
บทท่ี 5
แนวทางการแก้ไขปัญหา และ การปรับปรุงระบบควบคุมช้ินส่วน

หลังจากตรวจสอบผลการดำเนินการก่อนปรับปรุงและก้นหาปิญหาที่เกิดขึ้นในบทที่ 4 ใน
บทนีจะเป็นการกำหนดแนวทางในการแก้ไขปิญหาที่พบ จากนันทำการแก้ไขระบบงาน และทดลอง
นำไปปฏิบัติเพื่อทดสอบผลการแก้ปีญหา 

ในบทนีจะมีหัว'ข้อย่อยดังนี
5.1 แนวทางการแก้ไขป็ญหา
5.2 การปรับปรุงระบบควบคุมชินส่วน
5.3 การประยุกต์ใช้กับโรงงานตัวอย่าง

5.1 แนวทางการแก้ไขป ัญหา

หลังจากที่ศึกษาป้ญหาและสาเหตุจากบทที่ 4 มาแล้ว ในหัวข้อนี้จะเสนอแนวทางการแก้
ปิญหา โดยจะไล่ลำดับสาเหตุและเสนอแนวทางแก้ไขในปีญหาแต่ละข้อ และสรุปเป็นภาพรวม
ของการแก้ไข ตังตารางที่5.1

ตารางที่ 5.1 สาเหตุที่ทำให้เก็บชิ้นส่วนมากกว่าความต้องการ และแนวทางในการแก้ไขปีญหา

สาเหตุ แนวทางแก้ไข

1. จากข้อกำหนดที่ต้องสั่งเป็น lot size ลงตัว 
20 คัน ( โดยเฉพาะชิ้นส่วนที่มีอัตราการใช ้
ต่ํา ทำให้เหลือชิ้นส่วนเกินจากแผนมากเมื่อ 
เทียบกับอัตราการใช้ )

1. พยายามลด lot size การสั่งให้น้อยกว่า 20 
ค ัน /คร ั้ง  (โดยเฉพาะชิ้นส่วนที่มีอัตราการ 
ใช้ตํ่ากว่า2 0ค ัน /ว ัน )

2. จากการสั่งชิ้นส่วนแบบกล่มชิ้นส่วน ( ส่ัง
. 1 1 j  , ’ ไ  1 ไ

เป็นรุ่น , กลุ่มของชินส่วน ) ทำให้ชินส่วนท ี
มีการใช้มากกว่า 1 รุ่น ต้องเก็บชินส่วน 
ส่วนเกินจากข้อ 1 มากขึ้น

2. เปลี่ยนรูปแบบจากการสั่งจากแบบกลุ่ม 
ชิ้นส่วน เป็นการสั่งชิ้นส่วนแบบรายชิ้น 
ส่วน ( มองชิ้นส่วนแยกเป็นรายการ  ๆ 5 ส่ัง 
ตามอัตราการใช้โดยรวมจากรถแต่ละรุ่นเข้า 
ด้วยคัน )

3. จากความไม่แน่นอนจากการผลิต โดย 
เฉพาะกรณีที่ผลิตได้น้อยหรือช้ากว่าแผนที ่
กำหนด ทำให้เหลือชินส่วนต้องเก็บมากขึน

3. มีการปรับชดเชยจำนวนการสั่งชินส่วนให ้
สอดคล้องกับผลการผลิตที่เกิดขึ้นจริง
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1. จากสาเหตุ ข้อกำหนดที่ต้องสั่งเป็น Lot sizes ลงตัว 20 คัน ทำให้ไม่สามารถสั่งตามจำนวน 
ที่ต้องการได้พอดี ซึ่งทำให้เกิดเศษเหลือของชิ้นส่วนที่เกินความต้องการ

แนวทางแก้ไข คือ กำหนดให้การสั่งซื้อชิ้นส่วนไม่จำเป็นต้องลงตัว Lot size 1 lot หรือ 2 0 คัน 
และควรต่ํากว่า 20 คัน ซึ่งในส่วนนี้จะช่วยลดการเก็บชิ้นส่วนที่เกินความต้องการ เช่น จากแผน
การผลิต กำหนดจะผลิตรถรุ่น DS ถึงล็อตที่2 0ค ันท ี่] ซึ่งต้องสั่งชิ้นส่วนเข้ามาทั้งล ็อต20 คัน ทำให้

' ไ '  2 I  I  1’ " . " V •
เหลือชินส่วนมากเกินความต้องการ 19คัน แต่ถ้าลด lot size การสังเป็นครังละ 10คันได้ คือสังชิน
ส่วนลีอตที่ 20 เข้ามา 10 คัน ก็จะเหลือชิ้นส่วนเพียง 9 คัน หรือถ้าสั่งไต้ตามที่ต้องการ ก็ไม่ต้องเก็บ

ชิ้นส่วนเลย
โดยเฉพาะชิ้นส่วนที่มีอัตราการใช้ต่อวันตํ่ากว่า 20 คัน / วัน จะทำให้ปริมาณการเก็บชิ้นส่วน 

เมื่อเทียบคับอัตราการใช้แล้ว ไต้ค่าปริมาณการเก็บที่สูงมาก เช่นดังตารางที่5.2 และภาพที่5.1

ตารางที่ 5.2 ปริมาณการเก็บชิ้นส่วนเมื่อเทียบกับอัตราการใช้ชิ้นส่วนต่าง  ๆ กัน

อัตราใช้ชิ้นส่วน 
(ค ัน /ว ัน )

จำนวนชิ้นส่วนที่เกินแผน 
ที่ต้องเก็บเมื่อสั่ง 20 คัน 

(ค ัน )

ปริมาณชิ้นส่วนที่เก็บเมื่อ 
เทียบกับอัตราการใช้ 

( ว ัน )
1 19 19.00
5 19 3.80
10 19 1.90
15 19 1.27
20 19 0.95
25 19 0.76
30 19 0.63
35 19 0.54
40 19 0.48

จากตารางที่ 5.2 แสดงปริมาณการเก็บชิ้นส่วนเมื่อเทียบคับอัตราการใช้ชิ้นส่วนที่ค่าต่าง  ๆ กัน 
โดยแสดงกรณีที่เก็บชิ้นส่วนส่วนเกินมากที่สุด คือ 19 คัน พบว่า

ที่อัตราการใช้ชิ้นส่วนตํ่ามากเช่น 1 ค ัน /ว ัน  ต้องเก็บชิ้นส่วนมากถึง19วัน และเม่ือมีอัตรา 
การใช้เพิ่มขึ้น ทำให้ปริมาณการเก็บชิ้นส่วนลดลง ซึ่งเมื่อมองความสัมพันธ์ระหว่างอัตราการใช้
ชิ้นส่วนและปริมาณการเก็บชิ้นส่วนพบว่าไม่ไต้แปรผันเป็นเล้นตรงแต่มีลักษณะเป็นแบบยกกำลัง(นำ 
ข้อมูลเขียนเป็นกราฟดังภาพที่ 5.1 )

