตามกําหนดเช่นกัน ดังนั $นระบบนี $จึงเป็นความเกี'ยวโยงและประสานกันตั $งแต่การตลาด ผ่าน

สายการผลิตไปถึงผู้ผลิตวตัถุดิบ ถ้าส่วนใดส่วนหนึ'งมีปัญหาติดขดั จะไม่สามารถผลิตสินค้าให้

ลูกค้าได้ทันเวลาพอดี โดยการผลิตแบบทันเวลาพอดีจะทําให้ไม่มีผลิตภัณฑ์เก็บสต็อกได้ใน

คลงัสินค้า ไม่มีผลิตภัณฑ์ระหว่างกระบวนการผลิต เพราะได้ออกแบบปรับสภาพสมดลุให้ทุก ๆ 

จดุของกระบวนผลิตเสร็จทนัเวลาที'จะส่งถึงจดุของกระบวนการผลิตตอ่ไปได้ทนัเวลาทกุจุด จึงไม่

เกิดของเหลือรออยู่ในจุดของกระบวนการผลิต เว้นแต่ว่าจะมีเหตขุดัข้องในกระบวนการผลิต ใน
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ด้านวตัถุดิบป้อนโรงงานจะไม่ต้องมีคงคลังเช่นกัน เพราะผู้ผลิตวตัถุดิบป้อนโรงงานก็ต้องจดัหา

วตัถดุบิให้ตรงตามจํานวน ประมาณ และคณุภาพที'ดี ในเวลาที'กําหนดเชน่กนั 

เช่นเดียวกบั มงักร โรจน์ประภากร (2550) กล่าวถึงระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดีว่า 

เป็นระบบการผลิตที' มีกระบวนการในการปรับปรุงการเพิ'มผลิตภาพการผลิตโดยการเน้น

คณุภาพสงู ต้นทนุตํ'าและสร้างผลกําไร ซึ'งเป็นแนวคิดที'โตโยต้าเป็นผู้คิดค้นขึ $นมา แนวคิดนี $จะมุ่ง

ผลิตแต่สิ'งที'ลูกค้าต้องการ โดยให้ความต้องการของลูกค้าเป็นตวักําหนดปริมาณการผลิตและ

ขบัเคลื'อนความต้องการใช้วตัถดุิบผา่นกลไกของระบบคมับงั 

 2.1.1 วัตถุประสงค์ของการผลิตแบบทันเวลาพอดี 

 1. ควบคมุวสัดคุงคลงัให้อยูใ่นระดบัที'น้อยที'สดุหรือให้เท่ากบัศนูย์ (Zero Inventory)     

 2. ลดเวลานําหรือระยะเวลารอคอยในกระบวนการผลิต (Zero lead time) 

 3. ขจดัปัญหาของเสียที'เกิดขึ $นจากการผลิต (Zero failures) 

 4. ขจดัความสญูเปลา่ในการผลิต (Eliminate 7 Types of Waste) ดงัตอ่ไปนี $ 

 - การผลิตมากเกินไป (Overproduction) ชิ $นสว่นและผลิตภณัฑ์ถกูผลิตมากเกิน
ความต้องการ 

 - การรอคอย (Waiting) วสัดหุรือข้อมลูสารสนเทศ หยดุนิ'งไม่เคลื'อนไหวหรือติดขดั
เคลื'อนไหวไมส่ะดวก 
 - การขนส่ง (Transportation)  มีการเคลื'อนไหวหรือมีการขนย้ายวสัดใุนระยะทาง
ที'มากเกินไป 
 - กระบวนการผลิตที'ขาดประสิทธิภาพ (Processing itself) มีการปฏิบตัิงานที'ไม่
จําเป็น 
 - การมีวสัดหุรือสินค้าคงคลัง (Stocks) วตัถุดิบและผลิตภัณฑ์สําเร็จรูปมีเก็บไว้
มากเกินความจําเป็น 
 - การเคลื'อนไหว (Motion) มีการเคลื'อนไหวที'ไมจํ่าเป็นของผู้ปฏิบตังิาน 
 - การผลิตของเสีย (Making defect) วสัดุและข้อมูลสารสนเทศไม่ได้มาตรฐาน 
ผลิตภณัฑ์ไมมี่คณุภาพ 
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 2.1.2 ผลกระทบจากการผลิตแบบทันเวลาพอดี 

 1. ปริมาณการผลิตขนาดเล็ก (Small lot size) ระบบ JIT จะพยายามควบคมุวสัดคุงคลงั
ให้อยู่ในระดบัที'น้อยที'สดุเพื'อไม่ก่อให้เกิดต้นทนุในการจดัเก็บและต้นทุนคา่เสียโอกาส จึงผลิตใน
ปริมาณที'ต้องการ 
 2. ระยะเวลาการติดตั $งและเริ'มดําเนินงานสั $น (Short setup time) ผลจากการลดขนาด
การผลิตให้เล็กลง ทําให้ฝ่ายผลิตต้องเพิ'มความถี'ในการจัดการขึ $น ดงันั $นผู้ควบคมุกระบวนการ
ผลิตจึงต้องลดเวลาการติดตั $งให้สั $นลง เพื'อไม่ให้เกิดเวลาว่างเปล่าของพนกังานและอปุกรณ์และ
ให้เกิดประสิทธิภาพเตม็ที' 
 3. วสัดคุงคลงัในระบบการผลิตลดลง (Reduce WIP inventory) เหตผุลที'จําเป็นต้องมี
วสัดคุงคลงัสํารองเกิดจากความไม่แน่นอน ไม่สมํ'าเสมอที'เกิดขึ $นระหว่างกระบวนการผลิต ระบบ 
JIT มีนโยบายที'จะขจดัวัสดคุงคลังสํารองออกไปจากกระบวนการผลิตให้หมด โดยให้คนงาน
ชว่ยกนัแก้ไขปัญหาความไมส่มํ'าเสมอที'เกิดขึ $น 
 4. สามารถควบคุมคุณภาพสินค้าได้อย่างทั'วถึง ในระบบ JIT ผู้ ปฏิบัติงานจะเป็นผู้
ควบคมุและตรวจสอบคณุภาพด้วยตนเอง หรือที'เรียกว่า “คณุภาพ ณ แหล่งกําเนิด (Quality at 
the source)” 

 2.1.3 ประโยชน์ที�เกิดจากการผลิตแบบทันเวลาพอดี  

 1. เป็นการยกระดบัคุณภาพสินค้าให้สูงขึ $นและลดของเสียจากการผลิตให้น้อยลงเมื'อ
คนงานผลิตชิ $นส่วนเสร็จก็จะส่งต่อไปให้กับคนงานคนต่อไปทนัที ถ้าพบข้อบกพร่องคนงานที'รับ
ชิ $นสว่นมาก็จะรีบแจ้งให้คนงานที'ผลิตทราบทนัทีเพื'อหาสาเหตแุละแก้ไขให้ถกูต้อง คณุภาพสินค้า
จึงดีขึ $น   ซึ'งตา่งจากการผลิตครั $งละมากๆ คนงานที'รับชิ $นส่วนมามกัไม่สนใจข้อบกพร่องแตจ่ะรีบ
ผลิตตอ่ทนัทีเพราะยงัมีชิ $นสว่นที'ต้องผลิตตอ่อีกมาก 

 2. ตอบสนองความต้องการของตลาดได้เร็ว เนื'องจากการผลิตมีความคล่องตวัสูง การ
เตรียมการผลิตใช้เวลาน้อยและสายการผลิตก็สามารถผลิตสินค้าได้หลายอย่างในเวลาเดียวกัน 
จึงทําให้สินค้าสําเร็จรูปคงคลงัเหลืออยู่น้อยมาก เพราะเป็นไปตามความต้องการของตลาดอย่าง
แท้จริง   การพยากรณ์การผลิตแม่นยําขึ $นเพราะเป็นการพยากรณ์ระยะสั $น ผู้ บริหารไม่ต้อง
เสียเวลาในการแก้ไขปัญหาต่างๆในโรงงาน ทําให้มีเวลาสําหรับการกําหนดนโยบาย วางแผน
การตลาด และเรื'องอื'นๆได้มากขึ $น 
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 3. คนงานจะมีความรับผิดชอบต่องานของตนเองและงานของส่วนรวมสูงมาก ความ
รับผิดชอบต่อตนเองก็คือจะต้องผลิตสินค้าที'ดี มีคุณภาพสูง ส่งต่อให้คนงานคนต่อไปโดยถือ
เหมือนว่าเป็นลกูค้า ด้านความรับผิดชอบต่อส่วนรวมก็คือคนงานทุกคนจะต้องช่วยกนัแก้ปัญหา
เมื'อมีปัญหาเกิดขึ $นในการผลิต เพื'อไมใ่ห้การผลิตหยดุชะงกัเป็นเวลานาน 

 

2.2 คัมบัง (Kanban) 

ดนวุศิน เจริญและคณะ (2555) กล่าวถึง ระบบ Kanban ว่าได้รับการพฒันาขึ $นมาโดย

บริษัทโตโยต้าเมื'อปลายปี ค.ศ. 1940 เพื'อใช้ในการพัฒนาคุณภาพการเติมเต็มสินค้าใน

สายการผลิตแบบทนัเวลาพอดี (JIT: Just-In-Time) เพื'อใช้ในการพฒันาคณุภาพและควบคมุการ

ไหลของงานโดยหนึ'งในผู้ นําโตโยตาได้แนวความคิดจากการไปเดินซื $อของอยู่ใน Supermarket ใน

ประเทศสหรัฐอเมริกาแล้วสงัเกตเห็นว่า เหตใุดทาง Supermarket จึงสามารถเติมสินค้าในจํานวน

ที'จําเป็นได้ทนัภายในเวลาที'ต้องการได้ ซึ'งคมับงั  ถือได้ว่าเป็นส่วนหนึ'งของระบบ JIT ที'ได้รับการ

พฒันาขึ $นมาเพื'อช่วยให้การทํางานมีการประสานงานที'ดีและมีประสิทธิภาพ  โดยคมับงัหมายถึง 

บตัร แผ่นป้ายหรือสญัลกัษณ์ที'สามารถบอกถึงการไหลของงาน Kanban ได้ถูกออกแบบมาเพื'อ

ควบคมุการปฏิบตัิงานในโรงงาน เมื'อมีการนําไปใช้เกิดขึ $นระบบจะส่งสญัญาณการเติมเต็มไปยงั

แหลง่จดัสง่เพื'อให้ทั $งฝ่ายผลิตและฝ่ายจดัส่งมีการตอบสนองตอ่การนําไปใช้จริงๆ อย่างสมํ'าเสมอ 

ระบบคัมบังของโตโยต้าใช้แผ่นกระดาษเพื'อเป็นสัญญาณแสดงความต้องการให้มีการ “ส่ง” 

ชิ $นสว่นเพิ'มเติม (Conveyance Kanban  : C-card)  และใช้แผ่นกระดาษเดียวกนัหรือที'มีลกัษณะ 

เหมือนกนัเพื'อเป็นสญัญาณแสดงความต้องการให้ “ผลิต” ชิ $นส่วนเพิ'มขึ $น (Production Kanban  

:P-card) ซึ'งบตัรนี $จะติดไปกบัภาชนะ (Container) ที'ใส่วตัถดุิบ หรือระบบบตัรสองใบ (Two-card 

System) โดยมีเกณฑ์สําหรับการดําเนินงานดงัตอ่ไปนี $ 

 1. ในแตล่ะภาชนะจะต้องมีบตัรอยูด้่วยเสมอ 
 2. หนว่ยงานประกอบจะเป็นผู้ เบกิจา่ยชิ $นสว่นจากหนว่ยผลิตโดยระบบดงึ 
 3. ถ้าไมมี่ใบเบกิที'มีคําสั'งอนมุตั ิจะไมมี่การเคลื'อนภาชนะออกจากที'เก็บ 
 4. ภาชนะจะต้องบรรจชุิ $นสว่นในปริมาณที'ถกูต้องและมีคณุภาพที'ดีเทา่นั $น 
 5. ชิ $นสว่นที'ดีเทา่นั $นที'จะถกูจดัสง่และใช้งานในสายการผลิต 
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 6. ผลผลิตรวมจะไม่มากเกินไปกว่าคําสั'งการผลิตที'ได้บนัทึกลงใน P-card และวตัถดุิบที'
เบกิใช้จะต้องไมม่ากเกินกวา่จํานวนชิ $นสว่นที'บนัทกึลงใน C-card 

 วิธีในการเลือกใช้สญัญาณ KANBAN ขึ $นอยู่กับความเหมาะสมในการนําไปปฏิบตัิ เช่น 
 - การ์ดคมับงั (KANBAN card) 
 - การมองเห็น (Look-see) 
 - การสง่อีเมล์ (E-mails) 
 - คมับงัแบบอิเล็กทรอนิกส์ (Electronic KANBAN) 

 ประโยชน์ของการทํางานระบบคมับงั 

 1. ปรับปรุงการไหลเวียนวตัถดุบิระหวา่ง supplier คลงัสินค้า และหนว่ยงานผลิต 

 2. เพิ'มศกัยภาพการควบคมุการไหลเวียนวตัถดุิบไปยงัหนว่ยงานที'ใช้วตัถดุบินั $นโดยตรง 

 3. ลดปัญหาการสง่วตัถดุิบล่าช้า หรือขาดสง่วตัถดุิบ เพราะมีเวลานําที'แน่นอนในการ
นําสง่วตัถดุบิ 

 4. ลดจํานวนสินค้าคงคลงัที'จดัเก็บไมแ่บกรับภาระจดัเก็บวตัถดุิบเกินความต้องการใช้ 
 

2.3 คัมบังแบบอิเล็กทรอนิกส์ (E-Kanban) 

 Electronic Kanban (E-Kanban) เป็นระบบการส่งสญัญาณที'ใช้การผสมผสานของ

เทคโนโลยีที'จะเรียกการเคลื'อนไหวของวัสดุภายในโรงงานผลิตหรือการผลิตซึ'งเป็นการนําหลัก

ปฏิบตัิของระบบ Kanban แบบดั $งเดิมมาพฒันาตอ่ยอดด้วยเทคโนโลยีทางด้าน IT โดยระบบนี $จะ

ชว่ยให้บริษัทลดจํานวน Work In Process และเพิ'มจํานวนผลผลิตซึ'งเป็นการพฒันาคณุภาพและ

รักษาระดบัมาตรฐานของผลิตภณัฑ์ลดพื $นที'ที'ใช้ในการทํางานและพื $นที'ที'ใช้ในการเก็บสินค้าคง

คลงัลดจํานวนซพัพลายเออร์ช่วยในการแก้ไขปัญหาของชิ $นส่วน Unsynchronized ที'ทําให้เกิด

การ Overflow หรือ Shortage ได้ เป็นต้น ดงันั $นการประยกุต์ใช้เทคโนโลยีเข้ามาช่วยในการบริหาร

จดัการห่วงโซ่ อปุทานจะทําให้บริษัทสามารถลดต้นทุนในกิจกรรมตา่งๆได้และมีความรวดเร็วใน

การตอบสนองความต้องการของลกูค้า Kanban แบบดั $งเดมิ (Original Kanban) 
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 ประโยชน์ที'ได้รับจากการใช้ E-Kanban  (ดนวุศนิ เจริญและคณะ, 2555) 

1. แก้ปัญหาเรื'อง Kanban แบบดั $งเดิมสูญหายระหว่างการหมนุเวียนซึ'งปัญหาการหาย

ของ Kanban จะส่งผลถึงการขาดแคลนชิ $นส่วนเนื'องจากจํานวน Kanban Card ที'ใช้ในการ

หมนุเวียนจะถกูคํานวณให้อยูใ่นระดบัที'เหมาะสมแล้ว 

2. การจัดส่งชิ $นส่วนให้ตรงกับความต้องการที'แท้จริงทั $งในเรื'องของจํานวน และเวลา

เนื'องจากการไหลของข้อมูลผ่านระบบ Electronics จะมีความรวดเร็วกว่าการใช้คนส่งข้อมลูอยู่

แล้ว 

3. ลดปัญหาของการ Overflow และ Shortage อนัเนื'องมาจากปัญหา Unsynchronized 

โดยก่อนการใช้ระบบ E-Kanban มกัเกิดปัญหาการขาดแคลนชิ $นส่วน (Shortage) หรือ ได้รับชิ $น

ส่วนมากเกินไป (Overflow) อยู่เสมอเนื'องจากความไม่เข้ากนั (Unsynchronized) ของวตัถดุิบที'

ส่งมากับวตัถุดิบที'ใช้ผลิตจริงทําให้การผลิตเกิดความไม่สมํ'าเสมอเกิดขึ $นซึ'งขดักับหลกัการปรับ

เรียบของโตโยต้าแตเ่มื'อนําระบบ E-Kanban เข้ามาใช้แทนระบบดั $งเดิม ทําให้ปัญหาดงักล่าวหมด

ไป 

4. พฒันาความโปร่งใสตลอดหว่งโซอ่ปุทาน เนื'องจากในอดีตบริษัทโตโยต้าจะให้พนกังาน

ปั'นจกัรยานไปเก็บ Kanban ที'กระดาน (Board) ตา่งๆ แล้วนํามาใส่ข้อมลูลงในเครื'องคอมพิวเตอร์ 

ซึ'งต้องใช้เวลาในการป้อนข้อมูลลงไปและอาจเกิดความผิดพลาดจากการป้อนข้อมูลจึงทําให้

ข้อมลูนั $นเกิดความผิดพลาดและไมส่ะท้อนความเป็นจริง ณ ขณะนั $น 

5. ช่วยในการวิเคราะห์ประสิทธิภาพของผู้จดัส่งชิ $นส่วนได้อย่างรวดเร็ว เนื'องจากการรับ

ชิ $นส่วนในระบบ E-Kanban จะเป็นการยิง Barcode ในการรับข้อมลูในอดีตพนกังานจะต้องเป็น

คนป้อนข้อมลูลง Computer 

6. การพยากรณ์การใช้ชิ $นส่วนมีความแม่นยํามากขึ $น เนื'องจากทราบการไหลของวตัถดุิบ

ที'แนน่อน 
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ดนวุศิน เจริญและคณะ (2555) กล่าวถึงระบบ E-Kanban ว่าในปัจจบุนัแทบทกุองค์กรมี

การใช้ระบบเทคโนโลยีสารสนเทศ หรือระบบ IT เพื'อใช้ในการบริหารงานต่างๆ แต่ทว่าหลายๆ

หน่วยงานกลับไม่ประสบความสําเร็จจากการนําเอาเทคโนโลยีมาใช้ได้อย่างเต็มประสิทธิภาพ

เนื'องมาจากการไม่เข้าใจในระบบงานที'กําลังทําอยู่และคิดว่าหากมีระบบ IT แล้วจะช่วยให้ไม่

จําเป็นต้องพึ'งพาบคุลากรซึ'งเป็นความคิดที'ผิดและส่งผลให้ล้มเหลวจากการนําระบบ IT เข้ามาใช้ 

โดยตวัอย่างที'ประสบความสําเร็จจากการนําระบบ IT เข้ามาใช้ในการดําเนินงานซึ'งในกรณีนี $คือ

บริษัทโตโยตาที'มีกิจกรรมทางด้านโลจิสติกส์ค่อนข้างซับซ้อนอันเนื'องมาจากตัวผลิตภัณฑ์ที'

ประกอบไปด้วยชิ $นส่วนหลายๆ ส่วนนําเข้ามาประกอบกันการจัดการห่วงโซ่อุปทานทั $งภายใน

องค์กรและระหว่างองค์กรจึงเป็นเรื'องที'สําคญัเพื'อให้เกิดการผลิตแบบ Just in time (JIT) แตก่าร

จัดการห่วงโซ่อุปทานดังกล่าวจะต้องเกิดจากการเข้าใจในระบบโลจิสติกส์และวิธีปฏิบัติงาน

ภายในองค์กรในสภาวะปัจจบุนัอยา่งถ่องแท้เสียก่อนจงึจะสามารถพฒันาระบบ IT เพื'อตอบสนอง

ต่อการปฏิบตัิงานขององค์กรได้อย่างมีประสิทธิภาพโดยเครื'องมือสําคญัที'ใช้ในการควบคมุการ

ผลิตที'สําคญัคือระบบ E-Kanban ซึ'งเป็นการนําหลกัปฏิบตัิของระบบ Kanban แบบดั $งเดิมมา

พฒันาตอ่ยอดด้วยเทคโนโลยีทางด้าน IT จึงเป็นแนวทางที'เหมาะสมและก่อให้เกิดประโยชน์แก่

องค์กรแตอ่ยา่งไรก็ตามไม่ได้หมายความว่า จําเป็นต้องพึ'งพาเทคโนโลยีเสมอไปเช่นหากเป็นกรณี

ผลิตชิ $นส่วนที'ไม่มีความซับซ้อนมาก  กระบวนการผลิตที'สั $นมีรุ่นที'ผลิตน้อย และแทบไม่มีการ

ปรับตั $งเครื'องจกัรใดๆ เลยก็ไม่มีความ จําเป็นจะต้องใช้ระบบ E-Kanban หรือระบบ Kanban เพื'อ

ใช้ในการควบคมุการผลิตเพราะการผลิตดงักล่าวคอ่นข้างมีความคุ้มทุนจากการผลิตเป็นจํานวน

ในปริมาณมากๆในครั $งเดียวอยู่แล้ว นอกจากนี $จากเหตกุารณ์ Tsunami ที'ประเทศญี'ปุ่ นเมื'อวนัที' 

11 มีนาคม พ.ศ.2554 ทําให้ระบบ เครือข่ายของโตโยตาญี'ปุ่ นไม่สามารถทํางานได้และความ

ต้องการในการซื $อก็เปลี'ยนแปลงไปอย่าง มาก แตไ่ม่นานนกัโตโยตาก็สามารถทําการผลิตตอ่ไปได้

และไมใ่ชเ่พราะการกู้ ระบบ IT กลบัคืนมา แตเ่พราะเป็นการทํางานแบบที'ต้องอาศยัการปฏิบตัิงาน

จากความสามารถของบุคลากรในองค์กร ซึ'งมีความขยันขันแข็งมีความเป็นหนึ'งเดียวกันที'ถูก

ปลูกฝังในแนวความคิดของวิถีแห่งโตโยต้าจึงสามารถขับเคลื'อนองค์กรต่อไปได้ถึงแม้ว่าจะ

ปราศจากระบบ IT ก็ตามดงันั $นจึงกล่าวได้ว่า ระบบ IT เป็นเพียงเครื'องมือที'ช่วยสนบัสนุนการ

ทํางานหลักขององค์กรแต่ปัจจัยหลักที'สําคญัที'สุดอยู่ที'การบริหารจัดการองค์กรที'ดีมีระบบการ
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ทํางานที'เป็นมาตรฐานมีขั $นตอนในการรับมือกับปัญหาที'เกิดขึ $นได้อย่างรวดเร็วและการจดัการ

ทรัพยากรบคุคลที'มีประสิทธิภาพ 

2.4 รูปแบบและชนิดของการจัดตารางการผลิต 

 

 2.4.1 รูปแบบของการจัดตารางการผลิต (หทัยา สทุธิจรัสโรจน์, 2552) 

 รูปแบบของการจัดตารางการผลิต ภายใต้กําลังการผลิตที'มีจํากัดนั $น อาจพิจารณา

กําหนดงานโดยใช้การจดัตารางการผลิตแบบไปข้างหน้าหรือแบบย้อนกลบั ดงันี $ 

 1. การกําหนดตารางการผลิตแบบไปข้างหน้า การกําหนดตารางการผลิตแบบไปข้างหน้า 

เป็นการกําหนดเวลาเริ'มต้นและเวลาสิ $นสดุงานโดยกําหนดให้งานเหล่านั $น เริ'มต้นได้ในช่วงเวลาที'

เร็วที'สุดที'สามารถจะเริ'มได้ บนหน่วยผลิตนั $นดงันั $นงานส่วนใหญ่ จะเสร็จก่อนที'จะถูกส่งไปยัง

หนว่ยผลิตถดัไป ดงันั $นวิธีนี�จะมีงานระหวา่งผลิตสะสมขึ $นตลอดทกุขั $นตอนการผลิต 

 2. การกําหนดตารางการผลิตแบบย้อนกลบั จะทําการกําหนดให้งานในลําดบัตอ่ไปทําใน

ช่วงเวลาที'ช้าที'สดุที'งานสามารถแล้วเสร็จในวนักําหนดส่งแตไ่ม่ก่อนวนักําหนดส่ง โดยที'เวลาเริ'ม

ของงานจะถูกกําหนดโดยการจดัย้อนกลบัจากวนักําหนดเสร็จ วิธีนี $จะทําให้สินค้าคงคลงัระหว่าง

ผลิตมีคา่น้อยที'สดุ 

 

 2.4.2 วิธีการฮวิริสตกิ (HEURISTICS METHOD) (หทัยา สทุธิจรัสโรจน์, 2552) 

การค้นหาคําตอบโดยวิธีการทางฮิวริสติก มีวิธีการหาคําตอบโดยเลือกคําตอบที'เหมาะสม

ให้กบัการค้นหา แตจ่ะไม่วิเคราะห์ข้อมลูทกุข้อมลู ซึ'งวิธีนี $มีข้อดีคือ สามารถทําการค้นหาคําตอบ

จากข้อมลูที'มีขนาดใหญ่มากๆ ได้ แตมี่ข้อเสียคือคําตอบที'ได้เป็นเพียงคําตอบที'ดีเท่านั $นไม่ยืนยนั

ว่าจะดีที'สุด แต่เนื'องจากปัญหาในบางลักษณะนั $นใหญ่มาก และเป็นไปไม่ได้ที'จะทําการค้นหา

ด้วยวิธีธรรมดา กระบวนการของฮิวริสติกจึงเป็นสิ'งที'จําเป็น โดยวิธีหลกัลําดบัความสําคญัเป็น

เกณฑ์ในการจดัตารางการผลิต ที'นํามาประยกุต์ใช้ในงานวิจยันี $ได้แก่การเลือกงานที'มีกําหนดส่ง

มอบเร็วที'สดุมาทําก่อน EDD (Early Due Date) 
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2.5 วิธีการวิเคราะห์และออกแบบระบบ (กิตต ิภกัดีวฒันะกลุ, 2546) 

 

 2.5.1 การกาํหนดความต้องการของระบบ (System Requirements Determination) 

 การกําหนดความต้องการของระบบ คือ คือ การวิเคราะห์การทํางานของระบบเดิมเพื'อหา

ปัญหาที'เกิดขึ $นจริง เพื'อนําไปสู่แนวทางในการแก้ไขปัญหาตอ่ไป ดงันั $นจึงต้องมีการเก็บรวบรวม

ข้อมลูและข้อเท็จจริงของระบบเดมิ จากผู้ ที'ใช้ระบบนั $นภายในองค์กรเพื'อให้ได้ข้อมลูที'ถกูต้อง สิ'งที'

ได้จากการรวบรวมข้อมูลคือ แบบฟอร์ม รายงาน รายละเอียดในการทํางาน และ เอกสารต่างที'

เกี'ยวข้อง โดยข้อมลูที'ได้รวบรวมอาจจะมีรายละเอียดคอ่นข้างมากและซบัซ้อน ยากแก่การเข้าใจ 

รวมถึงการมองเห็นภาพรวมของระบบ ดังนั $นจึงต้องมีการจําลองความต้องการต่าง ๆ ด้วย

แผนภาพข้อมลูด้วยวิธีการตา่ง ๆ เพื'อให้เข้าใจภาพรวมของการทํางานระบบได้ชดัเจน และ รวดเร็ว

ขึ $น ซึ'งกระบวนการในการเก็บรวบรวมข้อเท็จจริงทั $งหมดของระบบที'ต้องการพัฒนา (Fact- 

Finding) สามารถใช้วิธีการต่าง ๆ ได้แก่ ตวัอย่างเอกสาร แบบฟอร์ม และฐานข้อมูลที'ใช้งานใน

ปัจจบุนั การค้นคว้าข้อมลูของหนว่ยงานหรือองค์กรอื'นที'ประสบปัญหาการดําเนินงานเช่นเดียวกนั 

เพื'อให้ทราบถึงแนวทางการแก้ไขปัญหาได้แล้วนํามาวิเคราะห์หรือเปรียบเทียบกับปัญหาหรือ

ความต้องการขององค์กรตวัเองว่าสามารถนํามาประยกุต์ใช้ได้หรือไม่ การสงัเกตการณ์ การจดัทํา

แบบสอบถาม การสมัภาษณ์เป็นต้น 

 

 2.5.2 แบบจาํลองขั 1นตอนการทาํงานของระบบ (Process Modeling)  

เมื'อเก็บรวมรวมข้อเท็จจริงและสารสนเทศที'จําเป็นตอ่ความต้องการของระบบแล้ว สิ'งที'ได้

คือข้อเท็จจริงและสารสนเทศของระบบเดิม และความต้องการของระบบใหม่ (เพื'อแก้ปัญหาที'เกิด

จากระบบเดมิ) ซึ'งข้อมลูตา่ง ๆ ของระบบใหมม่กัมีเป็นจํานวนมาก เช่น ข้อมลูที'นําเข้าระบบข้อมลู

ขาออกและรายงานที'ได้จากการประมวลผลในแต่ละขั $นตอน บุคคลที'เกี'ยวข้องกับระบบ แหล่ง

จดัเก็บข้อมูล เป็นต้น ดงันั $นในการวิเคราะห์ระบบอาจจะทําได้ยาก ดงันั $นจึงต้องใช้การจําลอง

ข้อเท็จจริงให้อยู่ในรูปแบบที'เข้าใจง่าย โดยการใช้แผนภาพชนิดตา่ง ๆ ในการจําลอง ซึ'งจะช่วยให้

ผู้ ใช้ และเจ้าของระบบสามารถทําความเข้าใจได้ง่ายขึ $น ในการจําลองข้อเท็จจริงที'ได้ อาจจะ

เริ'มต้นจากการจําลองขั $นตอนการทํางานของระบบ โดยในที'นี $จะใช้เครื'องมือที'เรียกว่า แผนภาพ
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กระแสข้อมลู (Data Flow Diagram: DFD) โดยแผนภาพนี $จะแสดงให้เห็นถึงขั $นตอนการทํางาน

ของระบบข้อมลูที'เข้า และออกจากระบบ รวมถึงข้อมลูที'ไหลอยูภ่ายในระบบจากขั $นตอนหนึ'งไปยงั

อีกขั $นตอน ประกอบด้วย 

 1. สญัลกัษณ์ที'ใช้ในแผนภาพกระแสข้อมลู 

  (ก) ปัจจยัภายนอก (External entity) คือ สิ'งตา่ง ๆ เช่น คน องค์กร ระบบ เป็นต้น 

ที'อยูภ่ายนอกระบบ แตมี่ความเกี'ยวข้องกบัระบบในฐานะที'เป็นผู้ส่งข้อมลูเข้าสู่ระบบหรือเป็นผู้ รับ

ข้อมลูจากระบบ    

  (ข) กระบวนการ (Process) คือ กิจกรรมในการเปลี'ยนรูปแบบของข้อมลูจากแบบ

หนึ'งไปยังอีกแบบหนึ'ง   นั'นคือข้อมูลจะไหลเข้าสู่กระบวนการจะทําหน้าที'เปลี'ยนแปลงข้อมูล

เหล่านั $นออกมาเป็นข้อมลูลกัษณะใดลกัษณะหนึ'งในการตั $งชื'อกระบวนการจะต้องสอดคล้องกับ

กิจกรรมที'ทําและต้องตั $งชื'อในลกัษณะของคํากริยา เช่น คํานวณเกรดเฉลี'ย คํานวณภาษี พิมพ์ใบ

แจ้งเงินเดือน 

  (ค) แหล่งเก็บข้อมลู (Data store) คือ ที'ซึ'งจะเก็บข้อมลูที'ได้จากการประมวลผล

แล้ว ไว้สําหรับใช้ในการผลิตสารสนเทศตอ่ไป   ในการตั $งชื'อแหล่งเก็บข้อมลูจะต้องเป็นคํานามเช่น 

พนกังาน บญัชีสมาชิก มีความหมายเหมือนกบั แฟ้มข้อมลู หรือฐานข้อมลู 

  (ง) กระแสข้อมลู (Data flow) คือ เส้นทางที'แสดงการเคลื'อนที'ของข้อมลู ซึ'งการ

เคลื'อนที'อาจจะเคลื'อนที'จากแหล่งภายนอกไปสู่ส่วนประกอบของระบบ หรือ จะเคลื'อนจาก

ส่วนประกอบของระบบไปยงัแหล่งภายนอกหรือระหว่างส่วนประกอบของระบบด้วยกนั ในการตั $ง

ชื'อกระแสข้อมูล ชื'อกระแสข้อมูลจะต้องตั $งในลักษณะคํานาม เช่นใบสั'งซื $อใบส่งของ ใบสมัคร

สมาชิก 

 2. แนวคดิของแบบจําลองขั $นตอนการทํางานของระบบ 

 การสร้างแบบจําลองขั $นตอนการทํางานของระบบโดยใช้แผนภาพกระแสข้อมูล (Data 

Flow Diagram) มีแนวคดิตา่ง ๆ ดงันี $  

 (ก) ขั $นตอนการทํางานของระบบ (Process) 
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  ขั $นตอนที'ดําเนินการตอบสนองข้อมูลที' รับเข้า หรือดําเนินการ ตอบสนองต่อ

เงื'อนไขสภาวะใด ๆ ที'เกิดขึ $น ไม่ว่าขั $นตอนการดําเนินงานนั $นจะทําโดยบุคคล หน่วยงาน หุ่นยนต์ 

เครื'องจกัร หรือเครื'องคอมพิวเตอร์ก็ตาม จะสงัเกตเห็นว่าขั $นตอนการทํางานที'เกิดขึ $นในระบบนั $น 

มีวัตถุประสงค์เพื'อเปลี'ยนแปลง หรือประมวลผลข้อมูลที'เข้าสู่ระบบให้กลายเป็นสารสนเทศที'

นําไปใช้ประโยชน์ได้ เป็นการตอบสนองตอ่การดําเนินงานที'มีเงื'อนไข และเหตกุารณ์ตา่ง ๆ เกิดขึ $น

มากมาย หรือเรียกวา่เป็นการตอบสนองตอ่การดําเนินงานนั'นเอง 

 (ข) เส้นทางการไหลของข้อมลู (Data Flow) 

 การสื'อสารระหว่างขั $นตอนการทํางานต่าง ๆ และสภาพแวดล้อมภายในหรือ

ภายนอกระบบ โดยแสดงถึงข้อมูลที'นําเข้าหรือส่งออกจากขั $นตอนใช้ในการแสดงถึงการบนัทึก

ข้อมูล การลบข้อมูล การแก้ไขข้อมูลต่าง ๆ ในไฟล์หรือฐานข้อมูล ซึ'งแผนภาพการไหลของข้อมูล

เรียกวา่แหลง่จดัเก็บข้อมลู (Data Store) 

 (ค) ตวัแทนข้อมลู (External Agent) 

 ตวัแทนข้อมลู หมายถึงบคุคล หนว่ยงานในองค์กรอื'น ๆ หรือระบบงานอื'น ๆ ที'อยู่

ภายนอกขอบเขตของระบบ แต่มีความสัมพันธ์กับระบบ โดยมีการส่งข้อมูลเข้าสู่ระบบเพื'อ

ดําเนินงาน และรับข้อมลูที'ผา่นการดําเนินงานเรียบร้อยแล้วจากระบบ  

  (ง) แหลง่จดัเก็บข้อมลู (Data Store) 

  แหล่งเก็บบันทึกข้อมูล เปรียบเหมือนคลังข้อมูล โดยอธิบายรายละเอียดและ

คณุสมบตัเิฉพาะตวัของสิ'งที'ต้องการเก็บหรือบนัทกึ 

 3. วิธีการสร้างแบบจําลองขั $นตอนการทํางานของระบบด้วย DFD 

 วิธีการสร้างแบบจําลองขั $นตอนการทํางานของระบบด้วย DFD สามารถทําตามขั $นตอนได้

ดงันี $  

  (ก) สร้างแผนภาพของบริบท (Context Diagram)  
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  สร้างแผนภาพของบริบท คือ แผนภาพกระแสข้อมลูระดบับนสดุที'แสดงภาพรวม

การทํางานของระบบที'มีความสัมพันธ์กับสภาพแวดล้อมภายนอกระบบ ทั $งยังแสดงให้เห็นถึง

ขอบเขต และเส้นแบง่ขอบเขตของระบบที'ศกึษาและพฒันา  

  (ข) สร้างแผนภาพระดบั 0 (Level-0 Diagram) 

  สร้างแผนภาพระดบั 0 คือ แผนภาพกระแสข้อมูลในระดับที'แสดงขั $นตอนการ

ทํางานหลกัของระบบ ที'มีอยู่ในภาพรวมของระบบ (Context Diagram) แสดงทิศทางการไหลของ 

Data Flow และแสดงรายละเอียดของแหล่งจดัเก็บข้อมลู (Data Store) ดงัแสดงตวัอย่างในรูปที' 

2.1 

 

 
 

รูปที' 2.1 ตวัอยา่งแผนภาพระดบั 0 (กิตต ิภกัดีวฒันะกลุ, 2546) 

   

  (ค) แบง่ยอ่ยแผนภาพ (Decomposition of DFD) 

  ถ้าระบบใดมีความซบัซ้อนมาก นกัวิเคราะห์ระบบไม่สามารถอธิบายขั $นตอนการ

ทํางานทั $งหมดได้ภายในขั $นตอนเดียวใน Context Diagram ดงันั $นในการวิเคราะห์ระบบจึง

สามารถจําแนกระบบใหญ่หนึ'งระบบ ออกเป็นระบบยอ่ยๆได้หลายระบบโดยแบง่ให้เป็นระบบย่อย

เล็กลงเรื'อย ๆ จนสามารถอธิบายการทํางานทั $งหมด เรียกว่า Decomposition การแบ่งย่อย

กระบวนการสามารถแบ่งย่อยลงไปได้เรื'อยๆจนไม่สามารถแบง่ย่อยได้อีกแล้ว เรียกแผนภาพที'ไม่
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สามารถแบง่ย่อยกระบวนการได้อีกแล้วว่า Primitive DFD ถึงแม้ว่าจะมีแผนภาพกี' Level ก็ตาม 

ในแตล่ะ Level ควรจะอยู่ในหนึ'งหน้ากระดาษ และในแตล่ะ Level ไม่ควรมีมากกว่าเจ็ด Process 

เพราะจะทําให้ขั $นตอนการทํางานดซูบัซ้อนและยากแก่การทําความเข้าใจ ดงัแสดงตวัอย่างในรูปที' 

2.2 

 
รูปที' 2.2 ตวัอยา่ง DFD Level 1 ของกระบวนการที' 1 (กิตต ิภกัดีวฒันะกลุ, 2546) 

  (ง)  ตรวจสอบความสมดลุของ DFD (Balancing DFD) 

  สมดลุของแผนภาพกระแสข้อมลูที'จะต้องมี Input Data Flow ที'เข้าสู่ระบบ และ 

Output Data Flow ที'ออกจากระบบใน DFD ระดบัล่างครบทกุ Input Data Flow และ Output 

Data Flow ที'ปรากฏอยู่ใน DFD ระดบับน แตใ่นระดบัล่างอาจจะมีมากกว่าได้ โดยมีเงื'อนไขว่า 

Input Data Flow และ Output Data Flow นั $นจะต้องเกิดจากขั $นตอนในระดบัล่างเท่านั $น และจะ

นําไปใช้ในการตรวจความสมดลุของแผนภาพอีกระดบั หากมีการแบ่งย่อยแผนภาพในระดบัล่าง

ลงไปอีก 

  การอธิบายขั $นตอนการทํางานของระบบไม่จําเป็นต้องทําทุกระดบัของแผนภาพ

กระแสข้อมลู แตก่ารอธิบายขั $นตอนการทํางานควรจะมีการอธิบายขั $นตอนอยู่บนแผนภาพกระแส

ข้อมลูในระดบัสดุท้าย หรือลา่งสดุ (Primitive DFD) หรือควรจะมีอธิบายไว้ในขั $นตอนที'คิดว่ามีการ

คํานวณ หรือการทํางานที'ซบัซ้อน  
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 4. ออกแบบแผนภาพแสดงความสมัพนัธ์ระหว่างข้อมลู (Entity Relationship Diagram)

 ปรัชญา ศิริภูรี (2554) กล่าวว่า การออกแบบฐานข้อมลูด้วย E-R model เป็นวิธีหนึ'งที'

ชว่ยในการออกแบบฐานข้อมลู และได้รับความนิยมอยา่งมาก ซึ'งวิธีการนี $อยู่ในระดบั Conceptual 

level และมีหลกัการคล้ายกบั Relational model เพียงแต ่E-R model แสดงในรูปแบบกราฟิก 

บางระบบจะใช้ E-R model ได้เหมาะสมกว่า แตบ่างระบบจะใช้ Relational model ได้เหมาะสม

กว่าเป็นต้น ซึ'งแล้วแต่การพิจารณาของผู้ออกแบบว่าจะเลือกใช้แบบใด (Relational model คือ

ตารางข้อมลูที'มีความสมัพนัธ์กนั) โดยแผนภาพแสดงความสมัพนัธ์ระหว่างข้อมลู (E-R Diagram) 

หมายถึง แผนภาพที'ใช้เป็นเครื'องมือสําหรับจําลองข้อมลู ซึ'งจะประกอบไปด้วย Entity (แทนกลุ่ม

ของข้อมูลที'เป็นเรื'องเดียวกัน/เกี'ยวข้องกัน) และความสมัพนัธ์ระหว่างข้อมูล (Relationship) ที'

เกิดขึ $นทั $งหมดในระบบ ซึ'งจะแสดงชนิดของความสมัพนัธ์ว่าเป็นชนิด หนึ'งตอ่หนึ'ง (One to One), 

หนึ'งตอ่หลายสิ'ง (One to Many), หรือ หลายสิ'งตอ่หลายสิ'ง (Many to Many)ประกอบด้วย

องค์ประกอบพื $นฐานดงันี $ 

 (1) เอนทิตี $ (Entity) เป็นวตัถ ุหรือสิ'งของที'เราสนใจในระบบงานนั $น ๆ 

 (2) แอททริบวิ (Attribute) เป็นคณุสมบตัขิองวตัถทีุ'เราสนใจ 

 (3) ความสมัพนัธ์ (Relationship) คือ ความสมัพนัธ์ระหวา่งเอนทิตี $ 

  (1) เอนทิตี $ (Entity) (ปรัชญา ศริิภรีู, 2554) 

  เอนทิตี $  หมายถึง สิ'งของหรือวัตถุที'เราสนใจ ซึ'งอาจจับต้องได้และเป็นได้ทั $ง

นามธรรม โดยทั'วไปเอนทิตี $จะมีลักษณะที'แยกออกจากกันไป เช่น เอนทิตี $พนักงาน จะแยก

ออกเป็นของพนกังานเลย เอนทิตี $เงินเดือนของพนกังานคนหนึ'งก็อาจเป็นเอนทิตี $หนึ'งในระบบของ

โรงงาน เอนทิตี $จะมีกลุ่มที'บอกคุณสมบัติที'บอกลักษณะของเอนทิตี $ เช่น พนักงานมีรหัส ชื'อ 

นามสกุล และแผนก โดยจะมีค่าของคุณสมบัติบางกลุ่มที'ทําให้สามารถแยกเอนทิตี $ออกจาก

เอนทิตี $อื'นได้ เช่น รหสัพนกังานที'จะไม่มีพนกังานคนไหนใช้ซํ $ากันเลย เราเรียกชื'อของคณุสมบตัิ

กลุม่นี $วา่เป็นคีย์ของเอนทิตี $ สําหรับ Chen  Model  รูปสญัลกัษณ์ของเอนทิตี $ คือ รูปสี'เหลี'ยมผืนผ้า 

ในขณะที' Crow’s  Foot Model รูปสญัลกัษณ์ของเอนทิตี $ คือ รูปสี'เหลี'ยมผืนผ้ามีเส้นตรงแนวนอน

ผา่นเหนือกึ'งกลางด้านบน ดงัแสดงตวัอยา่งในรูปที' 2.3 
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รูปที' 2.3 สญัลกัษณ์ของ Entity (ปรัชญา ศริิภรีู, 2554) 

 

  (2) แอททริบวิท์ (Attribute) (ปรัชญา ศริิภรีู, 2554) 

  แอททริบวิท์ (Attribute) คือ คณุสมบตัิของวตัถหุรือสิ'งของที'เราสนใจ โดยอธิบาย

รายละเอียดต่าง ๆ ที'เกี'ยวข้องกับลกัษณะของเอนทิตี $ โดยคณุสมบตัินี $มีอยู่ในทุกเอนทิตี $ เช่น ชื'อ 

นามสกุล ที'อยู่ แผนก เป็น แอททริบิวท์ของเอนทิตี $พนกังานโดยทั'วไปแล้วโมเดลข้อมูล โดยทั'วไป

มกัจะพบว่า Attribute มีลกัษณะข้อมลูพื $นฐานอยู่โดยที'ไม่ต้องมีคําอธิบายมากและแอททริบิวท์ก็

ไม่สามารถอยู่แบบโดด ๆ ได้โดยที'ไม่มีเอนทิตี $หรือความสัมพนัธ์ สําหรับ Chen  Model  รูป

สญัลกัษณ์ของแอททริบิวท์ คือ รูปวงรี ในขณะที' Crow’s  Foot Model รูปสญัลกัษณ์ของแอททริ

บิวท์ คือ กรอบสี'เหลี'ยมระบุชื'อของเอนทิตี $ (Entity Name) ไว้แถวบนสุด จากนั $นจึงเป็นคีย์หลกั 

(Primary Key) และรายการแอททริบวิท์ตามลําดบั ดงัแสดงตวัอยา่งในรูปที' 2.4 

 
รูปที' 2.4 สญัลกัษณ์ของ Attribute (ปรัชญา ศิริภรีู, 2554) 

   

(3) ความสมัพนัธ์ (Relationship) (ปรัชญา ศริิภรีู, 2554) 

เอนทิตี $แตล่ะเอนทิตี $จะต้องมีความสมัพนัธ์ร่วมกนั โดยจะมีชื'อแสดงความสมัพนัธ์

ร่วมกนั สําหรับ Chen Model จะใช้รูปภาพสญัลกัษณ์สี'เหลี'ยมรูปว่าวแสดงความสมัพนัธ์ระหว่าง
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เอนทิตี $และระบุชื'อความสัมพันธ์ลงในสี'เหลี'ยมรูปว่าวดังกล่าว ดังแสดงในตัวอย่างรูปที' 2.5 

ในขณะที' Crow’s Foot Model ใช้ตวัอกัษรเขียนแสดงความสมัพนัธ์ 

 

  
 

รูปที' 2.5 ตวัอยา่งสญัลกัษณ์แสดงความสมัพนัธ์ของข้อมลู (ปรัชญา ศริิภรีู, 2554) 

 การระบุตําแหน่งความสมัพนัธ์ระหว่างเอนทิตี $ (Connectivity) ว่าเป็นแบบหนึ'ง
ตอ่หนึ'ง (One to One Relationships) , แบบหนึ'งตอ่กลุ่ม (One to Many Relationships) หรือ 
แบบกลุ่มตอ่กลุ่ม (Many to Many Relationships) นั $นจะใช้ Connectivity เพื'อระบตํุาแหน่ง 1, M 
หรือ N ไว้ข้างใดของเอนทิตี $ ซึ'งแสดงรายละเอียดดงัตอ่ไปนี $ 
 

   (ก) ความสมัพนัธ์แบบหนึ'งตอ่หนึ'ง (One - to - One Relationship)  

  เป็นการแสดงความสมัพนัธ์ของข้อมลูของเอนทิตี $หนึ'งว่า มีความสมัพนัธ์

กบัข้อมลูอย่างมากหนึ'งข้อมูลกับอีกเอนทิตี $หนึ'งในลกัษณะที'เป็นหนึ'งต่อหนึ'ง เช่น ความสมัพนัธ์

ระหว่างนักศึกษากับสัญญาเงินกู้  โดยที'นักศึกษาหนึ'งคนทําสัญญาเงินกู้ ได้เพียงครั $งเดียวและ

สญัญาการกู้ เงินแตล่ะฉบบัถกูลงชื'อกู้ ได้จากหนกัศกึษาเพียงคนเดียวเท่านั $น ดงันั $นจึงกําหนดเลข 

1 ไว้ทั $งด้านเอนทิตี $นกัเรียนและเอนทิตี $สญัญาเงินกู้  ดงัแสดงตวัอยา่งในรูปที' 2.6 

 

 
 

รูปที' 2.6 ตวัอยา่งความสมัพนัธ์แบบหนึ'งตอ่หนึ'ง (ปรัชญา ศริิภรีู, 2554) 

    

(ข) ความสมัพนัธ์แบบหนึ'งตอ่กลุม่ (One-to-Many Relationship)  

  เป็นการแสดงความสมัพนัธ์ของข้อมลูของเอนทิตี $หนึ'งว่ามีความสมัพนัธ์

กบัข้อมลูหลายข้อมูลกับอีกเอนทิตี $หนึ'ง เช่น เอนทิตี $อาจารย์กับเอนทิตี $กลุ่มเรียน มีความสมัพนัธ์
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แบบหนึ'งต่อกลุ่ม หมายความว่า อาจารย์จะสอนได้หลายกลุ่มเรียน แตล่ะกลุ่มเรียนจะมีอาจารย์

สอนได้เพียงคนเดียว ดงันั $นจึงกําหนดเลข 1 ไว้ด้านเอนทิตี $อาจารย์และตวัอกัษร M ไว้ด้านเอนทิตี $

กลุม่เรียน ดงัแสดงตวัอยา่งในรูปที' 2.7 

 

 
 

รูปที' 2.7 ตวัอยา่งความสมัพนัธ์แบบหนึ'งตอ่กลุม่ (ปรัชญา ศริิภรีู, 2554) 

    

(ค) ความสมัพนัธ์แบบกลุม่ตอ่กลุม่ (Many-to-Many Relationship)  

  เป็นการแสดงความสัมพันธ์ของข้อมูลของสองเอนทิตี $ในลักษณะแบบ

กลุ่มตอ่กลุ่ม เช่น เอนทิตี $นกัเรียนกบัเอนทิตี $วิชาเรียน โดยที'นกัเรียนแตล่ะคนลงทะเบียนเรียนวิชา

ได้มากกว่า 1 วิชา แต่ละวิชามีนกัเรียนได้มากกว่า 1 คน ความสมัพนัธ์ของการลงทะเบียนของ

นกัเรียนกบัวิชาเป็นแบบ N: M ดงันั $นจึงกําหนดตวัอกัษร N ไว้ด้านเอนทิตี $นกัเรียนและตวัอกัษร M 

ไว้ด้านเอนทิตี $วิชาเรียน   ดงัแสดงตวัอยา่งในรูปที' 2.8 
 

 
 

รูปที' 2.8 ตวัอยา่งความสมัพนัธ์แบบกลุม่ตอ่กลุม่ (ปรัชญา ศริิภรีู, 2554) 

 

 5. คําอธิบายขั $นตอนการทํางานของระบบ (Logic of Process/Logic Modeling) 

เป็นการแสดงให้เห็นถึงโครงสร้าง หน้าที' และลกัษณะการทํางานของ Process ที'ปรากฏ

ในแผนภาพกระแสข้อมลู (Data Flow Diagram หรือ DFD) เพราะว่าถึงแม้แผนภาพกระแสข้อมลู 

จะสามารถอธิบายขั $นตอนการทํางานทั $งหมดของระบบ รวมถึงยงัแสดงข้อมลูที'วิ'งอยู่ภายในระบบ

ด้วย Data Flow อีกทั $งทําให้ทราบถึงแหล่งที'จดัเก็บข้อมูล แต่ถึงกระนั $น DFD ยงัไม่สามารถ 
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อธิบายการทํางานของขั $นตอนการประมวลผลข้อมลู และวิธีการตรวจสอบข้อมลูที'รับเข้ามา ดงันั $น

จงึมีเทคนิคในการจําลองวิธีการทํางานและประมวลผลของขั $นตอนให้ผู้พฒันาระบบสามารถทราบ

ได้ว่าแตล่ะระบบมีขั $นตอนในการทํางานเช่นไร ซึ'งประโยชน์ของคําอธิบายขั $นตอนการทํางานของ

ระบบนั $น คือ สามารถช่วยในการสื'อสารกับนกัออกแบบระบบและโปรแกรมเมอร์ได้ดีขึ $น โดยนกั

ออกแบบระบบและโปรแกรมเมอร์สามารถนําไปใช้ดูประกอบกับแผนภาพชนิดต่าง ๆ ที'ได้จาก

ขั $นตอนการวิเคราะห์ระบบ เช่น แผนภาพกระแสข้อมูล (DFD)  เพื'อนําไปออกแบบได้ง่ายขึ $น 

นอกจากนั $นยงัชว่ยในการกําหนดตวัแปรตา่ง ๆ ที'จะใช้ในโปรแกรมได้ง่ายขึ $นอีกด้วย 

การอธิบายขั $นตอนการทํางานของระบบไม่จําเป็นต้องทําทุกระดบัของแผนภาพกระแส

ข้อมลู แตก่ารอธิบายขั $นตอนการทํางานควรจะมีการอธิบายขั $นตอน อยู่บนแผนภาพกระแสข้อมลู 

ในระดบัสุดท้าย หรือล่างสุด (Primitive DFD) หรือควรจะมีอธิบายไว้ในขั $นตอนที'คิดว่ามีการ

คํานวณ หรือการทํางานที'ซบัซ้อน 

 6. การออกแบบแบบฟอร์มและรายงาน (Form/Report Design) 

แบบฟอร์มและรายงานถือเป็นแหล่งเอกสาร (Source Document) ที'สําคญัของบริษัทซึ'ง

ไว้ใช้ในการที'จะนําข้อมูลกลบัเข้าสู่ระบบอีกครั $งหนึ'ง หรือรวมทั $งเป็นข้อมลูที'พิมพ์ออกมาเพื'อช่วย

ให้ผู้บริหารได้เห็นข้อมูลและทําการตดัสินใจได้อย่างถูกต้อง ดงันั $นการนําเสนอข้อมูลจึงจําเป็น

อย่างยิ'งที'ต้องเหมาะสมกับบุคคลที'ต้องการใช้งาน ด้วยรูปแบบที'ใช้งานง่าย และเวลาในการ

ทํางานที'รวดเร็ว 

 7. การออกแบบสว่นแสดงผลการปฏิบตังิาน (User Interface) 

การออกแบบส่วนแสดงผลการปฏิบตัิงาน (User Interface) หมายถึง การออกแบบส่วน

ติดต่อระหว่างผู้ ใช้กับระบบ เพื'อการเตรียมสารสนเทศและการนําสารสนเทศนั $นไปใช้ด้วยการ

โต้ตอบกับคอมพิวเตอร์ หรือเรียกอีกอย่างหนึ'งว่า การออกแบบจอภาพ (Screen Design) 

รายละเอียดของขั $นตอนการออกแบบมีดงันี $ 

 (ก) การออกแบบ Layouts ของหน้าจอ 

 การออกแบบ Layouts ของแบบฟอร์มและรายงานสําหรับการทํางานด้วย

คอมพิวเตอร์ หรือเรียกอีกอย่างหนึ'งว่าการออกแบบหน้าจอของแบบฟอร์มและรายงาน ซึ'งจะต้อง
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มีการจัดวางด้วยรูปแบบเดียวกันกับที'ปรากฏอยู่บนเอกสารใช้งานจริง ทั $งนี $เพื'อให้ผู้ ใช้เรียนรู้

ระบบงานใหมไ่ด้อยา่งรวดเร็วและง่ายในการป้อนข้อมลูเข้าสู่คอมพิวเตอร์ 

 

 (ข) โครงสร้างของการป้อนข้อมลู (Structure Data Entry) 

  การออกแบบโครงสร้างของการป้อนข้อมูลเข้าสู่ระบบ ด้วยเครื'องคอมพิวเตอร์ 

เป็นการออกแบบเพื'อกําหนดรูปแบบ หรือลักษณะของช่องที'จะใช้ในการป้อนข้อมูล เช่น ควร

ออกแบบช่องป้อนข้อมูลในลักษณะใดให้เหมาะสมกับชนิดของข้อมูลรวมทั $งเป็นการกําหนด

ลกัษณะตา่งๆที'เกี'ยวข้องกบัชอ่งป้อนข้อมลู เพื'อเตรียมความสะดวกแก่ผู้ใช้ 

  

 (ค) การควบคมุความถกูต้องในระหวา่งป้อนข้อมลู (Controlling Data Input) 

  ขั $นตอนนี $เป็นจดุสําคญัอยา่งหนึ'งของการออกแบบการติดตอ่กบัผู้ ใช้งาน คือ เป็น

การลดข้อผิดพลาดอนัอาจจะเกิดขึ $นได้ เนื'องจากผู้ ใช้ระบบในระหว่างการป้อนข้อมูล เนื'องจาก

ข้อมูลที' นําเข้าสู่ระบบนั $น จะต้องผ่านการประมวลผลให้เป็นข้อมูลที'จะต้องนํามาใช้ในการ

บริหารงานของระบบ   

 

 (ง) การตอบสนองระบบ (Providing Feedback) 

 การตอบสนองระบบ (System Feedback) มีอยูด้่วยกนั 3 ชนิดดงันี $  

  (1) แจ้งสถานะ การทํางาน (Status Information) เป็นการออกแบบการ

ตอบสนองของระบบที'มีตอ่ผู้ใช้ ด้วยการแจ้งสถานะการทํางานของระบบให้ผู้ใช้ทราบความเป็นไป  

  (2) แสดงความพร้อมในการรับคําสั'ง (Prompting Cues) เป็นการ

ออกแบบเพื'อแจ้งสถานะในความพร้อมเพื'อรอรับคําสั'ง และหากเลือกใช้ Promptในการแจ้ง

สถานะ ระบบสามารถบอกสิ'งที'ต้องการรับคําสั'งได้ในเวลาเดียวกนักบัการแสดง Prompt 

  (3) ข้อความแจ้งหรือเตือนเมื'อมีข้อผิดพลาด (Error/Warning 

Messages) เป็นการแสดงข้อความเพื'อแจ้งหรือเตือนผู้ใช้เมื'อมีข้อผิดพลาดเกิดขึ $น 
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2.6 การตดิตั 1งระบบ (ปรัชญา ศริิภรีู, 2554) 

ขั $นตอนที'มีความสําคัญมากในการที'ระบบจะได้รับการพัฒนาเป็นระบบใหม่หรือไม่

สําหรับขั $นตอนหลงัจากผ่านการวิเคราะห์และออกแบบระบบมาแล้ว คือ การติดตั $งระบบที'ได้มี

การศึกษาวิเคราะห์และออกแบบเรียบร้อยแล้ว โดยเ ริ' มจากจัดทําแผนงานการติดตั $ง

ระบบ (Installation Plan) ก่อนจากนั $นจึงกําหนดวิธีการติดตั $งระบบและตรวจสอบแผนงานการ

ตดิตั $งระบบก่อนดําเนินการติดตั $งระบบใหมเ่ป็นลําดบัตอ่ไป  

 2.6.1 วิธีการตดิตั 1งระบบ 

ปรัชญา ศิริภูรี (2554) กล่าวถึงวิธีการติดตั $งระบบงานว่าหมายถึง   การเปลี'ยนระบบงาน

ที'ใช้อยูเ่ดมิให้เป็นระบบงานใหม่ เพื'อให้การติดตั $งระบบเป็นไปอย่างสมบรูณ์ มีวิธีการติดตั $งที'นิยม

ใช้ในปัจจบุนัอยูด้่วยกนั 5 วิธีการ ซึ'งการนําไปใช้นั $นขึ $นอยู่กบัความเหมาะสมของสถานการณ์และ

ระบบการทํางานดงันี $ คือ 

  (1) การตดิตั $งแบบทนัทีหรือโดยตรง (Direct Changeover) 

 การติดตั $งแบบทันทีหรือโดยตรง (Direct Changeover) หมายถึง การนําระบบ

ใหม่เข้ามาในองค์กรทนัทีตามที'ได้กําหนดเอาไว้ว่า   จะมีการเริ'มใช้งานระบบใหม่เมื'อใด   เมื'อนั $น

ระบบเดมิจะถกูยกเลิกทนัที   การรตดิตั $งแบบนี $จะใช้ได้ก็ตอ่เมื'อระบบงานได้รับการทดสอบมาเป็น

อยา่งดีก่อนที'จะถกูนํามาตดิตั $ง แตก่ารตดิตั $งระบบด้วยวิธีการนี $มีอตัราความเสี'ยงสงูมากเมื'อเทียบ

กับวิธีการอื'น เพราะหากเกิดความผิดพลาดในการทํางาน จะทําให้การทํางานอื'น ๆในองค์กร

หยดุชะงกัองค์กรเกิดความเสียหายได้ 

  (2)  การตดิตั $งแบบขนาน (Parallel Conversation) 

