
11

MMMMMMMMMM

Mar.2006Mar.2006Mar.2006Mar.2006Mar.2006

จากธุรกิจจำหน่ายผลิตภัณฑ์ยางประกอบอเิล็คทรอนิคส์
เล็กๆ ที่เจ้าของกิจการกู้เงินมาลงทุนในสภาพโรงงานห้องแถว
หลาย 10 ปีก่อน แทบจะไม่มีใครรู้จักจนถึงทุกวันนี้ ด้วยความ
มุ่งมั่นที่จะพัฒนา ทำให้ชื่อเสียงของ SK Polymer ก้าวไกลเป็น
ที่ยอมรับในระดับประเทศ

วัสดีผู้อ่าน Mbp ที่น่ารักทุกท่านค่ะ เห็นหัวข้อแบบนี้คงจะคุ้นตากันบ้าง สำหรับผู้ที่ติดตามงาน "เพื่อนร่วมทางทีคิวเอ็มเบสท์"
ซึ่งครั้งนี้จัดเป็นครั้งที่ 6 เมื่อวันที่ 20 มกราคม 2549 ณ ห้องสุโขทัย 1-2 โรงแรมเซ็นจูรี่ พาร์ค ที่ผ่านมา  โดยมีวัตถุประสงค์ของการจัด
งานดังนี้

1) เพื่อเชิดชู ความมุ่งมั่นตั้งใจ คิดค้นสร้างสรรค์ และพัฒนาวิธีปฏิบัติในแต่ละสาขาของกระบวนการทำงาน โดยใช้แนวทาง
การบรหิารธรุกจิแบบทคีวิเอม็ของผูบ้ริหาร และพนกังานในบรษัิททีป่ระสบความสำเรจ็ จนถงึระดบั "แบบอยา่งทีด่เียีย่ม (TQM Best-Prac-
tice) ในสาขานัน้ๆ

2) เพื่อเผยแพร่ "แบบอย่างที่ดีเยี่ยม (TQM Best-Practice)" ในแต่ละสาขาของการบริหารธุรกิจแบบทีคิวเอ็มของบริษัทเหล่า
นั้นต่อ "เพื่อนร่วมทางทีคิวเอ็ม" และต่อสาธารณะ อันเป็นการส่งเสริมให้เกิดกระบวนการศึกษาค้นคว้า ปฏิบัติ สรุปบทเรียน และแบ่งปัน
ความรู้ และประสบการณ์ซึ่งกันและกันอย่างมีประสิทธิภาพ

3) เพื่อเพิ่มพูน "ความรู้และเทคนิคใหม่ๆ ของทีคิวเอ็ม" ให้แก่ผู้ที่เคยรับการปรึกษา หรือเคยฟังการบรรยายจาก ดร.วีรพจน์
ลือประสทิธิส์กลุ และวทิยากร/ทีป่รึกษาของ บริษัท ทคีวิเอม็ เบสท ์จำกดั

4) เพื่อสร้างเครือข่ายของผู้บริหารที่กำลังนำ "ทีคิวเอ็ม" ไปประยุกต์ใช้ ได้พบปะแลกเปลี่ยนประสบการณ์และความรู้ซึ่งกัน
และกัน ให้เกิดความรู้ความเข้าใจที่ลึกซึ้งและกว้างขวาง รวมทั้งอาจก่อให้เกิดความร่วมมือด้านธุรกิจด้วย

หวัใจหลกัของงานคอื การนำเสนอแบบอยา่งทีด่เียีย่ม ประจำป ี 2548 ตามแนวทาง ดร.วรีพจน ์ ลือประสทิธิส์กลุ



⌫⌫⌫ 
  

  
  ⌫ 

““TThhee  LLeeaaddeerr  ooff  MMoollddeedd  RRuubbbbeerr  PPrroodduuccttss””  
 

““TThhee  LLeeaaddeerr  ooff  MMoollddeedd  RRuubbbbeerr  PPrroodduuccttss””  
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⌫

   ⌧

1) Customer Needs, Expectation, Opportunities
2) การเปลี่ยนแปลงทางเทคโนโลยี (พัฒนาเทคโนโลยี)