นั่นคือล้ามีอัตราการใช้ชิ้นส่วนที่น้อยมาก  ๆเช่น 1 คันต่อวัน จะมีผลทำให้ปริมาณการเก็บชิน 
ส่วนเมื่อเทียบกับอัตราการใช้สูงขึนมาก

ดังนี้นที่ปริมาณการใช้ชิ้นส่วนน้อยมาก  ๆ ต้องลดปริมาณการสั่งต่อครังลงให้ตํ่ากว่า 20 คัน / 
ครง
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ความสัมพันธ์ระหว่างอัตราการใช้ชิ้นส่วนและปริมาณการเก็บช้ินส่วน 
( เม่ือต้องเก็บช้ินส่วนส่วนเกิน 19 คัน )

ภาพท่ี 5.1 ความสัมพันธ์ระหว่างอัตราการใช้ชินส่วนแล; 
ปริมาณการเก็บชินส่วนเมื่อเทียบกับอัตราการใช้

และเพื่อตรวจสอบความเป็นไปได้ในการเปลี่ยน Lot size การสั่ง โดยการสอบย้อนกลับเพื่อ
หาเหตุผลว่าทำไมต้องสั่งชิ้นส่วนให้ลงตัว lot size 20 คัน พบว่า ไม่มีช้อบังคับตายตัว แต่ที่กำหนด 
ให้ต้องสั่ง lot size ลงตัว เป็นเพียงยืมหลักการควบคุมชินส่วนที่นำเช้าจากต่างประเทศมาใช้เท่าบัน

ดังนั้นแนวทางแก้ไข'ในส่วนนี้ก็คือ กำหนดให้การสั่งซื้อชิ้นส่วนไม่จำเป็นต้องลงตัว lot size 20 
คัน ( หรือ 1 ล็อต ) โดยเฉพาะชิ้นส่วนที่มีอัตราการใช้น้อยกว่า 20 คัน / วัน

2. จากสาเหตุ ข้อกำหนดที่ต้องสั่งชิ้นส่วนเป็นกลุ่มชิ้นส่วน ( Group p a r t)  ตามรณเต'ละรุ่น 
จากเงื่อนไขลักษณะการสั่งชินส่วนที่ต้องสั่งเป็นกลุ่มชินส่วน จะทำให้เกิดปีญหาเพิ่มขึนในชินส่วนที่ 
มีการใช้กับรถมากกว่า 1 รุ่น คือชิ้นส่วนส่วนเกินของแต่ละรุ่นมารวมกัน

แนวทางแก้ไข คือ เปลี่ยนการสั่งชิ้นส่วนแบบกลุ่มชิ้นส่วน หรือตามรุ่นของรถ เปล่ียนเป็นการ 
สั่งชิ้นส่วนตามรายการชิ้นส่วน เช่น เปลี่ยนการสั่งชิ้นส่วนโดยสั่งเป็นรุ่นรถ DS , WH 1 พ ร และ WL  
เป็นการสั่งชิ้นส่วนเป็นรายการ เช่น สั่งชิ้นส่วน HK01 จำนวน 50 คัน 1 HK02 จำนวน 30 คัน เป็นต้น 
ซึ่งก็จะลดปีญหาจำนวนส่วนเกินจากป็ญหาข้อ 1

โดยการมองปริมาณการใช้ส่วนสุทธิที่มาจากการใช้ชิ้นส่วนที่ผลิตรถแต่ละรุ่น เช่น ชิ้นส่วน 
HK03 ที่,ใช ้สำหรับผลิตรถรุ่นพรและ WL ซึ่งมีการผลิตรถรุ่นพร จำนวน 2 ค ัน /ว ัน  และผลิตรุ่น 
W L จำนวน 35 ค ัน /ว ัน  จะไต้ว่าปริมาณการใช้ที่ต้องสั่งชิ้นส่วนเท่ากับปริมาณการใช้เพื่อการผลิต 
รถร ุ่นพรและ WL รวมกัน คือ เท่ากับ 37 ค ัน /ว ัน  ซึ่งถ้ายังคงสั่งด้วย lot size 20 คัน ก็จะสั่ง
ชิ้นส่วนเป็นจำนวน 40 คัน ซึ่งเหลือส่วนเกิน 3 คัน หรือมากที่สุด 19คัน(ลักษณะเดียวกับปิญหา 
ในข้อ 1 )

แต่ถ้าเป็นวิธีเก่าจะเหลือส่วนเกินจาก พ ร มากสุด 19 คัน และจาก WL มากสุด 19 คัน ซึ่งรวม 
เป็นชิ้นส่วนเหลือถึง 38 คัน



9 6

อย่างไรก็ตาม การสั่งชิ้นส่วนเป็นรายการชิ้นส่วน จะทำให้เพิ่มภาระในการสั่งหรือจัดการมาก 
ขึ้น เพราะจากเดิมเป็นการออกคำส่ังเป็นรุ,นของรถที่ผลิต ซ่ึงมีเพียง 4 รุ่นเท่านั้น แต่ถ้าสั่งเป็นราย

ชิ้นส่วนจะต้องออกคำสั่งถึง 263 รายการชิ้นส่วนตามจำนวนรายการชิ้นส่วนที่มี,ใช้ และต้องเพิ่มงาน 
การคำนวณหาปริมาณการใช้ชินส่วนสุทธิ แต่ก็มีวิธีแก้ไขโดยการใช้คอมพิวเตอร์ช่วยทำงานส่วนที่
เพ่ิมข้ึน

และเพื่อยืนยันในการเปลี่ยนข้อกำหนดในการสั่ง โดยการสอบย้อนกลับเพื่อหาเหตุผลว่า
ทำไมต้องสั่งชิ้นส่วนให้ลงตัว lot size 20 คัน พบว่า ไม่มีข้อบังคับตายตัวเช่นกัน แต่ที่กำหนดให้ต้อง 
สั่งแบบกลุ่มชิ้นส่วน เป็นเพียงยืมหลักการควบคุมชิ้นส่วนที่นำเข้าจากต่างประเทศมาใช้ และสะดวกใน 
การออกคำสั่งชื้อชิ้นส่วน

3. จากสาเหตุ เกิดจากความไม่แน่นอนในการผลิต ( Uncertainly ) การที่ไม ่สามารถผลิตไต้ 
ตามแผนที่วางไว้ โดยเฉพาะกรณีที่ผลิตไต้ช้ากว่าที่กำหนด ก็จะทำให้เหลือชิ้นส่วนมากขึ้น แม้จะ