 การติดตั $งแบบขนาน  (Parallel  Conversation) หมายถึง   การที'ระบบงานเก่า

ยงัคงปฏิบตัิงานอยู่  แตร่ะบบใหม่ก็เริ'มต้นทํางานพร้อม ๆ กนั  วิธีการนี $เป็นที'นิยมกนัมากที'สดุใน

ปัจจบุนัเพราะทําให้อตัราความเสี'ยงของการหยดุชะงดัของงานลดน้อยลง  วิธีการนี $เหมาะสมที'สดุ

เมื'อระบบงานเด่าเป็นระบบงานที'ใช้คนทํา  และระบบงานใหม่จะเป็นระบบที'ใช้เครื' อง

คอมพิวเตอร์   โดยจะใช้ระบบงานทั $ง 2  ทํางานควบคู่กันไปในระยะเวลาหนึ'งเพื'อทําการ



 

 

45

เปรียบเทียบว่า  ผลลัพธ์ที'ได้จากระบบงานทั $งสองระบบคล้องจองกัน  เมื'อผลลัพธ์ได้รับการ

ตรวจสอบแล้วว่าถูกต้องในช่วงเวลาหนึ'ง  ระบบงานเก่าจึงจะถูกยกเลิกออกไปเหลือเพียง

ระบบงานใหมใ่นองค์กรเทา่นั $นที'ยงัปฏิบตังิานอยู ่  แตข้่อเสียของระบบนี $คือ  การที'จะต้องใช้ระบบ 

2 ระบบทํางานไปพร้อม ๆ กนั  ทําให้คา่ใช้จา่ยและต้นทนุในการทํางานสงู   ภาระในการทํางานจะ

ตกอยูที่'ผู้ปฏิบตังิาน 

  (3) การตดิตั $งแบบทยอยเข้า (Phased or Gradual Conversion) 

 การติดตั $งแบบนี $เป็นการรวมเอาข้อดีของ 2 วิธีการแรกมาใช้ โดยเป็นค่อย ๆ

นําเอาบางส่วนของระบบใหม่ซึ'งอาจจะเป็นระบบงานย่อยเข้าไปแทนบางส่วนของระบบงานเดิม

วิธีการนี $จะทําให้อตัราเสี'ยงของการเกิดข้อผิดพลาดลดน้อยลงกว่าการติดตั $งแบบทนัที โดยกระทบ

จากข้อผิดพลาดจะอยูใ่นวงจํากดัที'สามารถควบคมุได้แตข้่อเสียจะมีตรงเวลาที'ใช้ในการทยอยเอา

ส่วนต่าง ๆของระบบใหม่มาแทนระบบเดิมซึ'งอาจจะใช้ระยะเวลานาน วิธีการนี $เหมาะกับ

ระบบงานใหญ่ แตไ่มเ่หมาะกบัระบบงานเล็กที'ไมซ่บัซ้อน 

  (4) การตดิตั $งแบบโมลดลูาร์โปรโตไทป์ (Modular Prototype) 

 การติดตั $งแบบโมลดูลาร์โปรโตไทป์  (Modular Prototype) เป็นการแบ่ง

ระบบงานออกเป็นส่วนย่อยๆ   (Module) และอาศยัการติดตั $งด้วยวิธีทยอยนําระบบใหม่เข้าไปที

ละส่วนย่อยๆ แล้วผู้ ใช้ระบบทําการใช้ส่วนย่อย ๆ จนกว่าจะเป็นที'ยอมรับของผู้ ใช้ระบบจึงค่อย

นํามาใช้ปฏิบตัิงานจริงซึ'งจะช่วยลดปัญหาความไม่คุ้นเคยระหว่างผู้ ใช้กับระบบไปได้มาก ซึ'ง

ข้อเสียของระบบนี $คือส่วนย่อย ๆ (Module)   ที'ให้ผู้ ใช้ทดสอบอาจจะไม่ได้รับการยอมรับจากผู้ ใช้

ตามที'คาดไว้และการติดตั $งแบบนี $อาจต้องใช้เวลานานและต้องการความเอาใจใส่อย่างมากจาก

นกัวิเคราะห์ระบบและผู้ใช้ระบบด้วย 

  (5) การตดิตั $งแบบกระจาย (Distributed Conversion) 

 การติดตั $งแบบกระจาย  (Distributed  Conversion) เป็นการติดตั $งระบบให้กับ

ธุรกิจที'มีสาขามากกว่า 1 แห่ง การติดตั $งจะเริ'มทําการติดตั $งทีละสาขา  โดยจะทําการติดตั $งและ

ทดสอบเป็นอย่างดีแล้วในสาขาแรก  จึงค่อย ๆทยอยนําไปติดตั $งในสาขาอื'น ๆ ตอ่ไป  ข้อดีของ
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วิธีการนี $คือ  ระบบงานสามารถจะได้รับการทดสอบการปฏิบตัิงานจริงจนกว่าจะเป็นที'พอใจ  หาก

เกิดข้อผิดพลาดขึ $นก็ไม่กระทบกระเทือนถึงสาขาอื'น ๆเนื'องจากระบบงานใหม่จะทํางานเฉพาะ

สาขาที'ทําการติดตั $งเท่านั $น   ไม่ได้โยงไปยงัสาขาอื'น ๆวิธีการติดตั $งสําหรับสาขาหนึ'งอาจจะให้

ไมไ่ด้กบัอีกสาขาหนึ'งจงึต้องมีการเปลี'ยนแปลง 

จากวิธีการติดตั $งระบบดงัที'ได้กล่าวมาข้างต้น งานวิจยัฉบบันี $ ผู้ วิจยัได้เลือกวิธีการติดตั $ง

แบบทนัทีหรือโดยตรงมาเป็นวิธีการติดตั $งระบบคมับงัแบบอิเล็กทรอนิกส์สําหรับการจดัเตรียมยาง 

เนื'องจากระบบคมับงัแบบอิเล็กทรอนิกส์ที'ออกแบบขึ $น อาศยัการเชื'อมโยงข้อมลูจากกระบวนการ

จดัเตรียมยางทั $งระบบและมีข้อมลูจํานวนมาก จึงไม่สามารถติดตั $งแบบทยอยเข้าหรือแบบขนาน

ได้ 

 2.6.2 การตรวจสอบแผนงานการตดิตั 1งระบบ 

ปรัชญา ศิริภูรี (2554) กล่าวว่า เมื'อแผนงานติดตั $งระบบงานถูกกําหนดขึ $นเรียบร้อย

แล้ว   นกัวิเคราะห์ระบบควรจะตรวจสอบแผนงานการตดิตั $งระบบงานอีกครั $ง โดยสิ'งที'นกัวิเคราะห์

ระบบจะต้องคํานงึถึงในการตรวจสอบแผนงานการติดตั $งระบบงานมีอยู่ด้วยกนั 5 ประการคือ 

  (1) ผลการฝึกอบรมผู้ใช้ระบบ   

 สามารถนํามาช่วยเหลือนกัวิเคราะห์ระบบในตอนนี $ได้นั'นคือ  นกัวิเคราะห์ระบบ

ควรจะพิจารราว่าอาจมีผู้ ใช้ระบบงานบางคนที'มีความสามารถอย่างยอดเยี'ยมและเข้าใจใน

ระบบงานได้ดี  จะสามารถชว่ยเหลือนกัวิเคราะห์ระบบได้ในการตดิตั $ง 

  (2) บนัทกึการทดสอบระบบงาน    

 นกัวิเคราะห์ระบบควรตรวจสอบบนัทกึการทดสอบระบบงานอีกครั $ง  เพื'อให้แน่ใจ

วา่ระบบงานได้รับการทดสอบและแก้ไขทั $งหมดแล้ว 

  (3) ตรวจสอบรายชื'อซอฟต์แวร์ที'จําเป็นแตล่ะระบบ   

 เพื'อให้แน่ใจว่าการติดตั $งระบบงานได้ติดตั $งซอฟต์แวร์ต่าง  ๆ ครบถ้วน

แล้ว  นกัวิเคราะห์ระบบจะต้องตรวจรายการซอฟต์แวร์ที'จะต้องใช้ควบคูไ่ปกบัระบบว่า   จะต้องมี

แผนงานตดิตั $งอยา่งครบถ้วนและมีรายละเอียดการติดตั $งอยา่งเพียงพอ 
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  (4) ตรวจสอบแผนงานการจดัตั $งแฟ้มและการบนัทึกข้อมลู   

 ในแผนงานติดตั $งระบบจะต้องมีรายละเอียดการจดัตั $งแฟ้มข้อมลูและฐานข้อมูล

อยา่งพร้อมมลู ในกรณีที'จะต้องมีการบนัทึกข้อมลูเข้าไปในแฟ้มหรือฐานข้อมลูในแผนงาน จะต้อง

ระบชืุ'อผู้ รับผิดชอบในการบนัทกึไว้ให้ชดัเจนด้วย 

  (5) คูมื่อการตดิตั $ง    

 ในการติดตั $งระบบงาน โดยเฉพาะระบบงานที'ต้องใช้ซอฟต์แวร์จากภายนอก

จะต้องมีคู่มือการติดตั $งให้พร้อมเพื'อใช้ในวนัติดตั $งระบบ คูมื่อการติดตั $งระบบจะต้องระบถึุงสิ'งที'

จําเป็นต้องใช้ในการตดิตั $ง 

2.7 ผลงานวิจัยที�เกี�ยวข้อง 

ระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี JUST-IN-TIME (JIT) ได้รับการพฒันาขึ $นมาโดยบริษัท

โตโยตา จากประเทศญี'ปุ่ น เพื'อใช้ในการพฒันาคณุภาพ และควบคมุการไหลของงานซึ'งเป็นที'รู้จกั

และยอมรับอย่างกว้างขวางอาศยัหลกัการการผลิตหรือการส่งมอบ “ สิ'งของที'ต้องการ ในเวลาที'

ต้องการ ด้วยจํานวนที'ต้องการ” การดําเนินการประกอบด้วย การออกแบบกระบวนการ การ

กําหนดภาระงาน และการดําเนินการผลิตที'ราบเรียบ (Reda,1987) ช่วยลดปริมาณงานใน

กระบวนการ (Work in Process) ได้ (Al-Tahat และ Mukattash,2006) ซึ'งระบบจะใช้คมับงั 

(Kanban) หรือ บตัร เพื'อแสดงการไหลของวตัถดุบิ เมื'อมีการนําไปใช้เกิดขึ $น ระบบจะส่งสญัญาณ

ไปยงัแหลง่จดัสง่เพื'อให้ทั $งฝ่ายผลิตและฝ่ายจดัสง่มีการตอบสนองตอ่การนําไปใช้งาน   

ในปัจจุบันมีการนําระบบคัมบังไปประยุกต์ใช้งานกันอย่างแพร่หลายเพื'อให้ตรงตาม

วตัถุประสงค์และเหมาะสมกบัสภาพการณ์ของแตล่ะผู้ ใช้งาน อาทิ Tardif  และ Masseidvaag 

(2001) ได้ทําการปรับปรุงให้จํานวนคัมบังสามารถแปรผันตามระดับสินค้าคงคลังได้ Chan 

(2001) ได้ศึกษาถึงผลกระทบของขนาดคัมบังต่อกระบวนการผลิต Ansari และ Modarress 

(1995) ได้นําระบบคมับงัแบบอิเล็กทรอนิกส์ (E-Kanban) มาประยุกต์ใช้ โดยการใช้การเชื'อมต่อ

แบบไร้สาย (Wireless) เข้ามาชว่ยจดัการรับ-ส่งข้อมลูในกระบวนการผลิตเป็นต้น โดย Muris และ 

Moacir (2010) ได้ทําการศกึษาและจําแนก ระบบคมับงัรูปแบบตา่งๆที'ถกูนําไปประยกุต์ใช้ได้ถึง 
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32 รูปแบบโดยการจําแนกอาศยัการเปรียบเทียบกับลกัษณะของคมับงัรูปแบบเดิม อาทิระบบคมั

บงัที'สามารถแปรผนัตามระดบัสินค้าคงคลงัได้ ระบบควบคมุคมับงัในหลายระดบั (Yang และ 

Zhang ,2009) และระบบคมับงัแบบอิเล็กทรอนิกส์ (E-Kanban) เป็นต้น ทั $งนี $ได้กล่าวถึงระบบคมั

บงัแบบอิเล็กทรอนิกส์ (E-Kanban) ว่าเป็นระบบการผลิตแบบดึง (Pulled Production) มีการ

ควบคุมการผลิตจากแต่ละหน่วยงานย่อยในกระบวนการผลิตด้วยตนเอง (Decentralized 

Control) มีการควบคมุจํานวนสินค้าในกระบวนการผลิตและสินค้าคงคลงั (Limited WIP) การรับ-

ส่งสัญญาณจะไม่ใช้แบบบตัรคมับงัเหมือนกับระบบเดิม แต่จะใช้ระบบส่งสัญญาณบ่งบอกถึง

ปริมาณสินค้าคงคลงัและความต้องการสินค้าในช่วงเวลานั $นๆ มีข้อดีคือสามารถลดโอกาสในการ

เกิดความผิดพลาดในการรับ-ส่งข้อมูล (Kouri et al. ,2012)  ช่วยลดเวลาในการรับ-ส่งข้อมูล 

สามารถใช้งานได้กับระบบการผลิตแบบอตัโนมตัิ และสามารถใช้งานได้ดีในกรณีมีผู้ ส่งวัตถุดิบ

หลายราย เช่นกันกับ Vernyi และ Vinas (2005) ที'ได้ระบุถึงข้อดีของระบบคัมบังแบบ

อิเล็กทรอนิกส์ (E-Kanban) วา่จะสามารถชว่ยให้ผู้ รับสินค้า สามารถทราบสถานการณ์ดําเนินงาน

ของผู้ผลิตและสง่มอบสินค้าได้ ซึ'งหลายองค์กรได้นําระบบคมับงัแบบอิเล็กทรอนิกส์มาประยกุต์ใช้

งาน อาทิ บริษัท โตโยต้า มอเตอร์ ประเทศไทย จํากัด ในอุตสาหกรรมยานยนต์ (ดนุวศิน เจริญ 

และ คณะ,2555) บริษัทไทยซมัมิท โอโตพาร์ท อินดสัตรี จํากัด ในอุตสาหกรรมชิ $นส่วนยานยนต์ 

(ยรรยงค์ ศรีสม และ ณรงค์ โมกขวิสุทธิ4,2552) และบริษัท รับเบอร์เทค อินเตอร์เนชั'นแนล จํากดั 

ในอตุสาหกรรมแก็สและสขุภณัฑ์ (สาวิตรี ตั $งตริวฒัน์ และ วิภ ูศรีสืบสาย,2554)  

งานวิจยันี $มีวตัถุประสงค์เพื'อสนบัสนนุกระบวนการจดัเตรียมยางให้สามารถส่งยางไปทํา

การขึ $นรูปเป็นผลิตภัณฑ์ได้ทันเวลา เนื'องจากกระบวนการผลิตของโรงงานมีความเชื'อมต่อกัน 

ดังนั $นการส่งมอบงานในแต่ละกระบวนการให้แก่กัน จําเป็นจะต้องมีความเที'ยงตรงเพื'อให้

กระบวนการลําดบัถัดไปสามารถดําเนินต่อไปได้ทนัตามแผนการผลิตและเวลาการส่งมอบสินค้า  

จากเดิมการจัดลําดบัการเตรียมยางจะปฏิบัติโดยหัวหน้างานที'อาศัยประสบการณ์และความ

ชํานาญเท่านั $น บางครั $งเกิดความบกพร่อง เป็นผลให้ส่งยางไปสู่กระบวนการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ไม่

ทนัเวลา  ดงันั $นจะต้องทําการเชื'อมตอ่ระบบรับ-ส่งข้อมลูในกระบวนการและแสดงสถานะของการ

ปฏิบตัิงาน เพื'อติดต่อและแสดงผลให้พนกังานได้รับทราบ โดยต้องคํานึงถึงความสามารถในการ
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รับรู้ของพนกังานเป็นสําคญั (Vernyi และ Vinas,2005) ดงัเช่นงานวิจยัเรื'องการออกแบบระบบที'

ใช้สําหรับจัดตารางการผลิตในขั $นตอนการเย็บ สําหรับโรงงานผลิตเครื'องนุ่งห่ม ชนกพร เกษรา 

(2552) ได้นําระบบสารสนเทศสําหรับจดัตารางการผลิตที'สามารถบอกได้ว่าทีมผลิต ผลิตงานอะไร

และแตล่ะงานมีเวลาเริ'มและเสร็จเมื'อใด ซึ'งแสดงด้วยแผนภาพกระแสข้อมลูขั $นตอนการจดัตาราง

ผลิต หน้าจอการใช้งาน และรายงานตารางผลิตระดบัปฏิบตัิการ ผลจากการทดสอบแสดงให้เห็น

ว่าผู้ ใช้งานมีความพึงพอใจ ระบบสามารถตอบสนองความต้องการของผู้ ใช้งานและช่วยเพิ'ม

ประสิทธิภาพในการจดัตารางการผลิตระดบัปฏิบตัิการ สุภีจรรย์ หุ่นธานี (2552) ได้ทําการวิจยั

เกี'ยวกบัการออกแบบระบบสนบัสนนุการตดัสินใจเพื'อการจ่ายงานให้พนกังานในงานเย็บผ้า โดย

ดําเนินการ  2 ส่วนคือ 1) ตรรกะที'ใช้ในการประมวลผล ซึ'งประกอบด้วย 3 ขั $นตอน คือ  การรวม

ขั $นตอนเป็นสถานีงาน การจ่ายงานให้พนักงาน และการวางขั $นตอนบนสายการผลิต โดยใช้

หลกัการเรื'องความสมดลุเป็นหลกัในการออกแบบวิธีการสุ่มอย่างมีหลกัเกณฑ์ (Heuristic) 2) การ

ออกแบบระบบสารสนเทศ ซึ'งประกอบด้วย 3 ส่วนคือ การเขียนแผนภาพกระแสข้อมลู (Data flow 

diagram) ,การออกแบบหน้าจอการทํางาน (User interface) และ การออกแบบฟอร์มและ

รายงาน (Form and report) ก็นับเป็นวิธีการที'น่าสนใจในการนําไปประยุกต์ใช้กับโรงงาน

กรณีศึกษา ดลพร รักถิ'น (2552) ได้ทําการวิจยัเพื'อออกแบบระบบสนบัสนุนการตดัสินใจในการ

รับคําสั'งซื $อ สําหรับโรงงานผลิตเครื'องนุง่หม่  ทําให้ได้ระบบที'สามารถตอบสนองความต้องการของ

ผู้ ใช้งาน และช่วยเพิ'มประสิทธิภาพในการรับคําสั'งซื $อ  เช่นกนักบั หทัยา สทุธิจรัสโรจน์ (2552) ก็

ได้ทําการวิจยัเพื'อออกแบบระบบการวางแผนการผลิตตามคําสั'งซื $อสําหรับโรงงานเครื'องนุ่งห่ม 

โดยใช้ระบบสารสนเทศชว่ยในการดําเนินการ เป็นต้น 

 

 

 

 

 



 

บทที� 3                                                                                

แนวคิดการออกแบบระบบ (Conceptual Design) 

 

 ในบทนี $เป็นการรวบรวมข้อมูลต่างๆที'ได้จากการศึกษาทั $งในส่วนของข้อมูลทั'วไปของ
โรงงานกรณีศึกษาและทฤษฎีที'เกี'ยวข้องมาทําการวิเคราะห์ถึงสภาพงานที'ก่อให้เกิดปัญหาการ
จัดเตรียมยางเพื'อส่งไปทําการขึ $นรูปไม่ทันเวลา เพื'อออกแบบแนวคิดหลักของระบบ โดยการ
ออกแบบแนวคิดนี $จะเน้นไปในด้านการวางโครงสร้างที'ทําให้เห็นภาพรวม และขอบเขตของการ
ดําเนินงาน ซึ'งจะต้องนําไปออกแบบรายละเอียดในขั $นตอนตอ่ไป 

 
3.1 การดาํเนินงานในการจัดเตรียมยางเพื�อขึ 1นรูปผลิตภัณฑ์ 

 กระบวนการจดัเตรียมยาง (Rubber Preparation Process)  เริ'มตั $งแตก่ารรับคมับงัสั'งขึ $น
รูปผลิตภณัฑ์จากหน่วยขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ มาทําการจดัลําดบัการเตรียมยาง รับยางจากหน่วยผสม
วตัถุดิบยางสงัเคราะห์มาทําการจดัเตรียมยางและส่งยางที'จดัเตรียมเสร็จแล้วให้แก่หน่วยขึ $นรูป
ผลิตภณัฑ์ ขั $นตอนการทํางานในกระบวนการจดัเตรียมยางแบง่ออกเป็น 2 ส่วน ได้แก่ส่วนที' 1 คือ
ส่วนการสั'งเตรียมยาง โดยหน่วยขึ $นรูปผลิตภณัฑ์เป็นผู้ส่งใบคําบงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ที'ตู้ เก็บยาง
รอขึ $นรูปผลิตภัณฑ์และหน่วยจัดเตรียมยางเพื'อขึ $นรูปผลิตภัณฑ์เป็นผู้ รับใบคัมบังสั'งขึ $นรูป
ผลิตภัณฑ์ ส่วนที' 2 คือส่วนการจัดเตรียมยาง โดยหน่วยจัดเตรียมยางเพื'อขึ $นรูปผลิตภัณฑ์นํา
ใบคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ไปทําการจดัลําดบัการเตรียมยาง จากนั $นจึงจดัเตรียมยาง และนํายาง
ที'จดัเตรียมเสร็จแล้วส่งเข้าตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ ขั $นตอนการทํางานในกระบวนการนี $
แสดงในรูปที' 3.1  
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รูปที' 3.1 ขั $นตอนการทํางานในกระบวนการจดัเตรียมยาง 

 
 3.1.1 ส่วนการสั�งเตรียมยาง 

 1. ขั $นตอนการสง่คําสั'งการจดัเตรียมยาง ดําเนินการโดยหน่วยขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ซึ'งเป็นผู้ส่ง
ใบคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์มาที'ตู้ เก็บยางรอขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ โดยจะมี 2 กรณีได้แก่การส่งใบคมั
บงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์กรณีที'มีการผลิตตอ่เนื'องและกรณีที'ไมไ่ด้ผลิตตอ่เนื'อง ดงันี $ 
 

 (1) การสง่ใบคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ กรณีที'มีการผลิตตอ่เนื'อง 
 ขั $นตอนการส่งใบคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ กรณีที'มีการผลิตต่อเนื'อง จะอยู่ถัด

จากขั $นตอนการนํายางออกไปทําการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ เมื'อการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์แล้วเสร็จ พนกังาน
จากหน่วยขึ $นรูปผลิตภณัฑ์จะมานํายางที'ผ่านการจดัเตรียมแล้ว ซึ'งเก็บอยู่ในตู้ เก็บยางรอการขึ $น
รูปผลิตภัณฑ์ ออกไปทําการขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ พร้อมทั $งนําใบคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ (Kanban 
Job Order) ที'ต้องการขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ลําดบัถดัไปมาแขวนไว้ที'ตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์
แทน  

 วิธีการนํายางออกไปทําการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 
 พนักงานสั'งเตรียมยางมีเครื'องอ่านบาร์โคดแบบมือถือ (Barcode Handy 

Terminal :BHT) 1 เครื'อง เริ'มทํางานโดยการเลือกขั $นตอนนํายางออกไปทําการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 
(Supply Rubber) ทําการอ่านแถบบาร์โคดบตัรประจําตัวพนักงาน อ่านแถบบาร์โคดของ
เครื'องจกัรขึ $นรูปฯ จากนั $นอ่านแถบบาร์โคดของตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปฯ กรณีแถบบาร์โคดตรงกัน 
กลอนประตตูู้จะปลดล็อค สามารถนํายางออกมาได้ เมื'อเสร็จสิ $น ทําการปิดประตตูู้  กลอนประตตูู้
จะล็อคทนัที จบขั $นตอนการทํางาน กรณีแถบบาร์โคดไม่ตรงกนั เครื'องอ่านบาร์โคดแบบมือถือจะ
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แสดงข้อความ “Not correct barcode” แล้วกลบัสู่หน้าจอให้อ่านแถบบาร์โคดเครื'องจกัรอีกครั $ง 
หากแถบบาร์โคดไม่ตรงกัน 3 ครั $ง จะแสดงข้อความ “Contact Supervisor” พนกังานต้องแจ้ง
หวัหน้างานเพื'อค้นหาข้อผิดพลาด การทํางานดงักลา่วแสดงดงัรูปที' 3.2 

 

 
 

รูปที' 3.2 ผงังานวิธีการนํายางออกไปทําการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 

เริ�มงาน

จบการทํางาน

อ่านแถบ บาร์โคดบัตรประจําตัวพนักงาน

อ่านแถบ บาร์โคดเครื'องจักรขึ $นรูปฯ

อ่านแถบ บาร์โคดหน้าตู้ เก็บยางฯ

ชื'อเครื'องจักรและตู้ เก็บยาง

ตรงกัน ?

ไม่ใช่

กลอนประตูตู้ปลดลอ็ค

สามารถเปิดตู้ ได้

ปิดประตูตู้ เก็บยาง

กลอนประตูตู้ลอ็ค

ใช่

เลอืก mode : Supply Rubber ใน BHT

นํายางออกเพื'อไปทําการขึ $นรูปฯ

ชื'อไม่ตรงกัน 3 ครั $ง ใช่

ไม่ใช่

รายงานปัญหาหัวหน้างาน
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  (2) การสง่ใบคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ กรณีที'ไมไ่ด้ผลิตตอ่เนื'อง  

 ขั $นตอนการส่งใบคัมบังสั'งขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ กรณีที'ไม่ได้ผลิตต่อเนื'อง จําเป็น
จะต้องสั'งเตรียมยางก่อนถึงเวลาขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ เพื'อให้หน่วยจดัเตรียมยางสามารถจดัเตรียม
ยางได้ทนัเวลาพนกังานจากหนว่ยขึ $นรูปผลิตภณัฑ์จะนําใบคมับงัสั'งขึ $นรูปฯ (Kanban Job Order) 
ที'ต้องการขึ $นรูปฯลําดบัถัดไปมาแขวนไว้ที'ตู้ เก็บยางฯก่อนเวลาที'ต้องการขึ $นรูปผลิตภัณฑ์อย่าง
น้อย 8 ชั'วโมง 

 การดําเนินงานในการจัดเตรียมยางเพื'อขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ ใช้ใบคมับงัสั'งขึ $นรูป
ผลิตภณัฑ์ (Kanban Job Order) เป็นเครื'องมือสําหรับดําเนินการ ทั $งในส่วนการสั'งเตรียมยางและ
สว่นการจดัเตรียมยาง เนื'องจากสามารถเชื'อมโยงข้อมลูของรหสัสินค้าไปสู่วิธีการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 
(Curing Condition) และวิธีการจดัเตรียมยาง (Preparation Condition) โดยใบคมับงัสั'งขึ $นรูปฯมี
แถบบาร์โคดจัดเก็บข้อมูลได้แก่ รหัสสินค้า ชื'อยางสังเคราะห์ กระบวนการขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ 
เครื'องจกัรที'ใช้ขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ จํานวนสินค้าใน 1 ล็อต เวลารวมในการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์และวนัที'
กําหนดส่งคลงัสินค้า ดงัแสดงตวัอย่างใบคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ (Kanban Job Order) ในรูปที' 
3.3 และจดัเก็บสูต่ารางฐานข้อมลูใบคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์  ดงัแสดงตวัอยา่งในตารางที' 3.1  
 

 

รูปที' 3.3 ตวัอยา่งใบคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ (Kanban Job Order) 
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ตารางที' 3.1 ตวัอยา่งตารางฐานข้อมลูใบคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 

 
 

ตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภัณฑ์เป็นจุดสําคัญที'ใช้สําหรับเชื'อมโยงข้อมูลและการ
ดําเนินงานระหว่างหน่วยขึ $นรูปผลิตภัณฑ์และหน่วยจัดเตรียมยางฯ มีขั $นตอนการดําเนินงาน
เกิดขึ $น 4 ขั $นตอน ได้แก่ 

(1) ขั $นตอนการสง่ใบคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์  

(2) ขั $นตอนการรับใบคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์  

(3) ขั $นตอนการนํายางออกไปทําการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 

(4) ขั $นตอนการสง่ยางเข้าตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์  

โดยตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภัณฑ์มีจํานวนเท่ากับจํานวนเครื'องจกัรที'ใช้ในการขึ $นรูป
ผลิตภัณฑ์และมีแถบบาร์โคดระบุชื'อตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ที'ตรงกับเครื'องจกัรขึ $นรูปฯ 
สามารถเก็บยางได้ครั $งละ 1 กล่องหรือ 1 ม้วน สําหรับ 1 รอบการขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ ติดตั $ง
คอมพิวเตอร์ 1 ชดุ พร้อมตารางแสดงข้อมลูตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ สําหรับแสดงสถานะ
ของการจดัเก็บยางแตล่ะตู้  คือเมื'อมียางถกูจดัเก็บอยู่ ตารางจะแสดงข้อมลูหมายเลขคมับงัสั'งขึ $น
รูปผลิตภณัฑ์และเวลาที'นํายางเข้ามาจดัเก็บ สว่นกรณีไมมี่ยางถกูจดัเก็บอยู่ในตู้ เก็บยางรอการขึ $น
รูปผลิตภณัฑ์ ตารางจะไม่แสดงรายการใดๆ ดงัแสดงตวัอย่างตารางแสดงข้อมูลตู้ เก็บยางรอการ
ขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ในรูปที' 3.4 

kanban job_ID item_code curing method machine
quantity per 

lot (pcs)
total curing 
time (hrs) due date

รหัสคัมบังสัAง
ขึ)นรูปผลติภณัฑ์ รหัสสนิคา้ กระบวนการขึ)นรูปฯ

เครืAองจักรทีAใช ้
ข ึ)นรูปฯ

จํานวนสนิคา้ ใน
 1 ล็อต(ช ิ)น)

เวลารวมในการ
ขึ)นรูปฯ (ชัAวโมง)

วันทีAกําหนดส่ง
คลังสนิคา้

K0001 A000000-010 injection 100/1 400 6.7 15/4/2012

K0002 A000000-011 injection 100/2 1000 8.4 16/4/2012

K0003 B000000-010 compression 102/1 4200 7.0 17/4/2012

K0004 B000000-011 compression 102/2 750 8.4 18/4/2012

K0005 B000000-012 compression 102/3 650 9.1 19/4/2012

K0006 C000000-010 compression 600/1 900 9.4 20/4/2012

K0007 D000000-010 compression 600/2 1000 6.7 21/4/2012

K0008 E000000-010 injection 600/3 800 8.9 22/4/2012
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รูปที' 3.4 ตวัอยา่งตารางแสดงข้อมลูตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 
 
 2. ขั $นตอนการรับใบคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ มีวิธีการปฏิงานคือ ทกุๆต้นชั'วโมงพนกังาน
จดัลําดบัการเตรียมยางจะไปรับ ใบคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ (Kanban Job Order) ณ ตู้ เก็บยาง
รอขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ ที'พนกังานสั'งการผลิตของหนว่ยขึ $นรูปผลิตภณัฑ์นํามาแขวนเอาไว้  
 
 3.1.2 ส่วนการจัดเตรียมยาง 

 การจดัเตรียมยางดําเนินการโดยหน่วยจดัเตรียมยางเพื'อขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ ประกอบด้วย 3 
ขั $นตอน ได้แก่ ขั $นตอนการจดัลําดบัการเตรียมยาง ขั $นตอนการจดัเตรียมยาง และขั $นตอนนํายางที'
จดัเตรียมเสร็จแล้วสง่เข้าตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ มีรายละเอียดนี $ 

 1. ขั $นตอนการจดัลําดบัการจดัเตรียมยาง เริ'มจากพนกังานจดัลําดบัการเตรียมยางนํา
ใบคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ (Kanban Job Order) ที'รับมาจากตู้เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 
ไปทําการจดัลําดบัการเตรียมยาง ณ เครื'องจกัรชนิดลกูกลิ $ง (Two Roll Mill) ซึ'งมีอยู ่5 เครื'องหรือ
เครื'องจกัรชนิดอดัยาง (Extruder) ซึ'งมีอยู ่ 3 เครื'อง โดยเครื'องจกัรทกุเครื'องตดิตั $งอปุกรณ์ ดงันี $  

- แถบบาร์โคดระบชืุ'อเครื'องจกัร  

- เครื'องคอมพิวเตอร์ 1 ชดุ  

kanban job order withdraw_time

ช่องเก็บยาง คมับงัส ั�งขึ"นรูปผลติภณัฑ์ เวลาท ี�นํายางเขา้

100/1 K0001 16.40

100/2 - -

100/3 K0002 15.20

100/4 K0003 17.30

100/5 - -

100/6 K0004 17.00

100/7 - -

100/8 - -

Storage Rack
รายการ

ตารางแสดงขอ้มูลตูเ้ก็บยางรอการขึ"นรูปผลติภณัฑ์
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- ตารางการจดัลําดบัการเตรียมยาง  

ดงัแสดงตวัอยา่งในรูปที' 3.5 ประกอบด้วยข้อมลูดงันี $ 

• ลําดบัการจดัเตรียมยาง  

• เครื'องจกัรจดัเตรียมยาง 

• รหสัสินค้า 

• ชื'อยางสงัเคราะห์  

• เครื'องจกัรที'ใช้ขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 

• เวลาสั'งเตรียมยาง  
 

 

รูปที' 3.5 ตวัอยา่งตารางแสดงการจดัลําดบัการจดัเตรียมยาง 
 

 วิธีการจดัลําดบัการจดัเตรียมยาง 
 พนกังานจดัลําดบัการเตรียมยางมีเครื'องอ่านแถบบาร์โคดแบบมือถือ (Barcode Handy 
Terminal :BHT)  1 เครื'อง เริ'มทํางานโดยการเลือกขั $นตอนการจดัลําดบัการเตรียมยาง (Plan 
Rubber) ทําการอ่านแถบบาร์โคดบตัรประจําตวัพนกังาน อ่านแถบบาร์โคดใบคมับงัสั'งขึ $นรูป
ผลิตภัณฑ์ อ่านแถบบาร์โคดเครื'องจักรจัดเตรียมยาง โปรแกรมบันทึกเวลาการจัดลําดับการ

MACHINE M0001

posit ion machine_ID item_code rubber_name machine plan_time

ลําดับ เครืAองเตรียมยาง รหัสสนิคา้ ชืAอยางสังเคราะห์ เครืAองจักรทีAใชข้ ึ)นรูป เวลาสัAงเตรียมยาง

1 M0001 A000000-010 A0000 100/1 10.45

2 M0001 A000000-011 A1111 100/2 10.45

3 M0001 B000000-010 A2222 102/1 11.30

4 M0001 B000000-011 B0000 102/2 11.30

5 M0001 B000000-012 B1111 102/3 11.30

6 M0001 C000000-010 B2222 600/1 11.30

7 M0001 D000000-010 C0000 600/2 11.30

8 M0001 E000000-010 C1111 600/3 11.30

ตารางการจดัลําดบัการจดัเตรยีมยาง 14/5/2012       10.50.23
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จดัเตรียมยาง บนัทึกข้อมลูลงตารางการจดัลําดบัการจดัเตรียมยาง กรณีที'ไม่มีใบคมับงัสั'งขึ $นรูป
ผลิตภัณฑ์อื'นอีก จะจบการทํางาน ส่วนกรณีที'มีใบคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภัณฑ์อื'นอีก หน้าจอการ
ทํางานจะกลบัไปที'ขั $นตอนการอา่นแถบบาร์โคดใบคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ซํ $าอีกครั $ง ให้พนกังาน
ดําเนินการตามเดมิตอ่ไปจนจบขั $นตอนการทํางาน ขั $นตอนการทํางานดงักลา่วสรุปได้ดงัรูปที' 3.6 
 

 
รูปที' 3.6 ผงังานวิธีการจดัลําดบัการจดัเตรียมยาง 

เริ�มงาน

จบการทํางาน

อ่านแถบ บาร์โคดบัตรประจําตัวพนักงาน

อ่านแถบ บาร์โคดคัมบังสั'งขึ $นรูปผลติภัณฑ์

อ่านแถบ บาร์โคดเครื'องจักรจัดเตรียมยาง

โปรแกรมบันทึกเวลาการจัดลาํดับการ
เตรียมยาง

ยนืยนัจบการทํางาน

มี

ไม่มี

เลอืก mode : Plan Rubber ใน BHT

โปรแกรมบันทึกข้อมูลลงตารางลาํดับ
การเตรียมยาง

มีใบคัมบังอื'นอีกหรือไม่ ?
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 2. ขั $นตอนการจัดเตรียมยาง เริ'มจากพนกังานจดัเตรียมยางไปเบิกแผ่นยางที'รับมาจาก
หน่วยผสมวตัถดุิบยางสงัเคราะห์ (Rubber Mixing) ณ ตู้ เก็บยางเพื'อรอการจดัเตรียม พนกังาน
จดัเตรียมยางมีเครื'องอ่านแถบบาร์โคดแบบมือถือ (Barcode Handy Terminal :BHT)  1 เครื'อง 
เริ'มทํางานโดยการเลือกขั $นตอนการจดัเตรียมยาง (Preparation) ทําการอ่านแถบบาร์โคดบตัร
ประจําตวัพนกังาน อ่านแถบบาร์โคดเครื'องจกัรจดัเตรียมยาง อ่านแถบบาร์โคดใบคมับงัสั'งขึ $นรูป
ผลิตภณัฑ์ กรณีรหสัสินค้าในใบคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภัณฑ์กบัรหสัสินค้าบนหน้าจอแสดงผล (PLC 
Touchscreen) ไม่ตรงกนั หน้าจอเครื'องอ่านแถบบาร์โคดแบบมือถือ แสดงให้อ่านแถบบาร์โคด
ใบคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ใบใหม่ กรณีรหสัสินค้าในใบคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภัณฑ์กับรหสัสินค้า
บนหน้าจอแสดงผล (PLC Touchscreen) ตรงกนั หน้าจอเครื'องอ่านแถบบาร์โคดแบบมือถือแสดง
ให้อ่านแถบบาร์โคด Rubber Card จากนั $นอ่านแถบบาร์โคด Rubber Card  กรณีชื'อยาง
สงัเคราะห์ในใบคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์กบั Rubber Card ไม่ตรงกนั หน้าจอเครื'องอ่านแถบบาร์
โคดแบบมือถือ แสดงให้อา่นแถบบาร์โคด Rubber Card  ใหม่อีกครั $ง หากครบ 3 ครั $งยงัไม่ถกูต้อง 
หน้าจอแสดงข้อความ “Contact Supervisor” พนกังานต้องแจ้งหวัหน้างานเพื'อค้นหาข้อผิดพลาด 
โปรแกรมบนัทกึเวลาการจดัลําดบัการจดัเตรียมยาง ขั $นตอนการทํางานดงักล่าวสรุปได้ดงัแสดงใน
รูปที' 3.7 จากนั $นเริ'มจดัเตรียมยางโดยนําแผ่นยางมาผ่านลกูกลิ $งเพื'อปรับเปลี'ยนขนาด รูปร่างและ
นํ $าหนกัของยางให้เป็นไปตามลกัษณะของแมพ่ิมพ์และวิธีการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ ตามที'ระบใุนใบคมั
บงัสั'งขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ (Kanban Job Order) แล้วจึงส่งตวัอย่างยางที'ผ่านการจดัเตรียมแล้วให้
ฝ่ายควบคมุคณุภาพตรวจสอบตอ่ไป 
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รูปที' 3.7 ผงังานวิธีการเริ'มงานในขั $นตอนการจดัเตรียมยาง 

เครื'องจักรพร้อมจัดเตรียมงาน

เริ
มงาน

จบการทํางาน

อ่านแถบ บาร์โคดบัตรประจําตัวพนักงาน

กดปุ่ม confirm เพื'อเริ'มงาน

อ่านแถบ บาร์โคดเครื'องจักรจัดเตรียมยาง

อ่านแถบ บาร์โคดคัมบังสั'งขึ $นรูปผลติภัณฑ์

โปรแกรมบันทึกเวลาการเตรียมยาง

เริ'มการจัดเตรียมยาง

ใช่

ไม่ใช่

เลอืก mode : Preparation ใน BHT

Item code บน PLC 

Touchscreen และคัมบัง
ตรงกัน ?

ข้อมูลลาํดับแรกจากตารางลาํดับการเตรียม

ยางแสดงบน PLC Touchscreen

อ่านแถบ บาร์โคด Rubber Card

ชื'อยางสงัเคราะห์บน rubber 

card และคัมบังตรงกัน ?

ใช่

ไม่ใช่

ชื'อไม่ตรงกัน 3 ครั $ง
ใช่

ไม่ใช่

รายงานปัญหาหัวหน้างาน
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 3. ขั $นตอนการนํายางที'จดัเตรียมเสร็จเรียบร้อยไปส่งที'ตู้ เก็บยางเพื'อรอขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ 
พนกังานจดัเตรียมยางมีเครื'องอ่านแถบบาร์โคดแบบมือถือ (Barcode Handy Terminal :BHT)  1 
เครื'อง เริ'มทํางานโดยการเลือกขั $นตอนการส่งยาง (Withdraw Rubber) ทําการอ่านแถบบาร์โคด
บตัรประจําตวัพนกังาน อ่านแถบบาร์โคดใบคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ อ่านแถบบาร์โคดหน้าช่อง
เก็บยางฯ กรณีแถบบาร์โคดตรงกนั กลอนประตตูู้จะปลดล็อค นํายางส่งเข้าตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูป
ผลิตภณัฑ์ พร้อมแนบใบคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์เข้าไปด้วย เมื'อเสร็จสิ $น ทําการปิดประตตูู้  กลอน
ประตูตู้จะล็อคทันที จบขั $นตอนการทํางาน กรณีแถบบาร์โคดไม่ตรงกัน เครื'องอ่านแถบบาร์โคด
แบบมือถือจะแสดงข้อความ “Incorrect Barcode” แล้วกลบัสู่หน้าจอให้เลือกขั $นตอนการทํางาน 
หากข้อมูลการอ่านแถบบาร์โคดไม่ตรงกัน 3 ครั $ง หน้าจอแสดงผลจะแสดงข้อความ “Contact 
Supervisor” พนกังานต้องแจ้งหวัหน้างานเพื'อค้นหาข้อผิดพลาด ขั $นตอนการทํางานดงักล่าวสรุป
ได้ดงัแสดงในรูปที' 3.8 

 
รูปที' 3.8 ผงังานวิธีการนํายางที'จดัเตรียมเสร็จเรียบร้อยไปสง่ที'ตู้ เก็บยางเพื'อรอขึ $นรูปฯ 

เริ�มงาน

จบการทํางาน

อ่านแถบ บาร์โคดบัตรประจําตัวพนักงาน

เลอืก mode : Withdraw Rubber ใน BHT

อ่านแถบ บาร์โคดคัมบังสั'งขึ $นรูปผลติภัณฑ์

อ่านแถบ บาร์โคดหน้าช่องเก็บยางฯ

โปรแกรมบันทึกเวลาสง่ยาง

ชื'อช่องเก็บยางกับคัมบังสั'ง

ขึ $นรูปฯตรงกัน ?

ไม่ใช่

ใช่

กลอนประตูตู้ปลดลอ็ค
ประตูตู้สามารถเปิดได้

ปิดประตูตู้ เก็บยาง
กลอนประตูตู้ลอ็ค

นํายางเก็บใสตู่้ เก็บยางฯ

ชื'อไม่ตรงกัน 3 ครั $ง ใช่

ไม่ใช่

รายงานปัญหาหัวหน้างาน
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3.2 วิเคราะห์ปัญหาการส่งยางไปทาํการขึ 1นรูปผลิตภัณฑ์ไม่ทันเวลาของหน่วยจัดเตรียม
ยางเพื�อขึ 1นรูปผลิตภัณฑ์ 

จากข้อมูลจํานวนและสาเหตุของปัญหาการส่งยางไปขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ไม่ทันเวลาของ
หน่วยจัดเตรียมยางเพื'อขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ ที'เกิดขึ $นระหว่างเดือนมกราคมถึงเดือนธันวาคม พ.ศ.
2554 ดงัแสดงในรูปที' 1.11 บทที' 1 พบว่าสาเหตสุ่วนใหญ่เกิดจากส่วนการจดัเตรียมยางและส่วน
การสั'งเตรียมยาง ดงันั $นเนื $อหาในส่วนนี $จะเป็นการวิเคราะห์ปัญหาการส่งยางไปทําการขึ $นรูป
ผลิตภณัฑ์ไมท่นัเวลาของหน่วยจดัเตรียมยางเพื'อขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ เพื'อจําแนกสาเหตขุองปัญหาที'
เกิดขึ $นจากแตล่ะขั $นตอนในกระบวนการจดัเตรียมยาง 

 
 3.2.1 ปัญหาจากส่วนการสั�งเตรียมยาง 

 การสั'งการเตรียมยางของหน่วยขึ $นรูปผลิตภัณฑ์จัดเป็นขั $นตอนแรกของกระบวนการ
จดัเตรียมยาง ปัญหาที'เกิดขึ $นจากขั $นตอนนี $ ได้แก่ หน่วยขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ไม่ส่งคําสั'งการจดัเตรียม
ยางและส่งคําสั'งการจดัเตรียมยางกระชั $นชิดต่อการขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ เป็นเหตใุห้หน่วยจดัเตรียม
ยางเพื'อขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ไมส่ามารถดําเนินการจดัเตรียมยางได้ทนัเวลา  
 
 เมื'อพิจารณาปัญหาที'เกิดขึ $น พบวา่มีรายละเอียดและสาเหตทีุ'สําคญัดงัตอ่ไปนี $ 

 1. พนกังานสั'งการผลิต ลืมนําใบคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ลําดบัถดัไป มาแขวนไว้ที'ตู้ เก็บ
ยางรอขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ เพื'อสั'งการเตรียมยางลําดบัถดัไป 

 สาเหต ุ: ไมมี่ระบบป้องกนัความผิดพลาด (Fool Prove) ในขั $นตอนการสั'งเตรียมยาง 

 2. พนักงานสั'งการผลิต นําใบคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ลําดบัถัดไป มาแขวนไว้ที'หน้าตู้
เก็บยางรอขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ลา่ช้า กระชั $นชิดตอ่เวลาการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 

 สาเหต ุ: ไมมี่ระบบป้องกนัความผิดพลาด (Fool Prove) ในขั $นตอนการสั'งเตรียมยาง 

 3. พนกังานสั'งการผลิต ไม่ปฏิบตัิตามขั $นตอนการทํางาน (Work Instruction) คือ ไม่นํา
ใบคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ลําดบัถัดไปมาแขวนไว้ที'ตู้ เก็บยางรอขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ แต่ฝากไปกับ
พนกังานจดัเตรียมยางที'นํายางมาส่งที'ตู้ เก็บยางรอขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ เป็นเหตใุห้ใบคมับงัสั'งขึ $นรูป
ผลิตภณัฑ์ ตกหลน่ สญูหาย หรือถึงมือพนกังานจดัลําดบัการเตรียมยางลา่ช้า 
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 สาเหต ุ: ไมมี่ระบบป้องกนัความผิดพลาด (Fool Prove) ในขั $นตอนการสั'งเตรียมยาง 

 4. พนกังานสั'งการผลิต ไมท่ราบวา่มีใบคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ลําดบัถดัไปเหลืออยู่ หรือ
พนกังานฝ่ายวางแผนการผลิตไม่นําใบคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ที'เหลืออยู่ไปให้ฝ่ายผลิต จึงไม่มี
การสั'งเตรียมยางหรือสั'งเตรียมยางลา่ช้า 

 สาเหต ุ: ไมมี่ระบบเชื'อมโยงข้อมลูระหวา่งฝ่ายผลิตและฝ่ายวางแผนการผลิต (Planning) 
 
 3.2.2 ปัญหาจากส่วนการจัดเตรียมยาง 

 ปัญหาการส่งยางไปทําการขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ไม่ทันเวลา อันมีสาเหตุมาจากส่วนการ
จดัเตรียมยางทั $ง 3 ขั $นตอนได้แก่ ขั $นตอนการจดัลําดบัการเตรียมยาง ขั $นตอนการจดัเตรียมยาง
และขั $นตอนการนํายางที'จดัเตรียมเสร็จแล้วสง่เข้าตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ ดงันี $ 

 1. ปัญหาที'เกิดขึ $นจากขั $นตอนการจดัลําดบัการจดัเตรียมยาง  

ในแต่ละวันมีปริมาณงานที'ต้องจัดเตรียมกว่า 140 ล็อต (Lot) ซึ'งแต่ละล็อตมีความ
ต้องการใช้ยางในชว่งเวลาที'แตกตา่งกนัขึ $นกบัรอบเวลาในการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ ในขณะที'การเลือก
เครื'องจกัรและจดัลําดบัการเตรียมยางอาศยัการจดัการโดยพนกังาน ซึ'งจดัลําดบัการเตรียมยาง 
ด้วยวิธีรับเข้ามาก่อน ต้องส่งออกไปก่อน หรือ FIFO เป็นเหตใุห้การจดัเตรียมยางไม่สอดคล้องกบั
ลําดบังานที'ต้องสง่ไปทําการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ เชน่ ลําดบัการจดัเตรียมยางก่อนหน้ามีรอบเวลาการ
ขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ของล็อตลําดบัก่อนหน้า 8 ชั'วโมง ใช้เวลาในกระบวนการจดัเตรียมยาง 4 ชั'วโมง 
จงึมียางเก็บอยู่ในตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์นานถึง 4 ชั'วโมง ในขณะที'ลําดบัการจดัเตรียม
ยางถัดไปมีรอบเวลาการขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ของล็อตลําดบัก่อนหน้าเพียง 4 ชั'วโมง แต่ใช้เวลาใน
กระบวนการจดัเตรียมยางถึง 4 ชั'วโมง 30 นาที จึงไม่สามารถจดัเตรียมยางได้ทนัรอบการขึ $นรูป
ผลิตภณัฑ์เป็นเหตใุห้หน่วยขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ต้องหยดุรอเป็นเวลา 30 นาที เป็นต้น รูปที' 3.9 แสดง
ความสมัพนัธ์ระหว่างเวลาที'ใช้ในการขึ $นรูปผลิตภัณฑ์และผลต่างระหว่างเวลาที'ใช้ในการขึ $นรูป
ผลิตภัณฑ์กับเวลาจัดเตรียมยางของเครื'องจักรหมายเลข 1 วันที' 14 พฤษภาคม พ.ศ. 2555 
จํานวน 20 ล็อต ซึ'งจากรูปจะเห็นได้ว่ายางล็อตที' 14 ถกูจดัเตรียมเสร็จก่อนเวลาขึ $นรูปผลิตภณัฑ์
ถึง 6 ชั'วโมง 40 นาที ในขณะที'ยางล็อตที' 11 จดัเตรียมยางไปขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ไมท่นัเวลา 
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รูปที' 3.9 เวลาที'ใช้ในการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์และเวลาที'ใช้ในกระบวนการจดัเตรียมยาง  
(เครื'องจกัรหมายเลข 1 เก็บข้อมลู ณ วนัที' 14 พฤษภาคม 2555 จํานวน 20 ล็อต) 

  เมื'อพิจารณาปัญหาที'เกิดขึ $น พบวา่มีรายละเอียดและสาเหตทีุ'สําคญัดงัตอ่ไปนี $ 

  (1) พนกังานจดัลําดบัการเตรียมยางไม่ทราบความเร่งด่วนของคมับงัสั'งขึ $นรูป
ผลิตภณัฑ์แตล่ะใบ จงึจดัลําดบัการเตรียมยางไมเ่หมาะสม  

  สาเหต ุ: ไม่มีการเชื'อมโยงข้อมลู ประมวลผลและแสดงผลความเร่งด่วนของคมั
บงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์แตล่ะใบ 

 (2) พนกังานจดัลําดบัการเตรียมยางไมท่ราบวา่การจดัเตรียมยางของใบคมับงัสั'ง
ขึ $นรูปผลิตภัณฑ์แต่ละใบในลําดับก่อนหน้าจะแล้วเสร็จเมื'อไร จึงจัดลําดับการเตรียมยางที'มี
กําหนดขึ $นรูปฯในเวลาใกล้เคียงกนั ไว้ที'ลําดบัตอ่กนั 

 สาเหต ุ: ไมมี่ข้อมลูประมาณการเวลาจดัเตรียมยางแล้วเสร็จของแตล่ะรอบการ 
เตรียมยาง 

  (3) พนักงานจัดลําดับการเตรียมยางไม่นําใบคัมบังสั'งขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ไป
จดัลําดบัการเตรียมยาง 

  สาเหต ุ: ไม่มีระบบป้องกนัความผิดพลาด (Fool Prove) ในขั $นตอนการจดัลําดบั
การเตรียมยาง 
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 2. ปัญหาที'เกิดขึ $นจากขั $นตอนการจดัเตรียมยาง 

 ปัญหาที'เกิดจากขั $นตอนการจัดเตรียมยาง ส่วนใหญ่เกิดจากพนักงานไม่ปฏิบัติตาม
ขั $นตอนการทํางาน (Work Instruction) คือรวบรวมใบคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ให้ได้หลายล็อต
แล้วจึงจดัเตรียมยางในคราวเดียวกัน ซึ'งต้องใช้เวลาในการทํางานเพิ'มมากขึ $น ส่งผลกระทบต่อ
ใบคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ลําดบัถดัไป 

 สาเหต ุ: ไมมี่ระบบป้องกนัความผิดพลาด (Fool Prove) ในขั $นตอนการจดัเตรียมยาง 

 3. ปัญหาที'เกิดจากขั $นตอนการนํายางที'จดัเตรียมเสร็จแล้วส่งเข้าตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูป
ผลิตภณัฑ์ 

 ปัญหาที'เกิดในขั $นตอนนี $ เกิดจากพนักงานไม่ปฏิบัติตามขั $นตอนการทํางาน (Work 
Instruction) คือเมื'อจัดเตรียมยางเสร็จแล้วไม่นํายางไปส่งในทันที แต่รอรวบรวมไปส่งคราวละ
มากๆ ส่งผลกระทบต่อใบคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ที'ใกล้ถึงกําหนดขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ต้องตกค้าง
รวมอยูด้่วย 

 สาเหต ุ: ไมมี่ระบบป้องกนัความผิดพลาด (Fool Prove) ในขั $นตอนการนํายางที'จดัเตรียม
เสร็จแล้วสง่เข้าตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 

 
จากข้อมูลข้างต้น สามารถสรุปได้ว่าปัญหาการส่งยางไม่ทันเวลาของกระบวนการ

จดัเตรียมยาง มีสาเหตสํุาคญัมาจากกระบวนการจดัเตรียมยางอาศยัการตดัสินใจโดยพนกังาน
เป็นหลกั แต่ไม่มีข้อมลูสนบัสนุนการตดัสินใจที'ครบถ้วนเพียงพอ รวมถึงไม่มีระบบป้องกันความ
ผิดพลาด (Fool Prove) ในขั $นตอนตา่งๆเพื'อป้องกันความบกพร่องที'เกิดจากพนกังานตดัสินใจ
ผิดพลาดหรือไม่ปฏิบตัิตามขั $นตอนการปฏิบตัิงานที'กําหนด ทําให้เกิดปัญหาการส่งยางไปทําการ
ขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ไม่ทนัเวลาขึ $น ดงันั $นงานวิจัยนี $จึงมุ่งที'จะบูรณาการ การเชื'อมโยงข้อมูล นํามา
ประมวลผล เพื'อเป็นข้อมลูสนบัสนนุการตดัสินใจในกระบวนการจดัเตรียมยาง พร้อมทั $งระบบการ
จดัการและป้องกนัความผิดพลาด (Fool Prove) ในแตล่ะขั $นตอน เพื'อให้สามารถส่งยางไปทําการ
ขึ $นรูปได้อยา่งทนัเวลาและสมํ'าเสมอ 
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3.3 แนวคิดในการออกแบบระบบ (Conceptual Design) 

จากการวิเคราะห์ปัญหาการส่งยางไม่ทนัเวลาที'เกิดขึ $นในกระบวนการจดัเตรียมยางของ
โรงงานกรณีศึกษา ตั $งแต่ขั $นตอนการส่งใบคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ จนถึง ขั $นตอนการนํายางที'
จดัเตรียมเสร็จแล้วมาเก็บในตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ พบว่าสิ'งที'กระบวนการจดัเตรียม
ยางต้องการ ได้แก่ การปรับปรุงประสิทธิภาพของระบบดึง (Pull System) ในแต่ละขั $นตอนของ
กระบวนการจดัเตรียมยาง โดยจะต้องสามารถบรูณาการการเชื'อมโยงข้อมลูทั $งหมด ซึ'งเป็นข้อมลู
สนับสนุนการตัดสินใจในกระบวนการจัดเตรียมยางด้วยระบบคัมบังแบบอิเล็กทรอนิกส์ 
(eKanban) เพื'อความสะดวก รวดเร็วและแม่นยําในการสื'อสารระหว่างขั $นตอนต่างๆใน
กระบวนการทํางาน ระบบการทํางานแบบใหม่ เริ'มจากการจดัการส่งใบคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 
โดยขั $นตอนการนํายางออกไปขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ หากในระบบมีข้อมลูงานที'ต้องผลิตเหลืออยู่ ระบบ
จะกําหนดให้พนกังานนําใบคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ลําดบัถดัไป มาดําเนินการสั'งการจดัเตรียม
ยางตอ่ไปทนัที พร้อมบนัทึกข้อมลูได้แก่ ข้อมูลคําสั'งการจดัเตรียมยาง เพื'อนําไปประมวลผลเวลา
การปฏิบตัิงานที'เหมาะสมของแต่ละขั $นตอน ได้แก่กําหนดเวลาที'ควรเริ'มจดัลําดบัการจดัเตรียม
ยาง กําหนดเวลาที'ควรเริ'มการจดัเตรียมยาง และกําหนดเวลาที'ควรนํายางส่งเข้าตู้ เก็บยางรอการ
ขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ ที'สามารถนํายางไปขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ได้ทนัเวลา นอกจากนี $ในขั $นตอนจดัลําดบั
การเตรียมยางระบบจะช่วยตดัสินใจเลือกเครื'องจกัร พร้อมทั $ง ลําดบัก่อน-หลงัของใบคมับงัสั'งขึ $น
รูปผลิตภณัฑ์ด้วยวิธี งานที'ถึงกําหนดส่งก่อน ให้ทําก่อน (Early Due Date)   โดยข้อมลูกรอบเวลา
ทั $งหมดและผลการดําเนินงานทั $งที'ทันเวลาและไม่ทันเวลาจะแสดงทางหน้าจอแสดงผลการ
จดัเตรียมยาง  

กระบวนการพฒันาในงานวิจยันี $แบง่ออกเป็น 3 สว่นคือ 

  1. ศึกษาหาระยะเวลาที' เหมาะสมในการดําเนินงานแต่ละขั $นตอนของ
กระบวนการจดัเตรียมยาง  

  2. ออกแบบการจดัการข้อมลูของกระบวนการจดัเตรียมยางด้วยระบบคมับงัแบบ

อิเล็กทรอนิกส์ (eKanban)  

  3. สว่นแสดงสถานะและรายงานผลการปฏิบตังิาน (User Interface)  
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 3.3.1 ศึกษาหาระยะเวลาที� เหมาะสมในการดําเนินงานแต่ละขั 1นตอนของ
กระบวนการจัดเตรียมยาง 

การจัดเตรียมยางเพื'อส่งไปทําการขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ไม่ทันเวลา หมายถึง หน่วยขึ $นรูป
ผลิตภณัฑ์ต้องการนํายางออกจากตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์เพื'อไปทําการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 
แต่ไม่มียางเก็บอยู่ ณ ตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ นั'นคือเวลาที'ใช้ในกระบวนการจดัเตรียม
ยางมากกว่าเวลาที'ใช้ในการขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ลําดบัก่อนหน้า ดงัแสดงตวัอย่างการจดัเตรียมยาง
เพื'อสง่ไปทําการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ไมท่นัเวลา ในรูปที' 3.10 ซึ'งเวลาที'ใช้ในการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ในรูป
ตวัอยา่งดงักลา่ว คือ 4 ชั'วโมง ในขณะที'เวลาที'ใช้ในกระบวนการจดัเตรียมยาง คือ 5 ชั'วโมง ทําให้
เกิดปัญหาการสง่ยางไปทําการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ไมท่นัเวลา 1 ชั'วโมง 

 

รูปที' 3.10 ตวัอยา่งการจดัเตรียมยางเพื'อสง่ไปทําการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ไมท่นัเวลา 
 