เพื่อความยั่งยืน
3) กฎหมายข้อบังคับของทางราชการ / ทางการค้า

(ในและต่างประเทศ) ที่มีผลกระทบต่อการดำเนินธุรกิจ
4) แนวโน้มผลผลิตและราคาวัตถุดิบ
5) การพัฒนาระบบบริหาร
6) การพัฒนาผู้นำ
7) ความเสี่ยงทางด้านการเงิน

กระบวนการปฏบัิตงิานประจําวัน 
(ครอบคลมุทุกเรือ่ง)

การปรบัปรงุงานที่ทําอยูในปจจุบัน

Factors อืน่ ๆ

Vision Mission

SASP

TSNM

Hoshin

HOQ CNS

QC Story

QWP, WS
KQI

ปจจบุันนี้ ทําเฉพาะเรื่อง

Customer Needs, 
Expectation & 
Opportunities

แผนงานประจําป

QM Story

เกณฑ TQA

แผนยทุธศาสตร

Task Achieving Task Achieving QMQM StoryStory

   
 




มูลคา่เพิม่, สร้างกำไรเพิม่, ประหยดัเพิม่ (ROI)
ตั้งเป้าหมายได้ชัดเจน และท้าทายบนความเป็นไปได้
แผนปฏิบัติการมีความน่าเชื่อถือ และมีประสิทธิภาพ
สามารถปฏิบัติได้สำเร็จภายในกรอบเวลาที่กำหนด
สอดคล้องกับเป้าหมาย และส่งผลตอความสำเร็จของ
แนวทาง (กลยุทธ์)
เป็นแผนงานที่ต้องพัฒนาความรู้ ความสามารถเพิ่ม
ขึ้นจากปัจจุบันเป็นอย่างมาก เพื่อนำมาสู่ความสำเร็จ
ของแผนงาน

   
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⌫

หัวขอ จุดโจมต ี แนวทาง 
(A) Customer Needs, Expectation, Opportunities 29 78 
(B) การเปลี่ยนแปลงทางเทคโนโลยี (พัฒนาเทคโนโลยี) เพื่อความย่ังยืน 23 68 
(C) ความเสี่ยงทางดานการเงิน 10 26 
(D) แนวโนมผลผลิต และราคาวัตถุดิบ เชน ยางธรรมชาติ ยางสังเคราะห 8 22 
(E) กฎหมายขอบังคับของทางราชการ/ทางการคา (ในและตางประเทศ) ท่ีมี
ผลกระทบตอการดําเนินธุรกิจ 

11 16 

(F) การพัฒนาระบบบริหาร 34 54 
(G) การพัฒนาผูนํา 50 11 

รวม 165 275 

 

   

ปญหา / อุปสรรค แนวทางแกไข 
พนักงานขาดความรูในเรื่องการทํา QM Story อบรมเร่ือง QM Story ในพนักงานอีกคร้ัง พรอมทํา Workshop 

รวมกัน 
พนักงานไมทราบแหลงที่มาของขอมูล จึงใชเวลานาน และมี
การแกไขแผนงานมาก 

ไดรับคําช้ีแนะ จากกรรมการผูจัดการ ลูกคา และหัวหนางานใน
ที่ประชุม 

พนักงานสวนใหญไมเคยวางแผนมากอน เลยมีความกลัวอยู
บาง 

ไดรับการชี้แนะใหแผนออกมาดี จึงมีความภาคภูมิใจ และมี
ความกลาที่จะทําแผนในปตอไป 

มีความสับสนในเรื่องการหาความรู หาขอมูลในเรื่องนั้นๆ 
ระหวางการเขียนแผนเพ่ือหาความรู กับมีความรูกอนจึงเขียน
แผน 

ใหคําชี้แนะ และในปตอไปจะมี Think Box เพื่อใหพนักงาน
เขียนแผนใสในกลอง 

ไมเขาใจวิธีการในการหาคา R และ ROI เพื่อใชในการตัดสินใจ
เลือกแนวทาง 

จัดใหมีการอบรมกอนการเขียนแผน จัดสัมมนาระหวางการ
เขียนแผน จัดใหมีการถามตอบกอนการนําเสนอแผน 

หัวหนางานยังขาดทักษะในการใหคําปรึกษา ช้ีแนะใหลูกนอง
เขียนแผนไดดี (เขียนแผนไมดี) กับ Comment แผนปรับปรุง/
แผนไมดี 