มีกฎเกณฑ์ในการปรับการสั่งจำนวนชิ้นส่วนให้สอดคล้องคับผลการผลิตที่เกิดขึ้นแล้วก็ตาม
ที่จริงแล้วแนวทางแก้ไขที่ควรจะเป็น คือ การควบคุมการผลิตให้ไต้ตามแผน แต่อย่างไรก็

ตาม การควบคุมที่ดีที่สุดไม่ไต้รับประกันว่าจะไม่เกิดความไม่แน่นอนในการผลิต ตังนั้นการแก้ไข

จึงมุ่งเน้นว่าทำอย่างไรให้ระบบควบคุมชิ้นส่วนสามารถรองรับความไม่แน่นอนในการผลิตไต้ ซึ่งเป็น 
หน้าที่หลักส่วนหนึ่งของระบบควมคุมชิ้นส่วนอยู่แล้ว คือ การรองรับความไม่แน่นอนในการผลิต ( 
ป้องการการขาดชินส่วนแต่ต้องเก็บชินส่วนให้น้อยที่สุด )

ตังนั้นแนวทางการแก้ไข คือ การสร้างหรือกำหนดระบบการปรับลดหรือเพิ่มการสั่งชิ้นส่วน 
เพื่อชดเชยคับความไม่แน่นอนในการผลิต

และเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการทำงานและการควบคุมชิ้นส่วน จะมีการปรับปรุงการใช้ 
คอมพิวเตอร์ช่วยการทำงาน เช่น จากเดิมใช้คอมพิวเตอร์เป็นเพียงเครื่องพิมพ์เอกสารออกมาเท่าบัน 
เช่น การออก “ เอกสารการสั่งชิ้นส่วน PART GROUP DELIVERY SHEET”  ของรถรุ่นต่าง  ๆ ถูก 
พิมพ์ตามที่ผู้ปฎิบัดิงานกำหนด ไม่ใช่ออกมาจากการคำนวนของคอมพิวเตอร์ หน้าท่ีในการออกคำ 
สั่งเรืยกชิ้นส่วน หรือการเก็บข้อมูลต่าง  ๆยังปฏิบัติโดยคน

ในการปรับปรุงการใช้คอมพิวเตอร์ จะเพิ่มบทบาทการทำงานของคอมพิวเตอร์มากขึน เช่น 
การคำนวณการสั่งชื้อต่าง  ๆ และการเก็บข้อมูลการสั่งและการรับต่าง  ๆ เพื่อลดภาระในการทำงาน 
และลดข้อผิดพลาดจากการลงบันทึกด้วยคน ซึ่งเป็นการเพิ่มประสิทธิภาพในการควบคุมชินส่วน
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5.2 การปรับปร ุงระบบการควบค ุมช ินส ่วน

จากปิญหาและแนวทางการแก้ไขที่กล่าวมา จะพบว่าแต่ละข้อจะมีความสัมพันธ์เชื่อมโยงกัน 
เป็นปิญหาที่มีความสัมพันธ์กัน ปิญหาตัวหนึ่งจะส่งผลกระทบกับปิญหาตัวอื่น ๆ

ตังนั้นจากแนวทางการแก้ปิญหาในแต่ละข้อจะนำมารวบรวมเข้าด้วยกัน และพิจารณาไปด้วย
กัน คือ

1. แก้ปิญหาการสั่งลงตัว 20 คัน โดยลดการสั่งลงตัวลงจาก 20 คัน โดยเฉพาะชินส่วนที่มีอัตรา 
การใช้น้อยกว่า 20 คัน / วัน

2. แก้ปีญหาชิ้นส่วนที่เพิ่มขึ้นของชิ้นส่วนที่ใช้มากกว่า 1 รุ่น ที่เกิดจากการสั่งแบบกลุ่มชิ้นส่วน 
โดยเปลี่ยนการสั่งเป็นรายชิ้นส่วน

3. แก้ปิญหาการเก็บชิ้นส่วนที่เกิดจากความไม่แน่นอนในการผลิต โดยการกำหนดหรือสร้าง 
ระบบการสั่งชิ้นส่วนที่ปรับลดหรือเพิ่มได้ตามสภาพการผลิต

4. เพิ่มบทบาทการใช้คอมพิวเตอร์ เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในควบคุมชิ้นส่วนและรองรับ 
ปริมาณงานที่เพิ่มขึ้น

จากแนวทางทั้ง4 ข้อ ได้ทดลองออกแบบระบบควบคุมชิ้นส่วนใหม่ โดยใช้คัมบังของ 
ระบบ JIT ซึ่งมีคุณสมบัติตังนี้ (ด ูบ ท ท ี่2 ห ัวข ้อท ี่2 .1ระบบคัมบังเพิ่มเติม)

- ยังคงมีลักษณะการสั่งชินส่วนแบบ lot size แต่ชินส่วนแต่ละรายการไม่จำเป็นต้องมี lot 
size ที่เท่ากัน ชิ้นส่วนที่มีอัตราการใช้มากยังอาจจะมี lot size ท่ี 20 คันอยู่ แต่ชิ้น
ส่วนชิ้นส่วนที่มีอัตราการใช้น้อยมาก  ๆ ต้องมี lot size ที่เล็กมากเช่นกัน

- เป็นการควบคุมชิ้นส่วนแยกเป็นรายการ การสั่งชินส่วนเป็นรายการ (b y  item ) ไม่สั่ง 
เป็นกลุ่มชิ้นส่วน ( group part )

- พยายามสั่งชิ้นส่วนให้เท่ากับที่จ่ายออกไปจากคลัง เพ่ือเป็นการปรับชดเชยการผลิตตาม 
การผลิตจริงอยู่เสมอ

- มีวิธีการทำงานง่ายขึน ไม่ซับซ้อนไปกว่าเติม
- ใช้คอมพิวเตอร์ช่วยในการทำงาน เก็บข้อมูล5สรุปผลข้อมูลต่างๆได้ถูกต้องและรวดเร็ว
- แต่ก็มีข้อจำกัดในการวางแผนและการควบคุมการผลิต ต้องวางแผนและควบการผลิต 

แบบสมํ่าเสมอ คือ มีการผลิตรถรุ่นต่าง  ๆในแต่ละวันสมํ่าเสมอ เช่น การผลิตรถรุ่น DS 
วันละ 2 คันทุก  ๆ วัน อาจจะเบี่ยงเบนออกไปบ้างแต่ต้องไม่มากนัก เพราะถ้าเบ่ียงเบน