ดงันั $นแนวคดิในการจดัการเพื'อทําให้สามารถส่งยางไปทําการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ได้ทนัเวลา
คือเวลาที'ใช้ในกระบวนการจัดเตรียมยาง จะต้องน้อยกว่าหรือเท่ากับรอบเวลาการขึ $นรูป
ผลิตภณัฑ์ (Curing Cycle Time) ของคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ (Kanban Job Order) ลําดบัก่อน
หน้า ดังแสดงตัวอย่างการจัดเตรียมยางแบบทันเวลาพอดี ในรูปที' 3.11 ซึ'งเวลาการขึ $นรูป
ผลิตภณัฑ์ คือ 4 ชั'วโมง เท่ากบัเวลาในกระบวนการจดัเตรียมยางพอดี ซึ'งเป็นเวลาการจดัเตรียม
ยางที'ช้าที'สุดที'จะสามารถส่งยางไปทําการขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ได้ทนัเวลา โดยกระบวนการจดัเตรียม
ยาง ประกอบด้วย 3 ขั $นตอนการปฏิบตังิาน ได้แก่ 
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  1. ขั $นตอนการสง่ยางเข้าตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 
  2. ขั $นตอนการจดัเตรียมยาง 
  3. ขั $นตอนการจดัลําดบัการเตรียมยาง 

 

รูปที' 3.11 ตวัอยา่งแนวคิดเรื'องกรอบเวลาของกระบวนการจดัเตรียมยาง 
 
เมื'อทราบหลกัการและแนวคิดในการศกึษาหาระยะเวลาที'เหมาะสมในการดําเนินงานแต่

ละขั $นตอนของกระบวนการจดัเตรียมยางแล้ว ผู้ วิจยัสรุปได้ว่า การปรับปรุงกระบวนการจดัเตรียม
ยางนี $ เวลาการปฏิบตังิานที'ต้องได้รับการศกึษาและการจดัการ ได้แก่  

  1. กรอบเวลาของกระบวนการจดัเตรียมยาง 
2. เวลาสง่ยางเข้าตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 

  3. เวลาการจดัเตรียมยาง 
  4. เวลาจดัลําดบัการเตรียมยาง 

  
การศกึษาความสมัพนัธ์ของเวลาแตล่ะขั $นตอน 
กําหนดตวัแปรตา่งๆ ดงันี $  

PT คือ กรอบเวลาสูงที'สุดของกระบวนการจัดเตรียมยางที'สามารถส่งยางไปทําการขึ $นรูป
ผลิตภณัฑ์ได้ทนัเวลา 
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T1 คือ เวลาเริ'มจดัลําดบัการเตรียมยางที'ช้าที'สดุ 
T2 คือ เวลาเริ'มการจดัเตรียมยางที'ช้าที'สดุ 
T3 คือ เวลานํายางที'จดัเตรียมเสร็จแล้วมาสง่ที'ตู้ เก็บยางเพื'อรอการขึ $นรูปฯที'ช้าที'สดุ 
R1 คือ คา่ความเผื'อของเวลาเริ'มจดัลําดบัการเตรียมยาง 
R2 คือ คา่ความเผื'อของเวลาเริ'มการจดัเตรียมยาง 
R3 คือ คา่ความเผื'อของเวลาสง่ยางที'จดัเตรียมเสร็จเข้าสูตู่้ เก็บยางเพื'อรอการขึ $นรูปฯ 
X คือ เวลาจบการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ล็อตก่อนหน้า 
CT คือ รอบเวลาการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 
LCT คือ รอบเวลาการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ล็อตก่อนหน้า 
 
 1. ศึกษากรอบเวลาของกระบวนการจัดเตรียมยางที'สามารถส่งยางไปทําการขึ $นรูปได้
ทนัเวลา (PT) 

 กรอบเวลาของกระบวนการจดัเตรียมยาง หมายถึง เวลาการทํางานรวมของกระบวนการ
จดัเตรียมยาง อนัได้แก่ (1) ขั $นตอนการจดัลําดบัการเตรียมยาง (2) ขั $นตอนการจดัเตรียมยางและ 
(3) ขั $นตอนการสง่ยางเข้าตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ ซึ'งการที'จะสามารถจดัเตรียมยางไปทํา
การขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ได้ทนัเวลานั $น กรอบเวลาของกระบวนการจดัเตรียมยางจะต้องน้อยกว่าหรือ
เทา่กบัรอบเวลาการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ของล็อตก่อนหน้า 
 
นั'นคือ    PT ≤  LCT     ---------- สมการที' 1 
 
 ดังนั $นการศึกษากรอบเวลาของกระบวนการจัดเตรียมยาง จะต้องดําเนินการโดย
การศกึษาเวลาที'ใช้ในการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 1 ล็อต  
 จากวิธีการกําหนดเวลาการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ของฝ่ายวางแผนการผลิตสินค้า มีมาตรฐาน
กําหนดให้ใช้เวลาในการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ระหวา่ง 4 ถึง 12 ชั'วโมง ตอ่ 1 ล็อต  
 
นั'นคือ       4 ชั'วโมง < CT <      12 ชั'วโมง   ---------- สมการที' 2 
 
 ดงันั $นกรอบเวลาสงูที'สดุของกระบวนการจดัเตรียมยาง ที'จะไม่ทําให้เกิดปัญหาการส่งยาง
ลา่ช้า คือ 4 ชั'วโมง 
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เพื'อพิสจูน์ความถกูต้องของเวลาที'ใช้ในการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 1 ล็อต ผู้ วิจยัจึงได้ทําการเก็บ
ข้อมูลเวลาที'ใช้ในการขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ 1 ล็อต โดยเก็บข้อมูลตั $งแต่วนัที' 1 มิถุนายน ถึง วนัที' 30 
มิถนุายน พ.ศ.2554 จํานวน 3,960 ข้อมลู ดงัแสดงในรูปที' 3.12 ซึ'งพบว่ารอบเวลาที'ใช้ในขั $นตอน
การขึ $นรูปผลิตภัณฑ์สูงที'สุด คือ ช่วงเวลา 12 ชั'วโมง รอบเวลาขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ตํ'าที'สุด คือ 
ชว่งเวลา 4 ชั'วโมง โดยรอบเวลาการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์เฉลี'ย คือ ช่วงเวลา 8.5 ชั'วโมง ซึ'งถกูต้องตรง
ตามที'มาตรฐานการปฏิบตังิานกําหนด 
 
นั'นคือ    minCT =  4 ชั'วโมง   ---------- สมการที' 3 
 
 ดงันั $นสามารถสรุปได้ว่า เวลาที'ใช้ในการขึ $นรูปผลิตภัณฑ์น้อยที'สุดหรือกรอบเวลาของ
กระบวนการจดัเตรียมยางที'สามารถสง่ยางไปทําการขึ $นรูปได้ทนัเวลา คือ 4 ชั'วโมง 
 
จะได้    PT =  4 ชั'วโมง    ---------- สมการที' 4 
 

 

รูปที' 3.12 เวลาที'ใช้ในการขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ 1 ล็อต (จากทั $งหมด 3,960 ข้อมูล ซึ'งเก็บข้อมูล ณ 
วนัที' 1 มิถนุายน 2554 – 30 มิถนุายน 2554) 

 2. ศึกษาหากําหนดเวลานํายางที'จัดเตรียมเสร็จแล้วมาส่งที'ตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูป
ผลิตภณัฑ์ที'ช้าที'สดุ (T3) 
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 เพื'อป้องกนัปัญหาการสง่ยางไมท่นัเวลา อนัมีสาเหตมุาจากพนกังานไม่นํายางที'จดัเตรียม
เสร็จแล้วมาเก็บที'ตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ พร้อมทั $งป้องกนัความเสี'ยงที'อาจเกิดจากหน่วย
ขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ทํางานเสร็จก่อนเวลาที'คํานวณได้ ดงัแสดงตวัอย่างในรูปที' 3.13 ซึ'งแสดงการขึ $น
รูปผลิตภัณฑ์เสร็จก่อนเวลาที'คํานวณได้ โดยเวลาการขึ $นรูปผลิตภัณฑ์เสร็จที'คํานวณได้คือ 4 
ชั'วโมง ในขณะที'เวลาการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์เสร็จจริงคือ 3 ชั'วโมง 40 นาที ดงันั $นเมื'อหน่วยจดัเตรียม
ยางเพื'อขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ใช้เวลาในกระบวนการจดัเตรียมยาง 4 ชั'วโมง จะทําให้เกิดปัญหาการส่ง
ยางไปทําการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ไมท่นัเวลา 20 นาที 

 

รูปที' 3.13 ตวัอยา่งการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์เสร็จก่อนเวลาที'คํานวณได้ 
 

 ดงันั $นจงึควรมีการกําหนดคา่ความเผื'อของเวลาให้หน่วยจดัเตรียมยางนํายางไปเก็บไว้ใน
ตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ ก่อนถึงเวลาการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ชว่งระยะเวลาหนึ'ง เพื'อให้หน่วย
ขึ $นรูปผลิตภณัฑ์สามารถนํายางไปใช้ได้ทนัทีที'ถึงเวลาการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์  
 

นั'นคือ    T3 =  X – R3 ชั'วโมง   ---------- สมการที' 5 
  

ซึ'งคา่ความเผื'อของเวลาสง่ยางที'จดัเตรียมเสร็จเข้าสูตู่้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ (R3) 
สามารถศกึษาได้จากเวลาตํ'าที'สดุของผลตา่งระหว่างระยะเวลาการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์จริงกบัเวลาที'
คํานวณได้ เมื'อพิจารณาจากข้อมลูเวลาการขึ $นรูปผลิตภัณฑ์รูปที' 3.14 ซึ'งแสดงผลต่างระหว่าง
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ระยะเวลาการขึ $นรูปจริงกบัเวลาที'คํานวณได้ พบวา่มีข้อมลูเวลาเสร็จงานจริงสงูกว่าเวลาที'คํานวณ
ได้ สงูที'สดุอยู่ในช่วง 40 นาที และมีข้อมลูเวลาเสร็จงานจริงตํ'ากว่าเวลาที'คํานวณได้ ตํ'าที'สุดอยู่
ในชว่ง 30 นาที และมีจํานวนเพียง 1 ข้อมลูเทา่นั $น โดยส่วนใหญ่มีข้อมลูผลตา่งระหว่างระยะเวลา
การขึ $นรูปผลิตภณัฑ์จริงสงูกว่าเวลาที'คํานวณได้ คือ 3,583 ล็อต คิดเป็น 90.48% ของการขึ $นรูป
ผลิตภณัฑ์ทั $งหมดในเดือนมิถนุายน พ.ศ.2554 

จากข้อมลูดงักลา่ว ผู้ วิจยัสามารถกําหนดคา่ความเผื'อของเวลาส่งยางที'จดัเตรียมเสร็จเข้า
สูตู่้ เก็บยางเพื'อรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ได้ คือ 30 นาที ซึ'งงานวิจยันี $กําหนดขอบเขตการศกึษาเวลา
ในกระบวนการจดัเตรียมยางเป็นหนว่ยชั'วโมง  
 

นั'นคือ    R3 =  1 ชั'วโมง    ---------- สมการที' 6 
 

 ดังนั $นเวลาส่งยางที'จัดเตรียมเสร็จเข้าสู่ตู้ เก็บยางฯที' ช้าที'สุด คือ ก่อนทําการขึ $นรูป
ผลิตภณัฑ์ล็อตก่อนหน้าเสร็จ � ชั'วโมง 
 

จะได้    T3 =  X – 1 ชั'วโมง    ---------- สมการที' 7 
 

 

รูปที' 3.14 ผลต่างระหว่างระยะเวลาการขึ $นรูปฯจริงกับเวลาที'คํานวณได้ (จากทั $งหมด 3,960 
ข้อมลู ซึ'งเก็บข้อมลู ณ วนัที' 1 มิถนุายน 2554 – 30 มิถนุายน 2554) 
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 3. ศกึษาหากําหนดเวลาเริ'มการจดัเตรียมยางที'ช้าที'สดุ (T2) 

 กระบวนการจัดเตรียมยางมีมาตรฐานในการปฏิบัติงานหลายขั $นตอน ตั $งแต่เ ริ' ม
ปฏิบตังิานจนถึงก่อนที'จะสง่ยางที'จดัเตรียมเสร็จแล้วเข้าตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ ได้แก่ 

(1) ขั $นตอนทําความสะอาดเครื'องจกัร 
(2) ขั $นตอนเบกิวตัถดุบิยางสงัเคราะห์ 
(3) ขั $นตอนการจดัเตรียมยาง 
(4) ขั $นตอนการตรวจสอบคณุภาพ 

โดยแตล่ะขั $นตอนมีเวลามาตรฐานในการปฏิบตัิงาน ดงัแสดงในรูปที' 3.15 ซึ'งเวลารวมใน
การจดัเตรียมยาง คือ 60 นาที 

 

 

รูปที' 3.15 มาตรฐานเวลาที'ใช้ในขั $นตอนการจดัเตรียมยาง 
 
เพื'อป้องกนัปัญหาการจดัเตรียมยางไม่ทนัเวลา อนัมีสาเหตมุาจากการเริ'มจดัเตรียมยาง

ในเวลาใกล้ถึงกําหนดเวลาส่งยางเข้าตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ ดงันั $นกําหนดเวลาเริ'มการ
จดัเตรียมยาง (T2) จงึจําเป็นต้องกําหนดคา่ความเผื'อของเวลาเริ'มการจดัเตรียมยาง (R2) ก่อนที'จะ
ถึงเวลาสง่ยางเข้าตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ (T3) 

 
นั'นคือ    T2 =  T3 – R2                          ---------- สมการที' 8 
 

 เพื'อพิสจูน์ว่ามาตรฐานเวลาที'ใช้ในขั $นตอนการจดัเตรียมยาง คือ 60 นาที ผู้ วิจยัจึงได้ทํา
การเก็บข้อมูลเวลาที'ใช้ในขั $นตอนการจัดเตรียมยาง (จากทั $งหมด 3,960 ข้อมูล ซึ'งเก็บข้อมูล ณ 
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วนัที' 1 มิถนุายน 2554 – 30 มิถนุายน 2554) ดงัแสดงในรูปที' 3.16 พบว่าเวลาที'ใช้ในขั $นตอนการ
จดัเตรียมยางน้อยกว่า 60 นาที ถึง 3,949 ครั $ง หรือ 99.72% ของการจดัเตรียมยางทั $งหมดใน
เดือนมิถนุายน พ.ศ.2554 ในขณะที'เวลาที'ใช้ในขั $นตอนการจดัเตรียมยางมากกว่า 60 นาที มีเพียง 
11 ครั $ง หรือ 0.28% ของการจัดเตรียมยางทั $งหมดในเดือนมิถุนายน พ.ศ.2554 ซึ'งเกินกว่า 60 
นาทีเพียง 5 นาที 
 

 

รูปที' 3.16 เวลาที'ใช้ในขั $นตอนการจดัเตรียมยาง (จากทั $งหมด 3,960 ข้อมลู ซึ'งเก็บข้อมลู ณ วนัที' 
1 มิถนุายน 2554 – 30 มิถนุายน 2554) 
 
 จากข้อมูลดงักล่าว ผู้ วิจัยสรุปได้ว่า ค่าความเผื'อของเวลาเริ'มการจัดเตรียมยางก่อนถึง
เวลาสง่ยางที'จดัเตรียมเสร็จเข้าสูตู่้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ คือ 60 นาที หรือ 1 ชั'วโมง  

 
นั'นคือ    R� =  1 ชั'วโมง    ---------- สมการที' 9 

 
จากสมการที' 7    T3   =   X - 1 ชั'วโมง 
แทนคา่ T3 และ R2 ในสมการที' 8 

จะได้   T2 = (X - 1) - 1 
    =  X - 2 ชั'วโมง   --------- สมการที' 10 
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 4. ศกึษาหากําหนดเวลาเริ'มจดัลําดบัการเตรียมยางที'ช้าที'สดุ (T1) 

 เพื'อป้องกันปัญหาการส่งยางไม่ทันเวลา อันมีสาเหตุมาจากพนักงานจัดลําดับการ
จัดเตรียมยางไม่นําใบคัมบังสั'งขึ $นรูปผลิตภัณฑ์มาทําการจัดลําดับการเตรียมยางหรือนํามา
จดัลําดบัการเตรียมยางล่าช้า ทําให้ไม่ได้จดัเตรียมยางหรือเริ'มจดัเตรียมยางล่าช้า ดงันั $นจึงควรมี
การกําหนดคา่ความเผื'อเวลาให้พนกังานจดัลําดบัการเตรียมยางเริ'มจดัลําดบัการเตรียมยาง (R1)     
ก่อนถึงเวลาการจดัเตรียมยาง (T�) ชว่งระยะเวลาหนึ'ง  
 

นั'นคือ    T� =  T� – R1                          -------- สมการที' 11 
 
จากสมการที' 10   T2 =  X - 2 ชั'วโมง 
แทนคา่ T2 ในสมการที' 11 
  

จะได้    T� =  (X – 2) – R1    -------- สมการที' 12 
 
จากสมการที' 4 กรอบเวลาของกระบวนการจัดเตรียมยางที'สามารถส่งยางไปทําการขึ $นรูปได้
ทนัเวลา คือ 4 ชั'วโมง  
 

นั'นคือ                       T1 ≤  X - 4 ชั'วโมง     -------- สมการที' 13 
 

แทนคา่ T1 จากสมการที' 12 ในสมการที' 13 
  

จะได้   (X – 2) – R1 ≤  X - 4 ชั'วโมง  -------- สมการที' 14
     
คา่ R1 ที'ทําให้สมการที' 9 เป็นจริง คือ 1 ชั'วโมงและ 2 ชั'วโมง ผู้ วิจยัเลือกคา่ที'น้อยกว่า คือ 1 ชั'วโมง 
เป็นค่าความเผื'อของเวลาเริ'มจดัลําดบัการเตรียมยาง (R1) เนื'องจากเป็นเวลาช้าที'สุดที'แท้จริงที'
สามารถปฏิบตังิานได้ทนัเวลา นอกจากนี $ยงัชว่ยให้ระบบมีความยืดหยุ่นในการปฏิบตัิงานมากกว่า 
การกําหนดเวลา 2 ชั'วโมง โดยระบบจะไมแ่จ้งเตือนปัญหาความลา่ช้าก่อนเวลามากจนเกินไป 
 

นั'นคือ   R� =  1 ชั'วโมง   ---------- สมการที' 15 
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จากสมการที' 10   T2 =  X - 2 ชั'วโมง 
 
แทนคา่ T2 และ R1 ในสมการที' 11 

 
จะได้   T1 = (X - 2) - 1 
ดงันั $น   T1 =  X - 3 ชั'วโมง  ---------- สมการที' 16 
 

 3.3.2 ออกแบบการจัดการข้อมูลของกระบวนการจัดเตรียมยางด้วยระบบคัมบัง
แบบอิเล็กทรอนิกส์ (E-Kanban) 

ระบบดงึ (Pull System) ของกระบวนการจดัเตรียมยาง เริ'มต้นเมื'อหน่วยขึ $นรูปผลิตภณัฑ์
นํายางออกจากตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์เพื'อไปทําการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ พร้อมกบัส่งใบคมั
บงัสั'งขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ลําดบัถัดไป เมื'อมีข้อมูลการสั'งเตรียมยางลําดบัถัดไป ข้อมูลการดึงจะถูก
ส่งไปยงัขั $นตอนการนํายางที'จดัเตรียมเสร็จแล้วมาส่งที'ตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ ขั $นตอน
การจดัเตรียมยาง และขั $นตอนการจดัลําดบัการเตรียมยางตามลําดบั ส่วนการจดัเตรียมยางจะเริ'ม
จากขั $นตอนการจดัลําดบัการเตรียมยาง ขั $นตอนการจดัเตรียมยางและสิ $นสดุที'ขั $นตอนการนํายาง
ที'จดัเตรียมเสร็จแล้วมาสง่ที'ตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ ดงัแสดงในรูปที' 3.17 

  

รูปที' 3.17 แนวคดิการทํางานของระบบดงึในกระบวนการจดัเตรียมยาง 

ดงันั $นในแตล่ะขั $นตอนจะต้องมีการเชื'อมโยงข้อมลูตอ่กนัภายในระบบ ดงันี $ 
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 1. ขั $นตอนการสง่ใบคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 

ขั $นตอนการส่งใบคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์เป็นขั $นตอนเริ'มต้นของกระบวนการจดัเตรียม
ยาง จึงมีความสําคญัต่อการส่งยางไปทําการขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ให้ทนัเวลาอย่างยิ'ง ดงันั $นการส่ง
ใบคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ควรดําเนินการโดยเร็วที'สดุ การปฏิบตัิงานเริ'มต้นเมื'อพนกังานนํายาง
ออกจากตู้ เก็บยางรอขึ $นรูปผลิตภัณฑ์เพื'อไปทําการขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ ระบบจะประมวลผลข้อมูล
จากฝ่ายวางแผนการผลิต กรณียงัมีงานที'ต้องผลิตเหลืออยู่ ระบบจะสั'งการให้ส่งใบคมับงัสั'งขึ $นรูป
ผลิตภัณฑ์ลําดับถัดไปแทนที'ทันที ทําให้ระบบสามารถประมวลผลออกมาเป็นกําหนดเวลาใน
ขั $นตอนการส่งยางเข้าตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ กําหนดเวลาในขั $นตอนการจดัเตรียมยาง 
และกําหนดเวลาในขั $นตอนการจัดลําดบัการเตรียมยาง แสดงผลในตารางแสดงสถานะการ
จดัเตรียมยาง โดยให้หนว่ยจดัเตรียมยางรับทราบได้ทนัทีเชน่กนั โดยมีข้อมลูเข้า-ออกในสว่นนี $ดงันี $ 

ข้อมลูเข้า : เวลาที'ส่งใบคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์, กําหนดเวลาที'ขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ล็อตก่อนหน้า
แล้วเสร็จ, วิธีการประมวลผลกําหนดเวลาในกระบวนการจดัเตรียมยาง 

ข้อมลูออก : กําหนดเวลาส่งยางเข้าตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์, กําหนดเวลาจดัเตรียมยาง, 
กําหนดเวลาจดัลําดบัการเตรียมยาง 

2. ขั $นตอนการรับใบคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 

พนกังานจดัลําดบัการเตรียมยางรับข้อมูลการส่งใบคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภัณฑ์จากตาราง
แสดงสถานะของตู้ เก็บยางรอขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ พนักงานต้องไปรับใบคัมบังสั'งขึ $นรูปฯมาเพื'อ
จดัลําดบัการเตรียมยาง ซึ'งหากพนกังานไม่ไปรับใบคมับงัสั'งขึ $นรูปฯ ระบบจะแจ้งเตือนเมื'อยงัไม่มี
ข้อมลูการจดัลําดบัการเตรียมยางตามเวลาที'กําหนด โดยมีข้อมลูเข้า-ออกในสว่นนี $ดงันี $ 

ข้อมลูเข้า : ข้อมลูการสั'งเตรียมยาง , กําหนดเวลาจดัลําดบัการเตรียมยาง 

ข้อมลูออก : เวลารับใบคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 

 3. ขั $นตอนการจดัลําดบัการเตรียมยาง 

เมื'อพนกังานรับใบคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์มา ต้องนําไปทําการจดัลําดบัการเตรียมยาง
ทนัทีหรือให้ทนักําหนดเวลาการจดัลําดบัการเตรียมยาง โดยเรียงลําดบัตามวิธีการจดัลําดบัการจดั 
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เตรียมยางแสดงผลออกในตารางแสดงลําดบัการจดัเตรียมยาง โดยมีข้อมลูเข้า-ออกในสว่นนี $ดงันี $ 

ข้อมูลเข้า : กําหนดเวลาการจดัลําดบัการเตรียมยาง , กําหนดเวลาที'ต้องจดัเตรียมยาง, วิธีการ
จดัลําดบัการเตรียมยาง 

ข้อมลูออก : เวลาจดัลําดบัการเตรียมยาง , ลําดบัการจดัเตรียมยาง 

 4. ขั $นตอนการจดัเตรียมยาง 

พนกังานจดัเตรียมยางปฏิบตัิงานตอ่เนื'องตามลําดบัจากตารางแสดงลําดบัการจดัเตรียม
ยาง โดยมีข้อมลูเข้า-ออกในสว่นนี $ดงันี $ 

ข้อมลูเข้า : กําหนดเวลาการจดัเตรียมยาง , ลําดบัการจดัเตรียมยาง 

ข้อมลูออก : เวลาจดัเตรียมยาง , ผลการจดัเตรียมยาง 

 5. ขั $นตอนการนํายางที'จดัเตรียมเสร็จแล้วมาสง่ที'ตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 

โดยมีข้อมลูเข้า-ออกในสว่นนี $ดงันี $ 

ข้อมลูเข้า : กําหนดเวลาที'ต้องสง่ยางเข้าตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 

ข้อมลูออก : เวลาสง่ยางเข้าตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 

6. ขั $นตอนการนํายางออกไปขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 

ขั $นตอนการนํายางออกไปขึ $นรูปผลิตภัณฑ์จัดเป็นขั $นตอนสุดท้ายของกระบวนการ
จดัเตรียมยาง เมื'อมีข้อมลูบนัทึกเวลานํายางออกไปขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ ระบบจะทําการย้ายรายการ
ดังกล่าวออกจากตารางแสดงสถานะของตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ ไปจัดเก็บอยู่ใน
สว่นข้อมลูตู้ เก็บยาง (Actual Data) โดยมีข้อมลูเข้า-ออกในสว่นนี $ดงันี $ 

ข้อมลูเข้า : เวลาขึ $นรูปผลิตภณัฑ์แล้วเสร็จ 

ข้อมลูออก : เวลานํายางออกไปขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 
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  3.3.3 ส่วนแสดงสถานะของการปฏิบัตงิาน (User Interface) 

 สว่นแสดงสถานะของการปฏิบตัิงาน (User Interface) ถือเป็นส่วนสําคญัที'ช่วยสนบัสนนุ
การตัดสินใจให้พนักงานสามารถปฏิบัติงานได้อย่างถูกต้องและครบถ้วน โดยส่วนแสดง
สถานะการปฏิบตัิงานจะรับข้อมูลการประมวลผลมาแสดงในตารางสถานะการปฏิบตัิงานของ
เครื'องคอมพิวเตอร์ อปุกรณ์ที'ใช้ประกอบด้วย 

- เครื'องอ่านแถบบาร์โคดแบบมือถือ สําหรับพนกังานสั'งเตรียมยางและจดัลําดบัการ
เตรียมยาง  

- เครื'องคอมพิวเตอร์ประจําเครื'องจกัรจดัเตรียมยาง  

- เครื'องคอมพิวเตอร์ประจําตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์  

- เครื'องคอมพิวเตอร์สว่นบคุคลสําหรับหวัหน้างานและฝ่ายวางแผนการผลิต 

  โดยระบบฐานข้อมูลจะช่วยเก็บรวบรวมข้อมูลที'จําเป็นเอาไว้ เพื'อแสดงผลกลับไป
สนับสนุนการปฏิบตัิงานของพนกังานในแต่ละขั $นตอนของการเตรียมยางให้สามารถลําดบัการ
ทํางานได้ถกูต้องและส่งงานได้ทนัเวลา โดยการแสดงสถานะของการปฏิบตัิงาน แสดงในรูปแบบ
ตารางแสดงผลการปฏิบตัิงาน ซึ'งตารางที'ออกแบบขึ $นสําหรับกระบวนการจัดเตรียมยางด้วย
ระบบคมับงัแบบอิเล็กทรอนิกส์ ประกอบด้วย  

 1. ตารางแสดงผลการผลิตสินค้า 

ตารางแสดงผลการผลิตสินค้า เป็นส่วนรายงานการผลิตสินค้าสําหรับหน่วยวางแผนการ
ผลิตให้สามารถทราบถึงข้อมูลจํานวนงานที'ต้องการและสถานะของการผลิตสินค้า โดยข้อมูลที'
แสดงในตารางแสดงผลการผลิตสินค้านี $ ประกอบด้วย  

- จํานวนงานที'สั'งผลิต (product _order) 

- จํานวนงานที'อยูร่ะหวา่งจดัเตรียมยาง (product _on plan) 

- จํานวนงานที'กําลงัผลิต (product _on process) 

- จํานวนงานที'ผลิตเสร็จแล้ว (product _finish) 
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- จํานวนงานคงเหลือที'ต้องผลิต (wait for production) 

โดยจํานวนงานที'สั'งผลิตมีจํานวนเท่ากบัผลรวมของจํานวนงานที'อยู่ระหว่างจดัเตรียมยาง จํานวน
งานที'กําลงัขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ จํานวนงานที'ผลิตเสร็จแล้วและจํานวนงานคงเหลือที'ต้องผลิต  

 2. ตารางแสดงผลสถานะของตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 

ตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์เป็นส่วนประสานงานระหว่างหน่วยขึ $นรูปผลิตภณัฑ์และ
หน่วยจดัเตรียมยางเพื'อขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ ขั $นตอนการทํางานที'เกิดขึ $นกับตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปฯ 
ได้แก่ ขั $นตอนนํายางออกไปขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ (Supply Rubber) ขั $นตอนการส่งใบคมับงัสั'งขึ $นรูป
ผลิตภณัฑ์ (Order Kanban) ขั $นตอนการรับใบคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ (Receive Kanban) และ
ขั $นตอนการนํายางส่งเข้าตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ (Withdraw Rubber) โดยข้อมลูที'แสดง
ในตารางแสดงผลสถานะของตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์นี $ ประกอบด้วย 

 การสง่ใบคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ (Order Kanban) ได้แก่  

- เวลาสั'งเตรียมยาง (order _time) 

- ผู้สั'งเตรียมยาง (order _by) 

  การรับใบคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ (Receive Kanban) ได้แก่  

- เวลารับใบคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ (receive _time)   

- ผู้ รับใบคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์  (receive _by) 

 การนํายางออกไปขึ $นรูปผลิตภณัฑ์  (Supply Rubber) ได้แก่  

- เวลานํายางออกไปขึ $นรูปผลิตภณัฑ์  (supply _time) 

- ผู้ นํายางออกไปขึ $นรูปผลิตภณัฑ์  (supply _by) 

 การนํายางสง่เข้าตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ (Withdraw Rubber) ได้แก่  

- เวลาสง่ยางเข้าตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์  (withdraw _time) 
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- ผู้สง่ยางเข้าตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์  (withdraw _by) 

3. ตารางแสดงผลเวลาการปฏิบตังิานในกระบวนการจดัเตรียมยาง 

ตารางแสดงผลเวลาการปฏิบัติงานแต่ละขั $นตอนเป็นส่วนสนับสนุนการปฏิบตัิงานใน
กระบวนการจัดเตรียมยาง โดยแสดงสถานะของการปฏิบตัิงานแต่ละขั $นตอนของกระบวนการ
จัดเตรียมยาง เมื'อหน่วยขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ส่งใบคัมบังสั'งขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ ระบบจะทําการ
ประมวลผลเพื'อหาเวลาที'เหมาะสมในการจดัเตรียมยางแตล่ะขั $นตอนเพื'อให้สามารถส่งยางไปทํา
การขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ได้ทนัเวลา ได้แก่ (1) เวลาที'ต้องส่งยางเข้าตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 
(2) เวลาที'ต้องจดัเตรียมยางและ (3) เวลาที'ต้องจดัลําดบัการเตรียมยาง โดยข้อมูลที'แสดงใน
ตารางแสดงผลเวลาการปฏิบตังิานในกระบวนการจดัเตรียมยางนี $ ประกอบด้วย 

การขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ล็อตปัจจบุนั (curing current) ได้แก่ 

- วนัที'จะขึ $นรูปผลิตภณัฑ์แล้วเสร็จ (curing finish _date) 

- เวลาที'จะขึ $นรูปผลิตภณัฑ์แล้วเสร็จ (curing finish _time) 

การขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ล็อตถดัไป (next curing) ได้แก่ 

- วนัที'สั'งเตรียมยาง (order _date) 

- เวลาที'สั'งเตรียมยาง (order _time) 

- วนัที'กําหนดสง่ยางเข้าตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปฯ (withdraw due _date) 

- เวลาที'กําหนดสง่ยางเข้าตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปฯ (withdraw due _time) 

- วนัที'กําหนดจดัเตรียมยาง (preparation due _date) 

- เวลาที'กําหนดจดัเตรียมยาง (preparation due _time) 

- วนัที'กําหนดจดัลําดบัการเตรียมยาง (plan due _date) 

- เวลาที'กําหนดจดัลําดบัการเตรียมยาง (plan due _time) 
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 นอกจากนั $น ตารางแสดงผลเวลาการปฏิบตัิงานในกระบวนการจัดเตรียมยางจะต้องมี
สญัญาณเตือนกรณีเกิดความล่าช้าในกระบวนการจดัเตรียมยาง กล่าวคือ เมื'อพนักงานหน่วย
จดัเตรียมยางฯปฏิบตัิงานในขั $นตอนใดแล้วเสร็จ ตารางจะเปลี'ยนจากวนัที'และเวลาการทํางานที'
กําหนดเป็นข้อความ “OK” พร้อมแถบสีเขียว สว่นกรณีเกินเวลาที'กําหนดจะแสดงแถบสีแดงพร้อม
เลื'อนลําดบัมาอยู่แถวบนสดุของตารางเพื'อให้พนกังานจดัเตรียมยางหรือหวัหน้างานรับทราบและ
ดําเนินการแก้ไขให้เป็นปกต ิ  

4. ตารางแสดงผลการจดัลําดบัการเตรียมยาง 

ตารางแสดงผลลําดบัการจดัเตรียมยางเป็นส่วนสนบัสนุนการปฏิบตัิงานในขั $นตอนการ
จดัลําดบัการเตรียมยางและการจดัเตรียมยาง ทกุเครื'องจกัรจดัเตรียมยางจะมีตารางแสดงผลการ
จดัลําดบัการเตรียมยางแยกออกจากกัน โดยข้อมูลที'แสดงในตารางแสดงผลการจัดลําดบัการ
เตรียมยางนี $ ประกอบด้วย 

- เครื'องจกัรจดัเตรียมยาง (preparation machine) 

- รหสัสินค้า (item code) 

- ชื'อยางสงัเคราะห์ (rubber _name) 

- เครื'องจกัรขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ (curing machine) 

- เวลาจดัลําดบัการเตรียมยาง (plan _time) 

- เวลาที'กําหนดจดัเตรียมยาง (preparation due _time) 

 โดยลําดบับนตารางจะจดัลําดบัความสําคญัดงันี $ 

  1) กรณียงัไมมี่ลําดบัใดๆ บนตารางให้จดัเรียงในลําดบัที' 1 
  2) กรณีมีใบคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ที'ใช้วตัถดุิบยางสงัเคราะห์ชนิดเดียวกันให้
จดัลําดบัตอ่กนั 
  3) ใบคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ที'มีกําหนดจดัเตรียมยางก่อน ให้จดัอยู่ในลําดบั
ก่อนหน้า 
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  4) ใบคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ที'มีการจดัลําดบัการเตรียมยางก่อน ให้จดัอยู่ใน
ลําดบัก่อนหน้า 
  5) กรณีเครื'องจกัรจดัเตรียมยางไมส่ามารถจดัเตรียมยางในตารางแสดงผลลําดบั
การจดัเตรียมยาง ได้ทนัเวลา ซึ'งพิจารณาจากจํานวนใบคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ลําดบัก่อนหน้า
เปรียบเทียบกบักําหนดจดัเตรียมยาง ลําดบัการจดัเตรียมยางดงักล่าวจะแสดงแถบสีแดงเพื'อแจ้ง
เตือนให้หวัหน้างานรับทราบและดําเนินการแก้ไข 
 
3.4 สรุป 

ในบทนี $ได้นําเสนอการศึกษาสภาพปัจจุบันของโรงงานกรณีศึกษาและได้วิเคราะห์หา
สาเหตขุองปัญหาการส่งยางไปทําการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ไม่ทนัเวลาของหน่วยจดัเตรียมยางเพื'อขึ $น
รูปผลิตภณัฑ์ ซึ'ง มีสาเหตสํุาคญัมาจากกระบวนการจดัเตรียมยางอาศยัการตดัสินใจโดยพนกังาน
เป็นหลกั แต่ไม่มีข้อมลูสนบัสนุนการตดัสินใจที'ครบถ้วนเพียงพอ รวมถึงไม่มีระบบป้องกันความ
ผิดพลาด (Fool Prove) ในขั $นตอนตา่งๆเพื'อป้องกันความบกพร่องที'เกิดจากพนกังานตดัสินใจ
ผิดพลาดหรือไม่ปฏิบัติตามขั $นตอนการปฏิบตัิงานที'กําหนด นอกจากนั $นในบทนี $ยังได้นําเสนอ
แนวคิด    ในการปรับปรุงระบบการจดัเตรียมยางประกอบด้วย 3 ขั $นตอน คือ ขั $นตอนที' 1 ศกึษา
หาระยะเวลาที'เหมาะสมในการดําเนินงานแตล่ะขั $นตอนของกระบวนการจดัเตรียมยาง ได้แก่ (1) 
กรอบเวลาของกระบวนการจดัเตรียมยาง (2) เวลาส่งยางเข้าตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ (3) 
เวลาการจดัเตรียมยาง และ (4) เวลาจดัลําดบัการเตรียมยาง ขั $นตอนที' 2 ออกแบบการจดัการ
ข้อมลูของกระบวนการจดัเตรียมยางด้วยระบบคมับงัแบบอิเล็กทรอนิกส์ (E-Kanban) และขั $นตอน
ที' 3 ออกแบบสว่นแสดงสถานะของการปฏิบตังิาน พร้อมทั $งโครงสร้างของระบบ เพื'อเป็นแบบแผน
ในการนําไปออกแบบรายละเอียดการดําเนินงานของระบบตอ่ไป 
 

 

 

 

 



   

บทที� 4 

การออกแบบขั1นตอนการทาํงานของระบบ (Process Modeling) 

 

หลังจากทําการออกแบบแนวคิดหลกัของระบบในบทที' 3 แล้ว ในบทนี $จะนําโครงสร้าง
ของระบบและขั $นตอนการทํางานที'ออกแบบไว้ มาออกแบบรายละเอียดขั $นตอนการทํางานของ
ระบบด้วยแผนภาพกระแสข้อมูล (Data Flow Diagram: DFD) แผนภาพแสดงความสมัพนัธ์
ระหว่างข้อมลู (Entity Relationship Diagram: E-R) และผงังานของการปฏิบตัิงาน (Flowchart) 
รวมถึงออกแบบในส่วนของตารางฐานข้อมลูที'จําเป็นของระบบและตารางแสดงผลการทํางานใน
ขั $นตอนตา่งๆของระบบการจดัเตรียมยาง 

เนื'องจากข้อมลูที'จําเป็นตอ่ความต้องการของระบบ ฐานข้อมลู และขั $นตอนในการทํางาน
แตล่ะสว่นมีเป็นจํานวนมาก ดงันั $นผู้ วิจยัจึงสร้างแบบจําลองขั $นตอนการทํางานของระบบ โดยการ
ใช้แผนภาพกระแสข้อมลู (Data Flow Diagram: DFD) ซึ'งจะแสดงให้เห็นถึงขั $นตอนการทํางาน
ของระบบ ข้อมูลที'เข้าและออกจากระบบ ฟังก์ชั'นการทํางานที'มีในระบบ รวมถึงข้อมูลที'ไหลอยู่
ภายในระบบจากขั $นตอนหนึ'งไปยงัอีกขั $นตอนหนึ'ง เพื'อให้ง่ายตอ่การทําความเข้าใจ โดยแผนภาพ
กระแสข้อมลู (Data Flow Diagram: DFD) เพื'อการวิเคราะห์และออกแบบระบบฐานข้อมลูสําหรับ
กระบวนการจดัเตรียมยาง มีดงันี $ 

4.1 การสร้างแผนภาพระดับ 0 ของระบบการจัดเตรียมยาง (Level-0 Diagram) 

แผนภาพระดบั 0 ถูกนํามาใช้ในการแสดงถึงรายละเอียดขั $นตอนการทํางานหลักของ
ระบบ แสดงทิศทางการไหลของข้อมลู และแสดงรายละเอียดของแหล่งจดัเก็บข้อมลู โดยแผนภาพ
ระดบั 0 ของระบบการจดัเตรียมยาง แบง่ขั $นตอนการทํางานออกเป็น 2 ส่วนหลกั คือส่วนการรับ-
สง่ คําสั'งการจดัเตรียมยางและสว่นการจดัเตรียมยาง โดยมีส่วนสนบัสนนุการทํางานอีก 2 ส่วนคือ
สว่นประมวลผลการปฏิบตัิงานและส่วนแสดงผลการปฏิบตัิงาน ซึ'งแผนภาพกระแสข้อมลูระดบั 0 
ของระบบการจดัเตรียมยาง แสดงได้ดงัรูปที' 4.1 โดยรายละเอียดการทํางานของแต่ละส่วนจะ
แสดงในแผนภาพระดบัถดัไป 
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รูปที' 4.1 แผนภาพกระแสข้อมลูระดบั 0 ของระบบการจดัเตรียมยาง (DFD Level-0) 

 

 เนื'องจากระบบมีความซบัซ้อนและมีข้อมลูจํานวนมาก แผนภาพหลกัไม่สามารถอธิบาย
ขั $นตอนการทํางานทั $งหมดของกระบวนการได้ครบถ้วน ดงันั $นผู้ วิจัยจึงจําแนกระบบใหญ่หนึ'ง
ระบบ ออกเป็นระบบย่อยเพื'อให้สามารถอธิบายรายละเอียดการทํางานได้ครบถ้วน ซึ'ง
ประกอบด้วย 

แผนภาพระดบั 1: ส่วนการวางแผนการผลิตสินค้า แบ่งออกเป็น 3 ขั $นตอน ได้แก่ ขั $นตอนกําหนด
แผนการผลิตสินค้า ขั $นตอนประมวลผลการผลิตสินค้าและขั $นตอนแสดงผลการผลิตสินค้า 

แผนภาพระดบั 1: ส่วนการรับ-ส่งคําสั'งการจดัเตรียมยาง ประกอบด้วย 5 ขั $นตอน ได้แก่ขั $นตอน
การส่งคําสั'งการจดัเตรียมยาง ขั $นตอนประมวลผลสถานะการจดัเตรียมยาง ขั $นตอนรับคําสั'งการ
จดัเตรียมยาง ขั $นตอนแสดงสถานะการจดัเตรียมยางและขั $นตอนแสดงสถานะของตู้ เก็บยางรอการ
ขึ $นรูปผลิตภณัฑ์  

ส่วนการรับ-ส่งคําสัAง
การจัดเตรียมยาง

หน่วยขึ)นรูปผลติภัณฑ ์

ส่วนการจัดเตรียมยาง

ฐานขอ้มูลการขึ)นรูปผลติภัณฑ ์

เวลาทีAตอ้งการขึ)นรูปผลติภณัฑ์

เวลาทีAส่งใบคําสัAงการจัดเตรียมยาง

คัมบังสัAงขึ)นรูปผลติภณัฑ์

ฐานขอ้มูลผลติภัณฑ ์

กําหนดเวลาการส่งยางเขา้ตูเ้ก็บยางฯ

กําหนดเวลาการจัดลําดับการเตรียมยาง

กําหนดเวลาการจัดเตรียมยาง

เวลาทีAรับคําสัAงเตรียมยาง

เวลาส่งยางเขา้ตูเ้ก็บยางรอการขึ)นรูปฯ
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เครืAองจักรทีAใชข้ึ)นรูปผลติภณัฑ์

เวลาขึ)นรูปผลติภณัฑ์แลว้เสร็จ

เวลาจัดเตรียมยาง

เวลาจัดลําดับการเตรียมยาง

ขอ้มูลแสดงผลการปฏบิัตงิาน

วธิปีระมวลผลการปฏบิัตงิาน

วธิจีัดลําดับการเตรียมยาง

2

3

ขอ้มูลงานทีAตอ้งผลติ
คําสัAงผลติสนิคา้

ขอ้มูลงานคงเหลือทีAตอ้งผลติ

ประมวลผล             
การปฏบัิตงิาน

แสดงผล        
การปฏบัิตงิาน

ส่วนวางแผน
การผลติสนิคา้

1

ความตอ้งการสนิคา้คลังสนิคา้
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แผนภาพระดบั 1: ส่วนการจดัเตรียมยาง ประกอบด้วย 3 ขั $นตอน ได้แก่ขั $นตอนการประมวลผล
การจดัลําดบัการจดัเตรียมยาง ขั $นตอนการจดัเตรียมยางและขั $นตอนการส่งยางเข้าตู้ เก็บยางรอ
การขึ $นรูปผลิตภณัฑ์  

4.2 แผนภาพระดับ 1: ส่วนการวางแผนการผลิตสินค้า 

ในแผนภาพระดบั 1 ของสว่นการวางแผนการผลิตสินค้านี $จะแสดงความสมัพนัธ์ข้อมลูคํา
สั'งซื $อสินค้าของลูกค้า ข้อมูลผลิตภัณฑ์ที'จดัเก็บเป็นสินค้าคงคลังและข้อมูลการผลิตสินค้า เพื'อ
ประมวลผลและแสดงผลการผลิตสินค้าให้ฝ่ายวางแผนการผลิตรับทราบและรายงานข้อมูลงาน
คงเหลือที'ต้องผลิตให้หนว่ยขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ทําการสั'งเตรียมยาง ดงัแสดงในรูปที' 4.2 

 

รูปที' 4.2 แผนภาพกระแสข้อมลูระดบั 1 (DFD Level-1) สว่นการวางแผนการผลิตสินค้า 
 

ในแผนภาพระดบั 1 ของส่วนการวางแผนการผลิตสินค้านี $ ประกอบด้วย 3 ขั $นตอน ได้แก่ 
  (1) ขั $นตอนกําหนดแผนการผลิตสินค้า  

 (2) ขั $นตอนประมวลผลการผลิตสินค้า 
 (3) ขั $นตอนแสดงผลการผลิตสินค้า  

 

รหั
ส
ส
นิ
ค
า้

คํ
าสั

A งผ
ล
ติ
ส
นิ
ค
า้

กระบวนการจัดเตรียมยาง

กระบวนการข ึ)นรูปผลติภัณฑ ์

ผลติแลว้เสร็จ

งานคงเหลอืทีAตอ้งผลิต

    ฐานขอ้มูลการจัดเตรียมยาง

คลังสนิคา้
ความตอ้งการสนิคา้

ข
อ้
มู
ล
งา

น
ผ
ล
ติ
เส

ร็จ

 ฐานขอ้มูลการข ึ)นรูปผลติภัณฑ ์

ขั )นตอนการข ึ)นรูปผลติภัณฑ ์

เวลาทีAข ึ)นรูปผลติภัณฑเ์สร็จ

ขั )นตอนการรับคัมบังฯ

เวลาทีAรับคําสัAงการจัดเตรียมยาง
เวลาทีAเริAมข ึ)นรูปผลติภัณฑ ์

ข
อ้
มู
ล
ก
าร

เต
รีย

ม
ย
าง

ขอ้มูลการขึ)นรูปผลติภัณฑ์

 แสดงผลการผลติสนิคา้

1.3

กําหนดแผน
การผลติสนิคา้

1.1

ประมวลผล
การผลติสนิคา้

1.2

 ฐานขอ้มูลคลังสนิคา้

ขอ้มูลผลติภัณฑท์ีAจัดเก็บ

คําสัAงผลติสนิคา้
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 4.2.1 ขั 1นตอนกาํหนดแผนการผลิตสินค้า  

 ขั $นตอนกําหนดแผนการผลิตสินค้า ดําเนินงานเมื'อรับข้อมูลความต้องการสินค้าจาก
คลงัสินค้าและรับข้อมลูผลิตภณัฑ์ที'จดัเก็บเป็นสินค้าคงคลงัจากฐานข้อมลูคลงัสินค้า ทําให้ทราบ
วา่ต้องผลิตสินค้าเพิ'มเตมิเทา่ไร จากนั $นจงึสง่คําสั'งผลิตสินค้าให้ขั $นตอนประมวลผลการผลิตสินค้า
และขั $นตอนแสดงผลการผลิตสินค้า 
  
 4.2.2 ขั 1นตอนประมวลผลการผลิตสินค้า 

 ขั $นตอนประมวลผลการผลิตสินค้า เป็นการประมวลผลข้อมลูคําสั'งผลิตสินค้าที'ได้มาจาก
ขั $นตอนกําหนดแผนการผลิตสินค้า ร่วมกบัข้อมลูการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์และข้อมลูการผลิตแล้วเสร็จ
ที'ได้มาจากฐานข้อมูลการขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ และข้อมูลกระบวนการจัดเตรียมยางที'รับมาจาก
ฐานข้อมูลการจัดเตรียมยาง เพื'อหาจํานวนงานคงเหลือที'ต้องผลิต ดงัแสดงในสมการที' 16 ซึ'ง
ข้อมูลงานคงเหลือที'ต้องผลิตจะช่วยให้กระบวนการปฏิบตัิงานในระบบการจดัเตรียมยางเป็นไป
อยา่งถกูต้อง ครบถ้วนและมีความตอ่เนื'อง  
 
กําหนดตวัแปรตา่งๆ ดงันี $  
W_remain  คือ จํานวนงานคงเหลือที'ต้องผลิต 
W_order คือ คําสั'งผลิตสินค้า 
W_curing คือ งานที'อยูร่ะหวา่งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 
W_prepare คือ งานที'อยูร่ะหวา่งจดัเตรียมยาง 
W_finish คือ งานที'ผลิตแล้วเสร็จ    
 
นั'นคือ  W_remain =  W_order – (W_curing + W_prepare + W_finish)  
         ---------- สมการที' 16 
  
 4.2.3 ขั 1นตอนแสดงผลการผลิตสินค้า 

ขั $นตอนแสดงผลการผลิตสินค้า ใช้สําหรับแสดงผลการผลิตสินค้าให้ฝ่ายวางแผนการผลิต
รับทราบสถานะของการผลิตสินค้า โดยรับข้อมลูคําสั'งผลิตสินค้ามาจากขั $นตอนกําหนดแผนการ
ผลิตสินค้า และรับข้อมลูการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ ข้อมลูการจดัเตรียมยาง ข้อมลูงานที'ผลิตเสร็จและ
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ข้อมูลงานคงเหลือที'ต้องผลิต จากขั $นตอนประมวลผลการผลิตสินค้า จดัเก็บในฐานข้อมูลตาราง
แสดงผลการผลิตสินค้า จําแนกข้อมลูตามลําดบัสินค้า ดงัแสดงตวัอยา่งในรูปที' 4.3 
 

 

รูปที' 4.3 ตวัอยา่งตารางแสดงผลการผลิตสินค้า 

 

4.3 แผนภาพระดับ 1 ส่วนการรับ - ส่งคาํสั�งการจัดเตรียมยาง 

ในแผนภาพระดบั 1 ส่วนการรับ-ส่งคําสั'งการจดัเตรียมยาง เป็นส่วนแสดงความสมัพนัธ์
ของข้อมูลจากหน่วยขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ไปสู่หน่วยจดัเตรียมยาง พร้อมทั $งประมวลผลและแสดงผล 
ขั $นตอนตา่งๆของกระบวนการจดัเตรียมยาง ดงัแสดงในรูปที' 4.4 
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รูปที' 4.4 แผนภาพกระแสข้อมลูระดบั 1 (DFD Level-1) สว่นการรับ - สง่คําสั'งการจดัเตรียมยาง 

ในแผนภาพระดบั 1 ของส่วนการรับ-ส่งคําสั'งการจัดเตรียมยางนี $ประกอบด้วยขั $นตอน
ทํางาน 5 ขั $นตอน ได้แก่  

 (1) ขั $นตอนการสง่คําสั'งการจดัเตรียมยาง  
 (2) ขั $นตอนประมวลผลสถานะการจดัเตรียมยาง  
 (3) ขั $นตอนรับคําสั'งการจดัเตรียมยาง  
 (4) ขั $นตอนแสดงสถานะของการจดัเตรียมยาง  
 (5) ขั $นตอนแสดงสถานะของตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์  

 4.3.1 ขั 1นตอนการส่งคาํสั�งการจัดเตรียมยาง 

ขั $นตอนการส่งคําสั'งการจดัเตรียมยางหรือการส่งคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ที'ตู้ เก็บยางรอ
การขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ เป็นสว่นงานเริ'มต้นของการจดัเตรียมยาง โดยหลงัจากที'พนกังานนํายางออก
จากตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ไปทําการขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ ระบบจะส่งข้อมูลงานคงเหลือที'
ต้องผลิตมาจากฐานข้อมูลการผลิตสินค้า หากพบข้อมลูงานคงเหลือที'ต้องผลิต ระบบจะสั'งให้ส่ง
ใบคัมบังสั'งขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ลําดับถัดไปทันที ดังแสดงในรูปที' 4.5 ผังงานวิธีการส่งคําสั'งการ

งานคงเหลอืทีAตอ้งผลิต

ฐานขอ้มูลผลการผลติสนิคา้

กําหนดเวลาทีAข ึ)นรูปผลติภัณฑเ์สร็จ

ขอ้มูลการสัAงเตรียมยาง
เวลาส่งคําสัAงจัดเตรียมยางขั )นตอนส่งคําสัAงการ

จัดเตรียมยาง

2.1

ขั )นตอนรับคําสัAงการ
จัดเตรียมยาง

2.3
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ฐานขอ้มูลการขึ)นรูปผลติภัณฑ ์
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ีAข
ึ)น
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ผ
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ณั

ฑ
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ฐานขอ้มูลการจัดเตรียมยาง

ประมวลผล
สถานะการจัดเตรียมยาง

2.2

แสดงสถานะ
การจัดเตรียมยาง

2.4

เวลาทีAสัAงการจัดเตรียมยาง
เวลาทีAรับคําสัAงเตรียมยาง

พนักงานทีAรับคําสัAงเตรียมยาง

เวลาทีAนํายางออกจากตูเ้ก็บยางฯ

พนักงานทีAปฏบัิตงิาน

เวลาทีAส่งยางเขา้ตูเ้ก็บยางฯ

 แสดงสถานะของตูเ้ก็บยาง
รอการข ึ)นรูปผลติภัณฑ ์

2.5
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จดัเตรียมยาง ซึ'งข้อมลูที'สง่ให้ระบบได้แก่ข้อมลูการสั'งเตรียมยางและเวลาที'ส่งคําสั'งการจดัเตรียม
ยาง 

 

รูปที' 4.5 ผงังานวิธีการสง่คําสั'งการจดัเตรียมยาง 

เริ�มงาน

จบการทํางาน

อ่านแถบ บาร์โคดบัตรประจําตัวพนักงาน

อ่านแถบ บาร์โคดเครื'องจักรขึ $นรูปฯ

อ่านแถบ บาร์โคดหน้าช่องเก็บยางฯ

ชื'อเครื'องจักรและช่องเก็บยาง

ตรงกัน ?

มี

ไม่ใช่

โปรแกรมบันทึกเวลานํายางออก

กลอนประตูตู้ปลดลอ็ค
ประตูตู้สามารถเปิดได้

ปิดประตูตู้ เก็บยาง
กลอนประตูตู้ลอ็ค

โปรแกรมคํานวณหาคําสั'ง

ผลติที'เหลอือยู่
อ่านแถบ บาร์โคดคัมบังสั'งขึ $นรูปผลติภัณฑ์

ชื'อช่องเก็บยางกับคัมบัง

ตรงกัน ?

นําคัมบังสั'งขึ $นรูปผลติภัณฑ์แขวนไว้หน้า

ช่องเก็บยางฯ

ใช่

ใช่

ไม่ใช่
ไม่มี

เลอืก mode : Supply Rubber ใน BHT

โปรแกรมบันทึกเวลาสั'งเตรียมยาง

นํายางออกเพื'อไปทําการขึ $นรูปฯ

ชื'อไม่ตรงกัน 3 ครั $ง ใช่

ไม่ใช่

รายงานปัญหาหัวหน้างาน
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 จากรูปที' 4.5 การส่งคําสั'งการจดัเตรียมยางหรือการส่งคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ที'ตู้ เก็บ
ยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ ถกูออกแบบให้อยู่ในขั $นตอนตอ่เนื'องกบัขั $นตอนการนํายางออกไปทํา
การขึ $นรูปผลิตภัณฑ์เพื'อป้องกนัปัญหาการลืมส่งคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์หรือส่งคมับงัสั'งขึ $นรูป
ผลิตภัณฑ์ล่าช้า โดยการทํางานเริ'มจากเลือกขั $นตอนการนํายางออกไปทําการขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ 
(Supply Rubber) จากนั $นโปรแกรมแสดงหน้าจอให้อ่านแถบบตัรประจําตวัพนกังานเพื'อระบุ
ผู้ปฏิบตัิงาน อ่านแถบบาร์โคดเครื'องจกัรขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ อ่านแถบบาร์โคดตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูป
ผลิตภัณฑ์ กรณีข้อมูลไม่ตรงกันจะกลบัสู่ขั $นตอนอ่านแถบบาร์โคดเครื'องจกัรขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ให้
ทําซํ $าอีกครั $ง หากข้อมูลไม่ตรงกัน 3 ครั $งโปรแกรมจะสั'งให้แจ้งหวัหน้างานและกลับสู่ขั $นตอน
เริ'มต้น กรณีข้อมูลตรงกันสามารถเปิดตู้ เพื'อนํายางออกไปได้ จากนั $นโปรแกรมจะตรวจสอบ
ข้อมูลคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์คงเหลือจากฝ่ายวางแผนการผลิต กรณีไม่มีข้อมูลคมับงัสั'งขึ $นรูป
ผลิตภัณฑ์คงเหลือจะจบขั $นตอนการทํางาน กรณีมีข้อมูลคัมบังสั'งขึ $นรูปผลิตภัณฑ์คงเหลือ 
โปรแกรมจะสั'งให้อ่านแถบบาร์โคดคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ลําดบัถัดไปซึ'งต้องมีข้อมูลตรงกับตู้
เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์จงึสามารถจบขั $นตอนการทํางานได้ 

 4.3.2 ขั 1นตอนการประมวลผลสถานะการจัดเตรียมยาง  

 ขั $นตอนการประมวลผลสถานะการจดัเตรียมยาง เป็นส่วนประมวลผลที'อยู่ในขั $นตอนการ
รับ-ส่งคําสั'งการจดัเตรียมยาง มีการปฏิบตัิงาน 2 ส่วน ได้แก่ (1) ส่วนประมวลผลกําหนดเวลาใน
ขั $นตอนต่างๆของกระบวนการจัดเตรียมยาง ได้แก่ กําหนดเวลาการจดัลําดบัการจดัเตรียมยาง 
กําหนดเวลาการจดัเตรียมยางและกําหนดเวลาส่งยางเข้าตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ (2) 
ส่วนประมวลผลการทํางานในขั $นตอนต่างๆของกระบวนการจดัเตรียมยาง เพื'อแสดงสถานะการ
ปฏิบตังิานวา่ปกตหิรือไม ่ดงันี $ 

 1. สว่นประมวลผลกําหนดเวลาในขั $นตอนตา่งๆของกระบวนการจดัเตรียมยาง เพื'อให้การ
จัดเตรียมยางเป็นไปอย่างถูกต้อง ครบถ้วนและทันเวลา เริ'มจากรับข้อมูลเวลาที'รับคําสั'งการ
จัดเตรียมยางจากขั $นตอนการรับคําสั'งการจัดเตรียมยางและข้อมูลชื'อเครื' องจักรที'ใช้ขึ $นรูป
ผลิตภัณฑ์พร้อมทั $งเวลาขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ล็อตก่อนหน้าแล้วเสร็จจากฐานข้อมูลการขึ $นรูป
ผลิตภัณฑ์ มาทําการประมวลผลโดยวิธีประมวลผลสถานะการจัดเตรียมยางจากฝ่ายออกแบบ
กระบวนการ ข้อมูลที'ได้ ได้แก่ กําหนดเวลาการจัดลําดับการจัดเตรียมยาง กําหนดเวลาการ
จดัเตรียมยางและกําหนดเวลาสง่ยางเข้าตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 



 

 

91

 2. ส่วนประมวลผลสถานะการจดัเตรียมยาง ทําการประมวลผลข้อมูลการจดัเตรียมยาง
แตล่ะขั $นตอนเพื'อแสดงสถานะการทํางานวา่ปกตหิรือไม ่เริ'มจากรับข้อมลูเวลาจดัลําดบัการเตรียม
ยาง เวลาจัดเตรียมยางและเวลาส่งยางเข้าตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ จากฐานข้อมูล
สถานะการจดัเตรียมยาง มาทําการประมวลผลโดยวิธีประมวลผลสถานะการจดัเตรียมยางจาก
ฝ่ายออกแบบกระบวนการ รูปที' 4.6 แสดงผงังานวิธีการประมวลผลสถานะการจดัเตรียมยาง ซึ'ง
ผลลพัธ์ที'ได้ ได้แก่ ผลการปฏิบตัิงานปกติ แสดงข้อความ “OK” พร้อมแถบสีเขียว และผลการ
ปฏิบตังิานผิดปกต ิแสดงแถบสีแดงที'ข้อมลู  

 

รูปที' 4.6 ผงังานวิธีการประมวลผลสถานะการจดัเตรียมยาง 

เริ�มงาน

จบการทํางาน

ใช่

จัดลําดับการเตรียมยางแล้ว ?

เริAมการจัดเตรียมยางแล้ว ?