จัดเวทีนําเสนอแผนของพนักงานทุกคน เพื่อรับคําปรึกษาและ
ชี้แนะจากกรรมการผูจัดการ และผูบังคับบัญชาตนสังกัด โดย
เริ่มจากผูจัดการฝายจนถึงพนักงานทุกคนที่เขียนแผน 

หัวหนางานยังไมมีวิธีการในการตรวจวินิจฉัยแผนงาน ตามรอบ
เวลา 

กําหนดแผนการฝกอบรมและ OJT ในป 2549 ในเดือน ก.พ.
2549 
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⌫⌦



1) การวางแผนยุทธศาสตร์โดยให้แต่ละหน่วยงานจัด
ทำ QM Story ในทกุๆ Factor เอง

2) การเขียนแผนงานประจำปี จะลงไปถึงพนักงานราย
วัน

3) รวบกระบวนการจดัทำ SASP และ QM Story เพือ่จัด
ทำแผนยุทธศาสตร์

วิธีการเดิม วิธีการใหม 

การวางแผนเปนเร่ืองของผูจัดการสวนและฝาย การวางแผนเปนเรื่องของ Officer ทุกคน 
ทําแผนยุทธศาสตรรวมกัน แตมีการพัฒนาความสามารถสวน
บุคคลไปไดชา 

ใชความสามารถเฉพาะตัวในการทําแผนมากขึ้น 

แผนงานรวมไมชัดเจน ไดแผนโจมตีรายลูกคา และรายผลิตภัณฑ 
พนักงานมีความรูสึกวามีงานมากมาย มองเปนเรื่องเดียวกัน มีความชัดเจนมากขึ้น 
ผูบังคับบัญชามีบทบาทในการใหคุณใหโทษมาก ผูบังคับบัญชาลดบทบาทการใหคุณใหโทษ มาเพิ่มบทบาทของ

การใหคําปรึกษา และเปนพี่เลี้ยง 
งบประมาณลงทุนไมแมนยํา งบประมาณลงทุนแมนยํามากขึ้น 
งบประมาณคาใชจายใชขอมูลของปกอนหนาเปนบรรทัดฐาน ใชคา Return ทีไดจากแผนงานประจําปมาเปนตัวปรับลด

งบประมาณคาใชจาย 
ปรับเงินเดือนจากผลงานที่ผานมา (เปนการมองยอนหลัง) ปรับเงินเดือนจากแผนงานประจําป (มองไปขางหนา) 
นําผลการประเมินผลการปฏิบัติงานจากผูบังคับบัญชาโดยตรง
คนเดียวเพื่อปรับเงินเดือน (มีความลําเอียง) 

ปรับเงินเดือนจากคณะกรรมการประเมินแผน (ลดความ
ลําเอียง) 

หัวขอที่ปรับปรุง Fix จากการทํา Workshop ของผูจัดการสวน
และฝาย 

หัวขอปรับปรุงงานตามที่ตองการทํา (เปนความคิดนอกรอบ) 

แผนงานอยูท่ีผูจัดการสวน และฝายที่เดียว แผนงานอยูที่พนักงานทุกคน 
มีแผนงานเกิดขึ้นเพียง 100 กวาแผน มีแผนงานเกิดขึ้นถึง 700 กวาแผน 
แผนงานครอบคลุม Customer Needs, Expectation, 
Opportunities 

แผนงานสอดคลอง Factor ตามเกณฑ TQA หมวด 2 การ
วางแผนกลยุทธ 
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“ปรับปรุง และพัฒนาอยางตอเน่ือง โดยความรวมมือ รวมใจของพนักงานทุกระดับชั้น 
เปนศูนยกลางเพื่อสามารถแขงขันในตลาดโลกได” 