' ๘ ' ไ  7  1 1 “  J
มาก ก็ต้องเพิ่มปริมาณการเก็บ Safety stock มากขน เพอรองรับความไม่แน่นอนทีสูงขึน 
ซึ่งจะส่งผลให้เกิดการขาดชินส่วนไต้ โดยเฉพาะการผลิตล่วงหน้ามากกว่าแผน ( ระบบ 
ควบคุมชินส่วนที่ใช้อยู่ก่อนการปรับปรุงมี Safety stock เท่ากับ 1 วัน ดูบทที่ 3 ท่ีผ่านมา

)
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เพื่อให้เข้าใจระบบควบคุมชินส่วนด้วยคัมบังได้ดีฃึน อธิบายระบบเพิ่มเติมจากบทที่ 2 ได้ดังนี

ผู้ผลิตชินส่วน โรงงานที่ศึกษา
1 จ่ายเข้าสาย

'  —/  การผลต ^----------------- (
1 ใ บ ค ัม บ ัง  ; /  \  : y

ใ บ ค ม บ ัง 4

+ ร

ดึงใบคัมบัง 
ออก

ใ บ ค ัม บ ัง

กล,องเก็บใบคัมบัง
.......... 11
ใบคันบัง

PDS

ส่ง PDS , ใบค'มบัง และกล่องเปล่าให้ผู้ผลิต

ใช้ผลิต

ภาพท่ี 5.2 ระบบการควบคุมชินส่วนด้วยคัมบัง

จากภาพท่ี 5.2 จะอธิบายระ บบใหม่ที่ใช้ใบคัมบังเป็นตัวช่วยในการทำงาน ใบคัมบังแต่ละ 
ใบจะเป็นตัวแทนของชิ้นส่วนแต่ละรายการและจำนวนทีกำหนดแน่นอนติดอยู่กับภาชนะบรรคุทุกกล่อง 
เมื่อมืการเบิกชิ้นส่วนหรือส่งชิ้นส่วนเข้าสายการผลิต พนักงานจะดึงใบคัมบังออกและรวบรวมใบคับ 
บังที่ดึงออกมาใช้ในการออกคำสั่งเรียกชิ้นส่วนมาทดแทน ใบคัมบังของชินส่วนแต่ละรายการจะ
กำหนดจำนวนที่แน่นอน ซึ่งคือ lot size การสั่ง โดยทั่วไปจะเท่ากับภาชนะที่บรรจุ หรือเท่ากับชินงาน 
ที่มันติดอยู่ด้วย ชินส่วนแต่ละรายการสามารถมี lot size ที่ต่างกัน เช่น ชินส่วน HK01 มีการบรรจุ 2
คัน / กล่อง , ชิ้นส่วน HK02 มีการบรรจุ 20 คัน / กล่อง แต่ถ้าเป็นชิ้นส่วนรายการเดียวกันและมี
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ภาชนะบรรจุแบบเดียวกัน จะมี lot size ที่ระบุบนคัมใบแต่ละใบเหมือนกัน เช่น ใบคัมบังของชิ้นส่วน 
HK02 แต่ละใบจะกำหนด lot size 20 คัน / กล่องเหมือนกันทุก  ๆใบกล่อง

ขันตอนการไหลของงานจะเป็นดังนี้

1. ในการใช้งานจะเริ่มจากรวบรวมใบอัมบังที่ต้องการสั่งเรียกชิ้นส่วน
2. ป็อนข้อมูลของใบอัมบังเข้าเครื่องคอมพิวเตอร์ด้วยระบบบาร์โค้ด เคร่ืองคอมพิวเตอร์จะ 

กำหนดหมายเลขอ้างอิงการสั่ง เก็บข้อมูลการสั่ง และพิมพ์เอกสารเอกสารที่เรียกว่า PART  
DELIVERY  SHEET ( PDS )เป็นรายงานสรุปว่าในการสั่งครังบัน  ๆมีใบอัมบังหรือรายการชิ้นส่วน 
อะไรบ้าง

3. จากนั้นรวมใบอัมบังกับ PDS เข้าไว้ด้วยกัน

4. จากนั้นส่ง PDS และใบคัมบังดังกล่าวให้กับผู้ผลิตชิ้นส่วน

5. เมื่อผู้ผลิตชิ้นส่วนได้รับคำสั่งเรียกชิ้นส่วน ผู้ผลิตจะเตรียมชิ้นส่วนและนำใบอัมบังแต่ละ 
ใบที่ได้รับมานำมาติดกับภาชนะ ซึ่งแต่ละภาชนะบรรจุจะต้องบรรจุเท่ากับที่ระบบอยู่บนใบอัมบัง และ 
ทุกภาชนะบรรจุต้องมีใบอัมบังเสมอ

6. จากนันก็นำมาส่งตามเวลาที่กำหนด
7. ชิ้นส่วนที่รับเข้ามาจะมีใบ PDS เป็นตัวสรุปและช่วยในการตรวจรับ และนำชิ้นส่วนเข้าเก็บ

8. เมื่อมีการส่งหรือจ่ายชิ้นส่วน พนักงานก็จะดึงใบคัมบังออกมาเก็บรวบรวมไว้ในกล่อง
9. และเมื่อครบรอบเวลาที่จะสั่งอีกครัง จะไปเก็บรวบรวมในอัมบังที่ได้จากการจ่ายชินส่วน 

และเริ่มนำไปสั่งอีกครั้ง เป็นลักษณะวนรอบไปเรื่อย ๆ

ด้วยวิธีการควบคุมเป็นรายชินส่วนจะช่วยลดจำนวนชินส่วนบางรายการที่ใช้ร่วมกันลงได ้
และการใช้ระบบอัมบังเพื่อให้การควบคุมทำได้ง่ายขึ้น ส่วนคอมพิวเตอร์จะช่วยในการเก็บรวบรวม 
และสรุปข้อมูลได้ถูกต้องและรวดเร็ว

ซึ่งหลังจากที่ปรับปรุงระบบการควบคุมชินส่วนแล้วอาจเขียนขันตอนการจัดการชินส่วนใหม่ได ้
อังภาพที่ 5.3 โดยจะแรเงาในส่วนที่เปลี่ยนไปหรือเพิ่มเติมขึ้นมา และอธิบายอังนี

หลังจากที่วางแผนการผลิตต่อวันแล้วก็จะทำการเตรียมจำนวนใบอัมบังให้สอดกล้องอันแผน 
การผลิต และเมื่อมาถึงในส่วนของการควบคุมรายวันก็จะเริ่มด้วยนับใบอัมบังและออกคำลังเรียกชิน
ส่วนด้วย PDS เมื่อจ่ายชิ้นส่วนเข้าสายการผลิตก็จะดึงใบอัมบังออกมาและนำใบอัมบังที่ได้เก็บรวบ