ใช่

ประมวลผลกําหนดเวลาแล้วเสร็จ     

1.นํายางส่งเข้าตู้เก็บยาง (X-1 hrs)
2.เริAมการจัดเตรียมยาง (X-2 hrs) 

3.จัดลําดับการเตรียมยาง (X-3 hrs)

ข้อมูลคําสัAงการจัดเตรียมยาง

ถึงเวลา  (X-3 hrs)

ถึงเวลา  (X-2 hrs)

ถึงเวลา  (X-1 hrs) นํายางส่งเข้าตู้เก็บยางแล้ว ?
ใช่

ไม่ใช่

ไม่ใช่

ไม่ใช่

เวลาจัดลําดับการเตรียมยาง
" OK "

เวลาเริAมจัดเตรียมยาง
" OK "

นํายางส่งเข้าตู้เก็บยาง
" OK "

เวลาจัดลําดับการเตรียมยาง
" X - 3 hrs. "

เวลาจัดลําดับการเตรียมยาง
" X - 2 hrs."

เวลาจัดลําดับการเตรียมยาง
" X - 1 hrs. "

เวลาการขึ)นรูปผลิตภัณฑ์
ล็อตก่อนหน้าเสร็จ (X)
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 จากรูปที' 4.6 วิธีการประมวลผลสถานะการจดัเตรียมยางเริ'มต้นจากมีข้อมูลคําสั'งการ
จดัเตรียมยาง(ส่งคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภัณฑ์) ทําให้ทราบเวลาการขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ล็อตก่อนหน้า
เสร็จ (X) ระบบจะประมวลผลหากําหนดเวลาในขั $นตอนตา่งๆของกระบวนการจดัเตรียมยาง ตาม
ผลการศึกษาหาระยะเวลาที'เหมาะสมในการดําเนินงานแต่ละขั $นตอนของกระบวนการจดัเตรียม
ยางที'กล่าวไว้ในบทที' 3 ได้แก่ กําหนดเวลาจดัลําดบัการเตรียมยาง (T1) คือ ก่อนทําการขึ $นรูป
ผลิตภณัฑ์ล็อตก่อนหน้าเสร็จ 3 ชั'วโมง (X-3 ชั'วโมง) กําหนดเวลาจดัเตรียมยาง (T2) คือ ก่อนทํา
การขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ล็อตก่อนหน้าเสร็จ 2 ชั'วโมง (X-2 ชั'วโมง) และกําหนดเวลานํายางมาส่งที'ตู้
เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ (T3) คือ ก่อนทําการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ล็อตก่อนหน้าเสร็จ 1 ชั'วโมง 
(X-1 ชั'วโมง) แสดงผลในตารางสถานะการจดัเตรียมยาง  จากนั $นเมื'อถึงแตล่ะกําหนดเวลา หากมี
ข้อมลูการปฏิบตัิงานก่อนถึงกําหนดเวลา จะแสดงข้อความ “OK” พร้อมแถบสีเขียวที'ข้อมลู แตถ้่า
หากเกินกําหนดเวลา จะแสดงแถบสีแดงที'ข้อมลู   

 4.3.3 ขั 1นตอนการรับคาํสั�งการจัดเตรียมยาง  

 ขั $นตอนการรับคําสั'งการจดัเตรียมยางเป็นสว่นประสานงานระหว่างหน่วยขึ $นรูปผลิตภณัฑ์
และหน่วยจัดเตรียมยาง เพื'อนําใบคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ไปดําเนินการจัดเตรียมยางต่อไป 
ข้อมลูที'ได้จากตารางแสดงสถานะการจดัเตรียมยางหลงัจากการส่งคําสั'งการจดัเตรียมยาง ได้แก่ 
ข้อมลูการสั'งเตรียมยางและกําหนดการจดัเตรียมยาง เมื'อรับใบคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ ข้อมลูที'
ส่งให้ระบบได้แก่ข้อมูลเวลาที'รับคําสั'งการจดัเตรียมยาง มีวิธีการปฏิบตัิงานตามผังงานวิธีการ
รับคําสั'งการจดัเตรียมยาง ดงัแสดงในรูปที' 4.7 
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รูปที' 4.7 ผงังานวิธีการรับคําสั'งการจดัเตรียมยาง 

 4.3.4 ขั 1นตอนแสดงสถานะการจัดเตรียมยาง  

 ขั $นตอนแสดงสถานะการจดัเตรียมยาง ใช้สําหรับแสดงผลให้พนกังานจดัลําดบัการเตรียม
ยางและหัวหน้างานได้รับทราบข้อมูลสถานะของการจัดเตรียมยาง โดยการทํางานเริ'มจากรับ
ข้อมลูมาจากขั $นตอนการประมวลผลสถานะของการจดัเตรียมยาง ได้แก่ ข้อมลูรหสัคมับงัสั'งขึ $นรูป
ผลิตภัณฑ์ ข้อมูลวัตถุดิบยางสังเคราะห์ ข้อมูลกําหนดเวลาขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ล็อตปัจจุบนัเสร็จ 

เริ�มงาน

จบการทํางาน

อ่านแถบ บัตรประจําตัวพนักงาน

เลอืก mode : Recieve Kanban ใน BHT

อ่านแถบ บาร์โคดหน้าช่องเก็บยางฯ

อ่านแถบ บาร์โคดคัมบังสั'งขึ $นรูปผลติภัณฑ์

โปรแกรมบันทึกเวลารับคัมบัง

มีคัมบังอื'นอีกหรือไม่ ?

ยนืยนัจบการทํางาน

มี

ไม่มี

ชื'อช่องเก็บยางกับคัมบังสั'ง
ขึ $นรูปฯตรงกัน ?

ไม่ใช่

ใช่
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กําหนดเวลาจัดลําดับการจัดเตรียมยางล็อตถัดไป กําหนดเวลาจัดเตรียมยางล็อตถัดไป 
กําหนดเวลาส่งยางเข้าตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ล็อตถดัไปและผลการปฏิบตัิงาน จําแนก
ตามเครื'องจกัรขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ มาเก็บในฐานข้อมลูตารางแสดงสถานะของการจดัเตรียมยาง ดงั
แสดงตวัอยา่งในรูปที' 4.8 

 

รูปที' 4.8 ตวัอยา่งตารางแสดงสถานะการจดัเตรียมยาง 

 4.3.5 ขั 1นตอนแสดงสถานะของตู้เก็บยางรอการขึ 1นรูปผลิตภัณฑ์  

 ขั $นตอนแสดงสถานะของตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ ใช้สําหรับแสดงผลให้พนกังาน
สั'งการจดัเตรียมยางและพนกังานจดัลําดบัการเตรียมรับทราบสถานะของการรับ-ส่งใบคมับงัสั'ง
ขึ $นรูปผลิตภัณฑ์และการรับ-ส่งยางที'ผ่านการจดัเตรียมแล้ว โดยการทํางานเริ'มจากรับข้อมูลการ
สง่คมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ จากนั $นจงึรับข้อมลูการรับคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ เมื'อจดัเตรียมยาง
เสร็จจึงทําการส่งยางเข้าตู้ เก็บยางฯ จะได้ข้อมูลการส่งยางเข้าตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภัณฑ์
และข้อมลูการนํายางออกจากตู้เก็บยางฯไปทําการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ เมื'อพนกังานนํายางออกไปทํา
การขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ โดยแต่ละข้อมูลประกอบด้วยรหัสคัมบังสั'งขึ $นรูปผลิตภัณฑ์เวลาการ
ปฏิบตังิานและพนกังานผู้ปฏิบตังิานในแตล่ะขั $นตอน  มาเก็บในฐานข้อมลูตารางแสดงสถานะของ
ตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ ดงัแสดงตวัอยา่งในรูปที' 4.9 

วนัท ี� เวลา วนัท ี� เวลา วนัท ี� เวลา วนัท ี� เวลา วนัท ี� เวลา

^
100/A A000000-010 14-May-12 16.25 A000000-011 14-May-12 10.43 14-May-12 15.25 14-May-12 14.25 14-May-12 12.25

100/B B000000-010 14-May-12 16.42 B000000-011 14-May-12 9.55 14-May-12 15.42 14-May-12 14.42 14-May-12 12.42

100/C C000000-010 14-May-12 17.45 C000000-011 14-May-12 11.15 14-May-12 16.45 14-May-12 15.45 14-May-12 13.45

100/D D000000-010 14-May-12 18.06 D000000-011 14-May-12 10.38 14-May-12 17.06 14-May-12 16.06 OK OK

101/A E000000-010 14-May-12 18.33 E000000-011 14-May-12 9.42 14-May-12 17.33 OK OK OK OK

102/E H000000-010 14-May-12 19.35 H000000-011 14-May-12 10.53 OK OK OK OK OK OK

102/F I000000-010 14-May-12 19.43 I000000-011 14-May-12 10.11 OK OK OK OK OK OK
200/A J000000-010 14-May-12 17.51 J000000-011 14-May-12 9.58 OK OK OK OK OK OK
200/B K000000-010 14-May-12 20.06 K000000-011 14-May-12 13.48 14-May-12 19.06 14-May-12 18.06 14-May-12 16.06

200/C L000000-010 14-May-12 15.47 L000000-011 14-May-12 8.18 OK OK OK OK OK OK V

  Date: 14-May-2012 Time : 15.30.11

กําหนดการจดัลําดบั
รหสัสนิคา้

ตารางแสดงสถานะการจดัเตรยีมยาง  

เคร ื�องจกัร

ล็อตปัจจุบนั ล็อตถดัไป
ขึ"นรูปผลติภณัฑเ์สร็จ

รหสัสนิคา้
การส ั�งเตรยีมยาง กําหนดส่งยาง กําหนดการจดัเตรยีมยาง

EXITREFRESH
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รูปที' 4.9 ตวัอยา่งตารางแสดงสถานะของตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 

4.4 แผนภาพระดับ 1: ส่วนการจัดเตรียมยาง 

ในแผนภาพระดบั 1: ส่วนการจดัเตรียมยางนี $จะแสดงความสมัพันธ์ของข้อมูลภายใน
ขั $นตอนการจดัเตรียมยาง เมื'อได้รับข้อมลูคําสั'งการจดัเตรียมยาง กําหนดเวลาจดัลําดบัการเตรียม
ยาง กําหนดเวลาจดัเตรียมยางและกําหนดเวลาส่งยางเข้าตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ ระบบ
จะทําการประมวลผลหาลําดบัการจดัเตรียมยางให้สามารถดําเนินการได้ทนัตามกําหนดเวลาของ
ขั $นตอนต่างๆในส่วนการจัดเตรียมยาง ดงัแสดงตามแผนภาพกระแสข้อมูลระดบั 1 ส่วนการ
จดัเตรียมยางในรูปที' 4.10 

รูปที' 4.10 แผนภาพกระแสข้อมลูระดบั 1 (DFD Level-1) สว่นการจดัเตรียมยาง 

ส่งยางเขา้ตูเ้ก็บยางรอ
การข ึ)นรูปผลติภัณฑ์

การจัดเตรียมยาง

กําหนดเวลาส่งยางเขา้ตูเ้ก็บยางฯ

กํ
าห

น
ด
เว

ล
าจ

ัด
เต

รีย
ม
ย
าง

กําหนดเวลาจัดเตรียมยาง

วธิจีัดลําดับการเตรียมยางฝ่ายออกแบบ
กระบวนการ

เวลาจัดลําดับการเตรียมยาง

แสดงผลการจัดลําดับ
การเตรียมยาง

ลํ
าดั

บ
ก
าร

จ
ัด
เต

รีย
ม
ย
าง

ลําดับการจัดเตรียมยาง

เว
ล
าจ

ัด
เต

รีย
ม
ย
าง

    ฐานขอ้มูลการจัดเตรียมยาง

ผลการจัดเตรียมยาง

เวลาส่งยางเขา้ตูเ้ก็บยางฯ

เวลาสัAงเตรียมยาง

3.2

3.3

วธิ
กี
าร

จ
ัด
เต

รีย
ม
ย
าง

    ฐานขอ้มูลสถานะการจัดเตรียมยาง  ส่วนการประมวลผลการ
จัดลําดับการจัดเตรียมยาง

3.1

เครืAองจักรขึ)นรูปฯ
ชืAอยางสังเคราะห ์

รหสัสนิคา้
ฐานขอ้มูลผลติภัณฑ ์

กํ
าห

น
ด
เว

ล
าจ

ัด
เต

รีย
ม
ย
าง

ขอ้มูลผลการจัดเตรียมยาง
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ในแผนภาพระดบั 1 ของสว่นการจดัเตรียมยาง ประกอบด้วย 3 ขั $นตอน ได้แก่  

 (1) ขั $นตอนการประมวลผลการจดัลําดบัการจดัเตรียมยาง  
 (2) ขั $นตอนการจดัเตรียมยาง  
 (3) ขั $นตอนสง่ยางเข้าตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์  

4.4.1 ขั 1นตอนการประมวลผลการจัดลาํดับการจัดเตรียมยาง  

ขั $นตอนการประมวลผลการจดัลําดบัการจดัเตรียมยาง ทําการประมวลผลข้อมลูเวลาสั'ง
เตรียมยางและกําหนดเวลาจดัเตรียมยาง เพื'อหาลําดบัการจดัเตรียมยาง โดยการเรียงลําดบัการ
จดัเตรียมยาง มีวิธีการและลําดบัความสําคญั ดงัแสดงในผงังานวิธีการประมวลผลการจดัลําดบัการ
จดัเตรียมยางรูปที' 4.11 

 

รูปที' 4.11 ผงังานวิธีการประมวลผลการจดัลําดบัการจดัเตรียมยาง 

เริ�มงาน

จบการทํางาน

ใช่

พบข้อมูลอื'นอยูใ่นลาํดับการ

เตรียมยางหรือไม่ ?

โปรแกรมรับข้อมูลลงตาราง

ลาํดับการเตรียมยาง

โปรแกรมประมวลผล

เรียงลาํดับข้อมูลการเตรียมยาง
ตามยางที'มีกําหนดการจัดเตรียมก่อน

ไม่ใช่
แสดงข้อมูลในลาํดับที' 1

แสดงข้อมูลตามลาํดับ

        วิธีการจัดเรียงลาํดับ

1.ยางที'มีลาํดับการจัดเตรียมก่อน
2.ยางที'ถกูจัดลาํดับก่อน

สามารถจัดเตรียมยางได้ทันเวลาหรือไม่

เวลาปัจจุบัน+เวลารวมของลาํดับก่อนหน้า <  เวลาเริ'มจัดเตรียม

ใช่

ไม่ใช่ ย้ายใบคําสั'งฯไปจัดลาํดับการเตรียมยางที'

เครื'องจักรอื'น
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จากรูปที' 4.11 ผงังานวิธีการประมวลผลการจดัลําดบัการจดัเตรียมยาง สามารถอธิบาย
รายละเอียดได้ ดงันี $ 

• กรณีไม่มีลําดบัการจัดเตรียมยางใดๆแสดงอยู่ เมื'อมีการจัดลําดบัการ
จดัเตรียมยาง ให้ข้อมลูนั $นแสดงอยูใ่นลําดบัที' 1 

• กรณีมีลําดับการจัดเตรียมยางอื'นแสดงอยู่ เมื'อมีการจัดลําดับการ
จัดเตรียมยาง ให้ลําดับความสําคัญตามข้อมูลที' มีกําหนดเวลาการ
จดัเตรียมยางก่อน ให้ข้อมลูนั $นแสดงอยูใ่นลําดบัก่อน 

• กรณีข้อมลูมีกําหนดเวลาจดัเตรียมยางเท่ากนั ให้ลําดบัความสําคญัตาม
ข้อมลูที'มีการสง่คําสั'งการจดัเตรียมยางก่อน  

• กรณีการประมวลผลการจดัลําดบัการจดัเตรียมยาง รายงานว่าเครื'องจกัร
ไม่สามารถจดัเตรียมยางได้ทนักําหนดเวลาการจดัเตรียมยาง กล่าวคือ
ลําดบัการจดัเตรียมยางเหลือเวลาไม่เพียงพอสําหรับการจัดเตรียมยาง 
(กําหนดเวลาการจัดเตรียมยาง น้อยกว่า ผลรวมของเวลาปัจจุบันกับ
เวลารวมของลําดับก่อนหน้า) ดังแสดงในสมการที' 17 ระบบจะแสดง
สญัญาณเตือนด้วยแถบสีแดงที'ข้อมลูแสดงผลการจดัลําดบัการจดัเตรียม
ยางนั $น โดยหวัหน้างานจะต้องย้ายข้อมลูลําดบัการจดัเตรียมยางดงักล่าว
ออกไปจดัลําดบัการจดัเตรียมยางที'เครื'องจกัรอื'นแทน 

 
กําหนดตวัแปรตา่งๆ ดงันี $  
Con_prepare  คือ กําหนดเวลาการจดัเตรียมยาง 
Cur_time คือ เวลาปัจจบุนั  
To_btime คือ เวลารวมของลําดบัก่อนหน้า 
 
นั'นคือ Con_prepare  <   Cur_time + To_btime   ---------- สมการที' 17 
   

เมื'อการจดัลําดบัการจดัเตรียมยางและประมวลผลการจัดลําดบัการจดัเตรียมยางเสร็จ 
ระบบจะแสดงผลข้อมลูในตารางจดัลําดบัการจดัเตรียมยาง ประกอบด้วยข้อมลูเวลาสั'งเตรียมยาง 
ข้อมลูกําหนดเวลาจดัเตรียมยาง รหสัสินค้า ชื'อยางสงัเคราะห์และเครื'องจกัรที'ใช้ขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 
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ดงัแสดงตวัอย่างในรูปที' 4.12 โดยติดตั $งตารางนี $ไว้ที'แต่ละเครื'องจักรจัดเตรียมยางและเครื'อง
คอมพิวเตอร์สําหรับหวัหน้างานสามารถเลือกดรูายละเอียดของแตล่ะเครื'องจกัรจดัเตรียมยางได้ 

 

รูปที' 4.12 ตวัอยา่งตารางการจดัลําดบัการจดัเตรียมยาง 

 4.4.2 ขั 1นตอนการจัดเตรียมยาง  

 ขั $นตอนการจัดเตรียมยาง รับข้อมูลกําหนดเวลาจัดเตรียมยางมาจากฐานข้อมูล
สถานะการจัดเตรียมยางและข้อมูลลําดับการจัดเตรียมยางมาจากขั $นตอนประมวลผลการ
จดัลําดบัการจดัเตรียมยาง จากนั $นจงึเริ'มจดัเตรียมยางตามขั $นตอนการจดัเตรียมยางที'แสดงในบท
ที' 3 รูปที' 3.14 ผงังานวิธีการเริ'มงานในขั $นตอนการจดัเตรียมยาง พร้อมกบัส่งข้อมลูเวลาจดัเตรียม
ยางเข้าสู่ระบบ เมื'อแล้วเสร็จจะส่งข้อมูลผลการจดัเตรียมยางเข้าสู่ฐานข้อมูลการจดัเตรียมยาง
และขั $นตอนสง่ยางเข้าตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ซึ'งเป็นกระบวนการลําดบัถดัไป 

            4.4.3 ขั 1นตอนการส่งยางเข้าตู้เก็บยางรอการขึ 1นรูปผลิตภัณฑ์  

 ขั $นตอนการส่งยางเข้าตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ รับข้อมลูกําหนดเวลาส่งยางเข้าตู้
เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์มาจากฐานข้อมลูสถานะการจดัเตรียมยางและข้อมลูการจดัเตรียม
ยางมาจากขั $นตอนการจดัเตรียมยาง จากนั $นจึงส่งยางเข้าตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ตาม
ขั $นตอนการส่งยางเข้าตู้ เก็บยางรอขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ ที'แสดงในบทที' 3 รูปที' 3.15 ผงังานวิธีการนํา
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ยางที'จดัเตรียมเสร็จเรียบร้อยไปส่งที'ตู้ เก็บยางเพื'อรอขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ พร้อมกับส่งข้อมูลเวลาส่ง
ยางเข้าตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์เข้าสู่ระบบ 

4.5 ฐานข้อมูลของระบบ 

ฐานข้อมลูในระบบมีทั $งหมด 12 ฐานข้อมลูดงันี $ 

4.5.1 ฐานข้อมูลคัมบังสั�งขึ 1นรูปผลิตภัณฑ์ 

 ฐานข้อมลูคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ มีรายละเอียดดงัตอ่ไปนี $ 
- รหสัคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์   เป็นคีย์หลกั 
- รหสัสินค้า 
- ชื'อยางสงัเคราะห์ 
- กระบวนการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 
- ชื'อเครื'องจกัรขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 
- จํานวนสินค้าใน 1 ล็อต 
- เวลารวมในการขึ $นรูปฯ 
- วนัที'กําหนดสง่คลงัสินค้า 

 
4.5.2 ฐานข้อมูลวัตถุดบิยางสังเคราะห์  

ฐานข้อมลูวตัถดุบิยางสงัเคราะห์ มีรายละเอียดดงัตอ่ไปนี $ 
- รหสัยางสงัเคราะห์   เป็นคีย์หลกั 
- ชื'อยางสงัเคราะห์ 
- รอบการผสม 
- ชื'อเครื'องจกัรที'ผสมยาง 
- ผลิตภณัฑ์ 
- อายยุางสงัเคราะห์ 
 

4.5.3 ฐานข้อมูลพนักงาน 

ฐานข้อมลูพนกังาน มีรายละเอียดดงัตอ่ไปนี $  
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- รหสัพนกังาน   เป็นคีย์หลกั 
- ชื'อ-นามสกลุพนกังาน 
- ตําแหนง่ 
- วนัที'เริ'มงาน 
- แผนก 

 
4.5.4 ฐานข้อมูลวิธีการจัดเตรียมยาง 

ฐานข้อมลูวิธีการจดัเตรียมยาง มีรายละเอียดดงัตอ่ไปนี $  

- รหสัวิธีการจดัเตรียมยาง   เป็นคีย์หลกั 

- ชื'อยางสงัเคราะห์ 

- เวลาที'ใช้จดัเตรียม 

- จํานวนรอบการบดนวด 

- ความเร็วรอบการบดนวด 

- อณุหภมูิของเครื'องให้ความร้อน 

 

4.5.5 ฐานข้อมูลเครื�องจักร 

ฐานข้อมลูเครื'องจกัร มีรายละเอียดดงัตอ่ไปนี $ 
 - รหสัเครื'องจกัร   เป็นคีย์หลกั 

- ชื'อเครื'องจกัร 
- สถานที'ผลิต 

 - วนัที'ตดิตั $ง 
 

4.5.6 ฐานข้อมูลผลิตภัณฑ์ 

ฐานข้อมลูผลิตภณัฑ์ มีรายละเอียดดงัตอ่ไปนี $ 
 - รหสัสินค้า   เป็นคีย์หลกั 

- ชื'อยางสงัเคราะห์ 

- ความหนา 

- ความกว้าง 
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- ความยาว 

- ขนาดรอบวงด้านใน 

- ขนาดรอบวงด้านนอก 

- นํ $าหนกั 

- รูปร่างของยาง 
- เครื'องจกัรขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 

 

4.5.7 ฐานข้อมูลการจัดเตรียมยาง 

ฐานข้อมลูของการจดัเตรียมยาง มีรายละเอียดดงัตอ่ไปนี $ 
- หมายเลขการจดัเตรียมยาง   เป็นคีย์หลกั 
- รหสัสินค้า 
- ชื'อยางสงัเคราะห์ 
- เวลาการจดัเตรียมยาง 
- เครื'องจกัรจดัเตรียมยาง 
- ชื'อ-นามสกลุพนกังาน 

 

4.5.8 ฐานข้อมูลการขึ 1นรูปผลิตภัณฑ์ 

ฐานข้อมลูของการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ มีรายละเอียดดงัตอ่ไปนี $ 
- หมายเลขการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์   เป็นคีย์หลกั 
- รหสัสินค้า 
- เวลาการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 

- เครื'องจกัรขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 
 - ชื'อ-นามสกลุพนกังาน 

 

4.5.9 ฐานข้อมูลตู้เก็บยางรอการขึ 1นรูปผลิตภัณฑ์ 

ฐานข้อมลูของตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ มีรายละเอียดดงัตอ่ไปนี $ 
- รหสัชอ่งเก็บยาง   เป็นคีย์หลกั 
- รหสัคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 
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- เวลาที'สั'งเตรียมยาง 
- พนกังานที'สั'งเตรียมยาง 
- เวลาที'รับคําสั'งเตรียมยาง 
- พนกังานที'รับคําสั'งเตรียมยาง 
- เวลาที'สง่ยางเข้าตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 
- พนกังานที'สง่ยางเข้าตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 
- เวลาที'นํายางออกจากตู้เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 
- พนกังานที'นํายางออกจากตู้เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 
 

4.5.10 ฐานข้อมูลการจัดลาํดับการจัดเตรียมยาง 

ฐานข้อมลูการจดัลําดบัการจดัเตรียมยาง มีรายละเอียดดงัตอ่ไปนี $ 
- ลําดบัการจดัเตรียมยาง   เป็นคีย์หลกั 
- ชื'อเครื'องจกัรจดัเตรียมยาง 
- รหสัสินค้า 
- ชื'อยางสงัเคราะห์ 
- ชื'อเครื'องจกัรขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 
- เวลาสั'งเตรียมยาง 
- กําหนดเวลาจดัเตรียมยาง 
 

4.5.11 ฐานข้อมูลผลการผลิตสินค้า 

ฐานข้อมลูผลการผลิตสินค้า มีรายละเอียดดงัตอ่ไปนี $ 
- ลําดบัสินค้า   เป็นคีย์หลกั 
- รหสัสินค้า 
- คําสั'งผลิต 
- จํานวนคมับงัฯที'อยูใ่นขั $นตอนการจดัเตรียมยาง 
- จํานวนคมับงัฯที'อยูใ่นขั $นตอนการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 
- จํานวนคมับงัฯที'ผลิตแล้วเสร็จ 
- จํานวนงานคงเหลือที'ต้องผลิต 
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4.5.12 ฐานข้อมูลสถานะการจัดเตรียมยาง 

ฐานข้อมลูสถานะการจดัเตรียมยาง มีรายละเอียดดงัตอ่ไปนี $ 
- ชื'อเครื'องจกัรขึ $นรูปผลิตภณัฑ์   เป็นคีย์หลกั 
- รหสัสินค้า 
- วนัที'/เวลาการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 
- ชื'อยางสงัเคราะห์ 
- วนัที'/เวลาการสั'งเตรียมยางลําดบัถดัไป 
- วนัที'/เวลากําหนดการสง่ยางลําดบัถดัไป 
- วนัที'/เวลากําหนดการจดัเตรียมยางลําดบัถดัไป 
- วนัที'/เวลากําหนดการจดัลําดบัการเตรียมยางลําดบัถดัไป 

 

4.6 แผนภาพแสดงความสัมพันธ์ระหว่างข้อมูล (Entity Relationship Diagram) 
  

4.6.1 แผนภาพแสดงความสัมพันธ์ระหว่างข้อมูล (Entity Relationship Diagram) 
ส่วนการรับ-ส่งคาํสั�งการจัดเตรียมยาง 

ในส่วนการรับ-ส่งคําสั'งการจัดเตรียมยาง มีฐานข้อมูลที'เกี'ยวข้องจํานวน 6 
ฐานข้อมลู ได้แก่ 

- ฐานข้อมลูคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์  
- ฐานข้อมลูพนกังาน 
- ฐานข้อมลูเครื'องจกัร  
- ฐานข้อมลูตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 
- ฐานข้อมลูผลการผลิตสินค้า 

- ฐานข้อมลูสถานะการจดัเตรียมยาง   

โดยความสมัพนัธ์ของข้อมูลในส่วนการรับ-ส่งคําสั'งการจัดเตรียมยาง สามารถ
แสดงได้ดงัรูปที' 4.13 
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รูปที' 4.13 แผนภาพแสดงความสมัพนัธ์ระหวา่งข้อมลูในสว่นการรับ – สง่คําสั'งการจดัเตรียมยาง 

4.6.2 แผนภาพแสดงความสัมพันธ์ระหว่างข้อมูล (Entity Relationship Diagram) 
ส่วนการจัดเตรียมยาง 

ในสว่นการจดัเตรียมยาง มีฐานข้อมลูที'เกี'ยวข้องจํานวน 8 ฐานข้อมลู ได้แก่ 
- ฐานข้อมลูคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 
- ฐานข้อมลูวตัถดุบิยางสงัเคราะห์ 
- ฐานข้อมลูพนกังาน 
- ฐานข้อมลูวิธีการจดัเตรียมยาง 
- ฐานข้อมลูเครื'องจกัร 
- ฐานข้อมลูการจดัเตรียมยาง 
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- ฐานข้อมลูการจดัลําดบัการจดัเตรียมยาง 
- ฐานข้อมลูสถานะการจดัเตรียมยาง 

โดยความสมัพนัธ์ของข้อมลูในสว่นการจดัเตรียมยาง สามารถแสดงได้ดงัรูปที' 4.14 

 
รูปที' 4.14 แผนภาพแสดงความสมัพนัธ์ระหวา่งข้อมลูในสว่นการจดัเตรียมยาง 

4.7 การออกแบบหน้าจอแสดงผลการปฏิบัตงิาน (User Interface) 

 หน้าจอแสดงผลการปฏิบตัิงาน (User Interface) ที'เกี'ยวข้องกบักระบวนการจดัเตรียม 
ประกอบด้วย 2 ส่วนได้แก่ หน้าจอแสดงผลการปฏิบตัิงาน ณ ตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภัณฑ์
และหน้าจอแสดงผลการปฏิบตังิานในสว่นการจดัเตรียมยาง 
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4.7.1 หน้าจอแสดงผลการปฏิบัตงิาน ณ ตู้เก็บยางรอการขึ 1นรูปผลิตภัณฑ์ 

 หน้าจอแสดงผลการปฏิบตัิงาน (User Interface) โดยเครื'องอ่านแถบบาร์โคด
แบบมือถือ (Barcode Handy Terminal: BHT) ณ ตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ ประกอบด้วย 
5 ขั $นตอน ได้แก่ 

 
1. ขั 1นตอนการส่งคาํสั�งการจัดเตรียมยาง 

 รายละเอียดของหน้าจอในขั $นตอนการส่งคําสั'งการจดัเตรียมยางแบง่ออกเป็น 5 

สว่น ดงันี $ 
(1) เมนหูลกั 

 

รูปที' 4.15 หน้าจอการทํางานในเครื'องอา่นแถบบาร์โคดแบบมือถือ: เมนหูลกั 
 

วตัถปุระสงค์การใช้งาน 

 เพื'อแสดงหวัข้อการปฏิบตัิงานทั $งหมดในหน้าจอแสดงผลการปฏิบตัิงาน ณ ตู้ เก็บยางรอ
การขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 

 

รายละเอียดการทํางาน 

 เปิดเครื'องอ่านแถบบาร์โคดแบบมือถือ (Barcode Handy Terminal: BHT) หน้า
จอแสดงผลการปฏิบตัิงาน ณ ตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์แสดงรายการเมนหูลกั ดงัแสดงใน
รูปที' 4.15  
 

(2) เลือกหวัข้อที' 1. “ORDER KANBAN” 
(3) เข้าสูร่ะบบ 
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รูปที' 4.16 หน้าจอการทํางานในเครื'องอา่นแถบบาร์โคดแบบมือถือ: เข้าสูร่ะบบ 
 

วตัถปุระสงค์การใช้งาน 

 เพื'อจํากัดและตรวจสอบผู้ ใช้งานของระบบ เพื'อไม่ให้บุคคลที'ไม่ได้รับอนุญาตจากทาง
หนว่ยงานเข้าใช้ระบบ 

 

รายละเอียดการทํางาน 

 หน้าจอการทํางานในเครื'องอ่านแถบบาร์โคดแบบมือถือ ขั $นตอนเข้าสู่ระบบ แจ้งให้อ่าน
แถบบาร์โคดบตัรประจําตวัพนกังาน (Scan Operator ID Card) เมื'อดําเนินการแล้วจะแสดง
ข้อมลูในบตัรประจําตวัพนกังาน ดงัแสดงในรูปที' 4.16 
 

(4) ดําเนินการสง่คมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 

 

รูปที' 4.17 หน้าจอการทํางานในเครื'องอา่นแถบบาร์โคดแบบมือถือ: สง่คมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 

 
วตัถปุระสงค์การใช้งาน 

 เพื'อตรวจสอบความถกูต้องและตรงกนัของข้อมลูชื'อเครื'องจกัรขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ระหว่างคมั
บงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์กบัตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ จากนั $นส่งข้อมูลการส่งคมับงัสั'งขึ $นรูป
ผลิตภณัฑ์เข้าสูร่ะบบ 
 

รายละเอียดการทํางาน 



 

 

108

 หน้าจอการทํางานในเครื'องอา่นแถบบาร์โคดแบบมือถือ แจ้งให้อ่านแถบบาร์โคดคมับงัสั'ง
ขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ (Scan Kanban Barcode) จากนั $นจงึแจ้งให้อ่านแถบบาร์โคดตู้ เก็บยางรอการขึ $น
รูปผลิตภณัฑ์ (Scan Rack Barcode) ดงัแสดงในรูปที' 4.17 
 

(5) รายงานผลการสง่คมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 

 

รูปที' 4.18 หน้าจอการทํางานในเครื'องอ่านแถบบาร์โคดแบบมือถือ: รายงานผลการส่งคมับงัสั'งขึ $น
รูปผลิตภณัฑ์ 

 
วตัถปุระสงค์การใช้งาน 

 เพื'อรายงานผลการสง่คมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์  

 

รายละเอียดการทํางาน 

 หน้าจอการทํางานในเครื'องอา่นแถบบาร์โคดแบบมือถือ ขั $นตอนการรายงานผลการส่งคมั
บงัสั'งขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ แสดงข้อความ “Correct Barcode” กรณีข้อมูลในบาร์โคดตรงกัน และ
แสดงข้อความ “Wrong Barcode” กรณีข้อมลูในบาร์โคดไมต่รงกนั ดงัแสดงในรูปที' 4.18 

 
2. ขั 1นตอนการนํายางออกไปทาํการขึ 1นรูปผลิตภัณฑ์ 

รายละเอียดของหน้าจอในขั $นตอนการนํายางออกไปทําการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์แบง่ออกเป็น 
6 สว่น ดงันี $ 

(1) เมนหูลกั 
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รูปที' 4.19 หน้าจอการทํางานในเครื'องอา่นแถบบาร์โคดแบบมือถือ: เมนหูลกั 
 

วตัถปุระสงค์การใช้งาน 

 เพื'อแสดงหวัข้อการปฏิบตัิงานทั $งหมดในหน้าจอแสดงผลการปฏิบตัิงาน ณ ตู้ เก็บยางรอ
การขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 

 

รายละเอียดการทํางาน 

 เปิดเครื'องอ่านแถบบาร์โคดแบบมือถือ (Barcode Handy Terminal: BHT) หน้า
จอแสดงผลการปฏิบตัิงาน ณ ตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์แสดงรายการเมนหูลกั ดงัแสดงใน
รูปที' 4.19  
 

(2) เลือกหวัข้อที' 2. “TAKE OUT RUBBER” 
(3) เข้าสูร่ะบบ 

 

รูปที' 4.20 หน้าจอการทํางานในเครื'องอา่นแถบบาร์โคดแบบมือถือ: เข้าสูร่ะบบ 
 

วตัถปุระสงค์การใช้งาน 

 เพื'อจํากัดและตรวจสอบผู้ ใช้งานของระบบ เพื'อไม่ให้บุคคลที'ไม่ได้รับอนุญาตจากทาง
หนว่ยงานเข้าใช้ระบบ 

 

รายละเอียดการทํางาน 
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 หน้าจอการทํางานในเครื'องอ่านแถบบาร์โคดแบบมือถือ ขั $นตอนเข้าสู่ระบบ แจ้งให้อ่าน
แถบบาร์โคดบตัรประจําตวัพนกังาน (Scan Operator ID Card) เมื'อดําเนินการแล้วจะแสดง
ข้อมลูในบตัรประจําตวัพนกังาน ดงัแสดงในรูปที' 4.20 
 

(4) ดําเนินการนํายางออกไปทําการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 

 

รูปที' 4.21 หน้าจอการทํางานในเครื'องอา่นแถบบาร์โคดแบบมือถือ: นํายางออกไปทําการขึ $นรูป
ผลิตภณัฑ์ 

วตัถปุระสงค์การใช้งาน 

 เพื'อตรวจสอบความถูกต้องและตรงกันของข้อมูลชื'อเครื'องจักรขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ระหว่าง
เครื'องจกัรขึ $นรูปผลิตภณัฑ์กบัตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ จากนั $นส่งข้อมลูการนํายางออกไป
ทําการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์เข้าสูร่ะบบ 

รายละเอียดการทํางาน 

 หน้าจอการทํางานในเครื'องอา่นแถบบาร์โคดแบบมือถือ แจ้งให้อ่านแถบบาร์เครื'องจกัรขึ $น
รูปผลิตภณัฑ์ (Scan Machine Barcode) จากนั $นจึงแจ้งให้อ่านแถบบาร์โคดตู้ เก็บยางรอการขึ $น
รูปผลิตภณัฑ์ (Scan Rack Barcode) ดงัแสดงในรูปที' 4.21 
 

(5) รายงานผลการการนํายางออกไปทําการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 

 

รูปที' 4.22 หน้าจอการทํางานในเครื'องอ่านแถบบาร์โคดแบบมือถือ: รายงานผลการนํายางออกไป
ทําการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 



 

 

111

วตัถปุระสงค์การใช้งาน 

 เพื'อรายงานผลการนํายางออกไปทําการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 

 

รายละเอียดการทํางาน 

หน้าจอการทํางานในเครื' องอ่านแถบบาร์โคดแบบมือถือ แสดงข้อความ “Correct 
Barcode” กรณีข้อมูลในบาร์โคดตรงกนั และแสดงข้อความ “Wrong Barcode” กรณีข้อมูลใน
บาร์โคดไมต่รงกนั ดงัแสดงในรูปที' 4.22 

 

(6) ตรวจสอบงานคงเหลือที'ต้องผลิต 

 

รูปที' 4.23 หน้าจอการทํางานในเครื'องอ่านแถบบาร์โคดแบบมือถือ: ตรวจสอบงานคงเหลือที'ต้อง
ผลิต 
 
วตัถปุระสงค์การใช้งาน 

 เพื'อตรวจสอบงานคงเหลือที'ต้องผลิต  
 

รายละเอียดการทํางาน 

หน้าจอการทํางานในเครื'องอ่านแถบบาร์โคดแบบมือถือ แสดงข้อความ “Have new 
Kanban?” กรณีไมมี่ ให้กด M1 เพื'อจบขั $นตอนการปฏิบตัิงาน ส่วนกรณีมี ให้กด M2 เพื'อส่งคมับงั
สั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ลําดบัถดัไป ดงัแสดงในรูปที' 4.23 

 

3. ขั 1นตอนการยกเลิกคัมบังสั�งขึ 1นรูปผลิตภัณฑ์ 

รายละเอียดของหน้าจอในขั $นตอนการยกเลิกคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภัณฑ์แบ่งออกเป็น 5 

สว่น ดงันี $ 
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(1) เมนหูลกั 

 

รูปที' 4.24 หน้าจอการทํางานในเครื'องอา่นแถบบาร์โคดแบบมือถือ: เมนหูลกั 

วตัถปุระสงค์การใช้งาน 

 เพื'อแสดงหวัข้อการปฏิบตัิงานทั $งหมดในหน้าจอแสดงผลการปฏิบตัิงาน ณ ตู้ เก็บยางรอ
การขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 

รายละเอียดการทํางาน 

 เปิดเครื'องอ่านแถบบาร์โคดแบบมือถือ (Barcode Handy Terminal: BHT) หน้า
จอแสดงผลการปฏิบตัิงาน ณ ตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์แสดงรายการเมนหูลกั ดงัแสดงใน
รูปที' 4.24  

(2) เลือกหวัข้อที' 3. “CANCEL KANBAN” 
(3) เข้าสูร่ะบบ 

 

รูปที' 4.25 หน้าจอการทํางานในเครื'องอา่นแถบบาร์โคดแบบมือถือ: เข้าสูร่ะบบ 
 

วตัถปุระสงค์การใช้งาน 

 เพื'อจํากัดและตรวจสอบผู้ ใช้งานของระบบ เพื'อไม่ให้บุคคลที'ไม่ได้รับอนุญาตจากทาง
หนว่ยงานเข้าใช้ระบบ 

รายละเอียดการทํางาน 
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 หน้าจอการทํางานในเครื'องอ่านแถบบาร์โคดแบบมือถือ ขั $นตอนเข้าสู่ระบบ แจ้งให้อ่าน
แถบบาร์โคดบตัรประจําตวัพนกังาน (Scan Operator ID Card) เมื'อดําเนินการแล้วจะแสดง
ข้อมลูในบตัรประจําตวัพนกังาน ดงัแสดงในรูปที' 4.25 

(4) ดําเนินการยกเลิกคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 

 

รูปที' 4.26 หน้าจอการทํางานในเครื'องอา่นแถบบาร์โคดแบบมือถือ: ยกเลิกคมับงัสั'งขึ $นรูป
ผลิตภณัฑ์ 

วตัถปุระสงค์การใช้งาน 

 เพื'อตรวจสอบความถกูต้องและตรงกนัของข้อมูลชื'อเครื'องจกัรขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ระหว่างตู้
เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ กบัคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ จากนั $นส่งข้อมลูการยกเลิกคมับงัสั'ง
ขึ $นรูปผลิตภณัฑ์เข้าสูร่ะบบ 

รายละเอียดการทํางาน 

 หน้าจอการทํางานในเครื'องอ่านแถบบาร์โคดแบบมือถือ แจ้งให้อ่านแถบบาร์โคดตู้ เก็บ
ยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ (Scan Rack Barcode) จากนั $นจงึแจ้งให้อา่นแถบบาร์โคดคมับงัสั'งขึ $น
รูปผลิตภณัฑ์ (Scan Kanban Barcode) ดงัแสดงในรูปที' 4.26 

(5) รายงานผลการการยกเลิกคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 

 

รูปที' 4.27 หน้าจอการทํางานในเครื'องอ่านแถบบาร์โคดแบบมือถือ: รายงานผลการยกเลิกคมับงั
สั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 
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วตัถปุระสงค์การใช้งาน 

 เพื'อรายงานผลการยกเลิกคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 

 

รายละเอียดการทํางาน 

หน้าจอการทํางานในเครื' องอ่านแถบบาร์โคดแบบมือถือ แสดงข้อความ “Correct 
Barcode” กรณีข้อมูลในบาร์โคดตรงกนั และแสดงข้อความ “Wrong Barcode” กรณีข้อมูลใน
บาร์โคดไมต่รงกนั ดงัแสดงในรูปที' 4.27 

 

4. ขั 1นตอนการรับคัมบังสั�งขึ 1นรูปผลิตภัณฑ์ 

รายละเอียดของหน้าจอในขั $นตอนการรับคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์แบง่ออกเป็น 5 ส่วน 
ดงันี $ 

(1) เมนหูลกั 

 

รูปที' 4.28 หน้าจอการทํางานในเครื'องอา่นแถบบาร์โคดแบบมือถือ: เมนหูลกั 
 

วตัถปุระสงค์การใช้งาน 

 เพื'อแสดงหวัข้อการปฏิบตัิงานทั $งหมดในหน้าจอแสดงผลการปฏิบตัิงาน ณ ตู้ เก็บยางรอ
การขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 

 

รายละเอียดการทํางาน 

 เปิดเครื'องอ่านแถบบาร์โคดแบบมือถือ (Barcode Handy Terminal: BHT) หน้า
จอแสดงผลการปฏิบตัิงาน ณ ตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์แสดงรายการเมนหูลกั ดงัแสดงใน
รูปที' 4.28  
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(2) เลือกหวัข้อที' 4. “RECEIVE KANBAN” 
(3) เข้าสูร่ะบบ 

 

รูปที' 4.29 หน้าจอการทํางานในเครื'องอา่นแถบบาร์โคดแบบมือถือ: เข้าสูร่ะบบ 

วตัถปุระสงค์การใช้งาน 

 เพื'อจํากัดและตรวจสอบผู้ ใช้งานของระบบ เพื'อไม่ให้บุคคลที'ไม่ได้รับอนุญาตจากทาง
หนว่ยงานเข้าใช้ระบบ 

รายละเอียดการทํางาน 

 หน้าจอการทํางานในเครื'องอ่านแถบบาร์โคดแบบมือถือ ขั $นตอนเข้าสู่ระบบ แจ้งให้อ่าน
แถบบาร์โคดบตัรประจําตวัพนกังาน (Scan Operator ID Card) เมื'อดําเนินการแล้วจะแสดง
ข้อมลูในบตัรประจําตวัพนกังาน ดงัแสดงในรูปที' 4.29 
 

(4) ดําเนินการรับคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 

 

รูปที' 4.30 หน้าจอการทํางานในเครื'องอา่นแถบบาร์โคดแบบมือถือ: รับคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 

วตัถปุระสงค์การใช้งาน 

 เพื'อตรวจสอบความถกูต้องและตรงกนัของข้อมูลชื'อเครื'องจกัรขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ระหว่างตู้
เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ กบัคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ จากนั $นส่งข้อมลูการรับคมับงัสั'งขึ $น
รูปผลิตภณัฑ์เข้าสูร่ะบบ 
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รายละเอียดการทํางาน 

 หน้าจอการทํางานในเครื'องอ่านแถบบาร์โคดแบบมือถือ แจ้งให้อ่านแถบบาร์โคดตู้ เก็บ
ยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ (Scan Rack Barcode) จากนั $นจงึแจ้งให้อา่นแถบบาร์โคดคมับงัสั'งขึ $น
รูปผลิตภณัฑ์ (Scan Kanban Barcode) ดงัแสดงในรูปที' 4.30 
 

(5) รายงานผลการรับคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 

 

รูปที' 4.31 หน้าจอการทํางานในเครื'องอ่านแถบบาร์โคดแบบมือถือ: รายงานผลการรับคมับงัสั'งขึ $น
รูปผลิตภณัฑ์ 

 

วตัถปุระสงค์การใช้งาน 

 เพื'อรายงานผลการรับคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 

 

รายละเอียดการทํางาน 

หน้าจอการทํางานในเครื' องอ่านแถบบาร์โคดแบบมือถือ แสดงข้อความ “Correct 
Barcode” กรณีข้อมูลในบาร์โคดตรงกนั และแสดงข้อความ “Wrong Barcode” กรณีข้อมูลใน
บาร์โคดไมต่รงกนั ดงัแสดงในรูปที' 4.31 
 

5. ขั 1นตอนการส่งยางเข้าตู้เก็บยางรอขึ 1นรูปผลิตภัณฑ์ 

รายละเอียดของหน้าจอในขั $นตอนการส่งยางเข้าตู้ เก็บยางรอขึ $นรูปผลิตภัณฑ์แบ่ง
ออกเป็น 5 สว่น ดงันี $ 

(1) เมนหูลกั 
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รูปที' 4.32 หน้าจอการทํางานในเครื'องอา่นแถบบาร์โคดแบบมือถือ: เมนหูลกั 

วตัถปุระสงค์การใช้งาน 

 เพื'อแสดงหวัข้อการปฏิบตัิงานทั $งหมดในหน้าจอแสดงผลการปฏิบตัิงาน ณ ตู้ เก็บยางรอ
การขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 

รายละเอียดการทํางาน 

 เปิดเครื'องอ่านแถบบาร์โคดแบบมือถือ (Barcode Handy Terminal: BHT) หน้า
จอแสดงผลการปฏิบตัิงาน ณ ตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์แสดงรายการเมนหูลกั ดงัแสดงใน
รูปที' 4.32  

(2) เลือกหวัข้อที' 5. “SUPPLY RUBBER” 
(3) เข้าสูร่ะบบ 

 

รูปที' 4.33 หน้าจอการทํางานในเครื'องอา่นแถบบาร์โคดแบบมือถือ: เข้าสูร่ะบบ 

วตัถปุระสงค์การใช้งาน 

 เพื'อจํากัดและตรวจสอบผู้ ใช้งานของระบบ เพื'อไม่ให้บุคคลที'ไม่ได้รับอนุญาตจากทาง
หนว่ยงานเข้าใช้ระบบ 

รายละเอียดการทํางาน 
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 หน้าจอการทํางานในเครื'องอ่านแถบบาร์โคดแบบมือถือ ขั $นตอนเข้าสู่ระบบ แจ้งให้อ่าน
แถบบาร์โคดบตัรประจําตวัพนกังาน (Scan Operator ID Card) เมื'อดําเนินการแล้วจะแสดง
ข้อมลูในบตัรประจําตวัพนกังาน ดงัแสดงในรูปที' 4.33 

(4) ดําเนินการสง่ยางเข้าตู้ เก็บยางรอขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 

 

รูปที' 4.34 หน้าจอการทํางานในเครื'องอา่นแถบบาร์โคดแบบมือถือ: สง่ยางเข้าตู้ เก็บยางรอขึ $นรูป
ผลิตภณัฑ์ 

วตัถปุระสงค์การใช้งาน 

 เพื'อตรวจสอบความถกูต้องและตรงกนัของข้อมลูชื'อเครื'องจกัรขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ระหว่างคมั
บงัสั'งขึ $นรูปผลิตภัณฑ์กับตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ จากนั $นส่งข้อมูลการส่งยางเข้าตู้ เก็บ
ยางรอขึ $นรูปผลิตภณัฑ์เข้าสูร่ะบบ 

รายละเอียดการทํางาน 

 หน้าจอการทํางานในเครื'องอา่นแถบบาร์โคดแบบมือถือ แจ้งให้อ่านแถบบาร์โคดคมับงัสั'ง
ขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ (Scan Kanban Barcode) จากนั $นจงึแจ้งให้อ่านแถบบาร์โคดตู้ เก็บยางรอการขึ $น
รูปผลิตภณัฑ์ (Scan Rack Barcode)  ดงัแสดงในรูปที' 4.34 

(5) รายงานผลการสง่ยางเข้าตู้ เก็บยางรอขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 

 

รูปที' 4.35 หน้าจอการทํางานในเครื'องอ่านแถบบาร์โคดแบบมือถือ: รายงานผลการส่งยางเข้าตู้
เก็บยางรอขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 
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วตัถปุระสงค์การใช้งาน 

 เพื'อรายงานผลการสง่ยางเข้าตู้ เก็บยางรอขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 

รายละเอียดการทํางาน 

หน้าจอการทํางานในเครื' องอ่านแถบบาร์โคดแบบมือถือ แสดงข้อความ “Correct 
Barcode” กรณีข้อมูลในบาร์โคดตรงกนั และแสดงข้อความ “Wrong Barcode” กรณีข้อมูลใน
บาร์โคดไมต่รงกนั ดงัแสดงในรูปที' 4.35 

 

4.7.2 หน้าจอแสดงผลการปฏิบัตงิาน ณ ส่วนการจัดเตรียมยาง 

1. ขั 1นตอนการจัดลาํดับการจัดเตรียมยาง 

รายละเอียดของหน้าจอในขั $นตอนการจดัลําดบัการจดัเตรียมยาง แบง่ออกเป็น 5 ส่วน 
ดงันี $ 

(1) เมนหูลกั 

 

รูปที' 4.36 หน้าจอการทํางานในเครื'องอา่นแถบบาร์โคดแบบมือถือ: เมนหูลกั 
 

วตัถปุระสงค์การใช้งาน 

 เพื'อแสดงหัวข้อการปฏิบัติงานทั $งหมดในหน้าจอแสดงผลการปฏิบัติงาน ณ ส่วนการ
จดัเตรียมยาง 
 

รายละเอียดการทํางาน 

 เปิดเครื'องอ่านแถบบาร์โคดแบบมือถือ (Barcode Handy Terminal: BHT) หน้า
จอแสดงผลการปฏิบตังิาน ณ สว่นการจดัเตรียมยางแสดงรายการเมนหูลกั ดงัแสดงในรูปที' 4.36  
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(2) เลือกหวัข้อที' 1. “PLAN KANBAN” 
(3) เข้าสูร่ะบบ 

 

รูปที' 4.37 หน้าจอการทํางานในเครื'องอา่นแถบบาร์โคดแบบมือถือ: เข้าสูร่ะบบ 
 

วตัถปุระสงค์การใช้งาน 

 เพื'อจํากัดและตรวจสอบผู้ ใช้งานของระบบ เพื'อไม่ให้บุคคลที'ไม่ได้รับอนุญาตจากทาง
หนว่ยงานเข้าใช้ระบบ 

 

รายละเอียดการทํางาน 

 หน้าจอการทํางานในเครื'องอ่านแถบบาร์โคดแบบมือถือ ขั $นตอนเข้าสู่ระบบ แจ้งให้อ่าน
แถบบาร์โคดบตัรประจําตวัพนกังาน (Scan Operator ID Card) เมื'อดําเนินการแล้วจะแสดง
ข้อมลูในบตัรประจําตวัพนกังาน ดงัแสดงในรูปที' 4.37 
 

(4) ดําเนินการจดัลําดบัการจดัเตรียมยาง 

 

รูปที' 4.38 หน้าจอการทํางานในเครื'องอา่นแถบบาร์โคดแบบมือถือ: จดัลําดบัการจดัเตรียมยาง 

วตัถปุระสงค์การใช้งาน 

 เพื'อเลือกเครื'องจกัรจดัเตรียมยางและสง่ข้อมลูการจดัลําดบัการจดัเตรียมยาง 
 

รายละเอียดการทํางาน 
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 หน้าจอการทํางานในเครื' องอ่านแถบบาร์โคดแบบมือถือ แจ้งให้อ่านแถบบาร์โคด
เครื'องจกัรจดัเตรียมยาง (Scan Machine Barcode) จากนั $นจึงแจ้งให้อ่านแถบบาร์โคดคมับงัสั'ง
ขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ (Scan Kanban Barcode) ดงัแสดงในรูปที' 4.38 

(5) สอบถามถึงคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์อื'นๆ 

 

รูปที' 4.39 หน้าจอการทํางานในเครื'องอ่านแถบบาร์โคดแบบมือถือ: สอบถามถึงคมับงัสั'งขึ $นรูป
ผลิตภณัฑ์อื'นๆ 

วตัถปุระสงค์การใช้งาน 

 เพื'อรับข้อมลูการจดัลําดบัการจดัเตรียมยางอื'นๆ โดยไมต้่องเริ'มต้นที'ขั $นตอนแรกซํ $าอีกครั $ง 

รายละเอียดการทํางาน 

หน้าจอการทํางานในเครื'องอ่านแถบบาร์โคดแบบมือถือ แสดงข้อความ “HAVE TO 
PLAN MORE KANBAN ?” ดงัแสดงในรูปที' 4.39 

2. ขั 1นตอนการจัดเตรียมยาง 

รายละเอียดของหน้าจอในขั $นตอนการจดัลําดบัการจดัเตรียมยาง แบง่ออกเป็น 5 ส่วน 
ดงันี $ 

(1) เมนหูลกั 

 

รูปที' 4.40 หน้าจอการทํางานในเครื'องอา่นแถบบาร์โคดแบบมือถือ: เมนหูลกั 
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วตัถปุระสงค์การใช้งาน 

 เพื'อแสดงหัวข้อการปฏิบัติงานทั $งหมดในหน้าจอแสดงผลการปฏิบัติงาน ณ ส่วนการ
จดัเตรียมยาง 
 

รายละเอียดการทํางาน 

 เปิดเครื'องอ่านแถบบาร์โคดแบบมือถือ (Barcode Handy Terminal: BHT) หน้า
จอแสดงผลการปฏิบตังิาน ณ สว่นการจดัเตรียมยางแสดงรายการเมนหูลกั ดงัแสดงในรูปที' 4.40  
 

(2) เลือกหวัข้อที' 2. “PREPARATION” 
(3) เข้าสูร่ะบบ 

 

รูปที' 4.41 หน้าจอการทํางานในเครื'องอา่นแถบบาร์โคดแบบมือถือ: เข้าสูร่ะบบ 

วตัถปุระสงค์การใช้งาน 

 เพื'อจํากัดและตรวจสอบผู้ ใช้งานของระบบ เพื'อไม่ให้บุคคลที'ไม่ได้รับอนุญาตจากทาง
หนว่ยงานเข้าใช้ระบบ 

รายละเอียดการทํางาน 

 หน้าจอการทํางานในเครื'องอ่านแถบบาร์โคดแบบมือถือ ขั $นตอนเข้าสู่ระบบ แจ้งให้อ่าน
แถบบาร์โคดบตัรประจําตวัพนกังาน (Scan Operator ID Card) เมื'อดําเนินการแล้วจะแสดง
ข้อมลูในบตัรประจําตวัพนกังาน ดงัแสดงในรูปที' 4.41 
 

(4) ดําเนินการจดัเตรียมยาง 
(4.1) ตรวจสอบความถกูต้องของคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 
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รูปที' 4.42 หน้าจอการทํางานในเครื'องอา่นแถบบาร์โคดแบบมือถือ: การจดัเตรียมยาง 

วตัถปุระสงค์การใช้งาน 

 เพื'อตรวจสอบความถกูต้องและตรงกนัของข้อมลูเครื'องจกัรจดัเตรียมยางและข้อมลูคมับงั
สั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 

รายละเอียดการทํางาน 

 หน้าจอการทํางานในเครื' องอ่านแถบบาร์โคดแบบมือถือ แจ้งให้อ่านแถบบาร์โคด
เครื'องจกัรจดัเตรียมยาง (Scan Machine Barcode) จากนั $นจึงแจ้งให้อ่านแถบบาร์โคดคมับงัสั'ง
ขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ (Scan Kanban Barcode) ดงัแสดงในรูปที' 4.42 

(4.2) รายงานผลการตรวจสอบความถกูต้องของคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 

 

รูปที' 4.43 หน้าจอการทํางานในเครื'องอ่านแถบบาร์โคดแบบมือถือ: รายงานผลการตรวจสอบ
ความถกูต้องของคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 

วตัถปุระสงค์การใช้งาน 

 เพื'อรายงานผลการตรวจสอบความถกูต้องของคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 

รายละเอียดการทํางาน 
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หน้าจอการทํางานในเครื' องอ่านแถบบาร์โคดแบบมือถือ แสดงข้อความ “Correct 
Barcode” กรณีข้อมูลในบาร์โคดตรงกนั และแสดงข้อความ “Wrong Barcode” กรณีข้อมูลใน
บาร์โคดไมต่รงกนั ดงัแสดงในรูปที' 4.43 

 

(4.3) ตรวจสอบความถกูต้องของวตัถดุบิยางสงัเคราะห์ 

 

รูปที' 4.44 หน้าจอการทํางานในเครื'องอ่านแถบบาร์โคดแบบมือถือ: ตรวจสอบความถูกต้องของ
วตัถดุบิยางสงัเคราะห์ 

วตัถปุระสงค์การใช้งาน 

 เพื'อตรวจสอบความถูกต้องและตรงกันของข้อมูลชื'อยางสังเคราะห์ในคัมบงัสั'งขึ $นรูป
ผลิตภณัฑ์และเอกสารแสดงข้อมลูรอบการผสมวตัถดุิบยางสงัเคราะห์ (Rubber Card) 

รายละเอียดการทํางาน 

 หน้าจอการทํางานในเครื'องอ่านแถบบาร์โคดแบบมือถือ แจ้งให้อ่านแถบบาร์โคดเอกสาร
แสดงข้อมลูรอบการผสมวตัถดุบิยางสงัเคราะห์ (Rubber Card) ดงัแสดงในรูปที' 4.44 

(5) รายงานผลการจดัเตรียมยาง 

 

รูปที' 4.45 หน้าจอการทํางานในเครื'องอา่นแถบบาร์โคดแบบมือถือ: รายงานผลการจดัเตรียมยาง 

วตัถปุระสงค์การใช้งาน 

 เพื'อรายงานผลการจดัเตรียมยาง 
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รายละเอียดการทํางาน 

หน้าจอการทํางานในเครื' องอ่านแถบบาร์โคดแบบมือถือ แสดงข้อความ “Correct 
Barcode” กรณีข้อมูลในบาร์โคดตรงกนั และแสดงข้อความ “Wrong Barcode” กรณีข้อมูลใน
บาร์โคดไมต่รงกนั ดงัแสดงในรูปที' 4.45 

 
4.8 สรุป 

ในบทนี $ได้นําเสนอออกแบบรายละเอียดขั $นตอนการทํางานของระบบด้วยแผนภาพกระแส
ข้อมูล (Data Flow Diagram: DFD) แผนภาพแสดงความสัมพันธ์ระหว่างข้อมูล (Entity 
Relationship Diagram: E-R) และผงังานของการปฏิบตัิงาน (Flowchart) รวมถึงออกแบบในส่วน
ของตารางฐานข้อมลูที'จําเป็นของระบบและตารางแสดงผลการทํางานในขั $นตอนต่างๆของระบบ
การจดัเตรียมยาง เพื'อเป็นข้อมูลในการเขียนโปรแกรม (Coding) และทําการทดสอบและติดตั $ง
ระบบตอ่ไป 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



   

บทที� 5                                                                                  

การทดสอบและประเมนิผลการใช้งานระบบ 

 