 ⌫⌫⌫⌫ ⌫ 

1) การใช้ข้อมูลหลายๆ ด้าน ตามปัจจัยที่ระบุใน หมวด 2 Strategic Planning ของเกณฑ์ตัดสินรางวัลคุณภาพแห่งชาติมัลคอล์ม
บอลดรจิ 2004 และ 2005 มาวเิคราะห ์ เพือ่วางแผนยทุธศาสตรข์องบรษัิท อาทิ
1.1 Customer Needs, Expectation, Opportunities
1.2 การเปลี่ยนแปลงทางเทคโนโลยี (พัฒนาเทคโนโลยี)
1.3 กฎหมายข้อบังคับของทางราชการ/ทางการค้า (ในและต่างประเทศ) ที่มีผลกระทบต่อการดำเนินธุรกิจ
1.4 แนวโน้มผลผลิตและราคาของวัตถุดิบ เช่น ยางธรรมชาติ ยางสังเคราะห์
1.5 การพัฒนาระบบบริหาร
1.6 การพัฒนาผู้นำ
1.7 ความเสี่ยงทางด้านการเงิน
1.8 ความสามารถแข่งขันเมื่อเทียบกับคู่แข่ง

2) การประยุกต์ใช้ แนวคิดของทีคิวเอ็ม และ กระบวนการปรับปรุงงาน 8 ข้ันตอนตามแบบ Task Achieving QC Story  ในการพัฒนา
กลยุทธ์และคิดค้นแผนปฏิบัติการ

3) การมีส่วนร่วมอย่างทั่วถึงของพนักงานร่วม 70 คน ในการวิเคราะห์ คิดค้น และวางแผนปฏิบัติการของหน่วยงานตนเอง ให้สอด
คล้องกับแผนยุทธศาสตร์ของบริษัท

4) การส่งเสริมจูงใจให้พนักงานใช้ความรู้ ความสามารถ ที่มีอยู่ของตนเองอย่างเต็มที่ในการวางแผนปรับปรุงงานของตน โดยใช้
การประเมินคุณค่าของแผนงานในปีต่อไป เข้าแทนที่ การประเมินผลการปฏิบัติงานปีที่ผ่านมา

5) การเสริมแรงให้แก่แนวคิดทีคิวเอ็มว่าด้วย "กระบวนการถัดไป หรือทุกกระบวนการคือลูกค้าของเรา" ด้วยการให้เพื่อนร่วมงาน
ที่อยู่กระบวนการถัดไป และกระบวนการก่อนหน้า ตลอดจนหัวหน้าและลูกน้อง มีส่วนร่วมอย่างเป็นระบบในการประเมินคุณ
ค่าของแผนงานของแต่ละคนด้วย

⌫⌫⌫ ⌫  
      


   ⌫   

บริษัท ชัยวัฒนา แทนเนอรี่ กรุ๊ป จำกัด (มหาชน) ผลิต
สินค้า และบริการในด้านการฟอกหนัง, เฟอร์นิเจอร์หนัง และ
ของเล่นสัตว์ โดยมุ่งมั่นสร้างสรรค์คุณค่าให้แก่ลูกค้า และสังคม
เพื่อเป็นผู้นำอุตสาหกรรมจากหนังสัตว์ในภูมิภาคเอเชีย
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แนะนําบริษทั
กลุมบริษัทกลุมบริษัท  ชัยวัฒนาชัยวัฒนา  แทนเนอร่ีแทนเนอร่ี  กรุปกรุป

สาขาบางปู
ผลติหนังโค-กระบือ
ใหเปนหนังผืน

บ.พลาทรัพย
ผลิตหนังโค-กระบือ
ใหเปนหนงัผืน

สาขาเบาะรถยนต
ตัด-เย็บ เพ่ือทําเบาะรถยนต

สาขาเฟอรนิเจอรหนัง
ตัด-เย็บ เพ่ืองานเฟอรนเิจอร

สาขาของเลนสุนัข
ผลิตของเลนสุนขั
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⌫

1) เกิดงานระหว่างผลิต (WIP) มาก
2) เสียพื้นที่การจัดเก็บ
3) การทำงานซบัซ้อน / จัดลำดบังานไมส่มดลุ
4) บางสถานีงาน เกิดการคอยนาน จากกระบวนการ

ก่อนหน้า เนื่องจากอัตราเร็วของการผลิตแต่ละสถานี
งานไม่เท่ากัน

5) เวลารวมที่ใช้ผลิตงาน
6) Line การผลิตยืดหยุ่นได้ยาก เพราะแต่ละ line ผลิต

ควรต้องผลิตตามกำลังที่ผลิตได้ ทั้งๆ ที่ความต้องการ
จากลูกค้าแต่ละผลิตภัณฑ์มีปริมาณไม่เท่ากันใน
แต่ละวัน