รวมเพื่อสั่งในครั้งต่อไป
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5.3 การประย ุกต ์ใช ้ก ับโรงงานต ัวอย ่าง

หลังจากที่ไค้แนวทางในการปรับปรุงระบบควบคุมชิ้นส่วนแล้ว 
ทดลองใช้กับชิ้นส่วนตัวอย่าง มีขั้นตอนดังต่อไปนี้

1. จัดเตรียมโปรแกรมและฮาร์ดแวร์
2. ประชุมชี้แจงทำความเช้าใจกับผู้ผลิต
3. กำหนดบรรจุภัณฑ์ ( lot size ) และเวลานำในการส่ง
4. เตรียมข้อมูลเบื้องค้นสำหรับโปรแกรม

5. จัดทำกล่องรวบรวมอัมบัง ( Kanban box )
6. การคำนวณจำนวนใบอัมบังที่ใช้หมุนเวียน
7. การจัดพิมพ์ใบอัมบังออกมาใช้งาน
8. การนำไปใช้งานประจำวัน

ต่อไปเป็นการเตรียมการเพื่อ

1. เตรียมการโปรแกรมและฮาร์ดแวร์

คอมพิวเตอร์ และอุปกรณ์อื่น  ๆที่ใช้ประกอบด้วย 
คอมพิวเตอร์ที่ใช้ คุณสมบัติดังนี

- CPU เปน Pentium 133 MHz
- หน่วยความจำ RAM 32 MB

- HARD DRIVE 1.2 GB
เครื่องพิมพ์ แบบเข็ม NEC P9300 เพื่อให้สามารถพิมพ์กระดาษแบบมีสำเนาได ้
เครื่องอ่านบาร์โค้ด
ระบบปฏิบัติการ Microsoft Windows 95 ( ภาษาไทย )
ซอพิตแวร Microsoft Access 97 ( ภาษาไทย )
ซอฟต์แวร์ Microsoft Excel 97 ( ภาษาไทย )
TRUE TYPE FONT “ Sakura CD39” เป็นชุดอักษรสำหรับพิมพ์บาร์โค้ดแบบ 39

ตัวฐานข้อมูลและโปรแกรมจะทำงานบน Microsoft Access 97 จะมีแต่ในส่วนของการพิมพ 
ใบอัมบังเท่านันที่ทำงานบน Microsoft Excel 97 ภาพท่ี 5.4 อุปกรณ์ทีใช้ในการทำงาน
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ภาพท่ี 5.4 อุปกรณ์ที่ใช้ในการศึกษา

2. ประชุมชี้แจงทำความเข้าใจกับผู้ผลิต

ทำการประชุมชี้แจงและทำความเข้าใจกับผู้ผลิตถึงแนวทางในการสั่งชิ้นส่วนระบบใหม่ ไม่ 
ใช่เป็นการยกภาระการเก็บสำรองชิ้นส่วนให้กับผู้ผลิต แต่เป็นการร่วมกันลดจำนวนการเก็บชิ้นส่วน 
ทั้งระบบ โดยมองเป็นสายการผลิตต่อเนื่องเดียวกัน และผู้ผลิตชิ้นส่วนสามารถนำแนวทางดังกล่าว

ไปใช้กับผู้รับช่วงจากผู้ผลิตชิ้นส่วนอีกทอดหนึ่ง เป็นการพัฒนาระบบควบคุมชิ้นส่วนระบบ 3

3. กำหนดบรรจุภัณฑ์ ( lo t size ) และเวอานำในการส่ง
ทำการกำหนดบรรจุภัณฑ์ เช่น ขนาด , วัสดุที่ใช้ และจำนวนบรรจุ เป็นต้น สิ่งสำคัญในส่วนน  ี

คือ การกำหนดจำนวนบรรจุที่แน่นอน ( Lot size ) นั่นหมายถึงแต่ละบรรจุภัณฑ์ต้องบรรจุชิ้นส่วนเท่า 
กันทุกบรรจุภัณฑ์ และเท่ากับที่กำหนดไว้ นอกจากนี้ทำการดัดแปลงบรรจุภัณฑ์ให้มีที่เก็บใบคัมบัง

โดยปกติจะอยู่ข้างกล่องต้านนอก เพื่อเห็นง่ายและสะดวกในการตรวจสอบ

ภาพท่ี 5.5 ภาชนะบรรจุที่มีที่,ใส่,ใบคัมบัง

จุดที่ติดใบคัมบัง
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จากนั้นทำการกำหนดเวลานำหรือรอบสำหรับการส่งชิ้นส่วนแต่ละรายการ ประกอบด้วย 
Cycle Time ( รอบการส่ง) กำหนดด้วยรูปแบบ X-Y-Z และกำหนดเวลาที่มาส่ง(มาถึงโรง 

งาน ไม'ใช่ออกจากผู้ผลิต )
X หมายถึงส่งทุกกี่วัน 
Y หมายถึงส่งวันละกี่ครั้ง

Z หมายถึงลำดับเที่ยวที่จะส่งชิ้นส่วนให้ หลังจากรับคำสั่งเรียก เช่น
1-1-1 หมายถึงส่งทุก 1 วัน ( ส่งทุกวัน ) ส่งวันละ 1 เท่ียว และหลังรับคำสั่งเรียกชิน 

ส่วนแล้วจะส่งให้เที่ยวต่อไป
1-2-1 หมายถึงส่งทุกวัน ส ่งว ันละ2 เท่ียว และหลังรับคำสั่งเรียกชิ้นส่วนจะส่งให้ 

เท่ียวท่ี 1 ที่มาส่งในครั้งต่อไป

ภาพท่ี 5.6 การกำหนด cycle time ของใบคัมบัง

ตัวอย่างสำหรับเที่ยวขนส่ง เช่น 1-2-1 รับคำสั่งซื้อชิ้นส่วนหรือใบคัมบังในเช้าวันที่ 1 จะส่งได  ้
ในเที่ยวบ่ายวันที่ 1 และเมื่อรับคัมบังของบ่ายวันที่ 1 จะส่งได้ในเช้าวันที่ 2 เป็นเช่นนีเรื่อย  ๆ ไป

ในกรณีที่ต้องการลดชิ้นส่วนที่เก็บที่ใช้ระหว่างช่วงเวลานำ จะต้องเพิ่มความถี่ในการส่งให ้
มากขึ้น เพื่อลดเวลานำในการส่งแต่ละรอบ ก็จะสามารถลดปริมาณการเก็บชินส่วนลงได้ อย่างไรก ็
ตามต้องพิจารณาถึงค่าใช้จ่ายที่เพิ่มขึนในการเพิ่มเที่ยวการขนส่ง
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4. เต ร ียม ข้อม ณ บ ื้องต้นสำหร ับโปรแกรม ( ดูเพ่ิมเติมภาคผนวก ก )
ในส่วนของการเตรียมข้อมูลเบื้องต้น จะเร่ิมการป้อนข้อมูลจาก
1. MAKERLISTTABLE เป็นรายละเอียดเก่ียวกับผู้ผลิตช้ินส่วน ประกอบด้วย 