หลงัจากทําการออกแบบระบบคมับงัแบบอิเล็กทรอนิกส์สําหรับกระบวนการจดัเตรียมการ
ผลิตซีลยาง ทั $งในส่วนของแนวคิดในการออกแบบระบบและรายละเอียดการทํางานของระบบ 
รวมถึงโปรแกรมควบคมุการทํางานและตารางแสดงผลการปฏิบตัิงานแล้ว ในบทนี $เป็นการทดสอบ 
ติดตั $งและประเมินผลการใช้งานระบบที'ได้ทําการออกแบบ เพื'อประเมินความเหมาะสมในการ
ทํางานและสามารถปรับปรุงประสิทธิภาพการจัดเตรียมยางให้สามารถส่งยางไปทําการขึ $นรูป
ผลิตภัณฑ์ได้ทนัเวลา ซึ'งรายละเอียดในการติดตั $งระบบ ผลที'ได้จากการติดตั $งและทดสอบระบบ 
รวมถึงปัญหาจากการทดสอบระบบและข้อเสนอแนะตา่งๆ มีดงันี $ 
 

5.1 การตดิตั 1งระบบ 

   เนื'องจากระบบคมับงัแบบอิเล็กทรอนิกส์ที'ได้ทําการออกแบบขึ $นมีความเชื'อมโยงกบัทกุ
ขั $นตอนในกระบวนการจดัเตรียมยางและต้องอาศยัความสมัพนัธ์ของข้อมูลจากหลายขั $นตอนใน
การประมวลผลการปฏิบตัิงาน ดงันั $นการติดตั $งระบบจึงจําเป็นที'จะต้องใช้วิธีการติดตั $งแบบทนัที
หรือโดยตรง  (Direct   Changeover) ทั $งระบบในคราวเดียวกัน นั'นคือเมื'อเริ'มติดตั $งระบบใหม ่
ระบบเดิมจะถูกยกเลิกทันที ทําให้มีอัตราความเสี'ยงสูงมากเพราะหากระบบใหม่เกิดความ
ผิดพลาดในการทํางาน จะทําให้การทํางานอื'น ๆในองค์กรหยุดลงได้ด้วย ดงันั $นก่อนการติดตั $ง
ระบบจึงจําเป็นต้องวางแผนการติดตั $งระบบ (Installation Plan) อย่างรอบคอบ มีการทดสอบ
ระบบพร้อมทั $งอบรมหัวหน้างานและพนักงานให้มีความรู้ ความเข้าใจถึงระบบคัมบังแบบ
อิเล็กทรอนิกส์ที'ได้ทําการออกแบบขึ $น ให้สามารถปฏิบตังิานได้อยา่งถกูต้อง ซึ'งมีรายละเอียดดงันี $ 
 

5.1.1 การทดสอบระบบ 

เป็นการทดสอบการทํางานรวมของระบบเพื'อให้แนใ่จวา่แตล่ะโปรแกรมทํางานตอ่เนื'องกนั
ได้อย่างถูกต้อง พร้อมทั $งทดสอบโปรแกรมว่ามาสารถทํางานได้อย่างถูกต้องตามเงื'อนไขที'ได้
ออกแบบไว้หรือไม่   โดยการทดสอบจะทดสอบด้วยระบบที'ได้จําลองขึ $นอย่างเสมือนจริง ผ่าน
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เครื'องคอมพิวเตอร์ส่วนบุคคลที'เป็นตัวแทนเครื'องคอมพิวเตอร์แต่ละขั $นตอนในกระบวนการ
จดัเตรียมยาง พร้อมทั $งตดิตั $งโปรแกรมการทํางานและเครื'องอ่านแถบบาร์โคดสําหรับนําข้อมลูเข้า
สู่ระบบการจดัเตรียมยาง จากนั $นจึงสร้างข้อมูลสําหรับทดสอบโปรแกรม ซึ'งข้อมูลเหล่านี $จําเป็น
จะต้องครอบคลมุทกุ ๆกรณีที'อาจเกิดขึ $นในการทํางานจริงซึ'งมีรายละเอียดการทดสอบดงันี $ 

1. ทดสอบการแสดงผลของตารางแสดงผลการผลิตสินค้า 

หวัข้อที'ทดสอบ  1: ความครบถ้วนของข้อมลูที'แสดงในตาราง 

วิธีการทดสอบ : 

(1) กําหนดข้อมลูคําสั'งผลิตสินค้ารหสัสินค้า A000000-010 จํานวน 5 ข้อมลู 

(2) พิมพ์คมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภัณฑ์รหสัสินค้า A000000-010 จํานวน 3 ใบ ได้แก่ รหสัคมั
บงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ A0001, A0002 และ A0003 

(3) ดําเนินการอ่านแถบบาร์โคดคัมบังสั'งขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ ใบที' 1 (A0001) ถึงขั $นตอน
สง่คมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ เพื'อเป็นตวัแทนข้อมลูกระบวนการจดัเตรียมยาง 

(4) ดําเนินการอ่านแถบบาร์โคดคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ ใบที' 2 (A0002) ตั $งแตข่ั $นตอน
สง่คมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ถึงขั $นตอนการเริ'มงานในกระบวนการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ เพื'อเป็นตวัแทน
ข้อมลูกระบวนการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 

(5) ดําเนินการอ่านแถบบาร์โคดคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ ใบที' 3 (A0003) ตั $งแตข่ั $นตอน
ส่งคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ถึงขั $นตอนส่งงานเข้าสู่คลงัสินค้า เพื'อเป็นตวัแทนข้อมลูการผลิตแล้ว
เสร็จ 

หวัข้อที'ทดสอบ  2: ผลการคํานวณจํานวนงานคงเหลือ 

วิธีการทดสอบ : 

จากสมการที' 16 

W_remain =  W_order – (W_curing + W_prepare +           
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                                    W_finish) 

                                = 5 – (1+1+1) ล็อต 

          = 2 ล็อต 

ผลลพัธ์ของการทดสอบความครบถ้วนของข้อมลูที'แสดงในตารางแสดงผลการผลิตสินค้า 
และการคํานวณจํานวนงานคงเหลือ ที'ถกูต้องจะต้องประกอบด้วย ข้อมลูคําสั'งผลิต 5 ล็อต, ข้อมลู
กระบวนการจดัเตรียมยาง 1 ล็อต, ข้อมลูกระบวนการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 1 ล็อต, ข้อมลูการผลิตแล้ว
เสร็จ 1 ล็อต และข้อมลูงานคงเหลือ 2 ล็อต ดงัแสดงในรูปที' 5.1 

 

รูปที' 5.1 ผลลพัธ์ของการทดสอบความครบถ้วนของข้อมลูที'แสดงในตารางแสดงผลการผลิตสินค้า 

  2 ทดสอบการแสดงผลของตารางแสดงสถานะการจัดเตรียมยาง 

หวัข้อที'ทดสอบ  1: ความครบถ้วนของข้อมลูที'แสดงในตาราง 

หวัข้อที'ทดสอบ  2: การประมวลผลกําหนดเวลาในขั $นตอนตา่งๆของกระบวนการจดัเตรียมยาง 

วิธีการทดสอบ : 

 (1) กําหนดข้อมูลคําสั'งผลิตสินค้า รหัสสินค้า B000000 จํานวน 2 ข้อมูล ได้แก่ 
B000000-010 และ B000000-011 และกําหนดข้อมูลคําสั'งผลิตสินค้ารหัสสินค้า C000000 
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จํานวน 2 ข้อมูล ได้แก่ C000000-010 และ C000000-011 โดยกําหนดเวลาในการขึ $นรูป
ผลิตภณัฑ์ 5 ชั'วโมง ทั $ง 4 ข้อมลู 

 (2) พิมพ์คมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ B000000-010 จํานวน 1 ใบ, B000000-011 จํานวน 1 
ใบ, C000000-011 จํานวน 1 ใบ และ C000000-011 จํานวน 1 ใบ 

(3) ดําเนินการอ่านแถบบาร์โคดคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ B000000-010 ตั $งแต่ขั $นตอน
สง่คมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ถึงขั $นตอนการเริ'มงานในกระบวนการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ โดยเริ'มขั $นตอน
การเริ'มงานในกระบวนการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์เวลา 9.00 นาฬิกา พร้อมกบัอ่านแถบบาร์โคดคมับงัสั'ง
ขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ B000000-011 ในขั $นตอนนํายางออกไปทําการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ เช่นเดียวกบั คมั
บงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ C000000-010 ให้ดําเนินการอ่านแถบบาร์โคดตั $งแตข่ั $นตอนส่งคมับงัสั'งขึ $น
รูปผลิตภณัฑ์ถึงขั $นตอนการเริ'มงานในกระบวนการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ โดยเริ'มขั $นตอนการเริ'มงานใน
กระบวนการขึ $นรูปผลิตภัณฑ์เวลา 10.30 นาฬิกา พร้อมกับอ่านแถบบาร์โคดคมับงัสั'งขึ $นรูป
ผลิตภณัฑ์ C000000-011 ในขั $นตอนนํายางออกไปทําการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 

ดงันั $นเวลาขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ลําดบัถัดไปของ B000000-011 คือ เวลาขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ล็อ
ตก่อนหน้า + เวลาในการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ หรือ 9.00 + 5.00 = 14.00 นาฬิกา และเวลาขึ $นรูป
ผลิตภณัฑ์ลําดบัถดัไปของ C000000-011 คือ 10.30 + 5.00 = 15.30 นาฬิกา 

ผลลัพธ์ของการทดสอบความครบถ้วนของข้อมูลที'แสดงในตารางแสดงสถานะการ
จดัเตรียมยางของ B000000-011 ณ เวลา 10.30 นาฬิกา ดงัแสดงในรูปที' 5.2 ได้แก่  

กําหนดเวลาจดัลําดบัการจดัเตรียมยาง  =  เวลาขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ลําดบัถดัไป – 3 ชั'วโมง 

    = 14.00 – 3.00 

    =  11.00 นาฬิกา 

 กําหนดเวลาจดัเตรียมยาง =  เวลาขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ลําดบัถดัไป – 2 ชั'วโมง 

                                                = 14.00 – 2.00 

    = 12.00 นาฬิกา 
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กําหนดเวลาสง่ยางเข้าตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 

              = เวลาขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ลําดบัถดัไป – 1 ชั'วโมง 

                                       = 14.00 – 1.00 

    = 13.00 นาฬิกา 

ผลลัพธ์ของการทดสอบความครบถ้วนของข้อมูลที'แสดงในตารางแสดงสถานะการ
จดัเตรียมยางของ C000000-011 ณ เวลา 10.30 นาฬิกา ดงัแสดงในรูปที' 5.2 ได้แก่  

กําหนดเวลาจดัลําดบัการจดัเตรียมยาง  = เวลาขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ลําดบัถดัไป – 3 ชั'วโมง 

    =  15.30 – 3.00 

    = 12.30 นาฬิกา 

 กําหนดเวลาจดัเตรียมยาง = เวลาขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ลําดบัถดัไป – 2 ชั'วโมง 

                  = 15.30 – 2.00 

= 13.30 นาฬิกา 

กําหนดเวลาสง่ยางเข้าตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 

              = เวลาขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ลําดบัถดัไป – 1 ชั'วโมง 

                                 = 15.30 – 1.00 

     = 14.30 นาฬิกา 
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รูปที' 5.2 ผลลัพธ์ของการทดสอบความครบถ้วนของข้อมูลที'แสดงในตารางแสดงสถานะการ
จดัเตรียมยางและการประมวลผลกําหนดเวลาในขั $นตอนต่างๆของกระบวนการจดัเตรียมยาง ณ 
เวลา 10.30 นาฬิกา 

หวัข้อที'ทดสอบ  3: การประมวลผลสถานะการจดัเตรียมยาง 

วิธีการทดสอบ : 

 (1) อ่านแถบบาร์โคดคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ C000000-011 ในขั $นตอนจดัลําดบัการ
จดัเตรียมยางในเวลา 11.30 นาฬิกา ในขณะที'ไมมี่การดําเนินการใดๆกบัคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 
B000000-011 

 ผลลัพธ์ที'แสดงในตารางแสดงสถานะการจัดเตรียมยางของคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ 
C000000-011 ณ เวลา 11.30 นาฬิกา ดงัแสดงในรูปที' 5.3 ได้แก่ 

- กําหนดเวลาจดัลําดบัการจดัเตรียมยาง แสดง ข้อความ “OK” พร้อมแถบสีเขียว 

- กําหนดเวลาจดัเตรียมยาง แสดงเวลา 13.30 นาฬิกา 

- กําหนดเวลาสง่ยางเข้าตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ แสดงเวลา 14.30 นาฬิกา 

ผลลัพธ์ที'แสดงในตารางแสดงสถานะการจัดเตรียมยางของคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ 
B000000-011 ณ เวลา 11.30 นาฬิกา ดงัแสดงในรูปที' 5.3 ได้แก่ 
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- กําหนดเวลาจดัลําดบัการจดัเตรียมยาง แสดงเวลา 11.00 นาฬิกา พร้อมแถบสีแดง 

- กําหนดเวลาจดัเตรียมยาง แสดงเวลา 12.00 นาฬิกา 

- กําหนดเวลาสง่ยางเข้าตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ แสดงเวลา 13.00 นาฬิกา  

 

รูปที' 5.3 ผลลพัธ์ของการทดสอบการประมวลผลสถานะการจดัเตรียมยาง ณ เวลา 11.30 นาฬิกา 

 จากรูปที' 5.3 พบวา่เกิดความลา่ช้าขึ $นในขั $นตอนการจดัลําดบัการจดัเตรียมยางของคมับงั
สั'งขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ B000000-011 ดงันั $นพนกังานจดัลําดบัการจดัเตรียมยางจะต้องดําเนินการ
นําคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ B000000-011 มาจดัลําดบัการจดัเตรียมยางก่อน 

(2) อ่านแถบบาร์โคดคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ B000000-011 ในขั $นตอนจดัลําดบัการ
จัดเตรียมยางในเวลา 11.45 นาฬิกา จากนั $นอ่านแถบบาร์โคดคัมบังสั'งขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ 
B000000-011 ในขั $นตอนการจดัเตรียมยางในเวลา 12.25 นาฬิกา ในขณะที'ไม่มีการดําเนินการ
ใดๆกบัคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ C000000-011 

 ผลลัพธ์ที'แสดงในตารางแสดงสถานะการจัดเตรียมยางของคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ 
C000000-011 ณ เวลา 12.30 นาฬิกา ดงัแสดงในรูปที' 5.4 ได้แก่ 

- กําหนดเวลาจดัลําดบัการจดัเตรียมยาง แสดง ข้อความ “OK” พร้อมแถบสีเขียว 

- กําหนดเวลาจดัเตรียมยาง แสดงเวลา 13.30 นาฬิกา 
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- กําหนดเวลาสง่ยางเข้าตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ แสดงเวลา 14.30 นาฬิกา 

ผลลัพธ์ที'แสดงในตารางแสดงสถานะการจัดเตรียมยางของคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ 
B000000-011 ณ เวลา 12.30 นาฬิกา ดงัแสดงในรูปที' 5.4 ได้แก่ 

- กําหนดเวลาจดัลําดบัการจดัเตรียมยาง แสดงข้อความ “OK” พร้อมแถบสีเขียว 

- กําหนดเวลาจดัเตรียมยาง แสดงข้อความ “OK” พร้อมแถบสีเขียว 

- กําหนดเวลาสง่ยางเข้าตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ แสดงเวลา 13.00 นาฬิกา 

 

รูปที' 5.4 ผลลพัธ์ของการทดสอบการประมวลผลสถานะการจดัเตรียมยาง ณ เวลา 12.30 นาฬิกา 

(3) เมื'อถึงเวลา 13.45 นาฬิกา ทดสอบโดยไม่มีการดําเนินการใดๆกบัทั $ง B000000-011 
และ C000000-011 

 ผลลัพธ์ที'แสดงในตารางแสดงสถานะการจัดเตรียมยางของ C000000-011 ณ เวลา 
13.45 นาฬิกา ดงัแสดงในรูปที' 5.5 ได้แก่ 

- กําหนดเวลาจดัลําดบัการจดัเตรียมยาง แสดง ข้อความ “OK” พร้อมแถบสีเขียว 

- กําหนดเวลาจดัเตรียมยาง แสดงเวลา 13.30 นาฬิกา พร้อมแถบสีแดง 

- กําหนดเวลาสง่ยางเข้าตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ แสดงเวลา 14.30 นาฬิกา 
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ผลลัพธ์ที'แสดงในตารางแสดงสถานะการจัดเตรียมยางของ B000000-011 ณ เวลา 
13.45 นาฬิกา ดงัแสดงในรูปที' 5.5 ได้แก่ 

- กําหนดเวลาจดัลําดบัการจดัเตรียมยาง แสดงข้อความ “OK” พร้อมแถบสีเขียว 

- กําหนดเวลาจดัเตรียมยาง แสดงข้อความ “OK” พร้อมแถบสีเขียว 

- กําหนดเวลาส่งยางเข้าตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ แสดงเวลา 13.00 นาฬิกา 
พร้อมแถบสีแดง 

 

รูปที' 5.5 ผลลพัธ์ของการทดสอบการประมวลผลสถานะการจดัเตรียมยาง ณ เวลา 13.45 นาฬิกา 

จากรูปที' 5.5 พบว่าเกิดความล่าช้าขึ $นในขั $นตอนการนํายางเข้าตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูป
ผลิตภณัฑ์ของรหสัสินค้า B000000-011 ดงันั $นพนกังานจดัเตรียมยางจะต้องดําเนินการนํายางที'
จดัเตรียมแล้วเสร็จของรหสัสินค้า B000000-011 มาเข้าตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ก่อน 
นอกจากนี $ยงัพบว่าเกิดความล่าช้าขึ $นในขั $นตอนการจดัเตรียมยางของรหสัสินค้า C000000-011
ดงันั $นพนกังานจดัเตรียมยางจะต้องดําเนินการจดัเตรียมยางรหสัสินค้า C000000-011 โดยเร็ว  

(4) อา่นแถบบาร์โคดคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ B000000-011 ในขั $นตอนการนํายางเข้าตู้
เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ในเวลา 12.45 นาฬิกา จากนั $นอ่านแถบบาร์โคดคมับงัสั'งขึ $นรูป
ผลิตภณัฑ์ C000000-011 ในขั $นตอนการจดัเตรียมยางในเวลา 13.50 นาฬิกา และอ่านแถบบาร์
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โคดคัมบังสั'งขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ C000000-011 ในขั $นตอนการนํายางเข้าตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูป
ผลิตภณัฑ์ในเวลา 14.15 นาฬิกา 

 ผลลัพธ์ที'แสดงในตารางแสดงสถานะการจัดเตรียมยางของ C000000-011 ณ เวลา 
14.20 นาฬิกา ดงัแสดงในรูปที' 5.6 ได้แก่ 

- กําหนดเวลาจดัลําดบัการจดัเตรียมยาง แสดงข้อความ “OK” พร้อมแถบสีเขียว 

- กําหนดเวลาจดัเตรียมยาง แสดงข้อความ “OK” พร้อมแถบสีเขียว 

- กําหนดเวลาส่งยางเข้าตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ แสดงข้อความ “OK” พร้อม
แถบสีเขียว 

ผลลัพธ์ที'แสดงในตารางแสดงสถานะการจัดเตรียมยางของ B000000-011 ณ เวลา 
14.20 นาฬิกา ดงัแสดงในรูปที' 5.6 ได้แก่ 

- กําหนดเวลาจดัลําดบัการจดัเตรียมยาง แสดงข้อความ “OK” พร้อมแถบสีเขียว 

- กําหนดเวลาจดัเตรียมยาง แสดงข้อความ “OK” พร้อมแถบสีเขียว 

- กําหนดเวลาส่งยางเข้าตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ แสดงข้อความ “OK” พร้อม
แถบสีเขียว 

 

รูปที' 5.6 ผลลพัธ์ของการทดสอบการประมวลผลสถานะการจดัเตรียมยาง ณ เวลา 14.20 นาฬิกา 
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3. ทดสอบการแสดงผลของตารางแสดงสถานะของตู้ เก็บยางรอการขึ 1นรูป
ผลิตภัณฑ์ 

หวัข้อที'ทดสอบ  : ความครบถ้วนของข้อมลูที'แสดงในตาราง 

วิธีการทดสอบ : 

(1) กําหนดข้อมลูคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ รหสัคมับงั D0001, E0001 และ M0001 

 (2) พิมพ์คมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ รหสัคมับงั D0001, E0001 และ M0001 

 (3) ดําเนินการอ่านแถบบาร์โคดคัมบังสั'งขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ รหัสสินค้า D000000-010 
รหสัคมับงั D0001 ในแตล่ะขั $นตอน ตามเวลาดงัตอ่ไปนี $ 

- ขั $นตอนสง่คมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ เวลา 10.00 นาฬิกา 

- ขั $นตอนรับคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ เวลา 10.45 นาฬิกา 

- ขั $นตอนนํายางเข้าตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ เวลา 16.40 นาฬิกา 

- ขั $นตอนนํายางออกไปทําการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ เวลา 18.00 นาฬิกา 

ดําเนินการอ่านแถบบาร์โคดคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ รหสัสินค้า E000000-010 รหสัคมั
บงั E0001 ในแตล่ะขั $นตอน ตามเวลาดงัตอ่ไปนี $ 

- ขั $นตอนสง่คมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ เวลา 11.00 นาฬิกา 

- ขั $นตอนรับคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ เวลา 12.45 นาฬิกา 

- ขั $นตอนนํายางเข้าตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ เวลา 17.30 นาฬิกา 

ดําเนินการอ่านแถบบาร์โคดคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ รหสัสินค้า M000000-010 รหสัคมั
บงั M0001 ในแตล่ะขั $นตอน ตามเวลาดงัตอ่ไปนี $ 

- ขั $นตอนสง่คมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ เวลา 11.00 นาฬิกา 

- ขั $นตอนรับคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ เวลา 12.45 นาฬิกา 
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ผลลพัธ์ของการทดสอบความครบถ้วนของข้อมูลที'แสดงในตารางแสดงสถานะของตู้ เก็บยางรอ
การขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ที'ถกูต้อง แสดงดงัรูปที' 5.7 

 

รูปที' 5.7 ผลลพัธ์ของการทดสอบความครบถ้วนของข้อมลูที'แสดงในตารางแสดงสถานะของตู้ เก็บ
ยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 

4. ทดสอบการแสดงผลของตารางแสดงการจัดลาํดับการจัดเตรียมยาง 

หวัข้อที'ทดสอบ  1: ความครบถ้วนของข้อมลูที'แสดงในตาราง 

หวัข้อที'ทดสอบ  2: การประมวลผลการจดัลําดบัการจดัเตรียมยาง 

วิธีการทดสอบ : 

(1) กําหนดให้ข้อมูลคําสั'งผลิตสินค้ารหัสสินค้า F000000-010 ใช้เวลาในการขึ $นรูป
ผลิตภัณฑ์ 7 ชั'วโมง ที'เครื'องจกัรขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 100/A, G000000-010 ใช้เวลาในการขึ $นรูป
ผลิตภณัฑ์ 8 ชั'วโมง ที'เครื'องจกัรขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ 100/B, H000000-010 ใช้เวลาในการขึ $นรูป
ผลิตภณัฑ์ 7 ชั'วโมง ที'เครื'องจกัรขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 102/A และ J000000-010 ใช้เวลาในการขึ $นรูป
ผลิตภณัฑ์ 5 ชั'วโมง ที'เครื'องจกัร 100/J 

(2) กําหนดให้ข้อมูลคําสั'งผลิตสินค้ารหสัสินค้า F000000-011 ใช้ยางสงัเคราะห์ F0000 
ขึ $นรูปผลิตภณัฑ์โดยเครื'องจกัรขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 100/A, G000000-011 ใช้ยางสงัเคราะห์ G1111 
ขึ $นรูปผลิตภณัฑ์โดยเครื'องจกัรขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 100/B, H000000-011 ใช้ยางสงัเคราะห์ H2222 
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ขึ $นรูปผลิตภัณฑ์โดยเครื'องจักรขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ 102/A และ J000000-011 ใช้ยางสังเคราะห์ 
J0000 ขึ $นรูปผลิตภณัฑ์โดยเครื'องจกัร 100/J 

(3) พิมพ์คมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์รหสัสินค้า F000000-010, G000000-010, H000000-
010 และ J000000-010 

(4) ดําเนินการอ่านแถบบาร์โคดคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ F000000-010, G000000-010 
และ H000000-010 ตั $งแต่ขั $นตอนส่งคัมบังสั'งขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ถึงขั $นตอนการเริ'มงานใน
กระบวนการขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ โดยทั $งหมดเริ'มขั $นตอนการเริ'มงานในกระบวนการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์
เวลา 9.00 นาฬิกา ในขณะที' J000000-010 เริ'มขั $นตอนการเริ'มงานในกระบวนการขึ $นรูป
ผลิตภณัฑ์เวลา 11.30 นาฬิกา 

(5) พิมพ์คมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์รหสัสินค้า F000000-011, G000000-011, H000000-
011 และ J000000-011 

(6) ดําเนินการอ่านแถบบาร์โคดคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ รหสัสินค้า F000000-011 และ 
G000000-011 ในขั $นตอนส่งคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ เวลา 10.00 นาฬิกา และจดัลําดบัการ
จดัเตรียมยางที'เครื'องจกัรจดัเตรียมยาง M001 

จาก กําหนดเวลาขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ลําดบัถดัไป คือ เวลาขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ลําดบัก่อนหน้า + เวลาที'
ใช้ในการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 

นั'นคือ  

- กําหนดเวลาขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ของ F000000-011 คือ 9.00 + 7 = 16.00 นาฬิกา 

- กําหนดเวลาขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ของ G000000-011 คือ 9.00 + 8 = 17.00 นาฬิกา 

จาก กําหนดเวลาจดัเตรียมยาง คือ กําหนดเวลาขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ – 2 ชั'วโมง 

ดงันั $น 

- กําหนดเวลาจดัเตรียมยางของ F000000-011 คือ 16.00 - 2 = 14.00 นาฬิกา 

- กําหนดเวลาจดัเตรียมยางของ G000000-011 คือ 17.00 - 2 = 15.00 นาฬิกา 
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(7) ดําเนินการอ่านแถบบาร์โคดคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ รหสัสินค้า H000000-011 ใน
ขั $นตอนส่งคัมบังสั'งขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ เวลา 11.00 นาฬิกาและจัดลําดับการจัดเตรียมยางที'
เครื'องจกัรจดัเตรียมยาง M001 

นั'นคือ  

- กําหนดเวลาจดัเตรียมยางของ H000000-011 คือ 17.00 - 2 = 15.00 นาฬิกา 

ผลลพัธ์ของการทดสอบความครบถ้วนของข้อมูลและการประมวลผลการจดัลําดบัการจดัเตรียม
ยางที'แสดงในตารางแสดงการจดัลําดบัการจดัเตรียมยางที'ถกูต้อง แสดงดงัรูปที' 5.8 

 

รูปที' 5.8 ผลลพัธ์ของการทดสอบความครบถ้วนของข้อมูลและการประมวลผลการจดัลําดบัการ
จดัเตรียมยางที'แสดงในตารางแสดงการจดัลําดบัการจดัเตรียมยาง 

หวัข้อที'ทดสอบ  3: เครื'องจกัรไมส่ามารถจดัเตรียมยางได้ทนักําหนดเวลาการจดัเตรียมยาง 

วิธีการทดสอบ : 

 ดําเนินการอ่านแถบบาร์โคดคมับังสั'งขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ รหัสสินค้า J000000-011 ใน
ขั $นตอนจดัลําดบัการจดัเตรียมยาง เวลา 13.00 นาฬิกา ที'เครื'องจกัรจดัเตรียมยาง M001 

จาก กําหนดเวลาขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ลําดบัถดัไป คือ เวลาขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ลําดบัก่อนหน้า + เวลาที'
ใช้ในการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 



 

 

140

นั'นคือ  

- กําหนดเวลาขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ของ J000000-011 คือ 11.30 + 5 = 16.30 นาฬิกา 

จาก กําหนดเวลาจดัเตรียมยาง คือ กําหนดเวลาขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ – 2 ชั'วโมง 

ดงันั $น  

- กําหนดเวลาจดัเตรียมยางของ J000000-011 คือ 16.30 - 2 = 14.30 นาฬิกา 

ผลลัพธ์ของการทดสอบกรณีเครื'องจกัรไม่สามารถจดัเตรียมยางได้ทนักําหนดเวลาการ
จดัเตรียมยาง คือ คมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ รหสัสินค้า J000000-011 ไม่สามารถจัดลําดบัการ
จัดเตรียมยาง ที'เครื'องจักรจัดเตรียมยาง M001 ได้ เนื'องจากในช่วงเวลาดังกล่าว เครื'องจักร
จดัเตรียมยาง M001 ทําการจดัเตรียมยาง คมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ รหสัสินค้า F000000-011 อยู ่
รวมถึงยงัมีคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ รหสัสินค้า G000000-011 ถูกจัดลําดบัรออยู่ในช่วงเวลา
เดียวกันด้วย ดงันั $นพนักงานจัดลําดบัการจัดเตรียมยางจะต้องนําคัมบงัสั'งขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ 
รหสัสินค้า J000000-011 ไปทําการจดัลําดบัการจดัเตรียมยางที'เครื'องอื'น 

หลงัจากทดสอบโปรแกรมการทํางานที'ได้ออกแบบขึ $นจนสามารถมั'นใจได้ว่าทกุโปรแกรม
สามารถทํางานได้อยา่งถกูต้องและครบถ้วนตามแนวคดิในการออกแบบระบบ ขั $นตอนลําดบัถดัไป
คือฝึกอบรมพนักงานให้มีความรู้ ความเข้าใจและสามารถปฏิบัติงานด้วยระบบคัมบังแบบ
อิเล็กทรอนิกส์ได้อยา่งถกูต้อง 

5.1.2 การฝึกอบรมพนักงาน 

 ในขั $นตอนการฝึกอบรมพนักงานนี $ สามารถดําเนินงานได้ภายในระยะเวลาอันสั $น 
เนื'องจากพนกังานที'เกี'ยวข้องกบักระบวนการจดัเตรียมยางส่วนใหญ่มีความคุ้นเคยกบัการใช้งาน
ระบบบาร์โคดอยู่แล้ว ดังนั $นในการฝึกอบรมเพื'อเตรียมพร้อมรับการติดตั $งระบบคัมบังแบบ
อิเล็กทรอนิกส์ จึงทําการอบรมเพียงขั $นตอนการปฏิบตัิงานที'ออกแบบขึ $นใหม่โดยจดัทําคู่มือการ
ปฏิบตังิานขั $นตอนการจดัเตรียมยางด้วยระบบคมับงัแบบอิเล็กทรอนิกส์ตามแบบฟอร์มมาตรฐาน
ของโรงงานกรณีศกึษา ประกอบด้วย 

1. คูมื่อการปฏิบตังิานขั $นตอนการสง่คมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 
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2. คูมื่อการปฏิบตังิานขั $นตอนการนํายางออกไปทําการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 

3. คูมื่อการปฏิบตังิานขั $นตอนการยกเลิกคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 

4. คูมื่อการปฏิบตังิานขั $นตอนการรับคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 

5. คูมื่อการปฏิบตังิานขั $นตอนการนํายางเข้าตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 

6. คูมื่อการปฏิบตังิานขั $นตอนการจดัลําดบัการจดัเตรียมยาง 

7. คูมื่อการปฏิบตังิานขั $นตอนการจดัเตรียมยาง 

8. คูมื่อการปฏิบตังิานการใช้งานตารางแสดงสถานะการจดัเตรียมยาง  
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1. คูมื่อการปฏิบตังิานขั $นตอนการสง่คมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 

 

รูปที' 5.9 คูมื่อการปฏิบตังิานขั $นตอนการสง่คมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 
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2. คูมื่อการปฏิบตังิานขั $นตอนการนํายางออกไปทําการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 

 

รูปที' 5.10 คูมื่อการปฏิบตังิานขั $นตอนการนํายางออกไปทําการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 
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3. คูมื่อการปฏิบตังิานขั $นตอนการยกเลิกคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 

 

รูปที' 5.11 คูมื่อการปฏิบตังิานขั $นตอนการยกเลิกคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 
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4. คูมื่อการปฏิบตังิานขั $นตอนการรับคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 

 

รูปที' 5.12 คูมื่อการปฏิบตังิานขั $นตอนการรับคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 



 

 

146

5. คูมื่อการปฏิบตังิานขั $นตอนการนํายางเข้าตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 

 

รูปที' 5.13 คูมื่อการปฏิบตังิานขั $นตอนการนํายางเข้าตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 
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6. คูมื่อการปฏิบตังิานขั $นตอนการจดัลําดบัการจดัเตรียมยาง 

 

รูปที' 5.14 คูมื่อการปฏิบตังิานขั $นตอนการจดัลําดบัการจดัเตรียมยาง 
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7. คูมื่อการปฏิบตังิานขั $นตอนการจดัเตรียมยาง 

 

รูปที' 5.15 คูมื่อการปฏิบตังิานขั $นตอนการจดัเตรียมยาง 
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8. คูมื่อการใช้งานตารางแสดงสถานะการจดัเตรียมยาง 

 

รูปที' 5.16 คูมื่อการใช้งานตารางแสดงสถานะการจดัเตรียมยาง 
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เมื'อระบบมีความถกูต้องสมบรูณ์และผู้ปฏิบตัิงานมีความพร้อมในการปฏิบตัิงาน ขั $นตอน
ลําดบัถดัไปคือการติดตั $งระบบกบักระบวนการผลิตจริง   

5.1.3 ขั 1นตอนการตดิตั 1งระบบ 

 การติดตั $งระบบมีทางเลือกหลายวิธี แต่เนื'องจากระบบคัมบังแบบอิเล็กทรอนิกส์ที'
ออกแบบขึ $นมีความเชื'อมโยงกับกระบวนการจัดเตรียมยางทั $งกระบวนการ ทําให้ในขั $นตอนการ
ติดตั $งระบบ จําเป็นต้องใช้การติดตั $งระบบแบบทนัทีหรือโดยตรง  (Direct   Changeover) ทั $ง
ระบบในคราวเดียวกนั แต่มีข้อพึงระวงัคือหากเกิดข้อผิดพลาดหรือไม่สามารถใช้งานระบบได้ทนั
กําหนดเวลาตามแผนงาน อาจสง่ผลกระทบในระดบัสงูได้ เช่น ไม่สามารถส่งงานลกูค้าได้ทนัเวลา 
เป็นต้น ดงันั $นขั $นตอนการติดตั $งระบบจึงมีความสําคญัที'จะทําให้การติดตั $งระบบมีความราบรื'น 
ปลอดภยั และสามารถแก้ไขสถานการณ์ที'ไมค่าดคดิได้อยา่งรวดเร็ว ซึ'งมีรายละเอียดดงันี $ 

1. กําหนดกรอบเวลาในการตดิตั $งระบบ เพื'อไมใ่ห้เกิดปัญหาในการผลิตและส่งมอบสินค้า 
ซึ'งในการติดตั $งระบบคมับงัแบบอิเล็กทรอนิกส์นี $ใช้เวลาในการติดตั $งและทดสอบ 3 วนั ดงันั $นจึง
จําเป็นต้องกําหนดวนัที'ตดิตั $งระบบให้ตรงกบัชว่งที'โรงงานไมมี่การผลิตอยา่งน้อย 3 วนั 

2. คดัลอกข้อมลูสําคญัเก็บไว้ในหน่วยความจําภายนอก ได้แก่ แฟ้มข้อมลู (File Layout), 
ข้อมลูภาษาคอมพิวเตอร์ (Source Code), ข้อมลูส่วนควบคมุวิธีการผลิต (Specification), ข้อมลู
การผลิต (Actual Data) เป็นต้น เมื'อเกิดปัญหาที'ประเมินแล้วว่าไม่สามารถใช้งานระบบใหม่ได้ 
สามารถนําข้อมลูที'คดัลอกเก็บไว้กลบัมาใช้หรืออ้างอิงได้ทนัที 

3. การตดิตั $งโปรแกรม ในขั $นตอนนี $ใช้พนกังาน 2 คน ในการติดตั $งโปรแกรม ได้แก่ผู้ติดตั $ง 
1 คนและผู้ตรวจสอบ 1 คน เพื'อให้สามารถแน่ใจได้ว่าลงโปรแกรมได้ถกูต้องและครบถ้วน จากนั $น
จงึทดลองเปิดใช้งานโปรแกรมพร้อมทั $งค้นหาข้อผิดพลาดและสิ'งผิดปกติที'เกิดขึ $น 

4. การทดสอบระบบ เมื'อติดตั $งโปรแกรมแล้วเสร็จจะทําการทดสอบระบบจริงด้วยข้อมูล
จริง โดยหัวหน้างานเป็นผู้ ปฏิบัติในทุกขั $นตอนของกระบวนการจัดเตรียมยางพร้อมทั $งค้นหา
ข้อผิดพลาดและสิ'งผิดปกตทีิ'เกิดขึ $นอยา่งใกล้ชิดทีละ 1 เครื'องจกัรจดัเตรียมยาง 

5. การสรุปผลและประเมินผลการใช้งานระบบ หลงัจากที'หวัหน้างานทดลองปฏิบตัิงานใน
ทกุขั $นตอนของกระบวนการจดัเตรียมยางครบตามจํานวนข้อมลูที'กําหนดแล้ว จึงทําการพิจารณา
และประเมินผลการใช้งานระบบ 
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6. รายงานผลการตดิตั $งระบบ เพื'อให้ผู้บริหารระดบัสงูรับทราบและตดัสินใจให้สามารถใช้
ระบบคมับงัแบบอิเล็กทรอนิกส์ในกระบวนการจัดเตรียมยางเพื'อทําการประเมินผลในระยะยาว
ตอ่ไป 

5.2 ผลการใช้งานระบบ 

5.2.1 ปัญหาการส่งยางไปทาํการขึ 1นรูปผลิตภัณฑ์ไม่ทันเวลาที�เกิดขึ 1นในปี พ.ศ.
2555 

การประเมินผลการใช้งานระบบคมับงัแบบอิเล็กทรอนิกส์สําหรับกระบวนการจดัเตรียม
ยางที'ออกแบบขึ $นกับทุกเครื'องจกัรจดัเตรียมยางในกระบวนการจดัเตรียมยางเป็นเวลา 4 เดือน
ตั $งแตเ่ดือนกรกฎาคมถึงเดือนตลุาคม พ.ศ.2555 พบปัญหาการส่งยางไปทําการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์
ไม่ทันเวลารวม 86 ครั $ง โดยเกิดจากขั $นตอนการจัดเตรียมยางและขั $นตอนรับ-ส่งคําสั'งการ
จัดเตรียมยาง เหลือเพียง 11 ครั $ง หรือร้อยละ12.79 ของปัญหาการส่งยางไปทําการขึ $นรูป
ผลิตภณัฑ์ไมท่นัเวลาที'เกิดขึ $นในชว่งเดือนกรกฎาคมถึงเดือนตลุาคม พ.ศ.2555 ในขณะที'ก่อนการ
ปรับปรุง คือตั $งแตเ่ดือนมกราคมถึงเดือนมิถนุายน ปี พ.ศ.2555 พบปัญหาการส่งยางไปทําการขึ $น
รูปผลิตภัณฑ์ไม่ทนัเวลารวม 361 ครั $ง โดยเกิดจากขั $นตอนการจดัเตรียมยางและขั $นตอนรับ-ส่ง
คําสั'งการจดัเตรียมยางสงูถึง 227 ครั $ง หรือร้อยละ 62.88 ของปัญหาการส่งยางไปทําการขึ $นรูป
ผลิตภณัฑ์ไม่ทนัเวลาที'เกิดขึ $นในช่วงเดือนมกราคมถึงเดือนมิถุนายน พ.ศ.2555 ดงัแสดงในรูปที' 
5.17 (จํานวนครั $ง) และ รูปที' 5.18 (ร้อยละ) 

 

รูปที' 5.17 ปัญหาการสง่ยางไปทําการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ไมท่นัเวลาที'เกิดขึ $นในปี พ.ศ.2555  
จําแนกเป็นก่อนการปรับปรุงและหลงัการปรับปรุง (จํานวนครั $ง) 
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รูปที' 5.18 ปัญหาการสง่ยางไปทําการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ไมท่นัเวลาที'เกิดขึ $นในปี พ.ศ.2555  
จําแนกเป็นก่อนการปรับปรุงและหลงัการปรับปรุง (ร้อยละ) 

จากรูปที'  5.17 ระหวา่งทดสอบการปรับปรุงระบบการจดัเตรียมยางตั $งแตเ่ดือนกรกฎาคม
ถึงเดือนตุลาคม พ.ศ.2555 ซึ'งยังคงเกิดปัญหาการส่งยางไปทําการขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ไม่ทนัเวลา
อนัมีสาเหตมุาจากขั $นตอนการจดัเตรียมยางและขั $นตอนการรับ – สง่คําสั'งการจดัเตรียมยาง ผู้ วิจยั
ได้ทําการวิเคราะห์ปัญหาและดําเนินการแก้ไขข้อบกพร่องอยา่งตอ่เนื'อง  

เมื'อจําแนกปัญหาการส่งยางไปทําการขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ไม่ทันเวลาอันมีสาเหตุมาจาก
ขั $นตอนการจดัเตรียมยางจํานวน 7 ครั $งและขั $นตอนการรับ – ส่งคําสั'งการจดัเตรียมยางจํานวน 4 
ครั $ง พบวา่เกิดจากสาเหตดุงัตอ่ไปนี $ 

1. ปัญหาที'พบในเดือนกรกฎาคม 

สาเหตจุากปัญหาการจดัลําดบัการจดัเตรียมยาง 4 ครั $ง ได้แก่ 

(1.1) เครื'องอ่านแถบบาร์โคดไม่สามารถอ่านแถบบาร์โคดได้ ในขั $นตอนการ
จดัเตรียมยาง ทําให้พนกังานดําเนินการจดัเตรียมยางคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ลําดบัอื'นก่อน 

การแก้ไข : กรณีพบปัญหาให้แจ้งหวัหน้างาน และกําหนดให้หวัหน้างานควบคมุ
การจดัเตรียมยางให้เป็นไปตามลําดบั 
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(1.2) พนักงานจัดลําดับการจัดเตรียมยาง นําคัมบังสั'งขึ $นรูปผลิตภัณฑ์มา
จดัลําดบัการจดัเตรียมยางลา่ช้า เนื'องจากเข้าร่วมกิจกรรม 

การแก้ไข : ห้ามพนกังานนําคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ออกนอกพื $นที'การผลิต 

(1.3) การจดัเตรียมยางลา่ช้า เนื'องจากวตัถดุบิยางสงัเคราะห์มีความเหนียวทําให้
ต้องใช้เวลาในการแยกแผน่ยางออกเพื'อทําการจดัเตรียมยาง 

การแก้ไข : แจ้งปัญหาไปยงัหนว่ยผสมวตัถดุบิยางสงัเคราะห์ให้ใช้กระดาษรองใน
ขั $นตอนการจดัเก็บ เพื'อป้องกนัแผน่ยางเหนียวตดิกนั 

(1.4) การจดัเตรียมยางลา่ช้า เนื'องจากวตัถดุบิยางสงัเคราะห์มีความเหนียวทําให้
ต้องใช้เวลาในการแยกแผ่นยางออกเพื'อทําการจดัเตรียมยาง อีกทั $งยงัใช้เวลาในการทําความ
สะอาดเครื'องจกัรเป็นเวลานานอีกด้วย 

การแก้ไข : แจ้งปัญหาไปยงัหนว่ยผสมวตัถดุบิยางสงัเคราะห์ให้ใช้กระดาษรองใน
ขั $นตอนการจดัเก็บ เพื'อป้องกนัแผน่ยางเหนียวตดิกนั 

สาเหตจุากปัญหาการรับ – สง่คําสั'งการจดัเตรียมยาง 2 ครั $ง ได้แก่ 

(1.5) พนักงานนํายางออกไปทําการขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ แต่ไม่ส่งคมับงัสั'งขึ $นรูป
ผลิตภณัฑ์ลําดบัถดัไป โดยปิดเครื'องอา่นแถบบาร์โคดเพื'อลดัขั $นตอนลําดบัถดัไป 

การแก้ไข : แก้ไขโปรแกรมกรณียงัไม่จบขั $นตอนการทํางาน พนกังานไม่สามารถ
ปิดเครื'องอ่านแถบบาร์โคดได้หรือหากปิดเครื'อง เมื'อเปิดขึ $นมาหน้าจอการทํางานจะยงัคงค้างอยู่
เหมือนกบัก่อนปิดเครื'อง 

(1.6) พนักงานนํายางออกไปทําการขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ แต่ไม่ส่งคัมบังสั'งขึ $นรูป
ผลิตภณัฑ์ลําดบัถดัไป โดยปิดเครื'องอา่นแถบบาร์โคดเพื'อลดัขั $นตอนลําดบัถดัไป 

การแก้ไข : แก้ไขโปรแกรมกรณียงัไม่จบขั $นตอนการทํางาน พนกังานไม่สามารถ
ปิดเครื'องอ่านแถบบาร์โคดได้หรือหากปิดเครื'อง เมื'อเปิดขึ $นมาหน้าจอการทํางานจะยงัคงค้างอยู่
เหมือนกบัก่อนปิดเครื'อง 
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2. ปัญหาที'พบในเดือนสิงหาคม 

สาเหตจุากปัญหาการจดัลําดบัการจดัเตรียมยาง 2 ครั $ง ได้แก่ 

(2.1) เครื'องอ่านแถบบาร์โคดไม่สามารถอ่านแถบบาร์โคดได้ ในขั $นตอนการ
จดัเตรียมยาง ทําให้พนกังานดําเนินการจดัเตรียมยางคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ลําดบัอื'นก่อน 

การแก้ไข : กรณีพบปัญหาให้แจ้งหวัหน้างาน และกําหนดให้หวัหน้างานควบคมุ
การจดัเตรียมยางให้เป็นไปตามลําดบั 

(2.2) เครื'องอ่านแถบบาร์โคดไม่สามารถอ่านแถบบาร์โคดได้ ในขั $นตอนการ
จดัเตรียมยาง ทําให้พนกังานดําเนินการจดัเตรียมยางคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ลําดบัอื'นก่อน 

การแก้ไข : กรณีพบปัญหาให้แจ้งหวัหน้างาน และกําหนดให้หวัหน้างานควบคมุ
การจดัเตรียมยางให้เป็นไปตามลําดบั 

สาเหตจุากปัญหาการรับ – สง่คําสั'งการจดัเตรียมยาง 1 ครั $ง ได้แก่ 

(2.3) พนกังานจดัลําดบัการจดัเตรียมยาง รับคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ออกไป
จากตู้เก็บยางไมค่รบ เนื'องจากหลอดไฟแสดงสญัลกัษณ์หน้าชอ่งเก็บยางเสีย 

การแก้ไข : กําหนดให้ ก่อนเริ'มปฏิบตัิงานทกุกะ ทุกวนั หวัหน้างานต้องทดสอบ
การใช้งานของเครื'องจกัรและอปุกรณ์ทกุชนิด โดยออกแบบโปรแกรมสําหรับทดสอบหลอดไฟทุก
ชอ่งเก็บยาง 

3. ปัญหาที'พบในเดือนกนัยายน 

สาเหตจุากปัญหาการจดัลําดบัการจดัเตรียมยาง 1 ครั $ง ได้แก่ 

(3.1) พนกังานจดัเตรียมยางไม่นํายางที'จดัเตรียมเสร็จแล้วไปส่งเข้าตู้ เก็บยางรอ
การขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ เนื'องจากจดัเตรียมยางเสร็จในช่วงเวลาเลิกงานวนัศกุร์ ซึ'งไม่มีพนกังานมา
ปฏิบตังิานในกะถดัไป ในขณะที'หนว่ยขึ $นรูปผลิตภณัฑ์มีพนกังานมาปฏิบตังิาน 

การแก้ไข : กําหนดให้หวัหน้างาน ตรวจสอบความเรียบร้อยของการปฏิบตัิงาน
และตรวจสอบหน้าจอแสดงผลสถานะการจดัเตรียมยางทกุครั $ง ก่อนเลิกงาน 
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สาเหตจุากปัญหาการรับ – สง่คําสั'งการจดัเตรียมยาง 1 ครั $ง ได้แก่  

(3.2) พนักงานจัดลําดบัการจัดเตรียมยาง มารับใบคมับงัสั'งขึ $นรูปผลิตภัณฑ์
ล่าช้าเนื'องจากเจ้าหน้าที'ประเมินผลด้านสิ'งแวดล้อมเข้ามาทําการสัมภาษณ์ถึงปัญหาด้าน
สิ'งแวดล้อม 

การแก้ไข : กําหนดให้หวัหน้างานต้องกําหนดพนกังานทดแทนกรณีพนกังานที'
รับผิดชอบในแตล่ะงาน มีภาระอื'นๆที'ต้องปฏิบตั ิ

หลังจากติดตามผลการใช้งานระบบคมับงัแบบอิเล็กทรอนิกส์เป็นเวลา 4 เดือน และ
วิเคราะห์สาเหตปัุญหาที'ยงัคงเหลือพร้อมกับดําเนินการแก้ไขปรับปรุงอย่างต่อเนื'อง ทําให้เดือน
ตลุาคม พ.ศ.2555 ปัญหาการส่งยางไปทําการขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ไม่ทันเวลาอันมีสาเหตุมาจาก
ขั $นตอนการจดัเตรียมยางและขั $นตอนการรับ – ส่งคําสั'งการจดัเตรียมยาง ลดลงเป็น 0 ครั $งดงั
แสดงในรูปที' 5.19 

 

รูปที' 5.19 ปัญหาการส่งยางไปทําการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ไม่ทนัเวลาอนัมีสาเหตมุาจากขั $นตอนการ
จดัเตรียมยางและขั $นตอนการรับ – ส่งคําสั'งการจดัเตรียมยาง ที'เกิดขึ $นหลงัใช้ระบบที'ออกแบบขึ $น 
ตั $งแตเ่ดือนกรกฎาคม ถึงเดือนตลุาคม พ.ศ.2555  
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5.2.2 เปรียบเทียบปัญหาการส่งยางไปทาํการขึ 1นรูปผลิตภัณฑ์ไม่ทันเวลาที�เกิดขึ 1น
ในเดือนกรกฎาคมถงึเดือนตุลาคม ระหว่างปี พ.ศ.2554 กับปี พ.ศ.2555 

เพื'อศึกษาประสิทธิภาพในการจัดเตรียมยางของระบบที'ออกแบบขึ $น ผู้ วิจัยได้ทําการ
เปรียบเทียบประสิทธิภาพในการจัดเตรียมยางที'เกิดขึ $นระหว่างเดือนกรกฎาคมถึงเดือนตุลาคม 
พ.ศ.2554 จํานวน 14,379 ข้อมลู กบัการจดัเตรียมยางที'เกิดขึ $นระหว่างเดือนกรกฎาคมถึงเดือน
ตลุาคม พ.ศ.2555 จํานวน 15,069 ข้อมลู ผลปรากฏว่าเดือนกรกฎาคมถึงเดือนตลุาคม พ.ศ.2554 
พบปัญหาการส่งยางไปทําการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ไม่ทนัเวลา 284 ครั $ง คิดเป็นร้อยละ 1.98 ของการ
ขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 14,379 ข้อมลู ในขณะที'เดือนกรกฎาคมถึงเดือนตลุาคม พ.ศ.2555 พบปัญหา
การส่งยางไปทําการขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ไม่ทนัเวลา 86 ครั $ง คิดเป็นร้อยละ 0.57 ของการขึ $นรูป
ผลิตภณัฑ์ 15,069 ข้อมลู ดงัแสดงในรูปที' 5.20 

 

รูปที' 5.20 ปัญหาการส่งยางไปทําการขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ไม่ทนัเวลาที'เกิดขึ $นในเดือนกรกฎาคมถึง
เดือนตลุาคมปี พ.ศ.2554 และปี พ.ศ.2555 (จากทั $งหมด 14,379 ข้อมูล ซึ'งเก็บข้อมลู ณ วนัที' 1 
กรกฎาคม 2554 – 31 ตุลาคม พ.ศ. 2554 และทั $งหมด 15,069 ข้อมูล ซึ'งเก็บข้อมูล ณ วันที' 1 
กรกฎาคม 2555 – 31 ตลุาคม พ.ศ. 2555) 
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5.2.3 เปรียบเทียบปัญหาการส่งยางไปทําการขึ 1นรูปผลิตภัณฑ์ไม่ทันเวลาอันมี
สาเหตุมาจากขั 1นตอนการจัดเตรียมยางและขั 1นตอนรับ-ส่งคําสั� งการจัดเตรียมยาง ที�
เกิดขึ 1นในเดือนกรกฎาคมถงึเดือนตุลาคม ระหว่างปี พ.ศ.2554 กับปี พ.ศ.2555 

 ผู้ วิจยัพิจารณาปัญหาการส่งยางไปทําการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ไม่ทนัเวลาอนัมีสาเหตมุาจาก
ขั $นตอนการจดัเตรียมยางและขั $นตอนรับ-ส่งคําสั'งการจดัเตรียมยาง ผลปรากฏว่าเดือนกรกฎาคม
ถึงเดือนตลุาคม พ.ศ.2554 มีสาเหตมุาจากขั $นตอนการจดัเตรียมยางและขั $นตอนรับ-ส่งคําสั'งการ
จดัเตรียมยาง 218 ครั $ง หรือคดิเป็นร้อยละ 76.76 ของปัญหาการส่งยางไปทําการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์
ไม่ทนัเวลาที'เกิดขึ $นในเดือนกรกฎาคมถึงเดือนตลุาคม พ.ศ.2554 จํานวน 284 ข้อมลู ในขณะที'
เดือนกรกฎาคมถึงเดือนตลุาคม พ.ศ.2555 ปัญหาการส่งยางไปทําการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ไม่ทนัเวลา
มีสาเหตมุาจากขั $นตอนการจดัเตรียมยางและขั $นตอนรับ-ส่งคําสั'งการจดัเตรียมยาง 11 ครั $ง หรือ
คดิเป็นร้อยละ 12.79 ของปัญหาการส่งยางไปทําการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ไม่ทนัเวลาที'เกิดขึ $นในเดือน
กรกฎาคมถึงเดือนตลุาคม พ.ศ.2555 จํานวน 86 ข้อมลู ดงัแสดงในรูปที' 5.21 

 

รูปที' 5.21 ปัญหาการส่งยางไปทําการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ไม่ทนัเวลาอนัมีสาเหตมุาจากขั $นตอนการ
จัดเตรียมยางและขั $นตอนรับ-ส่งคําสั'งการจัดเตรียมยาง ที'เกิดขึ $นในเดือนกรกฎาคมถึงเดือน
ตุลาคมปี พ.ศ.2554 และปี พ.ศ.2555 (จากทั $งหมด 14,379 ข้อมูล ซึ'งเก็บข้อมูล ณ วันที' 1 
กรกฎาคม 2554 – 31 ตุลาคม พ.ศ. 2554 และทั $งหมด 15,069 ข้อมูล ซึ'งเก็บข้อมูล ณ วันที' 1 
กรกฎาคม 2555 – 31 ตลุาคม พ.ศ. 2555) 
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5.2.4 ประสิทธิภาพการใช้งานเครื�องจักรจัดเตรียมยาง 

ผู้ วิจยัพิจารณาประสิทธิภาพการใช้งานเครื'องจกัร (Machine Performance Efficiency) 
พบว่าตั $งแตเ่ดือนกรกฎาคมถึงเดือนตลุาคม ปีพ.ศ.2555 มีประสิทธิภาพการใช้งานเครื'องจกัรร้อย
ละ 79.98 ของความสามารถในการจดัเตรียมยางของเครื'องจกัร ในขณะที'เดือนกรกฎาคมถึงเดือน
ตลุาคม ปีพ.ศ.2554 มีประสิทธิภาพการใช้งานเครื'องจกัรร้อยละ 75.60 ของความสามารถในการ
จดัเตรียมยางของเครื'องจกัร ซึ'งถือได้ว่าปริมาณงานและประสิทธิภาพการใช้งานเครื'องจกัรอยู่ใน
ระดบัที'ใกล้เคียงกนั ดงัแสดงในรูปที' 5.22 

 

รูปที' 5.22 เปรียบเทียบประสิทธิภาพการใช้งานเครื'องจกัรในเดือนกรกฎาคม ถึงเดือนตลุาคม 
ระหวา่งปี พ.ศ.2554 และปี พ.ศ.2555 

5.3 สรุป 

 ระบบที'ออกแบบขึ $นในงานวิจัยนี $ ใ ช้ วิ ธีการติดตั $งระบบแบบทันทีห รือโดยตรง
(Direct   Changeover) ทั $งระบบในคราวเดียวกัน โดยก่อนการติดตั $งระบบ ผู้ วิจัยได้ทําการ
ทดสอบการทํางานของระบบที'ออกแบบขึ $นด้วยระบบที'ได้จําลองขึ $นอย่างเสมือนจริง เพื'อทดสอบ
ความครบถ้วนของข้อมูลที'แสดงในตารางแสดงผลการปฏิบัติงานและการประมวลผลการ
ปฏิบตังิานภายใต้เงื'อนไขที'ออกแบบขึ $น จากนั $นจงึทําการฝึกอบรมพนกังานเพื'อให้มีความเข้าใจใน
ระบบและขั $นตอนการปฏิบตังิานที'ออกแบบขึ $นใหม ่
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 หลงัจากตดิตั $งระบบแล้ว ผู้ วิจยัได้ตดิตามผลการใช้งานระบบการจดัเตรียมยางที'ออกแบบ
ขึ $นใหมเ่ป็นเวลา 4 เดือน ตั $งแตเ่ดือนกรกฎาคม ถึงเดือนตลุาคม พ.ศ.2555 จํานวน 15,069 ข้อมลู
พบปัญหาการส่งยางไปทําการขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ไม่ทันเวลา 86 ครั $ง โดยเกิดจากขั $นตอนการ
จดัเตรียมยางและขั $นตอนรับ-ส่งคําสั'งการจดัเตรียมยาง เหลือเพียง 11 ครั $ง หรือ ร้อยละ12.79 
ของปัญหาการส่งยางไปทําการขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ไม่ทันเวลาที'เกิดขึ $นในเดือนกรกฎาคมถึงเดือน
ตลุาคม พ.ศ.2555 จํานวน 86 ข้อมลู อีกทั $งยงัมีแนวโน้มลดลงอย่างตอ่เนื'องจากการแก้ไขปัญหาที'
เกิดขึ $นเป็นรายหวัข้อ เมื'อเปรียบเทียบกบัข้อมลูจํานวน 14,379 ข้อมลูที'ผลิตในช่วงเดียวกนันี $ของปี 
พ.ศ.2554 พบปัญหาการส่งยางไปทําการขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ไม่ทันเวลา 284 ครั $ง โดยเกิดจาก
ขั $นตอนการจดัเตรียมยางและขั $นตอนรับ-ส่งคําสั'งการจดัเตรียมยาง 218 ครั $ง หรือคิดเป็นร้อยละ 
76.76 ของปัญหาการส่งยางไปทําการขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ไม่ทนัเวลาที'เกิดขึ $นในเดือนกรกฎาคมถึง
เดือนตลุาคม พ.ศ.2554 จํานวน 284 ข้อมลู นั'นคือปัญหาการส่งยางไปทําการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ไม่
ทนัเวลาอันมีสาเหตมุาจากขั $นตอนการจัดเตรียมยางและขั $นตอนรับ-ส่งคําสั'งการจัดเตรียมยาง 
ลดลงถึง 207 ครั $งหรือคิดเป็นร้อยละ 94.95 ของปัญหาการส่งยางไปทําการขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ไม่
ทนัเวลาอนัมีสาเหตมุาจากขั $นตอนการจดัเตรียมยางและขั $นตอนรับ-ส่งคําสั'งการจดัเตรียมยางที'
เกิดขึ $นในปี พ.ศ.2554 ในขณะที'ปริมาณงานและประสิทธิภาพการใช้งานเครื'องจกัรอยู่ในระดบัที'
ใกล้เคียงกัน ดงันั $นจึงสามารถสรุปได้ว่าระบบคมับงัแบบอิเล็กทรอนิกส์สําหรับกระบวนการจัด
เตรียมการผลิตซีลยางที'ออกแบบขึ $นสามารถชว่ยแก้ไขปัญหาการส่งยางไปทําการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์
ไม่ทนัเวลาอนัมีสาเหตมุาจากขั $นตอนการจดัเตรียมยางและขั $นตอนรับ-ส่งคําสั'งการจดัเตรียมยาง
ได้ 
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บทที� 6                                                                                    

สรปุผลการวิจยัและข้อเสนอแนะ 
 

6.1 สรุปผลการวจัิย 

งานวิจยันี $ได้ทําการออกแบบระบบคมับงัแบบอิเล็กทรอนิกส์สําหรับกระบวนการ
จัดเตรียมการผลิตซีลยาง  มีจุดประสงค์เพื'อปรับปรุงการทํางานในระบบการจัดเตรียมยางให้
สามารถสง่ยางไปทําการขึ $นรูปเป็นผลิตภณัฑ์ได้ทนัเวลา  