7) เมื่อเกิดงานเสีย (ของเสีย) ไม่สามารถแก้ปัญหาได้
ทันท่วงที

8) เมื ่อพนักงานขาดงานหรือไม่อยู ่ประจำงาน จะเกิด
ปัญหาความไม่ต่อเนื่องในการผลิตหรือการจัดหาคน
เข้าทำงานแทน
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กระบวนการปฏิบัตงิานและวิธีการปฏิบัตงิานในอดีต

1.1.ผังการไหลของงานผังการไหลของงาน

สถานี 1
M/C 1

สถานี 2
M/C 2 

สถานี 3
M/C 3

สถานี 6
M/C 6

สถานี 7
M/C 7

สถานี 4
M/C 4

สถานี 5
M/C 5In

pu
t

In
pu

t

M/C = 7M/C = 7
Man = 7Man = 7
Small Lot = 5 Small Lot = 5 pcspcs. / Lot. / Lot
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กระบวนการปฏิบัติงานและวิธีการปฏิบัติงานในอดีต

2.2.เวลาที่ใชแตละสถานีงานเวลาที่ใชแตละสถานีงาน//เวลารวมที่ใชผลิตเวลารวมที่ใชผลิต

Production Lead TimeProduction Lead Time

WaitingWaiting
TimeTime

Processing TimeProcessing Time

SettingSetting
TimeTime Run TimeRun Time

Queue TimeQueue Time
BeforeBefore

ProcessingProcessing

MovingMoving
TimeTime
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กระบวนการปฏบิัติงานและวิธกีารปฏิบัติงานในอดีต

2.2.เวลาที่ใชแตละสถานีงานเวลาที่ใชแตละสถานีงาน//เวลารวมที่ใชผลิตเวลารวมที่ใชผลติ

Production Lead TimeProduction Lead Time
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กระบวนการปฏิบัติงานและวธิีการปฏิบัติงานในอดีต

3.3.แนวคิดในการปรับปรุงแนวคิดในการปรับปรุง

PP

AA

CC

DD

??
CellularCellular


⌫⌫
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⌫⌫⌦
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กระบวนการปฏิบัติงานและวธิกีารปฏิบัติงานในอดีต

4.4.กระบวนการและวิธีปฏิบัติงานท่ีพัฒนาขึน้มาใหมกระบวนการและวิธีปฏิบัติงานท่ีพัฒนาขึน้มาใหม

4.14.1  ผังการไหลของงานผังการไหลของงาน

M/CM/C--33
งานงาน  44

M/CM/C--44
งานงาน  55

M/CM/C--22
งานงาน  33

M/CM/C--11
งานงาน  11 ++  งานงาน  22

M/CM/C--55
งานงาน  66

M/CM/C--66
งานงาน  77

Input Output

Man-1

Man-2
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กระบวนการปฏิบัตงิานและวิธีการปฏิบัตงิานในอดีต

4.4.กระบวนการและวิธีปฏิบัติงานท่ีพัฒนาขึ้นมาใหมกระบวนการและวิธีปฏิบัติงานที่พัฒนาขึ้นมาใหม

4.24.2  เวลาทีใ่ชแตละสถานีเวลาทีใ่ชแตละสถานี//เวลารวมทีใ่ชผลิตเวลารวมที่ใชผลิต

Processing TimeProcessing Time

Production Lead TimeProduction Lead Time

Run TimeRun Time
SettingSetting
TimeTime

⌫⌦

ด้านประสิทธิผล

ด้านกระบวนการโดยรวม A

หัวขอ กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 
ภาระงาน / วัน ตาม cap ตามความตองการ 

ชนิดของผลิตภัณฑ / cell ชนิดเดียว หลากหลายชนิด 
สินคาคงคลัง จําเปนตองมีที่จัดเก็บสินคา ไมมี 
เครื่องจักร แบบใชเฉพาะผลิตภัณฑ แบบอเนกประสงค 