MAKERCODE ชื่อย่อของผู้ผลิต 
MAKERNAME ชื่อของผู้ผลิต 
MAKERADDRESS ท่ีอยู่ของผู้ผลิต

2. PART_LIST_TABLE หรือ BOM ของระบบ เป็นรายละเอียดของชินส่วนที่ใช้ในระบบ 
ประกอบด้วย

PART NO หมายเลขชิ้นส่วน ปกติจะมี 10ถึง 11หลัก 
MAKER_CODE ช่ือย่อของผู้ผลิต
PART CODE เป็นหมายเลขย่อในการเรียกแทนหมายเลขชิ้นส่วน เป็นหมายเลขท่ีต้ัง 

ขึ้นมาเองตามความสะดวก มีความยาว 3 หลัก
PART NAME เป็นชื่อชิ้นส่วน 
DS จำนวนการใช้สำหรับรถรุ่น DS (ช ิ้น )
WH จำนวนการใช้สำหรับรถรุ่น WH ( ช้ิน )
พร จำนวนการใช้สำหรับรถรุ่นพร (ช ิ้น )
WL จำนวนการใช้สำหรับรถรุ่น WL (ช ิ้น )
STD PACK เป็นจำนวนบรรจุต่อภาชนะ หน่วยเป็นช้ิน 
CYCLE TIME เป็นรอบ หรือเงื่อนไขในการส่ง
RECEIVE PLACE ตัวย่อแทนจุดทำงานหรือสถานท่ีท่ีผู้ผลิตต้องมาส่งช้ินส่วนท่ีจุด

ตังกล่าว
PC_ADDRESS ตัวย่อของสถานที่เก็บชิ้นส่วนในคลังเก็บชิ้นส่วน 
LINEADDRESS ตัวย่อของจุดงานในสายการผลิตที่ต้องไปส่งชิ้นส่วน

3. USER LIST TABLE
ISSUE BY ตัวย่อช่ือของผู้มีสิทธิ"ใช้งาน ตั้งเป็นรหัสในการใช้งาน 
USER NAME ช่ือของผู้มีสิทธิ"ใช้งาน

ร. จัดทำกล่องรวบรวมคัมบัง ( Kanban box )

กล่องรวบรวมใบคัมบัง คือ กล่องที่พักหรือเก็บใบคัมบังที่ดึงออกมาขณะที่จ่ายชิ้นส่วนให้สาย 
การผลิต กล่องรวบรวมคัมบังควรจะอยู่ใกล้บริเวณที่เบิกชินส่วนออกจากที่เก็บ และอยู่ในตำแหน่ง
ท่ีง่ายต่อการมองเห็น ควรจะแยกแต่ละช่องแต่ละผู้ผลิตชินส่วน เพ่ือไม่ต้องเสียเวลาคัดแยกตามผู้ผลิต 
อีกคร้ังเวลาสั่ง ( เพราะการส่ังจะยังคงแยกเป็นแต่ละผู้ผลิต )
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ภาพท่ี 5.7 กล่องรวบรวมใบคัมบัง

6. การคำนวณจำนวนใบคัมบังที่ใช้หมุนเวียน

การคำนวณจำนวนใบคัมบังที่ใช้หมุนเวียนเป็นส่วนสำคัญส่วนหนึ่งที่จะควบคุมจำนวนการเก็บ 
ช้ินส่วน เพราะใบคัมบังเปรียบเสมือนชิ้นส่วนที่เก็บ การคำนวนใบคัมบังหมุนเวียนภายในโรง
งานก็คือการคำนวนปริมาณชิ้นส่วนที่เก็บนั่นเอง มีสูตรการคำนวณดังต่อไปนี้

จำนวนใบคัมบังที่ อัตราการใช้ต่อวัน (ชิ้น) X Xx (Z + 1  )
ต้องใช ้หมุนเวียน ( ใบ ) จำนวนบรรจุต่อภาชนะ 

( ช้ิน ) พ

Y

ทมาของสูตร : Yasuhiro Monden , 1992

+ Safety stock

y

(5.1 )

โดยท่ี
- อัตราการใช้ต่อวันมีหน่วยเป็นชิ้น คำนวณมาจาก ชิ้นส่วนน้ีน ๆ ใช้กี่ชิ้นต่อคันในแต่ละรุ่น

และแต่ละวันผลิตรถแต่ละรุ่นกี่คัน เช่น
PART NO. PART NAME จำนวนใช้ต่อคัน 

(ช ิ้น )
จำนวนใช้เฉลี่ยต่อ 

วัน (ค ัน )
อัตราการใช้ 

(ช ิ้น )
DS WH พร WL DS WH พร WL

HK07 RETAINER,ROOF 
HEADLINING

0 1 1 1 2 8 3 38 49

- X , Y , Z  มาจากค่าที่คำหนดรอบในการส่ง สำหรับชินส่วนท่ีเป็นตัวอย่าง มีค่าเป็น
x= 1
Y = 2
Z = 1
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- Safety stock คือ ปริมาณช้ินส่วนสำรอง มีหน่วยเป็นเท่าของ “วัน” เช่น กำหนด Safety 
stock ให้เท่ากับ 1 วัน หมายถึงมีปริมาณชิ้นส่วนสำรอง พื่อป้องการส่งชิ้นส่วนล่าช ้าได ้ 1 วัน หรือ รอง 
รับความผันแปรของการผลิตที่มีการผลิตล่วงหน้าได้ 1 วัน ในท่ีนี้กำหนดให้เท่ากับ 1 วัน

•จำนวนบรรจุต่อภาชนะ มีหน่วยเป็นช้ิน สำหรับตัวอย่างดังกล่าวบรรจุ2 0 ชิ้น/กล่อง

เม่ือนำค่าทั้งหมดมาแทนที่ในสมการ จะได้
r r ■*) *\

49 X 1 X 1 + 1 + 1
20 . 2 ,

J

4.9 ใบ หรือ 5 ใบ

7. การจัดพิมพ์ใบคัมบังออกมาใช้งาน
หลังจากที่ได้จำนวนใบคัมบังหมุนเวียนของชิ้นส่วนแต่ละรายการแล้ว ก็จะมาในส่วนของการ 