การออกแบบระบบคมับงัแบบอิเล็กทรอนิกส์สําหรับกระบวนการจดัเตรียมการ
ผลิตซีลยาง เริ'มจากการศึกษาและเก็บข้อมูลปัญหาการจัดเตรียมยางไม่ทันเวลาของหน่วย
จัดเตรียมยาง พร้อมทั $งศึกษาปัจจัยที'มีผลต่อปัญหาในกระบวนการจัดเตรียมยาง  จากนั $น
วิเคราะห์ปัญหาและความต้องการของระบบ  เพื'อนําไปออกแบบระบบให้สามารถจดัเตรียมยางไป
ทําการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ได้อย่างถกูต้อง ครบถ้วนและทนัเวลา  โดยองค์ประกอบของการออกแบบ
ระบบ คือ (1) ศึกษาหาระยะเวลาที'เหมาะสมในการดําเนินงานแต่ละขั $นตอนของกระบวนการ
จัดเตรียมยาง ซึ'งจะแสดงให้ถึงขอบเขตในการควบคุมการจัดเตรียมยางรวมถึงวิธีการในการ
คํานวณตา่งๆ ประกอบด้วย กรอบเวลาของกระบวนการจดัเตรียมยางที'สามารถส่งยางไปทําการ
ขึ $นรูปได้ทนัเวลา กําหนดเวลานํายางที'จดัเตรียมเสร็จแล้วมาส่งที'ตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ 
กําหนดเวลาเริ'มการจดัเตรียมยางและกําหนดเวลาเริ'มจดัลําดบัการเตรียมยาง (2) ออกแบบการ
จัดการข้อมูลของกระบวนการจัดเตรียมยางด้วยระบบคัมบังแบบอิเล็กทรอนิกส์ (E-Kanban) 
ประกอบด้วย ออกแบบการเชื'อมโยงข้อมูลของแต่ละขั $นตอนในกระบวนการจัดเตรียมยางและ
แบบจําลองขั $นตอนการทํางานของระบบ โดยการใช้แผนภาพกระแสข้อมลู (Data Flow Diagram: 
DFD) ซึ'งแสดงให้เห็นถึงข้อมลูที'ไหลเวียนภายในระบบ กระบวนการดําเนินการ และฐานข้อมลูที'ใช้
ในระบบ (3) ส่วนแสดงสถานะการปฏิบตัิงาน (User Interface) เพื'อช่วยสนบัสนนุการตดัสินใจ
ให้แก่พนกังาน ประกอบด้วย ตารางแสดงผลการผลิตสินค้า ตารางแสดงผลสถานะของตู้ เก็บยาง
รอการขึ $นรูปผลิตภัณฑ์  ตารางแสดงผลเวลาการปฏิบตัิงานในกระบวนการจดัเตรียมยางและ
ตารางแสดงผลการจดัลําดบัการเตรียมยาง 
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สรุปผลที'ได้จากงานการดําเนินงานวิจยั ประกอบด้วย 

 1. ระยะเวลาที'เหมาะสมในการดําเนินงานแต่ละขั $นตอนของกระบวนการจัดเตรียมยาง 
ได้แก่ 

  (1) กรอบเวลาสงูที'สดุของกระบวนการจดัเตรียมยาง ที'จะไม่ทําให้เกิดปัญหาการ
สง่ยางลา่ช้า คือ 4.3 ชั'วโมง 

 (2) กําหนดเวลาส่งยางที'จดัเตรียมเสร็จเข้าสู่ตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ ที'
จะไม่ทําให้เกิดปัญหาการส่งยางล่าช้า คือ ก่อนทําการขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ล็อตก่อนหน้าแล้วเสร็จ 1 
ชั'วโมง 

  (3) กําหนดเวลาเริ'มการจดัเตรียมยาง ที'จะไม่ทําให้เกิดปัญหาการส่งยางล่าช้า 
คือ ก่อนทําการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ล็อตก่อนหน้าแล้วเสร็จ 2 ชั'วโมง 

  (4) กําหนดเวลาเริ'มจดัลําดบัการเตรียมยาง ที'จะไม่ทําให้เกิดปัญหาการส่งยาง
ลา่ช้า คือ ก่อนทําการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ล็อตก่อนหน้าแล้วเสร็จ 3 ชั'วโมง 

 2. แบบจําลองขั $นตอนการทํางานของระบบ นําเสนอโดยแผนภาพกระแสข้อมูล (Data 
Flow Diagram: DFD) แผนภาพแสดงความสัมพันธ์ระหว่างข้อมูล (Entity Relationship 
Diagram: E-R) และผงังานของการปฏิบตัิงาน (Flowchart) รวมถึงออกแบบในส่วนของตาราง
ฐานข้อมูลที'จําเป็นของระบบและตารางแสดงผลการทํางานในขั $นตอนต่างๆของระบบการ
จดัเตรียมยาง เพื'อเป็นข้อมูลให้ฝ่ายพฒันาโปรแกรมนําทิศทางการไหลของกระแสข้อมลูไปเขียน
โปรแกรมควบคมุการปฏิบตัิงานในกระบวนการจดัเตรียมยางด้วยระบบคมับงัแบบอิเล็กทรอนิกส์ 
โดยแผนภาพกระแสข้อมลู (Data Flow Diagram: DFD) ประกอบด้วย แผนภาพกระแสข้อมูล
ระดบั 0 (DFD Level-0) ของระบบการจดัเตรียมยาง และแผนระดบัยอ่ย ได้แก่ 

  (1) แผนภาพกระแสข้อมูลระดบั 1 (DFD Level-1) ส่วนการวางแผนการผลิต
สินค้า 

  (2) แผนภาพกระแสข้อมูลระดบั 1 (DFD Level-1) ส่วนการรับ-ส่งคําสั'งการ
จดัเตรียมยาง 
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  (3) แผนภาพกระแสข้อมลูระดบั 1 (DFD Level-1) สว่นการจดัเตรียมยาง 

 3. ส่วนแสดงสถานะการปฏิบตัิงาน (User Interface) นําเสนอโดยหน้าจอแสดงผลการ
ปฏิบตัิงานโดยเครื'องอ่านแถบบาร์โคดแบบมือถือ (Barcode Handy Terminal: BHT) ทั $งในส่วนตู้
เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์และส่วนการจดัเตรียมยาง พร้อมทั $งออกแบบตารางแสดงผลการ
ปฏิบตังิาน ประกอบด้วย 

 (1) ตารางแสดงผลการผลิตสินค้า  

 (2) ตารางแสดงผลสถานะของตู้ เก็บยางรอการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์   

 (3) ตารางแสดงผลเวลาการปฏิบตังิานในกระบวนการจดัเตรียมยาง 

 (4) ตารางแสดงผลการจดัลําดบัการเตรียมยาง 

6.2 การประเมินผลการออกแบบระบบ 

ระบบที'ออกแบบขึ $นสามารถช่วยสนบัสนนุการตดัสินใจของพนกังานในการจดัเตรียมยาง
และป้องกันความผิดพลาดที'เกิดจากพนักงานลืมหรือไม่ปฏิบตัิตามมาตรฐานการปฏิบตัิงานได้ 
โดยพนกังานสามารถเข้าใจและใช้งานระบบคมับงัแบบอิเล็กทรอนิกส์ได้อย่างถูกต้องเนื'องจาก
ขั $นตอนการปฏิบตัิงานไม่ซับซ้อนและคล้ายกับวิธีการเดิม จากการทดลองใช้ระบบคมับงัแบบ
อิเล็กทรอนิกส์ในกระบวนการจัดเตรียมยางเป็นเวลา 4 เดือน ตั $งแต่เดือนกรกฎาคมถึงเดือน
ตลุาคม ปี พ.ศ.2555 จํานวน 15,069 ล็อต พบว่าระบบคมับงัแบบอิเล็กทรอนิกส์ช่วยปรับปรุง
กระบวนการจัดเตรียมยางให้สามารถส่งยางไปทําการขึ $นรูปเป็นผลิตภัณฑ์ได้อย่างทันเวลา 
ถกูต้องและครบถ้วนมากยิ'งขึ $น โดยปัญหาการส่งยางไปทําการขึ $นรูปผลิตภัณฑ์ไม่ทนัเวลาลดลง
จากชว่งเดียวกนัในปี พ.ศ.2554 คือร้อยละ 1.98 ของการผลิตทั $งหมด เหลือเพียงร้อยละ 0.57 ของ
การผลิตทั $งหมด รวมทั $งปัญหาการส่งยางไปทําการขึ $นรูปผลิตภณัฑ์ไม่ทนัเวลาอนัมีสาเหตมุาจาก
ขั $นตอนการจัดเตรียมยางและขั $นตอนรับ-ส่งคําสั'งการจัดเตรียมยางลดลงจากช่วงเดียวกันในปี
พ.ศ.2554 คือ 218 ครั $ง เหลือ 11 ครั $ง หรือลดลงร้อยละ 94.95 ของปัญหาการส่งยางไปทําการขึ $น
รูปผลิตภณัฑ์ไมท่นัเวลาทั $งหมดด้วย  
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6.2.1 ข้อจาํกัดของระบบ 

ข้อจํากัดที'พบจากการใช้งานระบบที'ปรับปรุงขึ $นใหม่กับกระบวนการจัดเตรียมยาง คือ 
ระบบคมับงัแบบอิเล็กทรอนิกส์สําหรับกระบวนการจดัเตรียมยางนี $เป็นระบบที'ทําการประมวลผล
การปฏิบตังิานจากคมับงัที'เข้าสูร่ะบบตามลําดบัคําสั'งผลิตจากฝ่ายวางแผนการผลิต กรณีมีคมับงั
ด่วนพิเศษที'ต้องการสินค้าก่อนเป็นลําดับแรก จะส่งผลให้ระบบประมวลผลการปฏิบัติงาน 
ประมวลผลกําหนดเวลาการจดัเตรียมยางคลาดเคลื'อนได้  

6.2.2 ประโยชน์จากการใช้งานระบบ 

 1. ระบบที'ออกแบบขึ $นจะชว่ยลดความสญูเปล่าที'เกิดจากเวลารอคอยยางของหนว่ยขึ $นรูป 
ซึ'งมีสาเหตมุาจากความผิดพลาดของการจดัลําดบัการเตรียมยางและการสั'งการเตรียมยาง 

 2. การใช้ระบบคมับงัแบบอิเล็กทรอนิกส์แทนระบบบตัรคมับงั ช่วยลดความยุ่งยากและ
ซบัซ้อนในการจดัลําดบัการเตรียมยาง และเพิ'มศกัยภาพการไหลเวียนของวตัถดุิบในกระบวนการ
ผลิต 

 3. ลดปัญหาความล่าช้าในการส่งยางจากส่วนการจัดเตรียมยางไปยังส่วนการขึ $นรูป 
เนื'องจากมีเวลาที'แนน่อนในการนําสง่ยางที'จดัเตรียมแล้ว 

 4. แนวทางที'นําเสนอในงานวิจยันี $สามารถใช้เป็นแบบแผนในการพฒันากระบวนการผลิต 
โดยนําระบบ E-Kanban ไปประยกุต์ใช้ในระบบหรือสว่นงานที'มีลกัษณะคล้ายคลงึกนั 

6.2.3 ข้อเสนอแนะการปรับปรุงระบบในอนาคต 

ระบบคมับงัแบบอิเล็กทรอนิกส์สําหรับการจัดเตรียมการผลิตซีลยางที'ออกแบบขึ $นนี $ ใช้
ข้อมูล วิธีการและเทคโนโลยีที'มีอยู่ในปี พ.ศ.2555 ซึ'งในอนาคตอาจมีความเปลี'ยนแปลงไปตาม
ความต้องการใช้งานในขณะนั $น รวมถึงวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยีที'มีความเจริญก้าวหน้ามาก
ยิ'งขึ $น ดงันั $นเพื'อให้ระบบสามารถปฏิบตัิงานได้อย่างมีประสิทธิภาพและมีความสมํ'าเสมอ จึงควร
กําหนดวงรอบในการปรับเปลี'ยนข้อมลูที'ใช้ประมวลผลและอ้างอิงให้มีความทนัสมยั ใกล้เคียงกบั
สถานการณ์การผลิตในขณะนั $น นอกจากนี $ควรติดตามการเปลี'ยนแปลงของเทคโนโลยีและ
นโยบายของผู้ ให้บริการโปรแกรมจดัการฐานข้อมูล เพื'อให้สามารถพฒันาและปรับปรุงระบบได้
อยา่งตอ่เนื'อง 
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6.3 ปัญหาและอุปสรรคในการทาํวิจัย 

 1. กระบวนการผลิตของโรงงานมีการดําเนินงานอย่างต่อเนื'อง ไม่สามารถหยุดเครื'องได้ 
ทีมปรับปรุงระบบมีโอกาสเข้าไปทดสอบระบบในช่วงสั $น ทําให้ต้องใช้ระยะเวลาทดสอบระบบ 
ประเมินผลและขยายผลเป็นเวลานาน 

 2. โปรแกรมและข้อมลูที'ต้องตดิตั $งในระบบระหวา่งการทดสอบมีจํานวนมาก ทําให้ต้องใช้
เวลาในการติดตั $งรวมถึงลบออกเมื'อทดสอบเสร็จเป็นเวลานาน บางครั $งเกิดความผิดพลาด 
ดําเนินการไมค่รบถ้วน สง่ผลกระทบตอ่ข้อมลูการทํางานปกต ิ

 3. การเก็บข้อมูลในส่วนการผลิตยงัเก็บในรูปแบบเอกสาร ผู้ วิจัยต้องค้นหาและกรอก
ข้อมูลจํานวนมากลงคอมพิวเตอร์เพื'อรวบรวมและวิเคราะห์ข้อมูล ทําให้ต้องใช้เวลามากและ
บางครั $งเกิดข้อผิดพลาดในการกรอกข้อมลู ต้องแก้ไขซํ $า 

 4. การปฏิบตัิงานของพนกังานในช่วงแรกอาจสบัสน เนื'องจากความเคยชินในการทํางาน
ในรูปแบบเดมิ ดงันั $นจงึต้องอาศยัเวลาเพื'อให้ผู้ใช้งานเคยชินกบัระบบที'ได้ออกแบบขึ $นใหม ่
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ก.1 ตารางบนัทึกผลการจดัเตรียมยางลา่ช้า ประจําเดือนมกราคม พ.ศ.2554 
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ก.2 ตารางบนัทึกผลการจดัเตรียมยางลา่ช้า ประจําเดือนกมุภาพนัธ์ พ.ศ.2554 

 

พนั
กง

าน
ขา

ด

เกิ
นกํ

าลั
งก

าร
ผลิ

ต

พนั
กง

าน
ไม่

ทํา
 O

T

เต
รีย

มย
าง

ผิด
ขน

าด

ปัญ
หา

กา
รจั

ดลํ
าดั

บ

ปัญ
หา

คุณ
ภา

พ

วัต
ถุดิ

บ 
NG

ปัญ
หา

กา
รสั

'งเ
ตรี

ยม
ยา

ง

หน่
วย

ผส
มล่

าช้
า

เค
รื'อ

งจั
กร

ชํา
รุด

อื'น
ๆ

1 1-Feb-11 �

2 2-Feb-11 �

3 2-Feb-11 �

4 2-Feb-11 �

5 2-Feb-11 �

6 2-Feb-11 �

7 3-Feb-11 �

8 3-Feb-11 �

9 3-Feb-11 �

10 3-Feb-11 �

11 3-Feb-11 �

12 3-Feb-11 �

13 4-Feb-11 �

14 4-Feb-11 �

15 4-Feb-11 �

16 5-Feb-11 �

17 5-Feb-11 �

18 5-Feb-11 �

19 7-Feb-11 �

20 7-Feb-11 �

21 7-Feb-11 �

22 8-Feb-11 �

23 8-Feb-11 �

24 8-Feb-11 �

25 8-Feb-11 �

26 8-Feb-11 �

27 8-Feb-11 �

28 9-Feb-11 �

29 9-Feb-11 �

30 9-Feb-11 �

31 9-Feb-11 �

32 9-Feb-11 �

33 12-Feb-11 �

34 12-Feb-11 �

35 14-Feb-11 �

36 14-Feb-11 �

37 14-Feb-11 �

38 15-Feb-11 �

39 15-Feb-11 �

40 15-Feb-11 �

41 15-Feb-11 �

42 16-Feb-11 �

43 16-Feb-11 �

44 16-Feb-11 �

45 17-Feb-11 �

46 17-Feb-11 �

47 19-Feb-11

48 19-Feb-11 �

49 19-Feb-11 �

50 F500 694/30 A627 07.00 07.40 40

F500 694/30 A627 05.00 07.00 120

RO4 675/02 A318 14.20 21.30 430 Job cure advance

F500 694/32 A627 17.15 20.50 215

Order ขา้ม Job

RO5 615/01 G703 01.00 03.37 157 Order ขา้ม Job

RO5 615/01 G703 07.00 18.45 705

F500 694/32 A627 01.00 02.30 90

RO3 688/02 T667 06.28 09.20 172

RO4 684/03 C253 07.12 14.15 423

RO5 504/03 A179 01.00 03.40 160

F500 694/30 A627 13.35 15.45 130

RO4 674/01 E116 07.00 09.00 120

RO4 625/01 S659 07.00 16.00 540

RO4 625/01 S659 01.00 07.00 360

RO4 625/01 S659 10.30 23.20 770

RO5 504/01 A362J 07.00 09.50 170

F500 694/24 A627 01.00 02.00 60

F500 694/24 A627 22.10 23.55 105

Add Urgent

RO5 578/02 T629 01.00 04.50 230 Add Urgent

RO5 578/02 T629 22.05 24.59 174

RO5 644/06 S740 09.40 13.45 245

RO5 578/02 T629 07.00 08.35 95

RO5 615/02 FL15 07.00 10.55 235

RO5 574/01 53E7C 08.50 10.30 100

RO5 578/02 T629 04.20 07.00 160

F500 694/24 A627 18.00 19.35 95

Rubber NG

RO5 574/01 53E7C 17.30 18.00 30

RO5 615/02 FL15 17.30 18.05 35

F500 694/30 A627 12.20 16.30 250 อุณภูม ิสูง

RO5 574/02 53E5C 03.30 06.30 180

RO4 684/03 C253 01.00 02.00 60

F500 694/30 A627 01.50 02.50 60

F500 694/24 A627 15.20 16.30 70

F500 694/27 A627 07.00 13.00 360

F500 694/30 A627 07.00 10.30 210

F500 694/30 A627 01.00 07.00 360

F500 694/30 A627 22.00 24.59 179

RO3 688/15 E340 03.00 07.00 240

ID Over

RO4 601/03 91E7 05.20 10.00 280 Order ขา้ม Job

F500 694/27 A627 05.20 07.00 100

ไม่ส่งคัมบัง

RO4 625/03 A980 13.30 19.20 350 ไม่ส่งคัมบัง

RO3 388/38 S637 18.00 21.00 180

RO4 684/01 C253 08.00 10.55 175

RO4 675/02 A318 10.00 13.45 225

RO4 675/02 A318 07.00 10.00 180

F500 694/24 A627 01.00 04.00 180

F500 694/24 A627 21.50 24.59 189

F500 694/27 A627 08.30 10.25 115

RO4 676/05 S356 09.35 19.20 585 Order ขา้ม Job

RO3 688/38 S637 08.00 11.30 210

ครัAง วนัที'
สายการ 

ผลิต
เครื'องจกัร

ยาง

สังเคราะห์

เวลา สาเหตุความลา่ชา้

รายละเอียด
เริ'ม เสร็จ รวม
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ก.2 ตารางบนัทึกผลการจดัเตรียมยางลา่ช้า ประจําเดือนกมุภาพนัธ์ พ.ศ.2554 (ตอ่) 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ก.3 ตารางบนัทึกผลการจดัเตรียมยางลา่ช้า ประจําเดือนมีนาคม พ.ศ.2554 
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อื'น
ๆ

1 1-Mar-11 �

2 1-Mar-11 �

3 1-Mar-11 �

4 2-Mar-11 �

5 2-Mar-11 �

6 2-Mar-11 �

7 2-Mar-11 �

8 2-Mar-11 �

9 2-Mar-11 �

10 2-Mar-11 �

RO3 688/16 20P3 01.00 10.05 545

F500 694/32 A627 03.30 05.10 100

F500 694/30 A627 03.30 04.20 50

F500 694/24 A402 02.00 05.45 225

F500 694/21 A283 01.20 04.30 190

RO3 688/45 S935 11.40 14.50 190

E111 06.15 07.30 75

RO4 684/04 C253 08.40 10.30 110

RO4 684/02 C253 07.35 10.30 175

RO5 504/01 A362J 05.00 13.00 480

RO3 688/21 G636 02.25 06.40 255

RO3 688/14

ครัAง วนัที'
สายการ 

ผลิต
เครื'องจกัร

ยาง

สังเคราะห์

เวลา สาเหตุความลา่ชา้

รายละเอียด
เริ'ม เสร็จ รวม
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RO4 676/05 S356 09.35 19.20 585

ครัAง วนัที'
สายการ 

ผลิต
เครื'องจกัร

ยาง

สังเคราะห์

เวลา สาเหตุความลา่ชา้

รายละเอียด
เริ'ม เสร็จ รวม

49

50 20-Feb-11 �

51 20-Feb-11 �

52 21-Feb-11 �

53 21-Feb-11 �

54 21-Feb-11 �

55 21-Feb-11 �

56 21-Feb-11 �

57 21-Feb-11 �

58 22-Feb-11 �

59 22-Feb-11 �

60 22-Feb-11 �

61 22-Feb-11 �

62 22-Feb-11 �

63 22-Feb-11 �

64 22-Feb-11 �

65 22-Feb-11 �

66 23-Feb-11 �

67 23-Feb-11 �

68 23-Feb-11 �

69 24-Feb-11 �

70 24-Feb-11 �

71 24-Feb-11 �

72 25-Feb-11 �

73

74

75

Total 0 0 0 1 40 0 0 13 1 8 818071 71

0

0

0

RO3 688/15 E270 07.00 13.30 390 ขอ้มูลคัมบังไม่ตรง

RO4 689/02 E602 01.00 10.30 570

RO4 689/02 E602 06.30 22.00 930

RO5 578/02 T629 07.00 10.30 210

RO3 688/45 A723 07.00 10.00 180

RO3 688/44 A723 07.00 09.00 120

RO5 615/2 G561 07.00 19.20 740

RO3 688/44 A727 01.00 07.00 360

RO3 688/44 A723 01.00 04.00 180

RO3 688/44 A723 01.25 03.25 120

RO5 615/02 G561 02.50 07.00 250

RO3 688/09 E325 07.00 19.15 735

F500 694/32 A627 04.13 08.29 256

F500 694/30 A627 05.00 08.15 195

Safety pad

RO5 578/02 T629 07.00 10.13 193

F500 694/24 A627 01.00 04.35 215

Safety pad

F500 694/24 A627 23.00 24.59 119 Safety pad

F500 694/32 A627 01.00 01.15 15

F500 694/32 A627 18.00 24.59 419 Safety pad

F500 694/30 A627 17.00 24.30 450

F500 694/10 S369 07.00 10.30 210

F500 694/32 A627 09.35 14.45 310

F500 694/30 A627 07.00 07.40 40

F500 694/30 A627 05.00 07.00 120
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ก.3 ตารางบนัทึกผลการจดัเตรียมยางลา่ช้า ประจําเดือนมีนาคม พ.ศ.2554 (ตอ่) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

11 3-Mar-11 �

12 3-Mar-11 �

13 3-Mar-11 �

14 3-Mar-11 �

15 5-Mar-11 �

16 5-Mar-11 �

17 7-Mar-11 �

18 7-Mar-11 �

19 8-Mar-11 �

20 8-Mar-11 �

21 10-Mar-11 �

22 10-Mar-11 �

23 10-Mar-11 �

24 11-Mar-11 �

25 11-Mar-11 �

26 11-Mar-11 �

27 12-Mar-11 �

28 12-Mar-11 �

29 14-Mar-11 �

30 14-Mar-11 �

31 15-Mar-11 �

32 15-Mar-11 �

33 15-Mar-11 �

34 15-Mar-11 �

35 16-Mar-11 �

36 17-Mar-11 �

37 17-Mar-11 �

38 17-Mar-11 �

39 19-Mar-11 �

40 19-Mar-11 �

41 21-Mar-11 �

42 22-Mar-11 �

43 22-Mar-11 �

44 22-Mar-11 �

45 23-Mar-11 �

46 23-Mar-11 �

47 23-Mar-11 �

48 23-Mar-11 �

49 24-Mar-11 �

50 25-Mar-11 �

51 25-Mar-11 �

52 26-Mar-11 �

53 30-Mar-11 �

54 30-Mar-11 �

55

Total 0 0 0 0 30 0 1 14 2 1 6

0

11115 54

F500 694/32 A627 18.50 21.00 130

F500 694/30 A627 18.50 20.20 90

RG 685/02 E691 19.00 20.30 90 กระดาษรองยางหมด

F500 694/21 A283 21.30 23.00 90

Job Cure Advance

F500 694/32 A627 10.30 14.30 240 Feeder

OF 646/03 T855 15.40 19.20 220

RO5 574/02 53E5C 17.00 21.20 260

RO3 688/23 B986 15.00 17.40 160

RO3 688/49 G657 07.00 09.30 150

RO3 688/10 E680 07.00 12.30 330

RO3 688/10 E680 01.00 07.00 360

RO3 688/46 G657 19.20 23.35 255

E400 693/36 A283 14.40 17.20 160

F500 694/24 A627 10.00 12.30 150

RO4 689/12 E524 08.55 12.10 195

RO4 625/06 A980 07.40 10.45 185

กล่องใส่ยางไม่เพยีงพอ

RO5 615/01 G703 07.00 10.20 200

F500 694/30 A627 16.30 17.30 60

RO4 675/01 S682 02.00 07.00 300 HS Over

RO4 689/09 S982M 13.00 17.15 255

F500 694/27 M352 02.00 05.00 180

RO3 688/18 M352 02.00 04.45 165

OF 646/04 T855 21.00 21.20 20

OF 646/03 T855 18.30 20.30 120

RO5 504/04 A179 02.00 05.40 220

OF 646/03 T855 17.30 20.20 170

OF 646/07 T855 17.30 23.00 330

F500 694/24 A627 08.55 10.40 105

Order ขา้มล็อต

RO5 615/01 FL15 03.40 08.30 290 ขอ้มูลคัมบังผดิ

RO4 625/01 A908 05.25 07.00 95

RO4 689/12 E524 03.30 09.00 330

F500 694/24 A402 14.20 14.50 30

RO3 688/41 E116 07.00 11.30 270

RO3 688/35 E116

F500 694/27 M352 13.20 14.30 70

RO4 698/09 S982M 01.00 08.30 450

RO3 688/40 T387 06.00 08.40 160

RO3 688/38 A140 01.40 04.50 190

RO3 688/47 S935 03.00 10.30 450

RO3 688/45 S935 01.00 10.30 545

RO3 688/16 20P3 01.00 10.05 545

07.00 11.00 240

Order ขา้มล็อต

ไม่ Update Program

RO5 574/01 91E7C 22.30 24.55 145

RO4 644/01 T604 07.00 10.30 210 ขอ้มูลคัมบังผดิ

RO5 574/02 53E6 21.35 22.30 55

พนั
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าลั

งก
าร

ผลิ
ต

พนั
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 O

T
เต

รีย
มย

าง
ผิด

ขน
าด

ปัญ
หา

กา
รจั

ดลํ
าดั

บ
ปัญ

หา
คุณ

ภา
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วัต
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บ 
NG

ปัญ
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'งเต
รีย
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หน่
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าช้
า

เค
รื'อ

งจั
กร

ชํา
รุด

อื'น
ๆ

1 RO5 504/01 A362J 05.00 13.00 480

ครัAง วนัที'
สายการ 

ผลิต
เครื'องจกัร

ยาง

สังเคราะห์

เวลา สาเหตุความลา่ชา้

รายละเอียด
เริ'ม เสร็จ รวม
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พนั
กง

าน
ขา
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เกิ
นกํ

าลั
งก

าร
ผลิ

ต

พนั
กง

าน
ไม่

ทํา
 O

T

เต
รีย

มย
าง

ผิด
ขน

าด

ปัญ
หา

กา
รจั

ดลํ
าดั

บ

ปัญ
หา

คุณ
ภา

พ

วัต
ถุดิ

บ 
NG

ปัญ
หา

กา
รสั

'งเต
รีย

มย
าง

หน่
วย

ผส
มล่

าช้
า

เค
รื'อ

งจั
กร

ชํา
รุด

อื'น
ๆ

1 1-Apr-11 �

2 1-Apr-11 �

3 2-Apr-11 �

4 2-Apr-11 �

5 3-Apr-11 �

6 3-Apr-11 �

7 4-Apr-11 �

8 4-Apr-11 �

9 4-Apr-11 �

10 4-Apr-11 �

11 5-Apr-11 �

12 5-Apr-11 �

13 5-Apr-11 �

14 5-Apr-11 �

15 6-Apr-11 �

16 6-Apr-11 �

17 7-Apr-11 �

18 7-Apr-11 �

19 7-Apr-11 �

20 8-Apr-11 �

21 18-Apr-11 �

22 18-Apr-11 �

23 19-Apr-11 �

24 19-Apr-11 �

25 20-Apr-11 �

26 21-Apr-11 �

27 22-Apr-11 �

28 25-Apr-11 �

29 25-Apr-11 �

30 25-Apr-11 �

31 25-Apr-11 �

32 25-Apr-11 �

33 26-Apr-11 �

34 26-Apr-11 �

35 26-Apr-11 �

36 26-Apr-11 �

37 27-Apr-11 �

38 27-Apr-11 �

39 28-Apr-11 �

40 28-Apr-11 �

41 28-Apr-11 �

42

43

44

45

Total 0 0 0 1 22 0 3 10 0 4 1

F500 694/26 A627 07.00 09.30 150

OF 645/22 A626 15.30 17.30

ครัAง วนัที'
สายการ 

ผลิต
เครื'องจกัร

ยาง

สังเคราะห์

เวลา สาเหตุความลา่ชา้

รายละเอียด
เริ'ม เสร็จ รวม

120

RO3 688/10 A908 13.16 16.40 204

RO4 625/06 A908 07.00 10.30 210

RO4 684/03 C253 20.53 23.20 147

RO3 688/10 A908 07.00 11.20 260

RO4 625/06 A908 07.00 10.35 215

RO3 688/46 S145 01.00 07.00 360

RO4 625/05 E270 19.50 22.10 140

RO3 688/37 T387 07.00 08.30 90 Lamp error

RO4 625/05 E270 07.00 08.30 90

Lamp error

RO3 688/46 S145 07.00 13.50 410

RO3 688/40 T387 07.00 08.30 90

RG 685/12 E617 04.20 06.10 110

RG 685/09 E691 17.00 17.20 20

Feeder

RG 685/13 E617 03.50 07.00 190 Lamp error

RG 685/12 E617 03.50 07.00 190

01.50 02.50 60

RO4 644/09 T445 19.20 20.00 40

RG 685/04 E691 07.00 08.50 110

RG 685/04 E691 01.00 07.00 360

RG 685/01 E691 01.25 04.30 185

RO3 688/46 S740 07.00 07.30 30

รอผลตอ่อายยุาง

RO5 504/04 A179 02.50 04.00 70

RO3 688/46 S996 02.50 03.30 40

RO4 689/04 E602 07.00 11.30 270

RO4 689/02 E602 07.00 11.30 270

RO3 688/18 E700 08.55 09.40 45

RO5 504/04 A179 08.40 12.10 210

RO3 688/06 T222 02.20 04.15 115

RO3 688/17 T556 01.00 04.30 210

RO4 689/11 S982M 02.15 08.49 394 ID Over

RO3 688/17 T556 07.00 08.00 60

RO4 683/02 C253 05.50 07.00 70

RO4 683/02 C253 07.00 13.00 360

RG 685/06 E691 07.00 12.26 326

RG 685/04 E691

RO4 684/01 C253 07.00 13.30 390

RO4 683/03 C253 07.00 13.00 360

RO4 684/03 C253 07.25 10.50 205

RO4 684/02 C253 07.25 10.50 205

0

RO4 684/04 C253 07.25 10.50 205

0

0

7586 41

0
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ต
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าน
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ทํา
 O

T

เต
รีย

มย
าง

ผิด
ขน

าด

ปัญ
หา

กา
รจั

ดลํ
าดั

บ

ปัญ
หา

คุณ
ภา

พ

วัต
ถุดิ

บ 
NG

ปัญ
หา

กา
รสั

'งเ
ตรี

ยม
ยา

ง

หน่
วย

ผส
มล่

าช้
า

เค
รื'อ

งจั
กร

ชํา
รุด

อื'น
ๆ

1 3-May-11 �

2 3-May-11 �

3 3-May-11 �

4 4-May-11 �

5 5-May-11 �

6 5-May-11 �

7 6-May-11 �

8 6-May-11 �

9 7-May-11 �

10 7-May-11 �

11 9-May-11 �

12 9-May-11 �

13 9-May-11 �

14 9-May-11 �

15 9-May-11 �

16 9-May-11 �

17 9-May-11 �

18 9-May-11 �

19 10-May-11 �

20 10-May-11 �

21 10-May-11 �

22 11-May-11 �

23 11-May-11 �

24 11-May-11 �

25 11-May-11 �

26 11-May-11 �

27 11-May-11 �

28 12-May-11 �

29 12-May-11 �

30 13-May-11 �

31 14-May-11 �

32 16-May-11 �

33 16-May-11 �

34 16-May-11 �

35 18-May-11 �

36 18-May-11 �

37 19-May-11 �

38 19-May-11 �

39 20-May-11 �

40 20-May-11 �

41 20-May-11 �

42 21-May-11 �

43 24-May-11 �

44 24-May-11 �

45 25-May-11 �

46 25-May-11 �

47 25-May-11 �

48 25-May-11 �

49 26-May-11 �

RO3 688/08

RO4 689/09

RO4 689/11

RO4 684/02

12.30

S982M 17.00

E946 20.30

RO4 683/02

RG 685/11

RO4 684/02

RO4 689/01

RO4 689/09

RO4 644/01

RO4 689/09

RO3 688/49

RO4 689/09

RO4 683/01

RG 685/07

RG 685/13

RG 685/08

RO4 675/01

RO4 644/01

RG 685/06

RG 685/11

RG 685/12

RO4 684/03

RO4 625/05

RO4 625/03

RO4 625/05

RO4 625/03

RO3 688/45

RO3 688/10

RO4 684/04

RO3 688/03

RO4 625/05

Feeder

00.40 05.00

S982 07.00 12.20 320 ID Over

S386 07.00 13.55 415

13.45 75

260

22.00 300

21.20 50

T587 01.00 07.00 360

S982M 07.00 10.10 190

S369 01.00 04.30 210 ขอ้มูลคัมบังผดิ

S982M 05.00 07.00 120

E617 23.30 24.00 30

S760 04.00 07.00 180

C253 07.00 14.00 420

C253 07.00 14.00 420

G607 19.20 21.00 100 wrong item

S982M 07.00 11.40 280

E680 07.00 15.15 495

S982M 03.45 07.00 195

S682 01.00 02.00 60

E617 16.00 17.35 95

E617 19.00 21.10 130

E617 15.30 16.45 75

E617 12.00 15.40 220

E617 12.00 16.00 240

E680 02.40 07.00 260

E329 07.00 08.20 80 cure out of plan

A980 01.00 03.40 160

A980 07.00 14.30 450

A980 17.30 20.00 150

A980 04.50 07.00 130

A908 07.00 08.30 90  job tag not enough

A571 07.00 10.30 210 wrong item

C253 07.00 12.50 350

A162 09.40 11.30 110

S637 07.00 09.30 150

20P3 07.00 08.50 110

ครัAง วนัที'
ยาง

สังเคราะห์

เวลา สาเหตุความลา่ชา้

รายละเอียด
เริ'ม เสร็จ รวม

สายการ 

ผลิต
เครื'องจกัร

RO4 689/09

RO5 636/03

RO3 688/40

RO4 644/07 G657

A140

RG 685/03 E329 19.45 21.30 105

RO3 688/17 T556 21.30 23.45 135

F500 694/32 A627 09.20 10.42 82 ผดิกระบวนการ

RO3 688/36 T387 18.12 23.00 288 TB Over

07.00 12.10 310

RO5 615/01 G703 02.05 07.00 295

RO4 650/09 S586 02.30 07.00 270 กระดาษรองยางหมด

RO5 615/01 G703 07.00 10.25 205

RO4 625/06 A723 04.05 07.00 175

RO4 650/09 S586

RO4 644/13 G361 07.00 08.35 95

RO3 688/46 A723 17.00 23.45 405

RO4 689/12 E524 16.50 22.30 340

RO4 625/06 A723 07.00 11.35 275
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ก.6 ตารางบนัทึกผลการจดัเตรียมยางลา่ช้า ประจําเดือนมิถนุายน พ.ศ.2554 
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หา
คณุ

ภา
พ

วตั
ถุดิ

บ 
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หา

กา
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าง
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เค
รื'อ

งจ
กัร

ชํา
รุด

อื'น
ๆ

1 1-Jun-11 �

2 1-Jun-11 �

3 1-Jun-11 �

4 1-Jun-11 �

5 2-Jun-11 �

6 2-Jun-11 �

7 2-Jun-11 �

8 3-Jun-11 �

9 3-Jun-11 �

10 3-Jun-11 �

11 3-Jun-11 �

12 3-Jun-11 �

13 4-Jun-11 �

14 4-Jun-11 �

15 4-Jun-11 �

16 5-Jun-11 �

17 5-Jun-11 �

18 5-Jun-11 �

19 5-Jun-11 �

20 6-Jun-11 �

21 RO4 625/04 A909 15.00 23.00 480

RO4 689/02 E680 17.00 19.20 140

RO3 688/48 F219 15.15 21.06 351

RO4 689/11 S982 20.15 23.30 195

RO3 688/37 F219 07.00 17.45 645

RO3 688/32 S637 05.30 06.00 30 Adjust plan

RO3 688/37 F219 07.15 08.30 75

RO4 689/11 S982 19.10 24.00 290

F500 694/30 M352 21.50 23.30 100

205

RO4 601/04 34A7C 19.30 21.35 125

แกนยางหมด

574/01 53E6 17.15 20.40

RO3 688/06 T667 15.00 20.30 330

RO4 676/03 S356 18.50 20.00 70

RO3 688/45

RO4 684/05 C253 01.00 14.00 780

E340 16.00 23.50 470

RO5

RO4 684/03 C253 07.00 13.30 390

RO4 684/02 S760 07.00 10.30 210

RO5 574/02 53E7C 15.30 23.55 505 รอเคม ี

RO5 504/03 T667S 17.30 20.30 180

RG 685/10 E329 01.00 03.00 120

RO5 578/02 T629 15.00 16.10 70

ครัAง วนัที'
สายการ 

ผลิต
เครื'องจกัร

ยาง

สังเคราะห์

เวลา สาเหตุความลา่ชา้

รายละเอียด
เริ'ม เสร็จ รวม
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รื'อ

งจ
กัร

ชํา
รุด

อื'น
ๆ

1 RO3 688/45 S637 07.00 09.30 150

ครัAง วนัที'
ยาง

สังเคราะห์

เวลา สาเหตุความลา่ชา้

รายละเอียด
เริ'ม เสร็จ รวม

สายการ 

ผลิต
เครื'องจกัร

50 26-May-11 �

51 27-May-11 �

52 27-May-11 �

53 27-May-11 �

54 27-May-11 �

55 27-May-11 �

56 30-May-11 �

57 30-May-11 �

58 30-May-11 �

59

60

Total 0 0 0 2 34 0 3 10 0 1 8

RO4 625/06 A723 07.00 09.10 130

RO4 644/13 G361 07.00 10.55 235

RO4 689/12 E524 07.00 14.00 420 HS Over

RO4 689/07 E524 07.40 14.00 380 HS Over

RO3 688/46 A723 20.15 22.30 135

RO3 688/33 F201A 21.30 23.20 110

F500 694/30 A627 16.20 19.50 210 OD Outer

RO3 688/10 T222 01.00 02.30 90

RO4 601/02 34A7C 02.00 04.00 120 Production Cure job advance 1/6

12300 58

0

0
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21 6-Jun-11 �

22 7-Jun-11 �

23 7-Jun-11 �

24 7-Jun-11 �

25 8-Jun-11 �

26 8-Jun-11 �

27 8-Jun-11 �

28 8-Jun-11 �

29 9-Jun-11 �

30 9-Jun-11 �

31 9-Jun-11 �

32 10-Jun-11 �

33 10-Jun-11 �

34 10-Jun-11 �

35 11-Jun-11 �

36 11-Jun-11 �

37 13-Jun-11 �

38 13-Jun-11 �

39 13-Jun-11 �

40 13-Jun-11 �

41 14-Jun-11 �

42 14-Jun-11 �

43 14-Jun-11 �

44 14-Jun-11 �

45 15-Jun-11 �

46 15-Jun-11 �

47 15-Jun-11 �

48 15-Jun-11 �

49 15-Jun-11 �

50 15-Jun-11 �

51 16-Jun-11 �

52 16-Jun-11 �

53 16-Jun-11 �

54 18-Jun-11 �

55 18-Jun-11 �

56 18-Jun-11 �

57 18-Jun-11 �

58 18-Jun-11 �

59 20-Jun-11 �

60 20-Jun-11 �

61 20-Jun-11 �

62 20-Jun-11 �

63 20-Jun-11 �

64 20-Jun-11 �

65 20-Jun-11 �

66 21-Jun-11 �

67 21-Jun-11 �

68 21-Jun-11 �

69 21-Jun-11 �

70 23-Jun-11 �

71 F500 694/29 A627 16.00 16.30 30

RO4 684/02 S760 01.00 03.30 150

RO4 684/02 C253 15.00 16.30 90

Contam white spot

F500 694/29 A283 07.00 08.30 90 Contam white spot

F500 694/26 A283 07.00 08.30 90

ML Lower

F500 694/24 A283 07.00 08.30 90 Contam white spot

RO3 688/23 G559 02.00 07.00 300

Rheometer NG wait for result primary inspection

RO4 684/01 C253 10.00 21.30 690

RO5 574/01 53E7C 19.35 24.00 265

Contam white spot

F500 694/29 A283 07.00 07.45 45 Contam white spot

F500 694/26 A283 07.00 07.45 45

F500 694/24 A283 07.00 07.45 45 Contam white spot

RO3 688/03 T445 19.55 23.10 195

รอวัตถุดบิ

RO4 684/05 C253 15.00 17.00 120 รอวัตถุดบิ

RO4 684/04 C253 15.00 17.00 120

รอวัตถุดบิ

RO4 684/03 C253 15.00 17.00 120 รอวัตถุดบิ

RO4 684/02 C253 15.00 17.00 120

RO4 684/01 C253 15.00 17.00 120 รอวัตถุดบิ

F500 694/32 A627 04.10 10.30 380

over curing

RO3 688/40 A140 16.00 19.45 225

F500 694/26 A402 07.00 17.00 600

Rubber scorching

F500 694/32 A402 00.05 03.45 220 over curing

RO4 684/03 C253 16.40 23.50 430

Rubber scorching

RO4 684/02 C253 16.40 23.50 430 Rubber scorching

RO4 684/05 C253 14.37 23.50 553

RO5 574/01 53E7C 08.30 09.00 30

RO4 684/01 C253 07.00 09.35 155

RO4 684/01 C253 05.00 07.00 120

RO5 574/02 53E5C 07.00 09.30 150

RO3 688/07 T667 07.00 08.10 70

RO5 615/01 G703 07.00 10.25 205

RO3 688/07 T667 02.30 06.10 220

RO5 615/01 G703 01.40 03.45 125

RO3 688/13 E691 09.50 10.40 50

F500 694/32 A402 08.45 11.20 155

ID Over

F500 694/27 A627 04.35 05.35 60 ID Over

F500 694/26 A627 13.00 14.30 90

RO4 644/05 T891 11.30 14.10 160 รอเคม ี

RO3 688/40 A282 09.15 14.50 335

RO3 688/30 E680 07.00 11.40 280

RO5 578/02 T629 20.00 23.55 235

F500 694/30 M352 21.07 23.30 143

F500 694/26 A627 12.10 17.30 320

RO4 684/05 E181 12.20 13.00 40

RO5 574/01 53E5C 18.00 21.33 213

RO5 574/02 53E6 08.30 18.00 570

RG 685/07 E519 08.00 14.00 360

Adjust plan cure advance

RO4 689/11 S982 10.45 24.00 795

RO4 625/02 S659 15.45 23.52 487

RO3 688/31 G506 07.00 09.00 120 Adjust plan

RO4 625/04 A909 15.00 23.00 480
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1 RO3 688/45 S637 07.00 09.30 150
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เวลา สาเหตุความลา่ชา้

รายละเอียด
เริ'ม เสร็จ รวม

สายการ 

ผลิต
เครื'องจกัร
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ก.6 ตารางบนัทึกผลการจดัเตรียมยางลา่ช้า ประจําเดือนมิถนุายน พ.ศ.2554 (ตอ่) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ก.7 ตารางบนัทึกผลการจดัเตรียมยางลา่ช้า ประจําเดือนกรกฎาคม พ.ศ.2554  

 

พน
กัง
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งัก
าร
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ผดิ
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บั
ปญั

หา
คณุ

ภา
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วตั
ถดุ

บิ 
NG

ปญั
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กา
รส

ั 'งเต
รีย

มย
าง

หน
ว่ย

ผส
มล

า่ช
า้

เค
รื'อ

งจ
กัร

ชาํ
รุด

อื'น
ๆ

1 1-Jul-11 �

2 1-Jul-11 �

3 1-Jul-11 �

4 2-Jul-11 �

5 2-Jul-11 �

6 4-Jul-11 �

7 4-Jul-11 �

8 4-Jul-11 �

9 6-Jul-11 �

10 7-Jul-11 �

11

RO5 615/02 FL15 07.00 11.10 250

RO4 644/06 S740 21.04 23.30

ครัAง วนัที'
สายการ 

ผลิต
เครื'องจกัร

ยาง

สังเคราะห์

เวลา สาเหตุความลา่ชา้

รายละเอียด
เริ'ม เสร็จ รวม

146

RO4 689/07 A771 14.00 19.40 340

RO4 644/06 S740 07.00 10.20 200

แกนยางหมด

RO5 615/02 FL15 07.00 09.00 120

RO4 689/06 E524 14.00 22.10 490

RG 685/13 E617 21.30 23.45 135

RG 685/09 E691 21.30 23.40 130

RO4 650/08 S586 08.00 08.30 30

RO5 578/02 T629 06.00 07.00 60 กระดาษรองยางใชไ้ม่ได ้

RO4 644/06 S740 07.00 09.20 140

70

71 24-Jun-11 �

72 25-Jun-11 �

73 25-Jun-11 �

74 25-Jun-11 �

75 26-Jun-11 �

76 26-Jun-11 �

77 27-Jun-11 �

78 27-Jun-11 �

79 27-Jun-11 �

80 27-Jun-11 �

81 27-Jun-11 �

82 27-Jun-11 �

83 27-Jun-11 �

84 28-Jun-11 �

85 28-Jun-11 �

86 28-Jun-11 �

87 30-Jun-11 �

88 30-Jun-11 �

89 30-Jun-11 �

90

Total 0 0 0 3 40 6 1 20 11 0 819831 89

RO3 688/39 T134 07.00 09.40 160

RO4 689/09 S982 19.30 24.15 285

กระดาษรองยางหมด

RO4 625/03 A980 07.00 09.35 155

RO3 688/39 T134 05.70 07.15 65

RO4 625/03 A980 05.42 07.15 93

RO4 684/05 C253 04.54 07.00 126

RO4 683/02 C253 02.33 07.00 267

RO4 683/01 C253 02.33 07.00 267

F500 694/27 A627 20.25 24.31 246

F500 694/29 A627 10.00 14.55 295

F500 694/29 A627 10.30 11.00 30

F500 694/29 A627 16.00 16.30 30

RO3 688/09 T667 15.00 20.30 330

RO5 636/03

RO3 688/34 E116 15.30 16.45 75

E946 18.00 21.00 180

RO3 688/33 F201A 02.55 06.10 195

เคมหีมด

RO3 688/49 F219 19.15 21.40 145

RO4 625/05 A305 17.00 17.30 30

RO5 615/01 G703 16.30 17.45 75
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1 RO3 688/45 S637 07.00 09.30 150
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เวลา สาเหตุความลา่ชา้

รายละเอียด
เริ'ม เสร็จ รวม

สายการ 

ผลิต
เครื'องจกัร
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ก.7 ตารางบนัทึกผลการจดัเตรียมยางลา่ช้า ประจําเดือนกรกฎาคม พ.ศ.2554 (ตอ่) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

11 7-Jul-11 �

12 8-Jul-11 �

13 8-Jul-11 �

14 8-Jul-11 �

15 9-Jul-11 �

16 10-Jul-11 �

17 11-Jul-11 �

18 11-Jul-11 �

19 12-Jul-11 �

20 12-Jul-11 �

21 13-Jul-11 �

22 13-Jul-11 �

23 13-Jul-11 �

24 14-Jul-11 �

25 14-Jul-11 �

26 14-Jul-11 �

27 15-Jul-11 �

28 15-Jul-11 �

29 15-Jul-11 �

30 16-Jul-11 �

31 17-Jul-11 �

32 18-Jul-11 �

33 18-Jul-11 �

34 18-Jul-11 �

35 18-Jul-11 �

36 18-Jul-11 �

37 18-Jul-11 �

38 18-Jul-11 �

39 19-Jul-11 �

40 19-Jul-11 �

41 19-Jul-11 �

42 19-Jul-11 �

43 19-Jul-11 �

44 19-Jul-11 �

45 19-Jul-11 �

46 20-Jul-11 �

47 20-Jul-11 �

48 20-Jul-11 �

49 20-Jul-11 �

50 20-Jul-11 �

51 20-Jul-11 �

52 21-Jul-11 �

53 21-Jul-11 �

54 21-Jul-11 �

55 21-Jul-11 �

56 21-Jul-11 �

57 21-Jul-11 �

58 22-Jul-11 �

59 23-Jul-11 �

60 23-Jul-11 �

61

RO4 683/01 C253 19.40 24.00 260 ซลิโิคนหมด

RO5 578/02 T629 06.00 07.00 60 กระดาษรองยางใชไ้ม่ได ้

A627 12.45 17.05 260

ซลิโิคนหมด

RO4 683/03 C253 04.40 07.00 140 ซลิโิคนหมด

RO4 683/02 C253 19.40 24.00 260

RO5 578/02 T629 07.00 07.53 53

RO5 574/02 53E5C 07.00 09.51 171

RO5 574/02 53E6 20.40 22.55 135

RO4 644/06 S740 07.00 16.30 570

F500 694/10 S369 13.50 16.10 140

RO5 574/02 53E6 07.00 09.35 155

RO4 601/03 53E8 07.00 10.40 220

RO5 615/02 G561 07.00 09.10 130

RO4 601/03 53E8 07.00 08.30 90

RO4 601/01 91E8 04.40 07.00 140

ซลิโิคนหมด

RO5 574/01 91E7C 08.40 11.30 170

RO4 601/01 91E8 07.00 10.45 225

RO4 684/02 S760 07.00 15.30 510

RO4 684/02 S760 01.20 05.25 245

RO5 574/02 53E5C 19.50 22.55 185

F500 694/29

RO4 650/08 S586 07.00 11.00 240

RO4 650/08 S586 07.00 10.20 200

ID Over

RO3 688/35 E116 20.15 24.00 225

F500 694/24 A402 19.45 22.40 175

RO4 689/12 E524 03.30 09.00 330

RO3 688/41 E116 20.15 24.00 225

RO5 504/04 A179 03.20 07.00 220

RO3 688/49 F219 19.15 21.40 145

RO4 683/02 C253 07.00 11.40 280

RO4 683/01 C253 07.00 11.40 280

RO4 684/01 C253 08.40 11.40 180

RO4 683/03 C253 07.00 11.40 280

RO4 684/04 C253 08.40 14.30 350

RO4 684/03 C253 08.40 12.30 230

RO3 688/34 A723 07.00 10.35 215

RO5 504/04 A179 08.40 11.00 140

RO4 683/01 C253 04.00 07.00 180

RO3 688/40 A140 01.15 07.00 345

RO4 683/03 C253 04.00 07.00 180

RO4 683/02 C253 04.00 07.00 180

RO3 688/40 A140 07.00 18.20 680

RO4 589/06 E524 04.30 07.00 150

RO4 683/01 C253 07.00 08.45 105

RO4 689/06 E524 08.45 19.20 635

RO4 683/03 C253 07.00 08.45 105 OD Over

RO4 683/02 C253 07.00 08.45 105

RO3 688/15 E270 12.00 16.00 240 Production Cure job advance

RO4 684/01 C253 07.00 09.00 120

RO4 684/02 C253 15.00 17.00 120

RO4 684/01 C253 14.00 16.45 165

RO4 684/04 C253 13.00 17.00 240
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1 RO3 688/45 S637 07.00 09.30 150
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เวลา สาเหตุความลา่ชา้

รายละเอียด
เริ'ม เสร็จ รวม

สายการ 

ผลิต
เครื'องจกัร
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ก.7 ตารางบนัทึกผลการจดัเตรียมยางลา่ช้า ประจําเดือนกรกฎาคม พ.ศ.2554 (ตอ่) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ก.8 ตารางบนัทึกผลการจดัเตรียมยางลา่ช้า ประจําเดือนสิงหาคม พ.ศ.2554 
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1 1-Aug-11 �

2 1-Aug-11 �

3 1-Aug-11 �

4 1-Aug-11 �

5 2-Aug-11 �

6 2-Aug-11 �

7 2-Aug-11 �

8 3-Aug-11 �

9 3-Aug-11 �

10 3-Aug-11 �

11 4-Aug-11 �

12 5-Aug-11 �

13 5-Aug-11 �

14 5-Aug-11 �

15 6-Aug-11 �

RO5 615/01 G703 07.00 09.30 150

RO4 625/06 A980 07.00 09.45

ครัAง วนัที'
สายการ 

ผลิต
เครื'องจกัร

ยาง

สังเคราะห์

เวลา สาเหตุความลา่ชา้

รายละเอียด
เริ'ม เสร็จ รวม

165

F500 694/24 A627 20.00 22.30 150 พอลเิมอร์หมด

RO4 689/12 E524 09.55 11.10 75

RO4 625/05 A305 17.00 20.25 205

RO5 615/01 G703 16.30 18.10 100

RO3 688/49 F219 19.20 21.40 140

RO3 688/06 T667 15.00 19.10 250

RO4 676/03 S356 18.50 20.20 90

RO3 688/45 E340 16.00 19.55 235

RO5 574/01 53E6 17.15 20.40 205

RO4 601/04 34A7C 19.30 21.00 90

แกนยางหมด

RO4 689/11 S982 00.30 04.00 210

F500 694/30 M352 21.50 23.30 100

RO3 688/37 F219 06.11 07.00 49

60

61 23-Jul-11 �

62 25-Jul-11 �

63 25-Jul-11 �

64 25-Jul-11 �

65 25-Jul-11 �

66 26-Jul-11 �

67 26-Jul-11 �

68 26-Jul-11 �

69 26-Jul-11 �

70 26-Jul-11 �

71 27-Jul-11 �

72 27-Jul-11 �

73 27-Jul-11 �

74 27-Jul-11 �

75 27-Jul-11 �

76 28-Jul-11 �

77 28-Jul-11 �

78

79

80

Total 0 0 0 3 48 0 1 17 0 0 8

RO5 574/01 91E7C 20.43 24.00 197

RO4 684/04 C253 13.00 17.00 240

RO3 688/29 T587 06.00 07.00 60

RO4 650/08 S586 17.45 23.40 355

Production Cure job advance 

RO5 574/01 91E7C 07.00 11.00 240

RO3 688/40 A140 01.00 06.00 300

Wrong Item

RO4 650/09 S586 07.00 08.55 115 Wrong Item

RO4 650/08 S586 07.00 07.40 40

RO5 504/04 A179 19.45 23.35 230

RO3 688/29 T587 07.00 14.50 470

RO4 675/02 A318 07.00 08.10 70

RO5 615/02 G561 07.23 09.00 97

16414 77

12.45 17.50

RO5 504/04 A179 07.00 09.00 120

305

165

120 Wrong Item

Wrong Item

Tb Lower

165

RO5 574/01 91E7C

RO5 636/01 E946

RO4 650/08 S586

RO4 650/09 S586

16.05 18.50

07.00 09.00

07.00 09.45
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1 RO3 688/45 S637 07.00 09.30 150
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ยาง
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เวลา สาเหตุความลา่ชา้

รายละเอียด
เริ'ม เสร็จ รวม
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ก.8 ตารางบนัทึกผลการจดัเตรียมยางลา่ช้า ประจําเดือนสิงหาคม พ.ศ.2554 (ตอ่) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

16 6-Aug-11 �

17 6-Aug-11 �

18 6-Aug-11 �

19 7-Aug-11 �

20 7-Aug-11 �

21 7-Aug-11 �

22 8-Aug-11 �

23 8-Aug-11 �

24 8-Aug-11 �

25 8-Aug-11 �

26 9-Aug-11 �

27 9-Aug-11 �

28 9-Aug-11 �

29 9-Aug-11 �

30 10-Aug-11 �

31 10-Aug-11 �

32 10-Aug-11 �

33 10-Aug-11 �

34 11-Aug-11 �

35 11-Aug-11 �

36 11-Aug-11 �

37 13-Aug-11 �

38 13-Aug-11 �

39 13-Aug-11 �

40 15-Aug-11 �

41 15-Aug-11 �

42 15-Aug-11 �

43 15-Aug-11 �

44 16-Aug-11 �

45 16-Aug-11 �

46 16-Aug-11 �

47 16-Aug-11 �

48 18-Aug-11 �

49 18-Aug-11 �

50 18-Aug-11 �

51 19-Aug-11 �

52 19-Aug-11 �

53 19-Aug-11 �

54 20-Aug-11 �

55 21-Aug-11 �

56 23-Aug-11 �

57 23-Aug-11 �

58 23-Aug-11 �

59 23-Aug-11 �

60 24-Aug-11 �

61 25-Aug-11 �

62 25-Aug-11 �

63 26-Aug-11 �

64 26-Aug-11 �

65 27-Aug-11 �

66 27-Aug-11 �

67 27-Aug-11 �

68 28-Aug-11 �

69 28-Aug-11 �

70 29-Aug-11 �

71 29-Aug-11 �

72 30-Aug-11 �

73 30-Aug-11 �

74

75

Total 0 0 0 3 36 2 5 16 4 2 5

RO4 689/09 S982 19.30 24.15 285 พอลเิมอร์หมด

RO4 684/03 C253 10.40 13.30 170 Tb Over

RO4 684/02 S760 07.00 10.30 210

688/33 F201A 05.10 09.33 263

RO4 684/05 C253 01.00 03.50 170

RO3 688/34 E116 15.30 22.15 405

RO3 688/09 T667 15.00 20.30 330

RO5 636/03 E946

RO3 688/32 S637 05.30 06.00 30 วัตถุดบิปนเปื)อน

F219 15.15 21.06 351

RO4 689/11 S982 07.00 09.35 155

RO3 688/37 F219 07.00 14.10 430

18.00 21.00 180

Tb Over

RO3

Thickness short

RO3 688/31 G506 07.00 09.00 120 Adjust plan

RO4 625/04 A909 15.00 23.00 480

RO4 689/11 S982 10.45 18.10 445

RO4 625/02 S659 15.45 17.50 125

RO5 574/02 53E6 08.30 11.40 190

RG 685/07 E519 08.00 14.00 360

RO4 684/05 E181 12.20 13.00 40

RO5 574/01 53E5C 18.00 21.33 213

F500 694/30 M352 21.07 23.30 143

F500 694/26 A627 12.10 17.30 320

RO3 688/30 E680 07.00 11.55 295

RO5 578/02 T629 20.00 22.40 160

RO4 644/05 T891 07.00 16.30 570 พลาสตไิซเซอร์หมด

RO3 688/40 A140 07.00 12.40 340

Thickness lower

F500 694/27 A627 04.35 05.35 60

F500 694/26 A627 13.00 14.30 90

RO4 689/02 E680 17.00 19.25 145

RO3 688/48

RO3 688/13 E622 08.00 14.10 370

F500 694/32 A402 01.00 02.00 60

10.25 205

RO3 688/07 T667 02.30 07.00 270

RO5 615/01 G703 05.30 07.00 90

RO4 684/01 C253 05.00 07.00 120

RO5 574/02 53E5C 07.00 09.30 150

RO5 574/01 53E7C 08.30 09.00 30

RO4 684/01 C253 07.00 09.35 155

RO3 688/07 T667 07.00 08.10 70

RO5 615/01

RO4 684/02 C253 16.40 22.50 370

RO4 684/05 C253 14.37 22.50 493

145

F500 694/26 A402 10.00 16.40 400

F500 694/32 A402 01.40 02.55 75 แกนใส่ยางหมด

RO4 684/03 C253 16.40 22.50 370

G703 07.00

RO4 689/02 E602 18.55 23.59 304 Safety pad

RO5 578/02 T629 07.00 10.30 210

TB Over

RO3 688/44 A723 20.30 22.30 120 TB Over

RO3 688/44 A723

Safety pad

RO4 684/05 C253 15.00 17.00 120 พอลเิมอร์หมด

RO4 689/02 E602 00.00 07.40 460

F500 694/24 A283 07.00 08.45 105 Contam white spot

RO3 688/03 T445 07.00 09.50 170

20.30 22.30 120

แกนใส่ยางหมด

RO5 615/2 G561 11.55 14.20

Contam white spot

RO4 684/01 C253 07.00 09.35 155

F500 694/26 A283 07.00 08.45 105

RO4 684/05 C253 14.37 22.50 493

RO5 574/01 53E7C 20.30 21.00 30

RO4 684/02 C253 16.40 23.50 430

15484 73
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1 RO3 688/45 S637 07.00 09.30 150