ปญหาคุณภาพ คุณภาพการผลิต / การตลาด คุณภาพการผลิต / ออกแบบ 
 

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง ผลการปรับปรุง 
64 นาที / ชุด 31.5 นาที / ชุด เพิ่มขึ้นจากเดิม 2 เทา 
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ด้านกระบวนการโดยรวม B

หัวขอ กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

ความสามารถ มีทักษะเดียว (เคร่ืองจักรเดียว) มีหลายทักษะ 
คน 

รายละเอียดของงาน เดินเครื่อง, สังเกตการณ และเคลื่อนไหว แปรรูป (มูลคาเพ่ิม) และเคล่ือนไหว 
การไหล ผลิตแบบแบตช (Batch Production) ผลิตแบบไหลตอเนื่อง (Flow Product) 
การขนถาย ทอ (pipe), Forklift, สายพาน (Conveyor) 

รถพวง 
มือ, รถเข็น, Forklift, สายพาน (Conveyor) วิธีปฏิบัติงาน 

การควบคุม ควบคุมดวยเครื่องมือตรวจวัด ควบคุมโดยการมองดวยตา 
คุณภาพ ตรวจจับไดลําบากเพราะไมสามารถทําใหเกิด

การผิดพลาดซ้ําข้ึนไดอีก 
จับสภาพการเกิดของเสียได 

วัสดุ 
ของกึ่งสําเร็จรูป เก็บอยูในแท็งก หรือทอ เก็บไวในโกดัง 
Layout Job Shop Type Flow Shop (Line) Type เครื่องจักร 

อุปกรณ ทิศทาง ขนาดใหญ อุปกรณที่ใชเปนอุปกรณทั่วไป, 
ความเร็วสูง ราคาแพง อัตราเดินเครื่อง 

ขนาดเล็ก ชา เคร่ืองจักรเฉพาะ ราคาถูก 
อัตราที่สามารถเดินเครื่องได 

มูลคาเพิ่ม ใชเงินลงทุน (Capital Intensive) ใชแรงงานมาก (Labour Intensive) 
อื่นๆ การขจัดความสูญ

เปลา 
ขจัดไดยาก (Hard) ขจัดไดงายในทันที 

หลักการสําคัญ 

หาทางขจัดความสูญเปลาที่อาจจะเกิดขึ้นใน
การผลิตท่ีจะเริ่มตอไปในอนาคต 

 Plant Engineering + JIT/IE 

หาทางขจัดความสูญเปลาที่เกิดข้ึนจาก
การผลิตที่จะเปนอยูในปจจุบัน 

 การปรับปรุงสถานประกอบการตาม
แนวทาง JIT 

 
⌫⌫⌫⌫ ⌫

⌫⌫
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สรุป : จดุทีเ่ปนแบบอยางยอดเยี่ยม

จดุท่ีเปนแบบอยาง
ท่ีดเีย่ียม

วิเคราะหกระบวนการการ
ผลิตอยางแทจริง

รองรับไดทุก
ผลิตภณัฑ

ผลิตแบบไหลตอเน่ือง
(ไมมีการคอยงาน)

กระบวนการมี
ความยดืหยุนจูงใจใหแขงขันกับ

ตนเอง/พัฒนาทักษะ

เพิม่ Cap เพิม่
ผลผลิต

จัดวิธีการ/รูปแบบ
การผลิตไดเหมาะสม
กับความตองการ

สอดคลองกับความ
ตองการ
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ปจจัยท่ีนาํมาสูความสาํเรจ็ในการพัฒนากระบวนการและวิธีปฏิบัตใิหมนี้

ปจจัยท่ีนํามาสู
ความสําเร็จ

ผูบริหารกําหนดเปาหมาย
ชัดเจน/สนับสนุนโครงงาน

ความรวมมือ/
ความสามารถของ
บุคคลากรใน

องคกร

ศกึษากระบวนการ
อยางแทจริง/ทบทวน

อยางละเอียด-
รอบคอบ

ใช IE-Technic และ
การ PDCA ทบทวน
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เต็มอิม่กบัการนำเสนอแบบอยา่งท่ีดีเย่ียมทัง้ 2 เร่ืองกนัแลว้ หวังว่าผู้อ่านคงจะสามารถนำไปประยกุต์กับการทำงาน