จัดพิมพ์ใบกัมบังออกมาใช้งาน โดยเร่ิมจาก
1. ป้อนข้อมูลใน KANBAN_LIST_TABLE ซ่ึงประกอบด้วย

KANBAN ID หมายเลขประจำตัวของใบคัมบังแต่ละใบ
KANBAN_ID_BY_PART หมายเลขลำดับที่ของใบกัมบังสำหรับชิ้นส่วนนั้น ๆ
PART NO หมายเลขช้ินส่วน
ONUSE แจ้งให้ระบบรู้ว่าใบกัมบังใบนี้ใช้งานได้ หรือระงับการใช้งาน

2. ใช้คำสั่ง Save As/Export Query ท่ีชื่อ MAKE_KANBAN_SLIP ให้อยู่ในรูปแบบไฟล์ของ 
MS Excel รุ่น 95 หรือ 97 ก็ได้ โดยอาจใช้ชื่อเคียวกับ Query ตังกล่าว แต่จะเป็นไฟล์นามสกุล .xls 3

3. เปิดไฟล์ตังกล่าว และไฟล์ชือ form_kanban_lpcs_taw.xls ในโปรแกรม MS Excel 95 หรอ 
97 แล้ว

3.1 ทำการ Copy ข้อมูลจากไฟล์ MAKE_KANBAN_SLIP.xls ทั้งบรรทัดที่ด้องการ (
ครังละไม่เกิน 3 บรรทัด ) ไป Paste ทีไฟล์ form_kanban_lpcs_taw.xls ที Work sheet ชอ “ทีpaste
ข้อมูล”

3.2 เลือกไปที่ Work sheet ช่ือ “kanban” แล้วส่ังพิมพ์ออกมา ก็จะได้ใบคัมบังออก 
มา ( ได้สูงสุดครังละ 3 ใบ )
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ภาพท่ี 5.8 ตัวอย่างใบคัมบัง

ส่วนประกอบที่สำคัญบนใบคัมบังคือ ช่ือรายการชิ้นส่วน และจำนวนการบรรจุต่อใบคัมบัง 
เพราะอย่างท่ีกล่าวมาแล้วว่า ใบค ัม บังจะเป็นเสมือนตัวแทนของชินส่วน และติดอยู่คับกล่องที่มีชินส่วน 
เสมอ ถ้าใบคัมบังถูกดึงออกไป นั่นหมายความว่าต้องมีการนำใบคัมบังไปเบิกชิ้นส่วนให้อยู่คู่คัน
เสมอตามรายการบนใบคัมบัง

8. ก าร น ำไ ป ใ ช ้ง าน ป ร ะ จ ำว ัน

การใช้งานประจำวันจะเป็นไปตามขั้นตอนจากภาพที่ 5.2 เริ่มแรกชิ้นส่วนท่ีมีอยู่หรือที่ส่ง
เข้ามาจะไม่มีใบคัมบังติดมาด้วย จะต้องเริ่มโดยการทยอยนำใบคัมบังของชินส่วนมาแต่ละรายการมา
ออกคำสั่งเรียกชิ้นส่วน โดยจะแบ่งใบคัมบังเป็น 3 ส่วนทยอยส่ังต่อเน่ืองคัน เช่น ชินส่วน HK03
มีคัมบังหมุนเวียน 6 ใบ และเริ่มใช้คัมบังสั่งในวันที่ 30 มิถุนายน -  2 กรกฎาคม วันละ 2 ใบ โดยชิน 
ส่วนจะเข้ามาในวันท่ี 1 , 2 และ 5 กรกฎาคม ซ่ึงช้ินส่วนท่ีเข้ามาจะเร่ิมมีใบคัมบังติดอยู่ด้วย เม่ือจ่าย
ชิ้นส่วนเก่าที่ยังไม่ได้ใช้คัมบังจนหมด และเริ่มจ่ายชินส่วนที่มีใบคัมบังในวันที่ 2 จะมีใบคัมบังหลุด 
ออกมา 2 ใบ ( ตามกฎการใช้ คือเมื่อจ่ายชินส่วนออกไปจากคลังให้ดึงใบคัมบังออกมา ) ซึ่งจะสังในวัน 
ลัดไปคือวันที่5 หมุนเวียนต่อเน่ืองคันไป ในที่สุดก็จะเข้าสู่ระบบตามที่วางแผนไว้ (ดูทบทวน
5.2)

การที่เร่ิมนำมาใช้งานในช่วงแรกบัน ต้องแบ่งการส่ังออกเป็น 3 วันเนืองจาก เมือเราลังออกไป 
ในวันแรก ( 30 มิถุนายน ) ชิ้นส่วนจะเข้ามาในวันที่สอง ( 1 กรกฎาคม )และเนื่องจากเพิ่งรับชิ้นส่วนเข้า 
มาจึงยังไม่มีใบคัมบังที่ดึงออกมาจากการจ่ายชินส่วน จึงต้องใช้คัมบังทีแบ่งไว้จ่ายไปในวันทีสอง 
และ,ในกรณีท่ีมี'ช้ินส่วนเก่าท่ีไม่มี,ใบคัมบังอยู่ เม่ือมาส่งชินส่วนในวันที่สาม ( 2 กรกฎาคม ) ทีลังในวันที 
สองก็ยังไม่มีใบคัมบังหลุดออกมาเนื่องจากการใช้ของเก่า แต่ล้าเป็นการเริมใช้ในครังแรกทีไม,มีชิน
ส่วนเก่าเหลืออยู่ การแบ่งการสั่งจะเป็นแบ่ง 2 วัน เพราะเช้าวันทีสามจะมีใบคัมบังทีไต้จากวันทีสอง
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การน ำใบค ัมบ ังท ี่รวบรวมมาออกคำส ั่ง เร ียกช ิ้น ส ่วน  ค ัดแยกตามผ ู้ผล ิตและ CYCLE TIME 

ออกเอกสาร PDS เริ่มจาก

1. จาก เมน ูห ล ักของโปรแกรม  เล ือกห ัวข ้อ  เป ิดการออกแบบฟอร ์ม  PDS ภาพท ี่ 5.9 3

ภาพท ี่ 5.9 เมน ูหล ักของโปรแกรม  

2 .ใส ่รห ัสผ ู้ผ ล ิตแ ละผ ู้ใช ้งาน  ภ า พ ท ี่5.10

HMMmflnnr ..1..|""I
w u m s M .ะร.mPOSjSSÆJïATÎ 2?fii«;0383îMAKER, CO DE [SkISSUE.BY■ J ' I f(เกเรกกา sit1510กา5น 1: ,,

A O O/
ภ า พ ท ี่5.10 เมน ูสำห ร ับการออก PDS

3. น ำใบค ัมบ ังมาอ ่านบาร ์โค ้ด  ภาพท ี่ 5.11 , 5.12

ภาพท ี่ 5.11 ห น ้าจอใน ส ่วน ของการอ ่าน บ าร ์โค ้ดบ น ใบ ค ัม บ ัง



109

ภาพท ี่ 5.12 การอ ่านใบค ัมบ ังด ้วยเคร ื่อ งอ ่าน  Barcode

4. ส ั่งพ ิม พ ์ใบ  PDS ออกมา ภาพท ี่ 5.13 , 5.14

ภาพท ี่ 5.13 เค ร ื่อ งพ ิม พ ์พ ิม พ ์PDS ออกมา
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DELIVERY
DATE ะ 21-Jul-1999
CYCLE : 1-1-1 PART DELIVERY SHEET
TIME ะ 8:0

PLACE : HHH PDS ID NO. SUPPLIER

HK

ISSUE
BY พนักง!น ก.