ครัAง วนัที'
ยาง

สังเคราะห์

เวลา สาเหตุความลา่ชา้

รายละเอียด
เริ'ม เสร็จ รวม

สายการ 

ผลิต
เครื'องจกัร
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ก.9 ตารางบนัทึกผลการจดัเตรียมยางลา่ช้า ประจําเดือนกนัยายน พ.ศ.2554 
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ชํา
รุด

อื'น
ๆ

1 1-Sep-11 �

2 1-Sep-11 �

3 2-Sep-11 �

4 2-Sep-11 �

5 3-Sep-11 �

6 3-Sep-11 �

7 3-Sep-11 �

8 4-Sep-11 �

9 4-Sep-11 �

10 4-Sep-11 �

11 5-Sep-11 �

12 5-Sep-11 �

13 6-Sep-11 �

14 6-Sep-11 �

15 6-Sep-11 �

16 7-Sep-11 �

17 7-Sep-11 �

18 8-Sep-11 �

19 8-Sep-11 �

20 9-Sep-11 �

21 9-Sep-11 �

22 11-Sep-11 �

23 12-Sep-11 �

24 12-Sep-11 �

25 12-Sep-11 �

26 12-Sep-11 �

27 13-Sep-11 �

28 13-Sep-11 �

29 15-Sep-11 �

30 15-Sep-11 �

31 16-Sep-11 �

32 16-Sep-11 �

33 16-Sep-11 �

34 17-Sep-11 �

35 17-Sep-11 �

36 17-Sep-11 �

37 19-Sep-11 �

38 19-Sep-11 �

39 19-Sep-11 �

40 19-Sep-11 �

41 20-Sep-11 �

42 20-Sep-11 �

43 20-Sep-11 �

44 20-Sep-11 �

45 21-Sep-11 �

46 21-Sep-11 �

47 21-Sep-11 �

48 21-Sep-11 �

49 22-Sep-11 �

50 22-Sep-11 �

51

RO3 688/25 B986 14.40 14.50 10

OF 646/03 T855S 17.10 21.25

ครัAง วนัที'
สายการ 

ผลิต
เครื'องจกัร

ยาง

สังเคราะห์

เวลา สาเหตุความลา่ชา้

รายละเอียด
เริ'ม เสร็จ รวม

255

กระดาษรองยางหมด

RO5 504/03 T667S 01.00 02.30 90

RO3 688/33 T667 16.10 22.00 350

RO5 574/02 53E5C 16.30 17.30 60

RO5 635/01 E946 20.00 20.50 50 wrong item

RO5 636/02 E946 19.30 19.50 20

wrong item

RG 685/04 E329 18.50 22.35 225

RG 685/06 E329 15.30 16.50 80

RO3 688/16 E111 07.00 08.40 100

RO5 636/03 E946 23.00 23.20 20

RO3 688/26 A105 08.55 19.20 625 HS Over

RO3 688/17 E111 07.20 08.40 80

RO5 578/02 T629 06.20 07.00 40

RO3 688/48 F219 19.20 24.36 316

RO5 574/01 91E7C 12.50 24.56 726

RO5 578/02 T629 07.00 08.30 90

RO5 615/02 G561 07.23 09.00 97

RO5 578/02 T629 15.00 23.30 510

RO4 675/02 A318 07.00 09.00 120

RO5 615/01 G561 07.00 09.30 150

RO3 688/18

RO5 578/02 T629 07.00 18.00 660

M352 07.00 08.30 90

RO3 688/13 E340 07.00 09.30 150

C253 07.00 12.30 330

RO4 683/02 C253 07.00 11.30 270

RO4 683/01 C253 07.00 11.30 270

Thickness over

RO5 636/03 E946 04.00 07.00 180

RO4 689/09 S982 07.00 10.00 180

RO4 684/04 C253 07.00 12.30 330

RO4 684/03

F500 694/27 A627 07.00 09.00 120

F500 694/26 A627 07.00 08.30 90

RO5 574/02 53E7C 18.00 23.30 330

RO3 688/43 S208 13.00 16.45 225

RO4 625/01 S468 08.15 14.10 355 HS Over

RO5 635/01 E946 08.10 09.20 70

RO3 688/26 A995 20.25 22.40 135

RO5 578/02 T629 14.00 14.30 30

RO4 625/01 S659 11.20 15.30 250

RO5 601/03 91E5C 05.00 07.00 120

RO4 625/01 S659 09.35 11.25 110

RO5 601/03 91E5C 07.00 10.40 220

RO3 688/35 A723 20.30 22.50 140

RO3 688/26 A995 11.40 15.10 210

RO4 625/02 S659 04.00 04.20 20

RO4 625/01 S659 04.00 04.20 20

RO4 676/06 S356 02.00 07.00 300

RO3 688/35 A723 07.00 08.45 105

RO4 601/06 91E6 03.10 07.00 230 wrong item

OF 646/05 T855S 07.00 08.30 90

RO5 578/01 T721 01.50 04.10 140
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ก.10 ตารางบนัทกึผลการจดัเตรียมยางลา่ช้า ประจําเดือนตลุาคม พ.ศ.2554 
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งจ
กัร

ชํา
รุด

อื'น
ๆ

1 1-Oct-11 �

2 1-Oct-11 �

3 1-Oct-11 �

4 1-Oct-11 �

5 1-Oct-11 �

6 2-Oct-11 �

7 2-Oct-11 �

8 2-Oct-11 �

9 4-Oct-11 �

10 4-Oct-11 �

11 4-Oct-11 �

12 4-Oct-11 �

13 7-Oct-11 �

14 7-Oct-11 �

15 7-Oct-11 �

RO4 684/02 S760 07.00 10.30 210

RO4 684/03 C253 10.10 13.30

ครัAง วนัที'
สายการ 

ผลิต
เครื'องจกัร

ยาง

สังเคราะห์

เวลา สาเหตุความลา่ชา้

รายละเอียด
เริ'ม เสร็จ รวม

200

RO3 688/33 F201A 01.00 09.33 513

RO4 684/05 C253 01.50 06.10 260

RO3 688/09 T667 15.00 20.30 330

RO5 636/03 E946 18.00 21.00 180

RO3 688/06 T667 15.00 20.30 330

RO3 688/34 E116 15.30 22.15 405

RO4 601/04 34A7C 19.30 24.40 310

RO3 688/45 E340 02.45 10.45 480

F500 694/30 M352 21.50 23.30 100 Wrong item

RO5 574/01 53E6 17.15 20.40 205

RO3 688/37 F219 06.10 14.35 505

RO4 689/11 S982 00.45 06.50 365

กระดาษรองยางหมดRO3 688/32 S637 05.30 06.00 30

50

51 23-Sep-11 �

52 23-Sep-11 �

53 23-Sep-11 �

54 24-Sep-11 �

55 24-Sep-11 �

56 26-Sep-11 �

57 26-Sep-11 �

58 27-Sep-11 �

59 27-Sep-11 �

60 28-Sep-11 �

61 28-Sep-11 �

62 28-Sep-11 �

63 28-Sep-11 �

64 29-Sep-11 �

65 29-Sep-11 �

66 29-Sep-11 �

67

68

69

70

Total 0 0 0 2 33 0 3 17 0 3 8

OF 646/03 T855S 21.45 24.00 135 job tag not enough

RO5 578/02 T629 03.30 07.00 210

OF 646/04 T855S 21.55 24.00 125

RO3 688/18 M352 19.40 22.15 155

OF 646/04

RO4 689/09 S982 04.52 07.00 128

RO5 636/01 E946 20.15 23.50 215 Roller stop

RO3 688/43 S208 07.00 14.00 420

ขอ้มูลคัมบังไม่ตรง

OF 646/03 T855 18.30 20.30 120

RO5 578/01 T721 01.50 04.10 140

wrong item

T855 21.00 21.20 20

RG 685/04 E691 07.00 08.50 110

F500 694/27 M352 20.40 23.00 140

Roller stop

RO5 635/01 E946 20.15 23.50 215 Roller stop

RO5 636/03

RG 685/01 E691 09.00 09.15 15

RO3 688/46 S740 07.00 07.30 30

E946 20.15 23.50 215

12037 66
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1 RO3 688/45 S637 07.00 09.30 150

ครัAง วนัที'
ยาง

สังเคราะห์

เวลา สาเหตุความลา่ชา้

รายละเอียด
เริ'ม เสร็จ รวม

สายการ 

ผลิต
เครื'องจกัร



 

 

183

ก.10 ตารางบนัทกึผลการจดัเตรียมยางลา่ช้า ประจําเดือนตลุาคม พ.ศ.2554 (ตอ่) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

16 7-Oct-11 �

17 10-Oct-11 �

18 10-Oct-11 �

19 11-Oct-11 �

20 12-Oct-11 �

21 12-Oct-11 �

22 12-Oct-11 �

23 13-Oct-11 �

24 13-Oct-11 �

25 13-Oct-11 �

26 13-Oct-11 �

27 13-Oct-11 �

28 14-Oct-11 �

29 14-Oct-11 �

30 16-Oct-11 �

31 16-Oct-11 �

32 16-Oct-11 �

33 16-Oct-11 �

34 17-Oct-11 �

35 17-Oct-11 �

36 17-Oct-11 �

37 17-Oct-11 �

38 19-Oct-11 �

39 19-Oct-11 �

40 19-Oct-11 �

41 19-Oct-11 �

42 20-Oct-11 �

43 20-Oct-11 �

44 21-Oct-11 �

45 21-Oct-11 �

46 21-Oct-11 �

47 22-Oct-11 �

48 23-Oct-11 �

49 23-Oct-11 �

50 23-Oct-11 �

51 23-Oct-11 �

52 24-Oct-11 �

53 24-Oct-11 �

54 24-Oct-11 �

55 24-Oct-11 �

56 25-Oct-11 �

57 25-Oct-11 �

58 25-Oct-11 �

59 26-Oct-11 �

60 26-Oct-11 �

61 27-Oct-11 �

62 27-Oct-11 �

63 27-Oct-11 �

64 29-Oct-11 �

65 29-Oct-11 �

66 29-Oct-11 �

67 31-Oct-11 �

68 31-Oct-11 �

69

70

Total 0 0 0 1 37 0 2 16 0 6 6

RO3 688/37 F219 07.00 15.15 495

RO3 688/48 F219 15.15 21.06 351

RO4 689/11 S982 12.15 20.45 510

RO4 625/04 A909 15.00 23.00 480

RO4 689/02 E680 17.00 21.10 250

Adjust plan

RO4 625/02 S659 15.45 23.52 487

RO3 688/31 G506 07.00 09.00 120

RO5 504/04 A179 09.40 14.20 280

RO4 689/04 E602 08.35 14.50 375

RO3 688/17 T556 01.00 04.30 210

RO3 688/18 E700 09.55 13.15 200

RO3 688/17 T556 09.50 11.35 105 pressure drop

RO3 688/06 T222 01.00 02.40 100

RO4 601/06 91E6 03.10 07.00 230 Relayout

OF 646/05

pressure drop

RO5 574/02 53E5C 17.00 21.20 260

RO3 688/23 B986 15.00 20.15 315

Relayout

F500 694/32 A627 10.30 14.30 240 pressure drop

OF 646/03 T855 15.40 19.20 220

pressure drop

RG 685/02 E691 19.00 20.30 90 Relayout

F500 694/21 A283 21.30 23.00 90

F500 694/32 A627 18.50 21.00 130

F500 694/30 A627 18.50 20.20 90

RO5 574/02 53E7C 19.40 23.10 210

RO3 688/43 S208 19.10 22.40 210

RO5 636/01 E946 11.45 16.05 260

RO3 688/43 S208 02.10 04.50 160

RO4 675/02 A318 07.00 10.00 180

RO5 636/03 E946 01.30 04.45 195

RO4 684/01 C253 13.40 19.20 340

RO4 675/02 A318 10.00 17.30 450

RO4 625/03 A980 13.30 19.20 350

RO3 388/38 S637 18.00 21.00 180

RO4 625/01 S659 03.30 07.00 210

RO5 601/03 91E5C 01.45 06.15 270

RO4 625/01 S659 08.40 11.30 170

RO5 601/03 91E5C 03.50 06.50 180

RO4 650/09 S586 10.50 16.05 315

RO3 688/26 A995 10.10 11.55 105

305 Wrong Item

RO5 636/01 E946 19.35 22.20 165

RO5 574/01 91E7C 01.45 06.50 305

RO5 504/04 A179 10.55 13.50 175

T855S 09.15 12.40 205

OF 646/03 T855 18.30 20.30 120

RO5 578/01 T721 15.10 17.45 155

RO4 650/08 S586 17.05 22.10

เบรคขาด

RO3 688/10 T222 8.00 13.10 310

RO5 574/2 53E6 7.10 9.45 155

RO3 688/10 T222 1.00 2.10 70

RO3 688/11 T222 8.00 13.10 310

Temp over

RG 685/13 E617 07.00 09.50 170 Temp over

RG 685/12 E617 07.00 08.50 110

Tb Over

RO4 644/13 G361 02.40 03.55 75

RO4 644/09 T445 19.20 20.00 40

16506 68
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1 RO3 688/45 S637 07.00 09.30 150

ครัAง วนัที'
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สังเคราะห์

เวลา สาเหตุความลา่ชา้

รายละเอียด
เริ'ม เสร็จ รวม

สายการ 

ผลิต
เครื'องจกัร
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ชํา
รุด

อื'น
ๆ

1 2-Nov-11 �

2 2-Nov-11 �

3 2-Nov-11 �

4 2-Nov-11 �

5 4-Nov-11 �

6 4-Nov-11 �

7 4-Nov-11 �

8 5-Nov-11 �

9 5-Nov-11 �

10 8-Nov-11 �

11 8-Nov-11 �

12 8-Nov-11 �

13 8-Nov-11 �

14 9-Nov-11 �

15 10-Nov-11 �

16 11-Nov-11 �

17 14-Nov-11 �

18 14-Nov-11 �

19 16-Nov-11 �

20 17-Nov-11 �

21 19-Nov-11 �

22 20-Nov-11 �

23 20-Nov-11 �

24 23-Nov-11 �

25 23-Nov-11 �

26 23-Nov-11 �

27 24-Nov-11 �

28 25-Nov-11 �

29 25-Nov-11 �

30 25-Nov-11 �

31 27-Nov-11 �

32 27-Nov-11 �

33 28-Nov-11 �

34 29-Nov-11 �

35

36

37

38

39

40

Total 0 0 0 1 18 0 1 10 0 2 2

RO5 504/03 T667S 10.40 15.35 295

RO5 574/02 53E7C 15.30 23.40

ครัAง วนัที'
สายการ 

ผลิต
เครื'องจกัร

ยาง

สังเคราะห์

เวลา สาเหตุความลา่ชา้

รายละเอียด
เริ'ม เสร็จ รวม

490

RO4 625/05 A305 17.00 21.00 240

RO5 615/01 G703 16.30 22.00 330

RO4 689/09 S982 19.30 24.15 285

RO3 688/49 F219 19.15 21.40 145

RO5 574/02 53E5C 08.10 09.30 80

RO3 688/18 M352 02.40 06.15 215

RO4 684/01 C253 07.00 09.35 155

RO4 684/01 C253 09.40 10.55 75

RO4 684/05 C253 14.37 18.10 213

RO5 574/01 53E7C 08.30 09.00 30

RO3 688/16 E111 17.00 18.40 100

RO4 684/02 C253 16.40 19.45 185

RO4 625/05 A980 01.00 14.30 810

RO3 688/17 E111 07.20 08.40 80

RO4 644/01 E680 02.40 07.00 260

RO4 625/03 A980 07.00 14.30 450

wrong item

RG 685/11 E617 12.00 15.40 220 pressure drop

RG 685/06 E329 07.00 08.20 80

feeder

RO5 615/02 G561 07.23 09.00 97

RG 685/12 E617 12.00 16.00 240

RO3 688/06 T222 07.15 08.05 50

RO4 675/02 A318 07.55 09.40 105

RO4 689/11 S982M 02.15 08.49 394 ID Over

RO3 688/17 T556 08.00 19.50 710

RO4 684/03 C253 08.15 09.50 95

RO4 683/02 C253 05.50 07.00 70

RO4 683/02 C253 09.00 13.00 240

RG 685/06 E691 09.00 12.26 206

RO3 688/46 S740 07.00 07.30 30

RG 685/04 E691 07.00 08.50 110

RO3 688/46 S996 07.00 10.20 200 item code ไม่ตรง

RG 685/01 E691 09.00 09.15 15

7300 34



 

 

185
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พน
กัง

าน
ขา

ด
เก

นิก
าํล

งัก
าร

ผล
ติ

พน
กัง

าน
ไม

ท่าํ
 O

T
เต

รีย
มย

าง
ผดิ

ขน
าด

ปญั
หา

กา
รจ

ดัล
าํด

บั
ปญั

หา
คณุ

ภา
พ

วตั
ถดุ

บิ 
NG

ปญั
หา

กา
รส

ั 'งเต
รีย

มย
าง

หน
ว่ย

ผส
มล

า่ช
า้

เค
รื'อ

งจ
กัร

ชาํ
รุด

อื'น
ๆ

1 1-Dec-11 �

2 1-Dec-11 �

3 4-Dec-11 �

4 4-Dec-11 �

5 4-Dec-11 �

6 8-Dec-11 �

7 9-Dec-11 �

8 9-Dec-11 �

9 13-Dec-11 �

10 13-Dec-11 �

11 13-Dec-11 �

12 15-Dec-11 �

13 15-Dec-11 �

14 17-Dec-11 �

15 18-Dec-11 �

16 20-Dec-11 �

17 21-Dec-11 �

18 21-Dec-11 �

19 21-Dec-11 �

20 22-Dec-11 �

21 22-Dec-11 �

22 23-Dec-11 �

23

24

25

Total 0 0 0 0 10 0 3 4 1 2 23118 22

RO3 688/16 E111 07.00 08.40 100 HS lower

F500 694/30 M352 21.07 23.30 143

F500 694/26 A627 12.10 17.30 320

RO4 684/05 E181 19.20 22.15 175

Tb over

RO4 676/03 S356 18.50 21.00 130

RO3 688/45 E340 16.00 18.10 130

RO3 688/06 T667 18.10 19.45 95

RO3 688/34 E116 15.30 16.50 80

ขอ้มูลในคัมบังไม่ครบ

RO3 688/09 T667 15.00 20.30 330 Tb over

RO5 636/03 E946 18.00 21.00 180

wrong item

RO3 688/33 F201A 11.00 12.45 105

RO3 688/17 T556 01.40 03.35 115

RO3 688/18 E700 09.45 10.40 55

RO5 504/04 A179 07.00 07.50 50

safety pad

RO4 689/04 E602 07.00 10.15 195 หลอดไฟ

RO4 689/02 E602 07.00 10.15 195

RO4 625/05 A305 17.00 21.00 240

RO5 615/01 G703 16.30 17.15 45

F500 694/24 A627 10.00 12.30 150 เคมหีมด

RO4 689/12 E524 07.00 08.30 90

RO5 615/01 G703 08.40 10.20 100

RO4 625/06 A980 09.10 10.45 95

ครัAง วนัที'
สายการ 

ผลิต
เครื'องจกัร

ยาง

สังเคราะห์

เวลา สาเหตุความลา่ชา้

รายละเอียด
เริ'ม เสร็จ รวม
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ก.13 ตารางบนัทกึผลการจดัเตรียมยางลา่ช้า ประจําเดือนมกราคม พ.ศ.2555 
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ผส
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าช้
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เค
รื'อ

งจั
กร

ชํา
รุด

อื'น
ๆ

1 2-Jan-12 �

2 2-Jan-12 �

3 4-Jan-12 �

4 4-Jan-12 �

5 4-Jan-12 �

6 6-Jan-12 �

7 6-Jan-12 �

8 7-Jan-12 �

9 7-Jan-12 �

10 7-Jan-12 �

11 8-Jan-12 �

12 9-Jan-12 �

13 9-Jan-12 �

14 9-Jan-12 �

15 10-Jan-12 �

16 10-Jan-12 �

17 11-Jan-12 �

18 14-Jan-12 �

19 14-Jan-12 �

20 14-Jan-12 �

21 15-Jan-12 �

22 15-Jan-12 �

23 16-Jan-12 �

24 16-Jan-12 �

25 17-Jan-12 �

26 18-Jan-12 �

27 20-Jan-12 �

28 20-Jan-12 �

29 21-Jan-12 �

30 21-Jan-12 �

31 22-Jan-12 �

32 22-Jan-12 �

33 23-Jan-12 �

34 24-Jan-12 �

35 24-Jan-12 �

36 25-Jan-12 �

37 25-Jan-12 �

38 26-Jan-12 �

39 26-Jan-12 �

40 28-Jan-12 �

41 28-Jan-12 �

42 28-Jan-12 �

43 30-Jan-12 �

44 30-Jan-12 �

45

5 0 0 3 18 1 5 5 3 2 2Total 11263

รอเคม ี

RO5 574/01 91E7C 19.30 24.59 329

RO5 501/01 A362J 1.00 1.40 40

safety pad

RO5 501/01 A362J 8.00 9.50 110 safety pad

RO5 615/01 FL15 12.00 16.50 290

RO4 675/01 S682 20.30 23.50 200

RO4 644/04 G657 13.00 19.20 380

RO5 574/01 91E7B 11.40 13.15 95 เคมหีมด

RO5 574/01 91E7B 22.30 23.30 60

Wrong item

RO4 689/07 E524 1.00 7.00 360 Cure Addvance

RO4 689/07 E524 20.00 22.50 170

TB Over

RO5 615/02 G561 1.00 5.00 240

RO5 615/02 G561 17.00 19.40 160

OF 646/03 T855 1.45 2.10 25

F500 694/30 A627 23.10 23.30 20

RO5 636/1 E946 20.15 22.00 105 Order job ไม่เหมาะสม

RO3 688/45 S996 7.00 10.30 210

RO5 504/2 A362J 7.00 19.20 740 Thickness over

RO5 504/1 A362J 7.00 19.20 740

RO5 574/1 91E7C 15.10 15.25 15

RO5 615/2 G703 10.30 16.45 375

F500 694/30 M352 11.30 15.30 240 ขอ้มูลคัมบังไม่ครบ

F500 694/23 A283 11.00 14.00 180

ID over

RO4 689/2 E602 8.00 21.00 780 Order job ไม่เหมาะสม

RO5 574/2 53E7C 22.00 23.40 100

RO4 675/1 A318 15.10 23.20 490

RO5 578/1 T721 20.00 21.00 60

RO5 504/4 T667S 2.00 5.30 210

RO3 688/23 B986 1.00 5.30 270

RO3 688/23 B986 14.46 22.45 479

RO3 688/10 T222 1.00 2.10 70

ID Over

RO3 688/10 T222 7.00 18.45 705

RO3 688/10 T222 8.00 19.20 680

เตรียมยางไม่ทันเวลา

RO5 574/2 53E6 22.20 23.20 60

MH 692/26 S503 16.25 17.45 80

plan งานชา้

RO3 688/13 20P3 1.00 7.10 370

RO3 688/50 F219 16.30 19.20 170

RO3 688/10 E617 1.00 3.40 160 6 คน

RO3 688/10 E617 22.00 23.45 105

ML Lower spec.

RO3 688/48 F219 1.00 3.00 120 6 คน

RO3 688/48 F219 21.30 23.30 120

8 คน

RO4 601/5 91E7 7.00 11.00 240 6 คน

F500 694/32 A627 7.00 13.00 360

F500 694/26 A627 7.00 11.40 280 8 คน

F500 694/29 A627 7.00 11.30 270

ครัAง วนัที'
สายการ 

ผลิต
เครื'องจกัร

ยาง

สังเคราะห์

เวลา สาเหตุความลา่ชา้

รายละเอียด
เริ'ม เสร็จ รวม
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ก.14 ตารางบนัทกึผลการจดัเตรียมยางลา่ช้า ประจําเดือนกมุภาพนัธ์ พ.ศ.2555 
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ชํา
รุด

อื'นๆ

1 2-Feb-12 �

2 2-Feb-12 �

3 3-Feb-12 �

4 3-Feb-12 �

5 3-Feb-12 �

6 5-Feb-12 �

7 5-Feb-12 �

8 5-Feb-12 �

9 7-Feb-12 �

10 7-Feb-12 �

11 8-Feb-12 �

12 9-Feb-12 �

13 10-Feb-12 �

14 10-Feb-12 �

15 10-Feb-12 �

16 11-Feb-12 �

17 14-Feb-12 �

18 14-Feb-12 �

19 14-Feb-12 �

20 14-Feb-12 �

21 15-Feb-12 �

22 15-Feb-12 �

23 16-Feb-12 �

24 16-Feb-12 �

25 16-Feb-12 �

26 17-Feb-12 �

27 17-Feb-12 �

28 19-Feb-12 �

29 19-Feb-12 �

30 19-Feb-12 �

31 19-Feb-12 �

32 19-Feb-12 �

33 20-Feb-12 �

34 20-Feb-12 �

35 20-Feb-12 �

36 20-Feb-12 �

37 20-Feb-12 �

38 21-Feb-12 �

39 21-Feb-12 �

40 21-Feb-12 �

41 22-Feb-12 �

42 22-Feb-12 �

43 22-Feb-12 �

44 22-Feb-12 �

45 23-Feb-12 �

46 23-Feb-12 �

47 23-Feb-12 �

48 23-Feb-12 �

49 23-Feb-12 �

50 23-Feb-12 �

ใบคัมบังหาย

F500 694/30 A627 07.00 07.40 40 ใบคัมบังหาย

F500 694/30 A627 05.00 07.00 120

RO4 675/02 A318 14.20 21.30 430 ใบคัมบังหาย

F500 694/32 A627 17.15 20.50 215

RO5 615/01 G703 01.00 03.37 157

RO5 615/01 G703 07.00 18.45 705

Seal Broken

F500 694/32 A627 01.00 02.30 90

RO3 688/02 T667 06.28 09.20 172

RO4 684/03 C253 07.12 14.15 423

RO5 504/03 A179 01.00 03.40 160

F500 694/30 A627 13.35 15.45 130

RO4 674/01 E116 07.00 09.00 120

HS LOWER

RO4 625/01 S659 07.00 16.00 540 Job advance 19/2 เรียกยางเขา้ 18

RO4 625/01 S659 01.00 07.00 360

RO4 625/01 S659 10.30 23.20 770 HS LOWER

RO5 504/01 A362J 07.00 09.50 170

F500 694/24 A627 01.00 02.00 60

F500 694/24 A627 22.10 23.55 105

Add Urgent

RO5 578/02 T629 01.00 04.50 230 Add Urgent

RO5 578/02 T629 22.05 24.59 174

Oder Job ชา้ 07.29 14/2/11

RO5 644/06 S740 09.40 13.45 245

RO5 578/02 T629 07.00 08.35 95

Prepare delay

RO5 615/02 FL15 07.00 10.55 235

RO5 574/01 53E7C 08.50 10.30 100

RO5 578/02 T629 04.20 07.00 160

F500 694/24 A627 18.00 19.35 95

SG Lower

RO5 574/01 53E7C 17.30 18.00 30 TB over

RO5 615/02 FL15 17.30 18.05 35

F500 694/30 A627 12.20 16.30 250 อุณภูม ิเครืAอง Bar well สูง

RO5 574/02 53E5C 03.30 06.30 180

ไม่นํายางมาส่ง

RO4 684/03 C253 01.00 02.00 60 ไม่นํายางมาส่ง

F500 694/30 A627 01.50 02.50 60

ID Over

F500 694/24 A627 15.20 16.30 70

F500 694/27 A627 07.00 13.00 360

F500 694/30 A627 07.00 10.30 210

F500 694/30 A627 01.00 07.00 360

F500 694/30 A627 22.00 24.59 179

RO3 688/15 E340 03.00 07.00 240

ID Over

RO4 601/03 91E7 05.20 10.00 280 ขอยางไม่พอ

F500 694/27 A627 05.20 07.00 100

ไม่ส่งคัมบัง

RO4 625/03 A980 13.30 19.20 350 ส่งคัมบังชา้

RO3 388/38 S637 18.00 21.00 180

RO4 684/01 C253 08.00 10.55 175

RO4 675/02 A318 10.00 13.45 225

RO4 675/02 A318 07.00 10.00 180

F500 694/24 A627 01.00 04.00 180

ไม่มารับคัมบัง

F500 694/24 A627 21.50 24.59 189 ไม่มารับคัมบัง

F500 694/27 A627 08.30 10.25 115

RO4 676/05 S356 09.35 19.20 585 ขอยางล่าชา้

RO3 688/38 S637 08.00 11.30 210 ไม่มารับคัมบัง

ครัAง วนัที'
สายการ 

ผลิต
เครื'องจกัร

ยาง

สังเคราะห์

เวลา สาเหตุความลา่ชา้

รายละเอียด
เริ'ม เสร็จ รวม
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ก.14 ตารางบนัทกึผลการจดัเตรียมยางลา่ช้า ประจําเดือนกมุภาพนัธ์ พ.ศ.2555 (ตอ่) 

 

 

 

 

 

 

 

 

ก.15 ตารางบนัทกึผลการจดัเตรียมยางลา่ช้า ประจําเดือนมีนาคม พ.ศ.2555 
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เค
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งจั
กร

ชํา
รุด

อื'น
ๆ

1 1-Mar-12 �

2 1-Mar-12 �

3 3-Mar-12 �

4 3-Mar-12 �

5 3-Mar-12 �

6 4-Mar-12 �

7 4-Mar-12 �

8 5-Mar-12 �

9 5-Mar-12 �

10 5-Mar-12 �

11 6-Mar-12 �

12 6-Mar-12 �

13 6-Mar-12 �

14 6-Mar-12 �

15 7-Mar-12 �

16 8-Mar-12 �

17 10-Mar-12 �

18 10-Mar-12 �

19 10-Mar-12 �

20 11-Mar-12 � ส่งคัมบังชา้RO4 625/01 A908 05.25 07.00 95

RO4 689/12 E524 03.30 09.00 330

F500 694/24 A402 17.00 19.20 140

ไม่นํายางมาส่ง

RO3 688/41 E116 07.00 11.30 270

RO3 688/35 E116

F500 694/27 M352 15.15 21.06 351

RO4 698/09 S982M 20.15 23.30 195

RO3 688/40 T387 07.00 17.45 645

RO3 688/38 A140 05.30 06.00 30

RO3 688/16 20P3 07.15 08.30 75 พมิพค์ัมบังไม่ครบ

F500 694/32 A627 19.10 24.00 290

F500 694/30 A627 21.50 23.30 100

F500 694/24 A402 17.15 20.40 205

F500 694/21 A283 19.30 21.35 125

RO3 688/45 S935 18.50 23.25 275

15.00 23.00 480

E111 07.00 12.10 310

ไม่ Update Program Item master

ไม่นํายางมาส่ง

RO4 684/04 C253 16.00 20.50 290 SG Lower

RO4 684/02 C253 15.00 18.30 210

RO5 504/01 A362J 05.00 10.15 315 วัตถุดบิหมด

RO3 688/21 G636 01.00 13.45 765

RO3 688/14

ครัAง วนัที'
สายการ 

ผลิต
เครื'องจกัร

ยาง

สังเคราะห์

เวลา สาเหตุความลา่ชา้

รายละเอียด
เริ'ม เสร็จ รวม

51 24-Feb-12 �

52 24-Feb-12 �

53 25-Feb-12 �

54 25-Feb-12 �

55 25-Feb-12 �

56 25-Feb-12 �

57 25-Feb-12 �

58 25-Feb-12 �

59 26-Feb-12 �

60 26-Feb-12 �

61 26-Feb-12 �

62 26-Feb-12 �

63 26-Feb-12 �

64 26-Feb-12 �

65 26-Feb-12 �

66 26-Feb-12 �

67 27-Feb-12 �

68 27-Feb-12 �

69

70

Total 0 0 0 2 35 0 4 16 4 4 315971 68

SG Over

RO3 688/45 A723 07.00 10.00 180

RO3 688/44 A723 07.00 09.00 120

RO5 615/2 G561 07.00 19.20 740

RO3 688/44 A727 01.00 07.00 360

RO3 688/44 A723 01.00 04.00 180 Tb over

RO3 688/44 A723 01.25 03.25 120

RO5 615/02 G561 02.50 07.00 250

RO3 688/09 E325 07.00 19.15 735

F500 694/32 A627 04.13 08.29 256

F500 694/30 A627 05.00 08.15 195

RO5 578/02 T629 07.00 10.13 193

F500 694/24 A627 01.00 04.35 215

Temp Drop

F500 694/24 A627 23.00 24.59 119 Temp Drop

F500 694/32 A627 01.00 01.15 15

F500 694/32 A627 18.00 24.59 419 วัตถุดบิหมด

F500 694/30 A627 17.00 24.30 450

F500 694/10 S369 07.00 10.30 210 Order ขา้ม Job

F500 694/32 A627 09.35 14.45 310
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ครัAง วนัที'
สายการ 

ผลิต
เครื'องจกัร

ยาง

สังเคราะห์

เวลา สาเหตุความลา่ชา้

รายละเอียด
เริ'ม เสร็จ รวม
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ก.15 ตารางบนัทกึผลการจดัเตรียมยางลา่ช้า ประจําเดือนมีนาคม พ.ศ.2555 (ตอ่) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

21 11-Mar-12 �

22 11-Mar-12 �

23 11-Mar-12 �

24 13-Mar-12 �

25 13-Mar-12 �

26 14-Mar-12 �

27 14-Mar-12 �

28 14-Mar-12 �

29 14-Mar-12 �

30 15-Mar-12 �

31 17-Mar-12 �

32 17-Mar-12 �

33 17-Mar-12 �

34 18-Mar-12 �

35 18-Mar-12 �

36 18-Mar-12 �

37 21-Mar-12 �

38 21-Mar-12 �

39 22-Mar-12 �

40 22-Mar-12 �

41 24-Mar-12 �

42 25-Mar-12 �

43 26-Mar-12 �

44 26-Mar-12 �

45 26-Mar-12 �

46 27-Mar-12 �

47 27-Mar-12 �

48 29-Mar-12 �

49 29-Mar-12 �

50 29-Mar-12 �

51 29-Mar-12 �

52 30-Mar-12 �

53 30-Mar-12 �

54 30-Mar-12 �

55 31-Mar-12 �

56 31-Mar-12 �

57 31-Mar-12 �

58 31-Mar-12 �

59 31-Mar-12 �

60

Total 0 0 0 4 28 1 7 11 4 1 311965 59

21.00 21.20 20

18.30 20.30 120

02.00 05.40 220

17.30 20.20 170 วัตถุดบิหมด

22.30 24.55 145

F500 694/32 A627 18.50 21.00 130

F500 694/30 A627 18.50 20.20 90

RG 685/02 E691 19.00 20.30 90 แจง้ขอ้มูลผดิ

F500 694/21 A283 21.30 23.00 90

ID Over spec

F500 694/32 A627 10.30 14.30 240 Roller ไม่หมุน

OF 646/03 T855 15.40 19.20 220

RO5 574/02 53E5C 07.00 14.10 430

RO3 688/23 B986 05.30 06.00 30

RO3 688/49 G657 06.11 07.00 49

RO3 688/10 E680 00.30 04.00 210

RO3 688/10 E680 21.50 23.30 100

RO3 688/46 G657 17.15 20.40 205

E400 693/36 A283 19.30 21.00 90 ID Over spec

F500 694/24 A627 18.50 20.20 90

RO4 689/12 E524 08.55 12.10 195 TB Lower

RO4 625/06 A980 07.40 10.45 185

over cap silicone line

RO5 615/01 G703 07.00 10.20 200

F500 694/30 A627 16.30 17.30 60

วัตถุดบิหมด

RO4 675/01 S682 02.00 07.00 300

RO4 689/09 S982M 13.00 17.15 255

F500 694/27 M352 02.00 05.00 180

RO3 688/18 M352 02.00 04.45 165

OF 646/04 T855 21.00 21.20 20

OF 646/03 T855 18.30 20.30 120

ID Over spec

RO5 504/04 A179 02.00 05.40 220

OF 646/03 T855 17.30 20.20 170

OF 646/07 T855 17.30 23.00 330

F500 694/24 A627 08.55 10.40 105

RO5 615/01 FL15 03.40 08.30 290 แจง้ขอ้มูลผดิ

RO3 688/47 S935 03.00 10.30 450

RO3 688/45 S935 01.00 10.30 75

RO5 574/01 91E7C 22.30 24.55 145

RO4 644/01 T604 07.00 10.30 210 ID Over spec

RO5 574/02 53E6 21.35 22.30 55

พน
ักง

าน
ขา

ด
เก

นิก
าํล

งัก
าร

ผลิ
ต

พน
ักง

าน
ไม

ท่าํ
 O

T
เต

รีย
มย

าง
ผิด

ขน
าด

ปัญ
หา

กา
รจ

ดัล
าํด

บั
ปัญ

หา
คณุ

ภา
พ

วตั
ถุดิ

บ 
NG

ปัญ
หา

กา
รสั

'งเต
รีย

มย
าง

หน
ว่ย

ผส
มล

า่ช
า้

เค
รื'อ

งจ
กัร

ชาํ
รุด

อื'น
ๆ

ครัAง วนัที'
สายการ 

ผลิต
เครื'องจกัร

ยาง

สังเคราะห์

เวลา สาเหตุความลา่ชา้

รายละเอียด
เริ'ม เสร็จ รวม
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ก.16 ตารางบนัทกึผลการจดัเตรียมยางลา่ช้า ประจําเดือนเมษายน พ.ศ.2555 

 

พนั
กง

าน
ขา

ด

เกิ
นกํ

าลัง
กา

รผ
ลิต

พนั
กง

าน
ไม่

ทํ
า O

T

เต
รีย

มย
าง

ผิด
ขน

าด

ปัญ
หา

กา
รจั

ดลํ
าดั

บ

ปัญ
หา

คุณ
ภา

พ

วัต
ถุดิ

บ 
NG

ปัญ
หา

กา
รสั

'งเ
ตรี

ยม
ยา

ง

หน่
วย

ผส
มล่

าช้
า

เค
รื'อ

งจั
กร

ชํา
รุด

อื'นๆ

1 1-Apr-12 �

2 1-Apr-12 �

3 2-Apr-12 �

4 2-Apr-12 �

5 2-Apr-12 �

6 4-Apr-12 �

7 4-Apr-12 �

8 4-Apr-12 �

9 5-Apr-12 �

10 5-Apr-12 �

11 5-Apr-12 �

12 5-Apr-12 �

13 7-Apr-12 �

14 7-Apr-12 �

15 7-Apr-12 �

16 10-Apr-12 �

17 10-Apr-12 �

18 11-Apr-12 �

19 11-Apr-12 �

20 12-Apr-12 �

21 12-Apr-12 �

22 12-Apr-12 �

23 13-Apr-12 �

24 13-Apr-12 �

25 13-Apr-12 �

26 16-Apr-12 �

27 16-Apr-12 �

28 17-Apr-12 �

29 18-Apr-12 �

30 19-Apr-12 �

31 19-Apr-12 �

32 19-Apr-12 �

33 19-Apr-12 �

34 20-Apr-12 �

35 20-Apr-12 �

36 21-Apr-12 �

37 21-Apr-12 �

38 21-Apr-12 �

39 22-Apr-12 �

40 22-Apr-12 �

41 22-Apr-12 �

42 22-Apr-12 �

43 22-Apr-12 �

44 23-Apr-12 �

45 23-Apr-12 �

46 24-Apr-12 �

47 24-Apr-12 �

48 26-Apr-12 �

49 27-Apr-12 �

50 30-Apr-12 �

51 30-Apr-12 �

52 30-Apr-12 �

53 30-Apr-12 �

54 30-Apr-12 �

55

Total 2 0 0 4 24 0 6 9 5 3 1

OF 645/22 A626 16.00 20.50 290 TB Lower

ครัAง วนัที'
สายการ 

ผลิต
เครื'องจกัร

ยาง

สังเคราะห์

เวลา สาเหตุความลา่ชา้

รายละเอียด
เริ'ม เสร็จ รวม

625/06 A908 17.15 20.40 205

F500 694/26 A627 15.00 18.30 210

RO4 684/03 C253 19.30 21.35 125

RO4 683/02 C253 18.50 23.25 275

RO3 688/10 A908 08.00 08.30 30

RO4

RO3 688/10 A908 06.00 07.00 60 วัตถุดบิหมด

RO4 625/06 A908 07.00 09.20 140

RO3 688/46 S145 07.00 07.53 53

RO4 625/05 E270 07.00 09.51 171

RO3 688/37 T387 20.40 22.55 135

RO4 625/05 E270 07.00 16.30 570

วัตถุดบิหมด

RO3 688/46 S145 06.11 07.00 49 วัตถุดบิหมด

RO3 688/40 T387 07.00 09.35 155

RG 685/12 E617 07.00 14.10 430 TB over

RG 685/09 E691 05.30 06.00 30

RG 685/13 E617 07.00 09.00 120 Mo Over

RG 685/12 E617 15.00 23.00 480

10.45 18.10 445

RO4 644/09 T445 15.45 17.50 125

RG 685/04 E691

RG 685/04 E691 07.00 13.00 360

RG 685/04 E691 07.00 10.30 210

RG 685/01 E691 01.50 02.50 60

RO3 688/46 S740 15.20 16.30 70

TB over

RO5 504/04 A179 1.00 5.00 240

RO3 688/46 S996 17.00 19.40 160

RO4 689/04 E602 1.00 7.00 360

RO4 689/02 E602 20.00 22.50 170

RO3 688/18 E700 11.40 13.15 95

RO5 504/04 A179 22.30 23.30 60

RO3 688/06 T222 20.30 23.50 200

RO3 688/17 T556 13.00 19.20 380

Break Broken

RO4 689/11 S982M 8.00 9.50 110 Side Seal crack

RO3 688/17 T556 12.00 16.50 290

RO4 683/02 C253 03.00 07.00 240

RG 685/06 E691 05.20 10.00 280

7 คน

RO4 684/01 C253 01.00 07.00 360 7 คน

RO4 683/03 C253 22.00 24.59 179

RO4 684/03 C253 19.30 24.59 329

RO4 684/02 C253 1.00 1.40 40

RO5 684/05 C254 01.00 04.30 210 ไฟดับ

RO4 684/04 C253 04.00 07.00 180

RO7 684/07 C256 01.00 07.00 360

RO6 684/06 C255 05.00 07.00 120

RO9 684/09 C258 07.00 12.20 320 OD over

RO8 684/08 C257 07.00 10.10 190

RO11 684/11 C260 17.00 22.00 300

RO10 684/10 C259 07.00 13.55 415

Side Seal Crack

RO13 684/13 C262 12.30 13.45 75

RO12 684/12 C261 20.30 21.20 50

RO15 684/15 C264 15.00 18.30 210

RO14 684/14 C263 00.40 05.00 260

HS Lower

RO17 684/17 C266 18.50 23.25 275

RO16 684/16 C265 16.00 20.50 290

11546 54
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ก.17 ตารางบนัทกึผลการจดัเตรียมยางลา่ช้า ประจําเดือนพฤษภาคม พ.ศ.2555 

 

พนั
กง

าน
ขา

ด

เกิ
นกํ

าลัง
กา

รผ
ลิต

พนั
กง

าน
ไม่

ทํ
า O

T

เต
รีย

มย
าง

ผิด
ขน

าด

ปัญ
หา

กา
รจั

ดลํ
าดับ

ปัญ
หา

คุณ
ภา

พ

วัต
ถุดิ

บ 
NG

ปัญ
หา

กา
รสั

'งเ
ตรี

ยม
ยา

ง

หน่
วย

ผส
มล่

าช้
า

เค
รื'อ

งจั
กร

ชํ
ารุด

อื'นๆ

1 3-May-12 �

2 3-May-12 �

3 4-May-12 �

4 4-May-12 �

5 5-May-12 �

6 5-May-12 �

7 5-May-12 �

8 6-May-12 �

9 6-May-12 �

10 6-May-12 �

11 7-May-12 �

12 8-May-12 �

13 9-May-12 �

14 9-May-12 �

15 9-May-12 �

16 9-May-12 �

17 10-May-12 �

18 11-May-12 �

19 11-May-12 �

20 11-May-12 �

21 12-May-12 �

22 12-May-12 �

23 12-May-12 �

24 12-May-12 �

25 14-May-12 �

26 14-May-12 �

27 14-May-12 �

28 14-May-12 �

29 15-May-12 �

30 15-May-12 �

31 15-May-12 �

32 15-May-12 �

33 16-May-12 �

34 16-May-12 �

35 16-May-12 �

36 17-May-12 �

37 17-May-12 �

38 17-May-12 �

39 17-May-12 �

40 19-May-12 �

41 19-May-12 �

42 20-May-12 �

43 20-May-12 �

44 20-May-12 �

45 21-May-12 �

46 22-May-12 �

47 23-May-12 �

48 23-May-12 �

49 23-May-12 �

50 23-May-12 �

51 24-May-12 �

52 24-May-12 �

53 26-May-12 �

54 26-May-12 �

55 26-May-12 �

56 28-May-12 �

57 28-May-12 �

58 28-May-12 �

59 30-May-12 �

60 30-May-12 �

Total 0 0 0 3 26 3 5 10 7 2 4

RO3 688/08

RO4 689/09

RO4 689/11

RO4 684/02

7.00

S982 07.00

RO4 689/09

RO5 636/03

RO3 688/40 705

70

S982M 22.20 23.20 60

E946 8.00 19.20 680 Thickness over

1.00 2.10

RO4 683/02

RG 685/11

RO4 684/02

RO4 689/01

RO4 689/09

RO4 644/01

RO4 689/09

RO3 688/49

RO4 689/09

RO4 683/01

RG 685/07

RG 685/13

RG 685/08

RO4 675/01

RO4 644/01

RG 685/06

RG 685/11

RG 685/12

RO4 684/03

RO4 625/05

RO4 625/03

RO4 625/05

RO4 625/03

RO3 688/45

RO3 688/10

RO4 684/04

RO3 688/03

RO4 625/05

12.20 320 ขนยา้ยเครืAองจักร

S386 07.00 13.55 415

T587 08.30 11.40 190

S982M 07.00 10.10 190

S369 10.45 18.10 445

S982M 08.00 14.00 360

E617 07.00 09.00 120 ขนยา้ยเครืAองจักร

S760 15.45 17.50 125

C253 07.00 14.10 430 HS Over

C253 15.00 23.00 480

G607 16.30 17.30 60

S982M 05.30 06.00 30 ขนยา้ยเครืAองจักร

E680 13.00 17.15 255

S982M 02.00 07.00 300 EB Lower

S682 02.00 05.00 180

E617 21.00 21.20 20

E617 02.00 04.45 165 TB Over

E617 18.30 20.30 120

E617 17.30 20.20 170

E617 02.00 05.40 220

E680 21.35 22.30 55

E329 22.30 24.55 145

A980 22.10 23.55 105

A980 01.00 02.00 60

A980 22.05 24.59 174

A980 01.00 04.50 230

A908 07.00 08.35 95

A571 09.40 13.45 245

C253 08.50 10.30 100

A162 07.00 10.55 235

S637 18.00 19.35 95

20P3 04.20 07.00 160

ครัAง วนัที'
ยาง

สังเคราะห์

เวลา สาเหตุความลา่ชา้

รายละเอียด
เริ'ม เสร็จ รวม

สายการ 

ผลิต
เครื'องจกัร

RO4 644/07 G657

A140

RG 685/03 E329 22.00 23.40

RO4 644/13 G361 1.00 5.30

RO4 689/12 E524 20.00 21.00

18.45

100

RO3 688/17 T556 8.00 21.00 780

F500 694/32 A627 10.45 24.00 795

RO3 688/36 T387 08.00 14.00 360 Safety Broken

12.10 17.30 320

RO5 615/01 G703 08.30 18.00 570

RO4 650/09 S586 18.00 21.33 213

RO4 625/06 A723 21.07 23.30 143

RO5 615/01 G703 14.46 22.45 479

RO4 625/06 A723 12.20 13.00 40 TB Over

RO4 650/09 S586

270 MO Over

RO3 688/46 A723 2.00 5.30 210

60

RO4 625/06 A723 15.10 23.20 490

RO4 644/13 G361 20.00 23.55 235

RO4 689/12 E524 07.00 11.40 280

RO4 689/07 E524 09.15 14.50 335

RO3 688/46 A723 11.30 14.10 160 พอลเิมอรห์มด

RO3 688/33 F201A 13.00 14.30 90 พอลเิมอรห์มด

F500 694/30 A627 04.35 05.35 60 กระดาษรองยางหมด

RO3 688/10 T222 08.55 10.40 105

RO4 601/02 34A7C 17.30 23.00 330

14679 60

RO5 601/03 34A7C 07.00 10.30 210 OD Lower

RO6 601/04 34A7C 20.00 23.55 235
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ก.18 ตารางบนัทกึผลการจดัเตรียมยางลา่ช้า ประจําเดือนมิถนุายน พ.ศ.2555 
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ง

หน่
วย

ผส
มล่

าช้
า

เค
รื'อ

งจั
กร

ชํา
รุด

อื'นๆ

1 1-Jun-12 �

2 1-Jun-12 �

3 1-Jun-12 �

4 1-Jun-12 �

5 2-Jun-12 �

6 2-Jun-12 �

7 2-Jun-12 �

8 4-Jun-12 �

9 4-Jun-12 �

10 5-Jun-12 �

11 5-Jun-12 �

12 5-Jun-12 �

13 5-Jun-12 �

14 6-Jun-12 �

15 7-Jun-12 �

16 7-Jun-12 �

17 7-Jun-12 �

18 7-Jun-12 �

19 8-Jun-12 �

20 8-Jun-12 �

21 9-Jun-12 �

22 10-Jun-12 �

23 10-Jun-12 �

24 10-Jun-12 �

25 11-Jun-12 �

26 11-Jun-12 �

27 11-Jun-12 �

28 11-Jun-12 �

29 12-Jun-12 �

30 12-Jun-12 �

31 13-Jun-12 �

32 13-Jun-12 �

33 13-Jun-12 �

34 14-Jun-12 �

35 14-Jun-12 �

36 14-Jun-12 �

37 14-Jun-12 �

38 15-Jun-12 �

39 15-Jun-12 �

40 15-Jun-12 �

41 16-Jun-12 �

42 18-Jun-12 �

43 18-Jun-12 �

44 18-Jun-12 �

45 19-Jun-12 �

46 19-Jun-12 �

47 19-Jun-12 �

48 19-Jun-12 �

49 20-Jun-12 �

50 20-Jun-12 �F500 694/32 A402 05.00 08.15 195

RO4 684/03 C253 07.00 10.13 193

Temp Drop

RO4 684/02 C253 01.00 04.35 215

RO4 684/05 C253 23.00 24.59 119

RO5 574/01 53E7C 07.00 11.40 280

RO4 684/01 C253 20.00 23.55 235

RO4 684/01 C253 21.07 23.30 143

RO5 574/02 53E5C 12.10 17.30 320

RO3 688/07 T667 12.20 13.00 40 TB Over

RO5 615/01 G703 18.00 21.33 213

RO3 688/07 T667 22.30 23.30 60

RO5 615/01 G703 1.00 7.00 360

RO3 688/13 E691 20.00 22.50 170

F500 694/32 A402 1.00 5.00 240

F500 694/27 A627 17.00 19.40 160 TB over

F500 694/26 A627 01.50 02.50 60

RO4 644/05 T891 15.20 16.30 70

RO3 688/40 A282 07.00 13.00 360

ใบคัมบังหาย

RO3 688/30 E680 07.00 10.30 210

RO5 578/02 T629 14.20 21.30 430

F500 694/30 M352 17.15 20.50 215

F500 694/26 A627 01.00 03.37 157

RO4 684/05 E181 07.00 18.45 705

RO5 574/01 53E5C 01.00 02.30 90

RO5 574/02 53E6 06.28 09.20 172 Seal Broken

RG 685/07 E519 07.12 14.15 423

RO4 689/11 S982 01.00 03.40 160

RO4 625/02 S659 13.35 15.45 130

วัตถดุบิหมด

RO3 688/31 G506 07.00 09.00 120

RO4 625/04 A909 07.00 09.35 155

RO4 689/02 E680 20.40 22.55 135

RO3 688/48 F219 07.00 16.30 570

RO4 689/11 S982 07.00 07.53 53

RO3 688/37 F219 07.00 09.51 171

RO3 688/32 S637 06.00 07.00 60 วัตถดุบิหมด

RO3 688/37 F219 07.00 09.20 140

RO4 689/11 S982 01.50 02.50 60

F500 694/30 M352 15.20 16.30 70

360

RO4 601/04 34A7C 07.00 10.30 210

574/01 53E6 07.00 13.00

RO3 688/06 T667 03.00 07.00 240

RO4 676/03 S356 01.00 07.00 360

RO3 688/45

RO4 684/05 C253 05.20 10.00 280

E340 22.00 24.59 179

RO5

ส่งคัมบังชา้

RO4 684/03 C253 05.20 07.00 100 ID Over

RO4 684/02 S760 13.30 19.20 350

RO5 574/02 53E7C 18.00 21.00 180 ไม่ส่งคัมบัง

RO5 504/03 T667S 08.00 10.55 175

RG 685/10 E329 07.00 10.00 180

RO5 578/02 T629 10.00 13.45 225

ครัAง วนัที'
สายการ 

ผลิต
เครื'องจกัร

ยาง

สังเคราะห์

เวลา สาเหตุความลา่ชา้

รายละเอียด
เริ'ม เสร็จ รวม
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ก.18 ตารางบนัทกึผลการจดัเตรียมยางลา่ช้า ประจําเดือนมิถนุายน พ.ศ.2555 (ตอ่) 

           

       

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

51 20-Jun-12 �

52 20-Jun-12 �

53 21-Jun-12 �

54 21-Jun-12 �

55 21-Jun-12 �

56 22-Jun-12 �

57 22-Jun-12 �

58 22-Jun-12 �

59 22-Jun-12 �

60 23-Jun-12 �

61 23-Jun-12 �

62 24-Jun-12 �

63 24-Jun-12 �

64 24-Jun-12 �

65 25-Jun-12 �

66 25-Jun-12 �

67 25-Jun-12 �

68 26-Jun-12 �

69 28-Jun-12 �

70 28-Jun-12 �

71 28-Jun-12 �

72 28-Jun-12 �

73 29-Jun-12 �

74 29-Jun-12 �

75 29-Jun-12 �

76 30-Jun-12 �

77

78

79

80

Total 0 0 0 6 30 2 9 15 8 2 416494 76

F500 694/29 A627 07.00 12.20 320 OD over

F500 694/29 A627 02.00 04.45 165

RO3 688/09 T667 01.00 07.00 360

RO5 636/03

RO4 684/02 S760 21.00 21.20 20

RO4 684/02 C253 18.30 20.30 120

ID Over spec

F500 694/29 A283 02.00 05.40 220

F500 694/26 A283 17.30 20.20 170

Wrong item

F500 694/24 A283 22.30 24.55 145

RO3 688/23 G559 21.35 22.30 55

RO4 684/01 C253 17.00 19.40 160

RO5 574/01 53E7C 1.45 2.10 25

Order job ไม่เหมาะสม

F500 694/29 A283 23.10 23.30 20

F500 694/26 A283 20.15 22.00 105

F500 694/24 A283 7.00 10.30 210

RO3 688/03 T445 7.00 19.20 740

RO4 684/05 C253 7.00 19.20 740

RO4 684/04 C253 15.10 15.25 15

Tb over

RO4 684/03 C253 10.30 16.45 375 ยางไม่พอ

RO4 684/02 C253 01.00 04.00 180

RO4 684/01 C253 01.25 03.25 120

F500 694/32 A627 02.50 07.00 250

RO3 688/40 A140 07.00 19.15 735

F500 694/26 A402 04.13 08.29 256

RO3 688/34 E116 07.00 10.10 190

ไม่สง่คัมบังE946 05.00 07.00 120

RO3 688/33 F201A 02.00 05.00 180 ขอ้มูลคัมบังไม่ครบ
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ครัAง วนัที'
สายการ 

ผลิต
เครื'องจกัร

ยาง

สังเคราะห์

เวลา สาเหตุความลา่ชา้

รายละเอียด
เริ'ม เสร็จ รวม
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ก.19 ตารางบนัทกึผลการจดัเตรียมยางลา่ช้า ประจําเดือนกรกฎาคม พ.ศ.2555 

 

 

 

 

 

พน
ักง

าน
ขา

ด
เก

นิก
าํล

งัก
าร
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เค
รื'อ

งจ
กัร

ชาํ
รุด

อื'น
ๆ

1 1-Jul-12 �

2 3-Jul-12 �

3 3-Jul-12 �

4 4-Jul-12 �

5 6-Jul-12 �

6 7-Jul-12 �

7 7-Jul-12 �

8 7-Jul-12 �

9 11-Jul-12 �

10 11-Jul-12 �

11 11-Jul-12 �

12 12-Jul-12 �

13 13-Jul-12 �

14 14-Jul-12 �

15 16-Jul-12 �

16 16-Jul-12 �

17 17-Jul-12 �

18 18-Jul-12 �

19 18-Jul-12 �

20 19-Jul-12 �

21 20-Jul-12 �

22 23-Jul-12 �

23 23-Jul-12 �

24 23-Jul-12 �

25 25-Jul-12 �

26 25-Jul-12 �

27 28-Jul-12 �

28 28-Jul-12 �

29 31-Jul-12 �

30

Total 0 0 0 4 4 3 5 2 3 4 4

ครัAง วนัที'
สายการ 

ผลิต
เครื'องจกัร

ยาง

สังเคราะห์

เวลา สาเหตุความลา่ชา้

รายละเอียด
เริ'ม เสร็จ รวม

RO5 615/02 FL15 17.15 20.50 215 เครื'องอ่านแถบบาร์โคดไม่อ่าน

RO4 644/06 S740 14.20 21.30 430

RO4 689/07 A771 07.00 07.40 40 เขา้ร่วมกจิกรรม QCC

RO4 644/06 S740 05.00 07.00 120

Relayout

RO5 615/02 FL15 07.00 10.30 210

RO4 689/06 E524 09.35 14.45 310

RG 685/13 E617 18.00 24.59 419

RG 685/09 E691 17.00 24.30 450

F500 694/30 M352 11.30 15.30 240 Relayout

RO4 650/08 S586 01.00 01.15 15

RO5 578/02 T629 22.30 23.30 60

RO4 644/06

15.10 15.25 15 Feeder 

RO5 615/2 G703 10.30 16.45 375

S740 23.00 24.59 119

RO5 578/02 T629 13.00 19.20 380

RO5 574/02 53E5C 11.40 13.15 95

ไม่ส่งคัมบงัถัดไป

RO5 574/02 53E6 12.00 16.50 290

RO4 644/06 S740 20.30 23.50 200

F500 694/10 S369 1.00 1.40 40 การเตรียมยางยาก

RO5 574/02 53E6 8.00 9.50 110

RO4 601/03 53E8 04.00 07.00 180 Relayout

RO5 615/02 G561 19.30 24.59 329

RO4 601/03 53E8 05.00 07.00 120 ID Over 

RO4 601/01 91E8 01.00 04.30 210

RO5 504/1

กระดาษรองยางหมด

RO4 689/2 E602 8.00 21.00 780 ไม่ส่งคัมบงัถัดไป

RO5 574/2 53E7C 22.00 23.40 100

A362J 7.00 19.20 740

RO5 574/1 91E7C

7152 29

F500 694/23 A283 11.00 14.00 180

HS Over

RO5 578/02 T629 13.00 19.20 380 การเตรียมยางยาก
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ก.20 ตารางบนัทกึผลการจดัเตรียมยางลา่ช้า ประจําเดือนสิงหาคม พ.ศ.2555 

 

 

 

 

 

พน
ักง

าน
ขา

ด
เก

นิก
าํล

งัก
าร

ผลิ
ต

พน
ักง

าน
ไม่

ทํา
 O

T
เต

รีย
มย

าง
ผิด

ขน
าด

ปัญ
หา

กา
รจ

ดัล
ําด

บั
ปัญ

หา
คณุ

ภา
พ

วตั
ถุดิ

บ 
NG

ปัญ
หา

กา
รสั

'งเต
รีย

มย
าง

หน
่วย

ผส
มล

า่ช
้า

เค
รื'อ
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กัร

ชํา
รุด

อื'น
ๆ

1 1-Aug-12 �

2 2-Aug-12 �

3 3-Aug-12 �

4 4-Aug-12 �

5 5-Aug-12 �

6 6-Aug-12 �

7 7-Aug-12 �

8 8-Aug-12 �

9 9-Aug-12 �

10 10-Aug-12 �

11 11-Aug-12 �

12 12-Aug-12 �

13 13-Aug-12 �

14 14-Aug-12 �

15 15-Aug-12 �

16 16-Aug-12 �

17 17-Aug-12 �

18 18-Aug-12 �

19 19-Aug-12 �

20 20-Aug-12 �

21 21-Aug-12 �

22 23-Aug-12 �

23 26-Aug-12 �

24 28-Aug-12 �

25

26

27

28

29

30

Total 0 0 0 4 2 2 3 1 5 2 5

ครัAง วนัที'
สายการ 

ผลิต
เครื'องจกัร

ยาง

สังเคราะห์

เวลา สาเหตุความลา่ชา้

รายละเอียด
เริ'ม เสร็จ รวม

RO5 615/01 G703 07.00 09.30 150

RG 685/02 E691 19.00 20.30 90

หลอดไฟเสยี ไม่ไดรั้บคัมบัง

F500 694/32 A627 18.50 21.00 130

F500 694/30 A627 18.50 20.20 90

17.30 20.20 170

22.30 24.55 145

อ่านแถบบาร์โคดไม่ได ้02.00 05.40 220

RO3 688/06 T667 15.00 19.10 250

RO3 688/40 A140 7.00 18.45 705

RO3 688/45 E340 16.00 19.55 235

RO5 615/01 G703 17.30 20.20 170 อ่านแถบบาร์โคดไม่ได ้

RO4 644/07 G657 1.00 2.10 70

RO3 688/46 A723 2.00 5.30 210

RO4 644/13 G361 1.00 5.30 270

Relayout

RO4 625/06 A723 15.10 23.20 490 Relayout

RO4 689/12 E524 20.00 21.00 60

RO11 684/11 C260 17.00 22.00 300

RO13 684/13 C262 12.30 13.45 75 กระดาษรองยางหมด

RO12 684/12 C261 20.30 21.20 50

RO4 689/11 S982 10.45 18.10 445 กระดาษรองยางหมด

RO14 684/14 C263 00.40 05.00 260

RO5 574/02 53E6 08.30 11.40 190

RG 685/07 E519 08.00 14.00 360

5348 24

RO5 574/01 53E5C 18.00 21.33 213
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ก.21 ตารางบนัทกึผลการจดัเตรียมยางลา่ช้า ประจําเดือนกนัยายน พ.ศ.2555 

 

ก.22 ตารางบนัทกึผลการจดัเตรียมยางลา่ช้า ประจําเดือนตลุาคม พ.ศ.2555 
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รุด

อื'นๆ

1 2-Sep-12 �

2 2-Sep-12 �

3 5-Sep-12 �

4 6-Sep-12 �

5 8-Sep-12 �

6 8-Sep-12 �

7 10-Sep-12 �

8 11-Sep-12 �

9 12-Sep-12 �

10 16-Sep-12 �

11 16-Sep-12 �

12 18-Sep-12 �

13 23-Sep-12 �

14 23-Sep-12 �

15 25-Sep-12 �

16 25-Sep-12 �

17 27-Sep-12 �

18

19

20

Total 0 0 0 2 1 1 4 1 3 2 3

ครัAง วนัที'
สายการ 

ผลิต
เครื'องจกัร

ยาง

สังเคราะห์

เวลา สาเหตุความลา่ชา้

รายละเอียด
เริ'ม เสร็จ รวม

RO3 688/25 B986 14.40 14.50 10 Safety pad

RO8 684/08 C257 07.00 10.10 190

พนักงานไม่ส่งยางเขา้ตูเ้ก็บฯ

RO10 684/10 C259 07.00 13.55 415 กล่องใส่ยางไม่เพียงพอ

RO9 684/09 C258 07.00 12.20 320

RO12 684/12 C261 20.30 21.20 50

RO11 684/11 C260 17.00 22.00 300

RO3 688/16 E111 07.00 08.40 100 TB Over

RO5 636/03 E946 23.00 23.20 20

พนักงานสัมภาษณ์สิAงแวดลอ้ม

RO4 689/12 E524 08.55 12.10 195 SG Lower

RO4 625/06 A980 07.40 10.45 185

RO3 688/47 S935 03.00 10.30 450

RO3 688/45 S935 04.25 10.30 365

Feeder

E400 693/36 A283 19.30 21.00 90 SG Lower

F500 694/24 A627 18.50 20.20 90

กระดาษรองยางหมด

OF 646/03 T855 15.40 19.20 220 กระดาษรองยางหมด

RO5 578/02 T629 15.00 23.30 510

F500 694/32 A627 10.30 14.30 240

3750 17
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รุด

อื'นๆ

1 3-Oct-12 �

2 5-Oct-12 �

3 5-Oct-12 �

4 8-Oct-12 �

5 10-Oct-12 �

6 12-Oct-12 �

7 12-Oct-12 �

8 13-Oct-12 �

9 14-Oct-12 �

10 14-Oct-12 �

11 14-Oct-12 �

12 20-Oct-12 �

13 21-Oct-12 �

14 21-Oct-12 �

15 27-Oct-12 �

16 28-Oct-12 �

17

18

19

20

Total 0 0 0 4 0 1 4 0 2 3 2

ครัAง วนัที'
สายการ 

ผลิต
เครื'องจกัร

ยาง

สังเคราะห์

เวลา สาเหตุความลา่ชา้

รายละเอียด
เริ'ม เสร็จ รวม

RO3 688/10 T222 01.00 02.30 90

RO10 684/10 C259 07.00 13.55 415 Feeder

Feeder

RO12 684/12 C261 20.30 21.20 50

RO11 684/11 C260 17.00 22.00 300

กระดาษรองยางหมด

RO14 684/14 C263 00.40 05.00 260

RO13 684/13 C262 12.30 13.45 75

RO5 615/01 G703 07.00 10.20 200 กระดาษรองยางหมด

F500 694/30 A627 16.30 17.30 60

HS Over

RO4 625/06 A723 21.07 23.30 143 HS Over

RO4 650/09 S586 12.10 17.30 320

HS Over

RO4 689/12 E524 07.00 11.40 280 HS Over

RO4 644/13 G361 20.00 23.55 235

RO3 688/37 F219 06.10 14.35 505

F500 694/24 A627 10.00 12.30 150

Seal Crack

RO3 688/37 F219 07.00 15.15 495

RO3 688/32 S637 05.30 11.30 360

3938 16
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ภาคผนวก ข 

ความสามารถและประสทิธิภาพการใช้งาน

เครื�องจักร 
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ข.1 ความสามารถของเครื'องจกัรที'ใช้ได้ (Machine Availability Time) เดือนมกราคม พ.ศ. 2554 

 

ข.2 ความสามารถของเครื'องจกัรที'ใช้ได้ (Machine Availability Time) เดือนกมุภาพนัธ์ พ.ศ. 