ของท่านได้บ้างนะคะ    ท้ายที่สุดนี้ขอขอบพระคุณ บริษัท เอส.เค.โพลีเมอร์ จำกัด และบริษัท ชัยวัฒนาแทนเนอรี่ กรุ๊ป

จำกัด(มหาชน) ที่กรุณาเอื้อเฟื้อข้อมูลอันเป็นประโยชน์ และสละเวลาอันมีค่ามาร่วมบรรยายในวันงาน ตลอดจนเจ้าหน้าที่

ทีเ่กีย่วขอ้งทกุฝา่ยทีช่่วยใหง้านสำเรจ็ลลุ่วงไปด้วยด ีแลว้พบกนัใหมค่ะ่…

  ⌫⌫⌫⌫
 ⌫ 

1) เปลี่ยน (นวัตกรรม) วิธีการจัดงานให้แก่ผู้ปฏิบัติงาน
จากในการผลิต 1 ชิ้นงาน แบ่งขั้นตอนผลิตย่อยๆ ให้
พนักงาน 5 คนทำคนละขั้นตอน (กระบวนการผลิต
แบบไลน์คอนเวเยอร์) มาเป็นแบบให้แต่ละคน (คนๆ
เดียว) ทำครบทุกข้ันตอนจนเป็นช้ินงานสำเรจ็(กระบวน
การผลิตแบบเซลล์) ทำให้ลดความสูญเปล่า จาก
การรอคอยงานเนื่องจากความไม่สม่ำเสมอของอัตรา
เร็วในการทำงานของแต่ละคน และความไม่สมดุลใน
การแบ่งภาระงานได้มาก

2) ฝึกอบรมพนักงานให้มีทักษะเพิ่มขึ้น เพื่อให้ทำได้ดี
ครบทุกขั้นตอน และคล่องแคล่วยิ่งขึ้น และควบคุม
คุณภาพงานของแต่ละคนได้ โดยไม่สับสนคลุมเครือ

3) การวางแผนการผลิตของโมเดลต่างๆ ยืดหยุ่นได้ตาม
ความต้องการในแตล่ะวันของลูกค้า โดยการจดัจำนวน
เซลล์ที่ต้องการให้เหมาะสม

4) ใช้ภาพถ่าย Sample Limit ท่ีได้รับมาจาก Complaint
ของลูกค้า ป้อนกลับไปให้ผู้ปฏิบัติงานเรียนรู้และตรวจ
สอบคุณภาพงานของตนเองในขณะปฏิบัติงาน
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ความทาทายลําดับตอไป

จักรเข็มเด่ียว(ตนีผี 2)

เสร็จ

เริ่ม Man-1

จักรเขม็เด่ียว

จักรเข็มเด่ียว(ตนีผ ี2)

เสรจ็

เริ่มMan-2

จักรเข็มเด่ียว

จักรเขม็เด่ียว(ตีนผ ี1)

Man-3 จักรเข็มคู

Man-4เริ่ม

เสร็จ

จักรเข็มเด่ียว(ตนีผี 2)

Man-5

จักรเขม็เด่ียว

เริม่

เสรจ็

จักรเข็มเด่ียว(ตนีผ ี2)

จักรเข็มเด่ียว(ตนีผี 1)

จักรเขม็เด่ียว

FC-LH

เต็มอิม่กบัการนำเสนอแบบอยา่งท่ีดีเย่ียมทัง้ 2 เร่ืองกนัแลว้ หวังว่าผู้อ่านคงจะสามารถนำไปประยกุต์กับการทำงาน

ของท่านได้บ้างนะคะ    ท้ายที่สุดนี้ขอขอบพระคุณ บริษัท เอส.เค.โพลีเมอร์ จำกัด และบริษัท ชัยวัฒนาแทนเนอรี่ กรุ๊ป

จำกัด(มหาชน) ที่กรุณาเอื้อเฟื้อข้อมูลอันเป็นประโยชน์ และสละเวลาอันมีค่ามาร่วมบรรยายในวันงาน ตลอดจนเจ้าหน้าที่

ทีเ่กีย่วขอ้งทกุฝา่ยทีช่่วยใหง้านสำเรจ็ลลุ่วงไปด้วยด ีแลว้พบกนัใหมค่ะ่…