DATE 20-JuH999 8:0

RECEIVE
BY

DATE

PARTCODE PARTNO PARTNAME STDPACK KANBANID CYCLETIME
01 74310-YE010 SUNVISOR ASSY RH 2 1 1-1-1
01 74310-YE010 SUNVISOR ASSY RH 2 2 1-1-1
02 C4910-01050-C BOARD ASSY FR DOOR TRIM RH 20 2 1-1-1
03 C4910-01060-C BOARD ASSY FR DOOR TRIM RH 20 1 1-1-1
03 C49I0-01060-C BOARD ASSY FR DOOR TRIM RH 20 2 1-1-1
04 C5304-01010-H COVER S/A Q'l'R TRIM RR LH 10 1 1-1-1
05 C4039-01040-1. ORNAMENT S/A, BACK DOOR 10 8 1-1-1
06 C5750-01030-D HEADLINING ASSY ROOF 5 1 1-1-1
06 C5750-01030-D HEADLINING ASSY ROOF 5 3 1-1-1
07 C5774-01010 RETAINER,ROOF HEADLINING 20 2 1-1-1
08 C7110-01060 SEAT ASSY FR RH 2 1 1-1-1
09 C7210-01060-K SEAT ASSY NO. 1 4 1 1-1-1
10 C7210-01070-K SEAT ASSY NO.l 4 1 1-1-1
แ C7247-01030 BRACKT RR SEAT CUHSION SET 40 4 l-l-I

เป ็น PDS ของผ ู้ผล ิตช ื่อ  HK ประกอบด ้วยช ิ้น ส ่วน  แต ่ละรายการ

และม ีบ าร ์โค ้ดแสดงห มายเลข  PDS ซ ึ่งม ีประโยชน ์ใน การอ ่านร ับช ิน  

ส ่วน ว ่าร ับมาแล ้ว

PDS issue date : 20-Iul-1999 8:0:0 Page I of 1

ภาพท ี่ 5.14 ต ัวอย ่างใบ PDS ( PART DELIVERY SHEET )



5. ไป รวม ก ับ ใบ ค ัม บ ัง  ใส ่ก ล ่อ งรอ ผ ู้ผ ล ิต  ภาพ ท ี่ 5 .1 5 ,5 .1 6

ภาพท ี่ 5.16 กล ่องรวบ รวม ใบ  PDS และใบอ ัม บ ังเพ ื่อรอให ้ผ ู้ผ ล ิตช ิ้น ส ่วน ม าร ับ
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6. เม ื่อผ ู้ผ ล ิตน ำช ิน ส ่วน ม าส ่ง  ให ้เล ือกท ี่เมน ู อ ่านร ับ  PDS อ ่านหมายเลข PDS ID ด ้วยบาร ์

โค ้ดท ี่อย ู่บ น ใบ  PDS แ ละใส ่ช ื่อผ ู้ร ับ  ภาพท ี่ 3.17

ภาพท ี่ 5.17 หน ้าจอการอ ่านร ับ  PDS 

ช ิ้น ส ่วน ท ี่น ำม าส ่งจะต ้อ งม ีใบ ค ัม บ ังต ิด ไว ้ด ้วย

ภาพท ี่ 5.18 ช ิ้น ส ่วน ท ี่ส ่งม าพ ร ้อม ม ีใบ อ ัม บ ังต ิดม าด ้วย

7. เม ื่อต ้องจ ่ายช ิ้น ส ่วน ด ังกล ่าว เข ้าสายการผล ิต  ก ็จะท ำการด ึงใบ อ ัม บ ังออกม าพ ักไว ้ แ ละส ่ง  

ช ิ้น ส ่วน เข ้าสายการผล ิต

8. เม ื่อครบท ุก  ๆ ช ่วงเวลาท ี่ก ำห น ด ให ้ม ีก ารส ั่งช ิ้น ส ่วน  พ น ักงาน ก ็จะไป เก ็บ ใบ อ ัม บ ังต าม  

กล ่อ งเก ็บ ใบ อ ัม บ ังจ ุด ต ่าง  ๆ 9

9. พ น ัก งาน จะน ำใบ อ ัม บ ังท ี่ได ้ม าออกอ ัด แ ยกแ ละออกค ำส ั่ง เร ียกช ิ้น ส ่วน ต ่อไป  ซ ึ่งก ็ค ือย ้อน  

ก ล ับ ท ี่ข ้อ  1 ให ม ่อ ีกคร ั้งห น ึ่ง  วน เช ่นน ี้ไป เร ื่อย ๆ
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ในบางคร ั้ง  กรณ ีท ี่ไม ่สามารถวางแผน การผล ิตแบบกระจายสม ํ่า เสมอได ้ ม ีบ างช ่วงท ี่ต ้อ งใช ้

ช ิ้น ส ่วน ม ากห ร ือน ้อยกว ่าป กต ิ เราสามารถปร ับปร ิม าณ การเก ็บช ิ้นส ่วนได ้โดยการเพ ิ่มห ร ือลดใบค ัม

บ ังเป ็น ช ่วง ๆ ไปตามความต ้องการในช ่วงต ่าง ๆ

เช ่น ก ่อน ท ี่จะถ ึงช ่วงท ี่ม ีก ารช ิ้น ส ่วน รายการน ั้น  ๆ เพ ิ่มข ึ้น ก ็ออกใบค ัมบ ังเพ ิ่มข ึ้นและเพ ิ่ม เช ้า  

ไป ใน ระบ บ  แ ละเม ื่อห ล ังจากผ ่าน ช ่วงการใช ้ช ิน ส ่วน ไป แล ้ว  ก ็ท ำการด ึงใบ ค ัม บ ังออกจากระบ บ โดย

ก ารลด จำน วน ใบ อ ัม บ ังท ี่จ ะส ั่งช ิน ส ่วน ลง
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