2554 

 

ข.3 ความสามารถของเครื'องจกัรที'ใช้ได้ (Machine Availability Time) เดือนมีนาคม พ.ศ. 2554 

 

Operation Loading time Breakdown  time Operating time
Operating time

(shift) Meeting Cleaning PM plan (min / month) (min / month) (min / month) Loading time
Openroll #1 2 1,340 20 180 -              1,140 19 21,660 -                               21,660 =  21660/21660 100.00%

Openroll #2 2 1,340 20 180 -              1,140 19 21,660 -                               21,660 =  21660/21660 100.00%

Openroll #3 2 1,340 20 180 -              1,140 19 21,660 -                               21,660 =  21660/21660 100.00%

Openroll #4 2 1,340 20 160 -              1,160 19 22,040 -                               22,040 =  22040/22040 100.00%

Openroll #5 2 1,340 20 160 -              1,160 19 22,040 -                               22,040 =  22040/22040 100.00%

Extruder #1 2 1,340 20 120 -              1,200 19 22,800 -                               22,800 =  22800/22800 100.00%

Extruder #2 2 1,340 20 120 -              1,200 19 22,800 -                               22,800 =  22800/22800 100.00%

Extruder #3 2 1,340 20 240 -              1,080 19 20,520 -                               20,520 =  20520/20520 100.00%

Average M/C availability 100.00%

Machine available time =
Gross

Plan down time (min)
Net.

M/C
Available time / day (min)

Wk day

Operation Loading time Breakdown  time Operating time
Operating time

(shift) Meeting Cleaning PM plan (min / month) (min / month) (min / month) Loading time
Openroll #1 2 1,340 20 180 -              1,140 21 23,940 -                               23,940 =  23940/23940 100.00%

Openroll #2 2 1,340 20 180 -              1,140 21 23,940 -                               23,940 =  23940/23940 100.00%

Openroll #3 2 1,340 20 180 -              1,140 21 23,940 -                               23,940 =  23940/23940 100.00%

Openroll #4 2 1,340 20 160 -              1,160 21 24,360 -                               24,360 =  24360/24360 100.00%

Openroll #5 2 1,340 20 160 -              1,160 21 24,360 -                               24,360 =  24360/24360 100.00%

Extruder #1 2 1,340 20 120 -              1,200 21 25,200 -                               25,200 =  25200/25200 100.00%

Extruder #2 2 1,340 20 120 -              1,200 21 25,200 -                               25,200 =  25200/25200 100.00%

Extruder #3 2 1,340 20 240 -              1,080 21 22,680 -                               22,680 =  22680/22680 100.00%

Average M/C availability 100.00%

M/C
Available time / day (min)

Wk day Machine available time =
Gross

Plan down time (min)
Net.

Operation Loading time Breakdown  time Operating time
Operating time

(shift) Meeting Cleaning PM plan (min / month) (min / month) (min / month) Loading time
Openroll #1 2 1,340 20 180 -              1,140 22 25,080 -                               25,080 =  25080/25080 100.00%

Openroll #2 2 1,340 20 180 -              1,140 22 25,080 -                               25,080 =  25080/25080 100.00%

Openroll #3 2 1,340 20 180 -              1,140 22 25,080 -                               25,080 =  25080/25080 100.00%

Openroll #4 2 1,340 20 160 -              1,160 22 25,520 -                               25,520 =  25520/25520 100.00%

Openroll #5 2 1,340 20 160 -              1,160 22 25,520 -                               25,520 =  25520/25520 100.00%

Extruder #1 2 1,340 20 120 -              1,200 22 26,400 -                               26,400 =  26400/26400 100.00%

Extruder #2 2 1,340 20 120 -              1,200 22 26,400 -                               26,400 =  26400/26400 100.00%

Extruder #3 2 1,340 20 240 -              1,080 22 23,760 -                               23,760 =  23760/23760 100.00%

Average M/C availability 100.00%

M/C
Available time / day (min)

Wk day Machine available time =
Gross

Plan down time (min)
Net.
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ข.4 ความสามารถของเครื'องจกัรที'ใช้ได้ (Machine Availability Time) เดือนเมษายน พ.ศ. 2554 

 

ข.5 ความสามารถของเครื'องจกัรที'ใช้ได้(Machine Availability Time) เดือนพฤษภาคม พ.ศ. 

2554 

 

ข.6 ความสามารถของเครื'องจกัรที'ใช้ได้ (Machine Availability Time) เดือนมิถนุายน พ.ศ. 2554 

 

Operation Loading time Breakdown  time Operating time
Operating time

(shift) Meeting Cleaning PM plan (min / month) (min / month) (min / month) Loading time
Openroll #1 2 1,340 20 180 -              1,140 19 21,660 -                               21,660 =  21660/21660 100.00%

Openroll #2 2 1,340 20 180 -              1,140 19 21,660 -                               21,660 =  21660/21660 100.00%

Openroll #3 2 1,340 20 180 -              1,140 19 21,660 -                               21,660 =  21660/21660 100.00%

Openroll #4 2 1,340 20 160 -              1,160 19 22,040 -                               22,040 =  22040/22040 100.00%

Openroll #5 2 1,340 20 160 -              1,160 19 22,040 -                               22,040 =  22040/22040 100.00%

Extruder #1 2 1,340 20 120 -              1,200 19 22,800 -                               22,800 =  22800/22800 100.00%

Extruder #2 2 1,340 20 120 -              1,200 19 22,800 -                               22,800 =  22800/22800 100.00%

Extruder #3 2 1,340 20 240 -              1,080 19 20,520 -                               20,520 =  20520/20520 100.00%

Average M/C availability 100.00%

M/C
Available time / day (min)

Wk day Machine available time =
Gross

Plan down time (min)
Net.

Operation Loading time Breakdown  time Operating time
Operating time

(shift) Meeting Cleaning PM plan (min / month) (min / month) (min / month) Loading time
Openroll #1 2 1,340 20 180 -              1,140 21 23,940 -                               23,940 =  23940/23940 100.00%

Openroll #2 2 1,340 20 180 -              1,140 21 23,940 -                               23,940 =  23940/23940 100.00%

Openroll #3 2 1,340 20 180 -              1,140 21 23,940 -                               23,940 =  23940/23940 100.00%

Openroll #4 2 1,340 20 160 -              1,160 21 24,360 -                               24,360 =  24360/24360 100.00%

Openroll #5 2 1,340 20 160 -              1,160 21 24,360 -                               24,360 =  24360/24360 100.00%

Extruder #1 2 1,340 20 120 -              1,200 21 25,200 -                               25,200 =  25200/25200 100.00%

Extruder #2 2 1,340 20 120 -              1,200 21 25,200 -                               25,200 =  25200/25200 100.00%

Extruder #3 2 1,340 20 240 -              1,080 21 22,680 -                               22,680 =  22680/22680 100.00%

Average M/C availability 100.00%

M/C
Available time / day (min)

Wk day Machine available time =
Gross

Plan down time (min)
Net.

Operation Loading time Breakdown  time Operating time
Operating time

(shift) Meeting Cleaning PM plan (min / month) (min / month) (min / month) Loading time
Openroll #1 2 1,340 20 180 -              1,140 22 25,080 -                               25,080 =  25080/25080 100.00%

Openroll #2 2 1,340 20 180 -              1,140 22 25,080 -                               25,080 =  25080/25080 100.00%

Openroll #3 2 1,340 20 180 -              1,140 22 25,080 -                               25,080 =  25080/25080 100.00%

Openroll #4 2 1,340 20 160 -              1,160 22 25,520 -                               25,520 =  25520/25520 100.00%

Openroll #5 2 1,340 20 160 -              1,160 22 25,520 -                               25,520 =  25520/25520 100.00%

Extruder #1 2 1,340 20 120 -              1,200 22 26,400 -                               26,400 =  26400/26400 100.00%

Extruder #2 2 1,340 20 120 -              1,200 22 26,400 -                               26,400 =  26400/26400 100.00%

Extruder #3 2 1,340 20 240 -              1,080 22 23,760 -                               23,760 =  23760/23760 100.00%

Average M/C availability 100.00%

M/C
Available time / day (min)

Wk day Machine available time =
Gross

Plan down time (min)
Net.
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ข.7 ความสามารถของเครื'องจกัรที'ใช้ได้ (Machine Availability Time) เดือนกรกฎาคม พ.ศ. 2554 

 

ข.8 ความสามารถของเครื'องจกัรที'ใช้ได้ (Machine Availability Time) เดือนสิงหาคม พ.ศ. 2554 

 

ข.9 ความสามารถของเครื'องจกัรที'ใช้ได้ (Machine Availability Time) เดือนกนัยายน พ.ศ. 2554 

 

Operation Loading time Breakdown  time Operating time
Operating time

(shift) Meeting Cleaning PM plan (min / month) (min / month) (min / month) Loading time
Openroll #1 2 1,340 20 180 -              1,140 22 25,080 -                               25,080 =  25080/25080 100.00%

Openroll #2 2 1,340 20 180 -              1,140 22 25,080 -                               25,080 =  25080/25080 100.00%

Openroll #3 2 1,340 20 180 -              1,140 22 25,080 -                               25,080 =  25080/25080 100.00%

Openroll #4 2 1,340 20 160 -              1,160 22 25,520 -                               25,520 =  25520/25520 100.00%

Openroll #5 2 1,340 20 160 -              1,160 22 25,520 -                               25,520 =  25520/25520 100.00%

Extruder #1 2 1,340 20 120 -              1,200 22 26,400 -                               26,400 =  26400/26400 100.00%

Extruder #2 2 1,340 20 120 -              1,200 22 26,400 -                               26,400 =  26400/26400 100.00%

Extruder #3 2 1,340 20 240 -              1,080 22 23,760 -                               23,760 =  23760/23760 100.00%

Average M/C availability 100.00%

M/C
Available time / day (min)

Wk day Machine available time =
Gross

Plan down time (min)
Net.

Operation Loading time Breakdown  time Operating time
Operating time

(shift) Meeting Cleaning PM plan (min / month) (min / month) (min / month) Loading time
Openroll #1 2 1,340 20 180 -              1,140 21 23,940 -                               23,940 =  23940/23940 100.00%

Openroll #2 2 1,340 20 180 -              1,140 21 23,940 -                               23,940 =  23940/23940 100.00%

Openroll #3 2 1,340 20 180 -              1,140 21 23,940 -                               23,940 =  23940/23940 100.00%

Openroll #4 2 1,340 20 160 -              1,160 21 24,360 -                               24,360 =  24360/24360 100.00%

Openroll #5 2 1,340 20 160 -              1,160 21 24,360 -                               24,360 =  24360/24360 100.00%

Extruder #1 2 1,340 20 120 -              1,200 21 25,200 -                               25,200 =  25200/25200 100.00%

Extruder #2 2 1,340 20 120 -              1,200 21 25,200 -                               25,200 =  25200/25200 100.00%

Extruder #3 2 1,340 20 240 -              1,080 21 22,680 -                               22,680 =  22680/22680 100.00%

Average M/C availability 100.00%

M/C
Available time / day (min)

Wk day Machine available time =
Gross

Plan down time (min)
Net.

Operation Loading time Breakdown  time Operating time
Operating time

(shift) Meeting Cleaning PM plan (min / month) (min / month) (min / month) Loading time
Openroll #1 2 1,340 20 180 -              1,140 21 23,940 -                               23,940 =  23940/23940 100.00%

Openroll #2 2 1,340 20 180 -              1,140 21 23,940 -                               23,940 =  23940/23940 100.00%

Openroll #3 2 1,340 20 180 -              1,140 21 23,940 -                               23,940 =  23940/23940 100.00%

Openroll #4 2 1,340 20 160 -              1,160 21 24,360 -                               24,360 =  24360/24360 100.00%

Openroll #5 2 1,340 20 160 -              1,160 21 24,360 -                               24,360 =  24360/24360 100.00%

Extruder #1 2 1,340 20 120 -              1,200 21 25,200 -                               25,200 =  25200/25200 100.00%

Extruder #2 2 1,340 20 120 -              1,200 21 25,200 -                               25,200 =  25200/25200 100.00%

Extruder #3 2 1,340 20 240 -              1,080 21 22,680 -                               22,680 =  22680/22680 100.00%

Average M/C availability 100.00%

M/C
Available time / day (min)

Wk day Machine available time =
Gross

Plan down time (min)
Net.
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ข.10 ความสามารถของเครื'องจกัรที'ใช้ได้ (Machine Availability Time) เดือนตลุาคม พ.ศ. 2554 

 

ข.11 ความสามารถของเครื'องจกัรที'ใช้ได้ (Machine Availability Time) เดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2554 

 

ข.12 ความสามารถของเครื'องจกัรที'ใช้ได้ (Machine Availability Time) เดือนธนัวาคม พ.ศ. 2554 

 

Operation Loading time Breakdown  time Operating time
Operating time

(shift) Meeting Cleaning PM plan (min / month) (min / month) (min / month) Loading time
Openroll #1 2 1,340 20 180 -              1,140 22 25,080 -                               25,080 =  25080/25080 100.00%

Openroll #2 2 1,340 20 180 -              1,140 22 25,080 -                               25,080 =  25080/25080 100.00%

Openroll #3 2 1,340 20 180 -              1,140 22 25,080 -                               25,080 =  25080/25080 100.00%

Openroll #4 2 1,340 20 160 -              1,160 22 25,520 -                               25,520 =  25520/25520 100.00%

Openroll #5 2 1,340 20 160 -              1,160 22 25,520 -                               25,520 =  25520/25520 100.00%

Extruder #1 2 1,340 20 120 -              1,200 22 26,400 -                               26,400 =  26400/26400 100.00%

Extruder #2 2 1,340 20 120 -              1,200 22 26,400 -                               26,400 =  26400/26400 100.00%

Extruder #3 2 1,340 20 240 -              1,080 22 23,760 -                               23,760 =  23760/23760 100.00%

Average M/C availability 100.00%

M/C
Available time / day (min)

Wk day Machine available time =
Gross

Plan down time (min)
Net.

Operation Loading time Breakdown  time Operating time
Operating time

(shift) Meeting Cleaning PM plan (min / month) (min / month) (min / month) Loading time
Openroll #1 2 1,340 20 180 -              1,140 20 22,800 -                               22,800 =  22800/22800 100.00%

Openroll #2 2 1,340 20 180 -              1,140 20 22,800 -                               22,800 =  22800/22800 100.00%

Openroll #3 2 1,340 20 180 -              1,140 20 22,800 -                               22,800 =  22800/22800 100.00%

Openroll #4 2 1,340 20 160 -              1,160 20 23,200 -                               23,200 =  23200/23200 100.00%

Openroll #5 2 1,340 20 160 -              1,160 20 23,200 -                               23,200 =  23200/23200 100.00%

Extruder #1 2 1,340 20 120 -              1,200 20 24,000 -                               24,000 =  24000/24000 100.00%

Extruder #2 2 1,340 20 120 -              1,200 20 24,000 -                               24,000 =  24000/24000 100.00%

Extruder #3 2 1,340 20 240 -              1,080 20 21,600 -                               21,600 =  21600/21600 100.00%

Average M/C availability 100.00%

M/C
Available time / day (min)

Wk day Machine available time =
Gross

Plan down time (min)
Net.

Operation Loading time Breakdown  time Operating time
Operating time

(shift) Meeting Cleaning PM plan (min / month) (min / month) (min / month) Loading time
Openroll #1 2 1,340 20 180 -              1,140 19 21,660 -                               21,660 =  21660/21660 100.00%

Openroll #2 2 1,340 20 180 -              1,140 19 21,660 -                               21,660 =  21660/21660 100.00%

Openroll #3 2 1,340 20 180 -              1,140 19 21,660 -                               21,660 =  21660/21660 100.00%

Openroll #4 2 1,340 20 160 -              1,160 19 22,040 -                               22,040 =  22040/22040 100.00%

Openroll #5 2 1,340 20 160 -              1,160 19 22,040 -                               22,040 =  22040/22040 100.00%

Extruder #1 2 1,340 20 120 -              1,200 19 22,800 -                               22,800 =  22800/22800 100.00%

Extruder #2 2 1,340 20 120 -              1,200 19 22,800 -                               22,800 =  22800/22800 100.00%

Extruder #3 2 1,340 20 240 -              1,080 19 20,520 -                               20,520 =  20520/20520 100.00%

Average M/C availability 100.00%

M/C
Available time / day (min)

Wk day Machine available time =
Gross

Plan down time (min)
Net.
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ข.13 ประสิทธิภาพการใช้เครื'องจกัร (Performance Efficiency) เดือนมกราคม พ.ศ. 2554 

 

ข.14 ประสิทธิภาพการใช้เครื'องจกัร (Performance Efficiency) เดือนกมุภาพนัธ์ พ.ศ. 2554 

 

ข.15 ประสิทธิภาพการใช้เครื'องจกัร (Performance Efficiency) เดือนมีนาคม พ.ศ. 2554 

 

 

Operation Cycle Act. Prod. Net operating    Performance  =   Net. Operating time
(shift) (min/lot) Lot min (lot) (min/month)    Efficiency       Operating time

Openroll #1 2 40.0 28 1,120 24 18,240

Openroll #2 2 40.0 28 1,120 23 17,480

Openroll #3 2 40.0 28 1,120 20 15,200

Openroll #4 2 40.0 29 1,160 22 16,720

Openroll #5 2 40.0 29 1,160 22 16,720

Extruder #1 2 45.0 26 1,170 16 13,680

Extruder #2 2 45.0 26 1,170 18 15,390

Extruder #3 2 45.0 24 1,080 19 16,245

Average Performance Efficiency 74.18%

21,660 84.21%

60.00%

20,520 79.17%

21,660 80.70%

21,660 70.18%

22,040 75.86%

22,040 75.86%

22,800 67.50%

22,800

Line
Operating time Std. capacity
(min / month)

Operation Cycle Act. Prod. Net operating    Performance  =   Net. Operating time
(shift) (min/lot) Lot min (lot) (min/month)    Efficiency       Operating time

Openroll #1 2 40.0 28 1,120 24 20,160

Openroll #2 2 40.0 28 1,120 24 20,160

Openroll #3 2 40.0 28 1,120 23 19,320

Openroll #4 2 40.0 29 1,160 21 17,640

Openroll #5 2 40.0 29 1,160 21 17,640

Extruder #1 2 45.0 26 1,170 17 16,065

Extruder #2 2 45.0 26 1,170 17 16,065

Extruder #3 2 45.0 24 1,080 20 18,900

84.21%

Line
Operating time Std. capacity
(min / month)

23,940

23,940 84.21%

23,940 80.70%

24,360 72.41%

22,680 83.33%

Average Performance Efficiency 75.60%

24,360 72.41%

25,200 63.75%

25,200 63.75%

Operation Cycle Act. Prod. Net operating    Performance  =   Net. Operating time
(shift) (min/lot) Lot min (lot) (min/month)    Efficiency       Operating time

Openroll #1 2 40.0 28 1,120 23 20,240

Openroll #2 2 40.0 28 1,120 22 19,360

Openroll #3 2 40.0 28 1,120 24 21,120

Openroll #4 2 40.0 29 1,160 22 19,360

Openroll #5 2 40.0 29 1,160 22 19,360

Extruder #1 2 45.0 26 1,170 16 15,840

Extruder #2 2 45.0 26 1,170 18 17,820

Extruder #3 2 45.0 24 1,080 19 18,810

80.70%

Line
Operating time Std. capacity
(min / month)

25,080

25,080 77.19%

25,080 84.21%

25,520 75.86%

23,760 79.17%

Average Performance Efficiency 75.06%

25,520 75.86%

26,400 60.00%

26,400 67.50%
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ข.16 ประสิทธิภาพการใช้เครื'องจกัร (Performance Efficiency) เดือนเมษายน พ.ศ. 2554 

 

ข.17 ประสิทธิภาพการใช้เครื'องจกัร (Performance Efficiency) เดือนพฤษภาคม พ.ศ. 2554 

 

ข.18 ประสิทธิภาพการใช้เครื'องจกัร (Performance Efficiency) เดือนมิถนุายน พ.ศ. 2554 

 

 

Operation Cycle Act. Prod. Net operating    Performance  =   Net. Operating time
(shift) (min/lot) Lot min (lot) (min/month)    Efficiency       Operating time

Openroll #1 2 40.0 28 1,120 22 16,720

Openroll #2 2 40.0 28 1,120 24 18,240

Openroll #3 2 40.0 28 1,120 23 17,480

Openroll #4 2 40.0 29 1,160 21 15,960

Openroll #5 2 40.0 29 1,160 23 17,480

Extruder #1 2 45.0 26 1,170 18 15,390

Extruder #2 2 45.0 26 1,170 18 15,390

Extruder #3 2 45.0 24 1,080 20 17,100

77.19%

Line
Operating time Std. capacity
(min / month)

21,660

21,660 84.21%

21,660 80.70%

22,040 72.41%

20,520 83.33%

Average Performance Efficiency 76.52%

22,040 79.31%

22,800 67.50%

22,800 67.50%

Operation Cycle Act. Prod. Net operating    Performance  =   Net. Operating time
(shift) (min/lot) Lot min (lot) (min/month)    Efficiency       Operating time

Openroll #1 2 40.0 28 1,120 25 21,000

Openroll #2 2 40.0 28 1,120 24 20,160

Openroll #3 2 40.0 28 1,120 24 20,160

Openroll #4 2 40.0 29 1,160 24 20,160

Openroll #5 2 40.0 29 1,160 23 19,320

Extruder #1 2 45.0 26 1,170 18 17,010

Extruder #2 2 45.0 26 1,170 18 17,010

Extruder #3 2 45.0 24 1,080 19 17,955

87.72%

Line
Operating time Std. capacity
(min / month)

23,940

23,940 84.21%

23,940 84.21%

24,360 82.76%

22,680 79.17%

Average Performance Efficiency 79.05%

24,360 79.31%

25,200 67.50%

25,200 67.50%

Operation Cycle Act. Prod. Net operating    Performance  =   Net. Operating time
(shift) (min/lot) Lot min (lot) (min/month)    Efficiency       Operating time

Openroll #1 2 40.0 28 1,120 24 21,120

Openroll #2 2 40.0 28 1,120 24 21,120

Openroll #3 2 40.0 28 1,120 25 22,000

Openroll #4 2 40.0 29 1,160 22 19,360

Openroll #5 2 40.0 29 1,160 23 20,240

Extruder #1 2 45.0 26 1,170 18 17,820

Extruder #2 2 45.0 26 1,170 18 17,820

Extruder #3 2 45.0 24 1,080 19 18,810

84.21%

Line
Operating time Std. capacity
(min / month)

25,080

25,080 84.21%

25,080 87.72%

25,520 75.86%

23,760 79.17%

Average Performance Efficiency 78.18%

25,520 79.31%

26,400 67.50%

26,400 67.50%
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ข.19 ประสิทธิภาพการใช้เครื'องจกัร (Performance Efficiency) เดือนกรกฎาคม พ.ศ. 2554 

 

ข.20 ประสิทธิภาพการใช้เครื'องจกัร (Performance Efficiency) เดือนสิงหาคม พ.ศ. 2554 

 

ข.21 ประสิทธิภาพการใช้เครื'องจกัร (Performance Efficiency) เดือนกนัยายน พ.ศ. 2554 

 

 

Operation Cycle Act. Prod. Net operating    Performance  =   Net. Operating time
(shift) (min/lot) Lot min (lot) (min/month)    Efficiency       Operating time

Openroll #1 2 40.0 28 1,120 24 21,120

Openroll #2 2 40.0 28 1,120 25 22,000

Openroll #3 2 40.0 28 1,120 24 21,120

Openroll #4 2 40.0 29 1,160 21 18,480

Openroll #5 2 40.0 29 1,160 20 17,600

Extruder #1 2 45.0 26 1,170 19 18,810

Extruder #2 2 45.0 26 1,170 19 18,810

Extruder #3 2 45.0 24 1,080 18 17,820

84.21%

Line
Operating time Std. capacity
(min / month)

25,080

25,080 87.72%

25,080 84.21%

25,520 72.41%

23,760 75.00%

Average Performance Efficiency 76.88%

25,520 68.97%

26,400 71.25%

26,400 71.25%

Operation Cycle Act. Prod. Net operating    Performance  =   Net. Operating time
(shift) (min/lot) Lot min (lot) (min/month)    Efficiency       Operating time

Openroll #1 2 40.0 28 1,120 24 20,160

Openroll #2 2 40.0 28 1,120 23 19,320

Openroll #3 2 40.0 28 1,120 24 20,160

Openroll #4 2 40.0 29 1,160 22 18,480

Openroll #5 2 40.0 29 1,160 21 17,640

Extruder #1 2 45.0 26 1,170 17 16,065

Extruder #2 2 45.0 26 1,170 18 17,010

Extruder #3 2 45.0 24 1,080 19 17,955

84.21%

Line
Operating time Std. capacity
(min / month)

23,940

23,940 80.70%

23,940 84.21%

24,360 75.86%

22,680 79.17%

Average Performance Efficiency 75.98%

24,360 72.41%

25,200 63.75%

25,200 67.50%

Operation Cycle Act. Prod. Net operating    Performance  =   Net. Operating time
(shift) (min/lot) Lot min (lot) (min/month)    Efficiency       Operating time

Openroll #1 2 40.0 28 1,120 23 19,320

Openroll #2 2 40.0 28 1,120 24 20,160

Openroll #3 2 40.0 28 1,120 24 20,160

Openroll #4 2 40.0 29 1,160 23 19,320

Openroll #5 2 40.0 29 1,160 24 20,160

Extruder #1 2 45.0 26 1,170 18 17,010

Extruder #2 2 45.0 26 1,170 17 16,065

Extruder #3 2 45.0 24 1,080 18 17,010

80.70%

Line
Operating time Std. capacity
(min / month)

23,940

23,940 84.21%

23,940 84.21%

24,360 79.31%

22,680 75.00%

Average Performance Efficiency 77.18%

24,360 82.76%

25,200 67.50%

25,200 63.75%
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ข.22 ประสิทธิภาพการใช้เครื'องจกัร (Performance Efficiency) เดือนตลุาคม พ.ศ. 2554 

 

ข.23 ประสิทธิภาพการใช้เครื'องจกัร (Performance Efficiency) เดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2554 

 

ข.24 ประสิทธิภาพการใช้เครื'องจกัร (Performance Efficiency) เดือนธนัวาคม พ.ศ. 2554 

 

 

Operation Cycle Act. Prod. Net operating    Performance  =   Net. Operating time
(shift) (min/lot) Lot min (lot) (min/month)    Efficiency       Operating time

Openroll #1 2 40.0 28 1,120 23 20,240

Openroll #2 2 40.0 28 1,120 22 19,360

Openroll #3 2 40.0 28 1,120 21 18,480

Openroll #4 2 40.0 29 1,160 22 19,360

Openroll #5 2 40.0 29 1,160 21 18,480

Extruder #1 2 45.0 26 1,170 17 16,830

Extruder #2 2 45.0 26 1,170 17 16,830

Extruder #3 2 45.0 24 1,080 17 16,830

80.70%

Line
Operating time Std. capacity
(min / month)

25,080

25,080 77.19%

25,080 73.68%

25,520 75.86%

23,760 70.83%

Average Performance Efficiency 72.27%

25,520 72.41%

26,400 63.75%

26,400 63.75%

Operation Cycle Act. Prod. Net operating    Performance  =   Net. Operating time
(shift) (min/lot) Lot min (lot) (min/month)    Efficiency       Operating time

Openroll #1 2 40.0 28 1,120 19 15,200

Openroll #2 2 40.0 28 1,120 20 16,000

Openroll #3 2 40.0 28 1,120 20 16,000

Openroll #4 2 40.0 29 1,160 21 16,800

Openroll #5 2 40.0 29 1,160 18 14,400

Extruder #1 2 45.0 26 1,170 15 13,500

Extruder #2 2 45.0 26 1,170 14 12,600

Extruder #3 2 45.0 24 1,080 14 12,600

66.67%

Line
Operating time Std. capacity
(min / month)

22,800

22,800 70.18%

22,800 70.18%

23,200 72.41%

21,600 58.33%

Average Performance Efficiency 63.57%

23,200 62.07%

24,000 56.25%

24,000 52.50%

Operation Cycle Act. Prod. Net operating    Performance  =   Net. Operating time
(shift) (min/lot) Lot min (lot) (min/month)    Efficiency       Operating time

Openroll #1 2 40.0 28 1,120 19 14,440

Openroll #2 2 40.0 28 1,120 18 13,680

Openroll #3 2 40.0 28 1,120 19 14,440

Openroll #4 2 40.0 29 1,160 17 12,920

Openroll #5 2 40.0 29 1,160 19 14,440

Extruder #1 2 45.0 26 1,170 14 11,970

Extruder #2 2 45.0 26 1,170 13 11,115

Extruder #3 2 45.0 24 1,080 11 9,405

66.67%

Line
Operating time Std. capacity
(min / month)

21,660

21,660 63.16%

21,660 66.67%

22,040 58.62%

20,520 45.83%

Average Performance Efficiency 58.46%

22,040 65.52%

22,800 52.50%

22,800 48.75%
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ข.25 ความสามารถของเครื'องจกัรที'ใช้ได้ (Machine Availability Time) เดือนมกราคม พ.ศ. 2555 

 

ข.26 ความสามารถของเครื'องจกัรที'ใช้ได้ (Machine Availability Time) เดือนกมุภาพนัธ์ พ.ศ. 2555 

 

ข.27 ความสามารถของเครื'องจกัรที'ใช้ได้ (Machine Availability Time) เดือนมีนาคม พ.ศ. 2555 

 

Operation Loading time Breakdown  time Operating time
Operating time

(shift) Meeting Cleaning PM plan (min / month) (min / month) (min / month) Loading time
Openroll #1 2 1,340 20 180 -              1,140 18 20,520 -                               20,520 =  20520/20520 100.00%

Openroll #2 2 1,340 20 180 -              1,140 18 20,520 -                               20,520 =  20520/20520 100.00%

Openroll #3 2 1,340 20 180 -              1,140 18 20,520 -                               20,520 =  20520/20520 100.00%

Openroll #4 2 1,340 20 160 -              1,160 18 20,880 -                               20,880 =  20880/20880 100.00%

Openroll #5 2 1,340 20 160 -              1,160 18 20,880 -                               20,880 =  20880/20880 100.00%

Extruder #1 2 1,340 20 120 -              1,200 18 21,600 -                               21,600 =  21600/21600 100.00%

Extruder #2 2 1,340 20 120 -              1,200 18 21,600 -                               21,600 =  21600/21600 100.00%

Extruder #3 2 1,340 20 240 -              1,080 18 19,440 -                               19,440 =  19440/19440 100.00%

Average M/C availability 100.00%

Machine available time =
Gross

Plan down time (min)
Net.

M/C
Available time / day (min)

Wk day

Operation Loading time Breakdown  time Operating time
Operating time

(shift) Meeting Cleaning PM plan (min / month) (min / month) (min / month) Loading time
Openroll #1 2 1,340 20 180 -              1,140 20 22,800 -                               22,800 =  22800/22800 100.00%

Openroll #2 2 1,340 20 180 -              1,140 20 22,800 -                               22,800 =  22800/22800 100.00%

Openroll #3 2 1,340 20 180 -              1,140 20 22,800 -                               22,800 =  22800/22800 100.00%

Openroll #4 2 1,340 20 160 -              1,160 20 23,200 -                               23,200 =  23200/23200 100.00%

Openroll #5 2 1,340 20 160 -              1,160 20 23,200 -                               23,200 =  23200/23200 100.00%

Extruder #1 2 1,340 20 120 -              1,200 20 24,000 -                               24,000 =  24000/24000 100.00%

Extruder #2 2 1,340 20 120 -              1,200 20 24,000 -                               24,000 =  24000/24000 100.00%

Extruder #3 2 1,340 20 240 -              1,080 20 21,600 -                               21,600 =  21600/21600 100.00%

Average M/C availability 100.00%

M/C
Available time / day (min)

Wk day Machine available time =
Gross

Plan down time (min)
Net.

Operation Loading time Breakdown  time Operating time
Operating time

(shift) Meeting Cleaning PM plan (min / month) (min / month) (min / month) Loading time
Openroll #1 2 1,340 20 180 -              1,140 22 25,080 -                               25,080 =  25080/25080 100.00%

Openroll #2 2 1,340 20 180 -              1,140 22 25,080 -                               25,080 =  25080/25080 100.00%

Openroll #3 2 1,340 20 180 -              1,140 22 25,080 -                               25,080 =  25080/25080 100.00%

Openroll #4 2 1,340 20 160 -              1,160 22 25,520 -                               25,520 =  25520/25520 100.00%

Openroll #5 2 1,340 20 160 -              1,160 22 25,520 -                               25,520 =  25520/25520 100.00%

Extruder #1 2 1,340 20 120 -              1,200 22 26,400 -                               26,400 =  26400/26400 100.00%

Extruder #2 2 1,340 20 120 -              1,200 22 26,400 -                               26,400 =  26400/26400 100.00%

Extruder #3 2 1,340 20 240 -              1,080 22 23,760 -                               23,760 =  23760/23760 100.00%

Average M/C availability 100.00%

M/C
Available time / day (min)

Wk day Machine available time =
Gross

Plan down time (min)
Net.
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ข.28 ความสามารถของเครื'องจกัรที'ใช้ได้ (Machine Availability Time) เดือนเมษายน พ.ศ. 2555 

 

ข.29 ความสามารถของเครื'องจกัรที'ใช้ได้ (Machine Availability Time) เดือนพฤษภาคม พ.ศ. 2555 

 

ข.30 ความสามารถของเครื'องจกัรที'ใช้ได้ (Machine Availability Time) เดือนมิถนุายน พ.ศ. 

2555 

 

Operation Loading time Breakdown  time Operating time
Operating time

(shift) Meeting Cleaning PM plan (min / month) (min / month) (min / month) Loading time
Openroll #1 2 1,340 20 180 -              1,140 19 21,660 -                               21,660 =  21660/21660 100.00%

Openroll #2 2 1,340 20 180 -              1,140 19 21,660 -                               21,660 =  21660/21660 100.00%

Openroll #3 2 1,340 20 180 -              1,140 19 21,660 -                               21,660 =  21660/21660 100.00%

Openroll #4 2 1,340 20 160 -              1,160 19 22,040 -                               22,040 =  22040/22040 100.00%

Openroll #5 2 1,340 20 160 -              1,160 19 22,040 -                               22,040 =  22040/22040 100.00%

Extruder #1 2 1,340 20 120 -              1,200 19 22,800 -                               22,800 =  22800/22800 100.00%

Extruder #2 2 1,340 20 120 -              1,200 19 22,800 -                               22,800 =  22800/22800 100.00%

Extruder #3 2 1,340 20 240 -              1,080 19 20,520 -                               20,520 =  20520/20520 100.00%

Average M/C availability 100.00%

M/C
Available time / day (min)

Wk day Machine available time =
Gross

Plan down time (min)
Net.

Operation Loading time Breakdown  time Operating time
Operating time

(shift) Meeting Cleaning PM plan (min / month) (min / month) (min / month) Loading time
Openroll #1 2 1,340 20 180 -              1,140 22 25,080 -                               25,080 =  25080/25080 100.00%

Openroll #2 2 1,340 20 180 -              1,140 22 25,080 -                               25,080 =  25080/25080 100.00%

Openroll #3 2 1,340 20 180 -              1,140 22 25,080 -                               25,080 =  25080/25080 100.00%

Openroll #4 2 1,340 20 160 -              1,160 22 25,520 -                               25,520 =  25520/25520 100.00%

Openroll #5 2 1,340 20 160 -              1,160 22 25,520 -                               25,520 =  25520/25520 100.00%

Extruder #1 2 1,340 20 120 -              1,200 22 26,400 -                               26,400 =  26400/26400 100.00%

Extruder #2 2 1,340 20 120 -              1,200 22 26,400 -                               26,400 =  26400/26400 100.00%

Extruder #3 2 1,340 20 240 -              1,080 22 23,760 -                               23,760 =  23760/23760 100.00%

Average M/C availability 100.00%

M/C
Available time / day (min)

Wk day Machine available time =
Gross

Plan down time (min)
Net.

Operation Loading time Breakdown  time Operating time
Operating time

(shift) Meeting Cleaning PM plan (min / month) (min / month) (min / month) Loading time
Openroll #1 2 1,340 20 180 -              1,140 21 23,940 -                               23,940 =  23940/23940 100.00%

Openroll #2 2 1,340 20 180 -              1,140 21 23,940 -                               23,940 =  23940/23940 100.00%

Openroll #3 2 1,340 20 180 -              1,140 21 23,940 -                               23,940 =  23940/23940 100.00%

Openroll #4 2 1,340 20 160 -              1,160 21 24,360 -                               24,360 =  24360/24360 100.00%

Openroll #5 2 1,340 20 160 -              1,160 21 24,360 -                               24,360 =  24360/24360 100.00%

Extruder #1 2 1,340 20 120 -              1,200 21 25,200 -                               25,200 =  25200/25200 100.00%

Extruder #2 2 1,340 20 120 -              1,200 21 25,200 -                               25,200 =  25200/25200 100.00%

Extruder #3 2 1,340 20 240 -              1,080 21 22,680 -                               22,680 =  22680/22680 100.00%

Average M/C availability 100.00%

M/C
Available time / day (min)

Wk day Machine available time =
Gross

Plan down time (min)
Net.
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ข.31 ความสามารถของเครื'องจกัรที'ใช้ได้ (Machine Availability Time) เดือนกรกฎาคม พ.ศ. 2555 

 

ข.32 ความสามารถของเครื'องจกัรที'ใช้ได้ (Machine Availability Time) เดือนสิงหาคม พ.ศ. 2555 

 

ข.33 ความสามารถของเครื'องจกัรที'ใช้ได้ (Machine Availability Time) เดือนกนัยายน พ.ศ. 2555 

 

Operation Loading time Breakdown  time Operating time
Operating time

(shift) Meeting Cleaning PM plan (min / month) (min / month) (min / month) Loading time
Openroll #1 2 1,340 20 180 -              1,140 22 25,080 -                               25,080 =  25080/25080 100.00%

Openroll #2 2 1,340 20 180 -              1,140 22 25,080 -                               25,080 =  25080/25080 100.00%

Openroll #3 2 1,340 20 180 -              1,140 22 25,080 -                               25,080 =  25080/25080 100.00%

Openroll #4 2 1,340 20 160 -              1,160 22 25,520 -                               25,520 =  25520/25520 100.00%

Openroll #5 2 1,340 20 160 -              1,160 22 25,520 -                               25,520 =  25520/25520 100.00%

Extruder #1 2 1,340 20 120 -              1,200 22 26,400 -                               26,400 =  26400/26400 100.00%

Extruder #2 2 1,340 20 120 -              1,200 22 26,400 -                               26,400 =  26400/26400 100.00%

Extruder #3 2 1,340 20 240 -              1,080 22 23,760 -                               23,760 =  23760/23760 100.00%

Average M/C availability 100.00%

M/C
Available time / day (min)

Wk day Machine available time =
Gross

Plan down time (min)
Net.

Operation Loading time Breakdown  time Operating time
Operating time

(shift) Meeting Cleaning PM plan (min / month) (min / month) (min / month) Loading time
Openroll #1 2 1,340 20 180 -              1,140 23 26,220 -                               26,220 =  26220/26220 100.00%

Openroll #2 2 1,340 20 180 -              1,140 23 26,220 -                               26,220 =  26220/26220 100.00%

Openroll #3 2 1,340 20 180 -              1,140 23 26,220 -                               26,220 =  26220/26220 100.00%

Openroll #4 2 1,340 20 160 -              1,160 23 26,680 -                               26,680 =  26680/26680 100.00%

Openroll #5 2 1,340 20 160 -              1,160 23 26,680 -                               26,680 =  26680/26680 100.00%

Extruder #1 2 1,340 20 120 -              1,200 23 27,600 -                               27,600 =  27600/27600 100.00%

Extruder #2 2 1,340 20 120 -              1,200 23 27,600 -                               27,600 =  27600/27600 100.00%

Extruder #3 2 1,340 20 240 -              1,080 23 24,840 -                               24,840 =  24840/24840 100.00%

Average M/C availability 100.00%

M/C
Available time / day (min)

Wk day Machine available time =
Gross

Plan down time (min)
Net.

Operation Loading time Breakdown  time Operating time
Operating time

(shift) Meeting Cleaning PM plan (min / month) (min / month) (min / month) Loading time
Openroll #1 2 1,340 20 180 -              1,140 20 22,800 -                               22,800 =  22800/22800 100.00%

Openroll #2 2 1,340 20 180 -              1,140 20 22,800 -                               22,800 =  22800/22800 100.00%

Openroll #3 2 1,340 20 180 -              1,140 20 22,800 -                               22,800 =  22800/22800 100.00%

Openroll #4 2 1,340 20 160 -              1,160 20 23,200 -                               23,200 =  23200/23200 100.00%

Openroll #5 2 1,340 20 160 -              1,160 20 23,200 -                               23,200 =  23200/23200 100.00%

Extruder #1 2 1,340 20 120 -              1,200 20 24,000 -                               24,000 =  24000/24000 100.00%

Extruder #2 2 1,340 20 120 -              1,200 20 24,000 -                               24,000 =  24000/24000 100.00%

Extruder #3 2 1,340 20 240 -              1,080 20 21,600 -                               21,600 =  21600/21600 100.00%

Average M/C availability 100.00%

M/C
Available time / day (min)

Wk day Machine available time =
Gross

Plan down time (min)
Net.
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ข.34 ความสามารถของเครื'องจกัรที'ใช้ได้ (Machine Availability Time) เดือนตลุาคม พ.ศ. 2555 

 

ข.35 ประสิทธิภาพการใช้เครื'องจกัร (Performance Efficiency) เดือนมกราคม พ.ศ. 2555 

 

ข.36 ประสิทธิภาพการใช้เครื'องจกัร (Performance Efficiency) เดือนกมุภาพนัธ์ พ.ศ. 2555 

 

 

Operation Loading time Breakdown  time Operating time
Operating time

(shift) Meeting Cleaning PM plan (min / month) (min / month) (min / month) Loading time
Openroll #1 2 1,340 20 180 -              1,140 22 25,080 -                               25,080 =  25080/25080 100.00%

Openroll #2 2 1,340 20 180 -              1,140 22 25,080 -                               25,080 =  25080/25080 100.00%

Openroll #3 2 1,340 20 180 -              1,140 22 25,080 -                               25,080 =  25080/25080 100.00%

Openroll #4 2 1,340 20 160 -              1,160 22 25,520 -                               25,520 =  25520/25520 100.00%

Openroll #5 2 1,340 20 160 -              1,160 22 25,520 -                               25,520 =  25520/25520 100.00%

Extruder #1 2 1,340 20 120 -              1,200 22 26,400 -                               26,400 =  26400/26400 100.00%

Extruder #2 2 1,340 20 120 -              1,200 22 26,400 -                               26,400 =  26400/26400 100.00%

Extruder #3 2 1,340 20 240 -              1,080 22 23,760 -                               23,760 =  23760/23760 100.00%

Average M/C availability 100.00%

M/C
Available time / day (min)

Wk day Machine available time =
Gross

Plan down time (min)
Net.

Operation Cycle Act. Prod. Net operating    Performance  =   Net. Operating time
(shift) (min/lot) Lot min (lot) (min/month)    Efficiency       Operating time

Openroll #1 2 40.0 28 1,120 21 15,120

Openroll #2 2 40.0 28 1,120 20 14,400

Openroll #3 2 40.0 28 1,120 20 14,400

Openroll #4 2 40.0 29 1,160 19 13,680

Openroll #5 2 40.0 29 1,160 19 13,680

Extruder #1 2 45.0 26 1,170 16 12,960

Extruder #2 2 45.0 26 1,170 18 14,580

Extruder #3 2 45.0 24 1,080 17 13,770

65.52%

21,600 67.50%

21,600 60.00%

Line
Operating time Std. capacity
(min / month)

Average Performance Efficiency 67.93%

20,520 73.68%

19,440 70.83%

20,520 70.18%

20,520 70.18%

20,880 65.52%

20,880

Operation Cycle Act. Prod. Net operating    Performance  =   Net. Operating time
(shift) (min/lot) Lot min (lot) (min/month)    Efficiency       Operating time

Openroll #1 2 40.0 28 1,120 22 17,600

Openroll #2 2 40.0 28 1,120 22 17,600

Openroll #3 2 40.0 28 1,120 21 16,800

Openroll #4 2 40.0 29 1,160 22 17,600

Openroll #5 2 40.0 29 1,160 21 16,800

Extruder #1 2 45.0 26 1,170 18 16,200

Extruder #2 2 45.0 26 1,170 18 16,200

Extruder #3 2 45.0 24 1,080 19 17,10021,600 79.17%

Average Performance Efficiency 73.81%

23,200 72.41%

24,000 67.50%

24,000 67.50%

22,800 77.19%

22,800 73.68%

23,200 75.86%

77.19%22,800

Line
Operating time Std. capacity
(min / month)
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ข.37 ประสิทธิภาพการใช้เครื'องจกัร (Performance Efficiency) เดือนมีนาคม พ.ศ. 2555 

 

ข.38 ประสิทธิภาพการใช้เครื'องจกัร (Performance Efficiency) เดือนเมษายน พ.ศ. 2555 

 

ข.39 ประสิทธิภาพการใช้เครื'องจกัร (Performance Efficiency) เดือนพฤษภาคม พ.ศ. 2555 

 

 

Operation Cycle Act. Prod. Net operating    Performance  =   Net. Operating time
(shift) (min/lot) Lot min (lot) (min/month)    Efficiency       Operating time

Openroll #1 2 40.0 28 1,120 24 21,120

Openroll #2 2 40.0 28 1,120 23 20,240

Openroll #3 2 40.0 28 1,120 23 20,240

Openroll #4 2 40.0 29 1,160 22 19,360

Openroll #5 2 40.0 29 1,160 22 19,360

Extruder #1 2 45.0 26 1,170 19 18,810

Extruder #2 2 45.0 26 1,170 19 18,810

Extruder #3 2 45.0 24 1,080 19 18,81023,760 79.17%

Average Performance Efficiency 77.38%

25,520 75.86%

26,400 71.25%

26,400 71.25%

25,080 80.70%

25,080 80.70%

25,520 75.86%

84.21%25,080

Line
Operating time Std. capacity
(min / month)

Operation Cycle Act. Prod. Net operating    Performance  =   Net. Operating time
(shift) (min/lot) Lot min (lot) (min/month)    Efficiency       Operating time

Openroll #1 2 40.0 28 1,120 24 18,240

Openroll #2 2 40.0 28 1,120 24 18,240

Openroll #3 2 40.0 28 1,120 23 17,480

Openroll #4 2 40.0 29 1,160 22 16,720

Openroll #5 2 40.0 29 1,160 23 17,480

Extruder #1 2 45.0 26 1,170 19 16,245

Extruder #2 2 45.0 26 1,170 19 16,245

Extruder #3 2 45.0 24 1,080 20 17,10020,520 83.33%

Average Performance Efficiency 78.77%

22,040 79.31%

22,800 71.25%

22,800 71.25%

21,660 84.21%

21,660 80.70%

22,040 75.86%

84.21%21,660

Line
Operating time Std. capacity
(min / month)

Operation Cycle Act. Prod. Net operating    Performance  =   Net. Operating time
(shift) (min/lot) Lot min (lot) (min/month)    Efficiency       Operating time

Openroll #1 2 40.0 28 1,120 25 22,000

Openroll #2 2 40.0 28 1,120 24 21,120

Openroll #3 2 40.0 28 1,120 24 21,120

Openroll #4 2 40.0 29 1,160 24 21,120

Openroll #5 2 40.0 29 1,160 24 21,120

Extruder #1 2 45.0 26 1,170 20 19,800

Extruder #2 2 45.0 26 1,170 20 19,800

Extruder #3 2 45.0 24 1,080 19 18,81023,760 79.17%

Average Performance Efficiency 81.35%

25,520 82.76%

26,400 75.00%

26,400 75.00%

25,080 84.21%

25,080 84.21%

25,520 82.76%

87.72%25,080

Line
Operating time Std. capacity
(min / month)
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ข.40 ประสิทธิภาพการใช้เครื'องจกัร (Performance Efficiency) เดือนมิถนุายน พ.ศ. 2555 

 

ข.41 ประสิทธิภาพการใช้เครื'องจกัร (Performance Efficiency) เดือนกรกฎาคม พ.ศ. 2555 

 

ข.42 ประสิทธิภาพการใช้เครื'องจกัร (Performance Efficiency) เดือนสิงหาคม พ.ศ. 2555 

 

 

Operation Cycle Act. Prod. Net operating    Performance  =   Net. Operating time
(shift) (min/lot) Lot min (lot) (min/month)    Efficiency       Operating time

Openroll #1 2 40.0 28 1,120 24 20,160

Openroll #2 2 40.0 28 1,120 24 20,160

Openroll #3 2 40.0 28 1,120 24 20,160

Openroll #4 2 40.0 29 1,160 23 19,320

Openroll #5 2 40.0 29 1,160 23 19,320

Extruder #1 2 45.0 26 1,170 19 17,955

Extruder #2 2 45.0 26 1,170 19 17,955

Extruder #3 2 45.0 24 1,080 20 18,90022,680 83.33%

Average Performance Efficiency 79.64%

24,360 79.31%

25,200 71.25%

25,200 71.25%

23,940 84.21%

23,940 84.21%

24,360 79.31%

84.21%23,940

Line
Operating time Std. capacity
(min / month)

Operation Cycle Act. Prod. Net operating    Performance  =   Net. Operating time
(shift) (min/lot) Lot min (lot) (min/month)    Efficiency       Operating time

Openroll #1 2 40.0 28 1,120 25 22,000

Openroll #2 2 40.0 28 1,120 25 22,000

Openroll #3 2 40.0 28 1,120 24 21,120

Openroll #4 2 40.0 29 1,160 23 20,240

Openroll #5 2 40.0 29 1,160 24 21,120

Extruder #1 2 45.0 26 1,170 19 18,810

Extruder #2 2 45.0 26 1,170 19 18,810

Extruder #3 2 45.0 24 1,080 20 19,80023,760 83.33%

Average Performance Efficiency 80.94%

25,520 82.76%

26,400 71.25%

26,400 71.25%

25,080 87.72%

25,080 84.21%

25,520 79.31%

87.72%25,080

Line
Operating time Std. capacity
(min / month)

Operation Cycle Act. Prod. Net operating    Performance  =   Net. Operating time
(shift) (min/lot) Lot min (lot) (min/month)    Efficiency       Operating time

Openroll #1 2 40.0 28 1,120 24 22,080

Openroll #2 2 40.0 28 1,120 23 21,160

Openroll #3 2 40.0 28 1,120 24 22,080

Openroll #4 2 40.0 29 1,160 24 22,080

Openroll #5 2 40.0 29 1,160 24 22,080

Extruder #1 2 45.0 26 1,170 19 19,665

Extruder #2 2 45.0 26 1,170 19 19,665

Extruder #3 2 45.0 24 1,080 20 20,70024,840 83.33%

Average Performance Efficiency 80.06%

26,680 82.76%

27,600 71.25%

27,600 71.25%

26,220 80.70%

26,220 84.21%

26,680 82.76%

84.21%26,220

Line
Operating time Std. capacity
(min / month)
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ข.43 ประสิทธิภาพการใช้เครื'องจกัร (Performance Efficiency) เดือนกนัยายน พ.ศ. 2555 

 

ข.44 ประสิทธิภาพการใช้เครื'องจกัร (Performance Efficiency) เดือนตลุาคม พ.ศ. 2555 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

Operation Cycle Act. Prod. Net operating    Performance  =   Net. Operating time
(shift) (min/lot) Lot min (lot) (min/month)    Efficiency       Operating time

Openroll #1 2 40.0 28 1,120 24 19,200

Openroll #2 2 40.0 28 1,120 24 19,200

Openroll #3 2 40.0 28 1,120 24 19,200

Openroll #4 2 40.0 29 1,160 23 18,400

Openroll #5 2 40.0 29 1,160 24 19,200

Extruder #1 2 45.0 26 1,170 19 17,100

Extruder #2 2 45.0 26 1,170 19 17,100

Extruder #3 2 45.0 24 1,080 20 18,00021,600 83.33%

Average Performance Efficiency 80.07%

23,200 82.76%

24,000 71.25%

24,000 71.25%

22,800 84.21%

22,800 84.21%

23,200 79.31%

84.21%22,800

Line
Operating time Std. capacity
(min / month)

Operation Cycle Act. Prod. Net operating    Performance  =   Net. Operating time
(shift) (min/lot) Lot min (lot) (min/month)    Efficiency       Operating time

Openroll #1 2 40.0 28 1,120 23 20,240

Openroll #2 2 40.0 28 1,120 22 19,360

Openroll #3 2 40.0 28 1,120 21 18,480

Openroll #4 2 40.0 29 1,160 22 19,360

Openroll #5 2 40.0 29 1,160 21 18,480

Extruder #1 2 45.0 26 1,170 17 16,830

Extruder #2 2 45.0 26 1,170 17 16,830

Extruder #3 2 45.0 24 1,080 17 16,83023,760 70.83%

Average Performance Efficiency 72.27%

25,520 72.41%

26,400 63.75%

26,400 63.75%

25,080 77.19%

25,080 73.68%

25,520 75.86%

80.70%25,080

Line
Operating time Std. capacity
(min / month)



   

ประวัตผู้ิเขียนวิทยานิพนธ์ 
 

นายธนิต ปัญญาไวย์ เกิดเมื'อวนัที' 14 พฤษภาคม พ.ศ.2528 บ้านเกิดอยู่ที' ตําบลต้นตาล 
อําเภอเสาไห้ จงัหวดัสระบรีุ สําเร็จการศกึษา ปริญญาวิศวกรรมศาสตรบณัฑิต สาขาวิชาปิโตรเคมี
และวสัดพุอลิเมอร์ จากมหาวิทยาลยัศิลปากร ในปีการศึกษา พ.ศ.2549 และได้เข้าศึกษาต่อใน
หลกัสตูรวิศวกรรมศาสตรมหาบณัฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลยั 
ในปีการศกึษา พ.ศ. 2553 
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