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在刚过去的八月份，精益团队重点关注生产改进和效率提升，主要聚焦两个方面：一是改进和解决生

产线中出现的问题，二是跟进进入流水线生产的产品流程。对这两方面的重视，使整体生产效率有了显著
提升；

对于生产线问题的改进，涵盖了治具改进、作业方法优化、八大浪费的减少以及5S改善。精益团队为

各部门制定了改进目标，共548项，实际提交405项，已完成377项，完成率为73.9%；突出改进的示例包括:
1. 员工在切割前需逐件测量工件，制造部建议使用止挡器来确定距离，大幅减少了作业时间；
2. 对于7MBA707202型号，原先员工需逐件放置并锁定工件，PE改进了治具，使工件可一次性锁定完成；
3. WS-50518-BN型号发现贴纸内容相似且重复，因此与研发协调，修改BOM并优化图纸；
4. 原本员工需从第一工位逐件取3-4件工件，造成不必要的动作，改进方式是第一工位将工件放入托盘，下
一工位直接搬整个托盘使用；
5. 旧版点胶程序编写耗时且代码行数多，团队通过开发模板代码，只需根据不同型号调整部分内容，大幅减
少了编程时间；

 通过跟踪和观察发现，生产线仍存在大量浪费。因此，精益团队委托IE团队主导，为各组长开展培训，
每周针对一个八大浪费主题进行授课。八月份已开展了两项培训，分别是不必要动作造成的浪费和不必要搬
运造成的浪费。跟踪结果显示，多位组长已将所学知识应用到实际工作中，充分体现了他们对浪费问题的理
解和重视；

对在流水线上线生产的产品进行生产过程跟踪。为了实现最高效率，我们制
定了以下流水线生产目标：
1. 上传到流水线的产品必须适合流水线生产；
2. 必须是大订单，以确保生产的经济效益；
3. 提升每条生产线 20% 的效率；
在八月份，共有 3个型号的产品完成生产并制定了相应的标准。所制定的标

准包括：显示生产线平衡的工艺卡、生产工位的摆放形式、节拍时间、各工位
所需的物料清单，以上标准的目的在于，使后续再次投产时更加简便和高效；

此外，我们还为这 3 个型号设定了标准化的基准效率。在同一个月内，又

有追加生产，并依照已制定的工艺卡进行生产，最终取得了以下成果：



ประชาสัมพนัธ์การผลติแบบLeanเดือนสิงหาคม
ในเดือนสิงหาคมท่ีผา่นมา ทีมงาน Lean ใหค้วามส าคญักบัการปรับปรุงและเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต โดยมุ่งเนน้ 2 ประเดน็หลกั คือการปรับปรุงและ

แกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึนในสายการผลิตและการติดตามกระบวนการผลิตของผลิตภณัฑท่ี์เขา้สู่ไลน์สายพาน การใหค้วามส าคญักบัสองส่วนน้ี ส่งผลใหป้ระสิทธิภาพ
การผลิตโดยรวมเพ่ิมข้ึนอยา่งชดัเจน；

ส าหรับการปรับปรุงปัญหาในสายการผลิต ครอบคลุมทั้งการปรับปรุงจ๊ิก วธีิการท างาน การลดความสูญเปล่า 8 ประการ รวมถึงการปรับปรุง 5ส โดยทีม 
Lean ไดก้ าหนดเป้าหมายการปรับปรุงในแต่ละหน่วยงานรวม 548 รายการ มีการเสนอเขา้มาทั้งหมด 405 รายการ และด าเนินการส าเร็จแลว้ 377 รายการ คิดเป็นอตัรา
ส าเร็จ 73.9% ตวัอยา่งการปรับปรุงท่ีโดดเด่น ไดแ้ก่
1. พนกังานตอ้งวดัช้ินงานทีละช้ินก่อนการตดั ฝ่าย MD จึงแนะน าใหใ้ช ้Stopper ช่วยก าหนดระยะ ท าใหล้ดเวลาในการท างานลงไดม้าก
2. โมเดล 7MBA707202 เดิมพนกังานตอ้งใส่ช้ินงานและลอ็คทีละช้ิน ทีม PE ไดป้รับปรุงจ๊ิกใหม่ใหส้ามารถลอ็คไดพ้ร้อมกนัในคร้ังเดียว
3. รุ่น WS-50518-BN พบปัญหาการติดสต๊ิกเกอร์ท่ีมีเน้ือหาคลา้ยกนัและซ ้าซอ้น จึงไดป้ระสานงานกบั RD เพ่ือแกไ้ข BOM และปรับปรุง DWG
4. เดิมพนกังานตอ้งเดินหยบิงานจากสเตชัน่แรกทีละ3–4 ช้ิน ท าใหเ้กิดการเคล่ือนไหวท่ีไม่จ าเป็น จึงปรับปรุงโดยใหส้เตชัน่แรกจดัใส่ถาด เพื่อใหส้เตชัน่ถดัไปยกทั้ง
ถาดไปใชง้านได้
5. การสร้างโปรแกรมหยอดกาวแบบเก่าใชเ้วลานานและตอ้งเขียนโคด้หลายบรรทดั ทีมงานไดป้รับปรุงโดยพฒันาโคด้ตน้แบบ ท่ีสามารถปรับเปล่ียนเฉพาะบางส่วน
ตามแต่ละโมเดล ช่วยลดเวลาในการท างานลงไดอ้ยา่งมาก

         จากการติดตามและสังเกต พบวา่สายการผลิตยงัมีความสูญเปล่าอยูจ่  านวนมาก ทีม Lean จึงมอบหมายใหที้ม IE เป็นผูน้ าในการจดัอบรมใหค้วามรู้แก่ Leader 
โดยก าหนดจดัอบรมสัปดาห์ละ 1 หวัขอ้ของ8ความสูญเสีย ในเดือนสิงหาคมไดด้ าเนินการไปแลว้ 2 เร่ือง คือ ความสูญเปล่าจากการเคล่ือนไหวท่ีไม่จ าเป็น และ ความ
สูญเปล่าจากการเคล่ือนยา้ยท่ีไม่จ าเป็น ผลการติดตามพบวา่ Leader หลายท่านไดน้ าความรู้ไปประยกุตใ์ชจ้ริง แสดงใหเ้ห็นถึงความเขา้ใจและการตระหนกัถึงปัญหา
ความสูญเปล่าไดอ้ยา่งแทจ้ริง

การติดตามกระบวนการผลิตของผลิตภณัฑท่ี์ผลิตบนไลน์สายพาน เพื่อใหเ้กิดประสิทธิภาพสูงสุด เราไดก้ าหนด
เป้าหมายในการผลิตสินคา้บนไลน์สายพานดงัน้ี
1. ผลิตภณัฑท่ี์ข้ึนสายพานจะตอ้งมีความเหมาะสมต่อการผลิตแบบสายพาน
2. ตอ้งเป็นออร์เดอร์ใหญ่ เพ่ือใหเ้กิดความคุม้ค่า
3. เพ่ิมประสิทธิภาพของแต่ละสายการผลิต 20%
       ในเดือนสิงหาคม มีผลิตภณัฑจ์ านวน 3 รุ่น ท่ีผลิตเสร็จส้ินและไดจ้ดัท ามาตรฐานเรียบร้อยแลว้ โดยมาตรฐานที่จดัท า
ประกอบดว้ย บตัรกระบวนการท่ีแสดงถึงความสมดุลของสายการผลิต รูปแบบการจดัโต๊ะผลิตเวลา Task Time   รายการ
วสัดุท่ีแต่ละสเตชัน่ตอ้งใช ้ซ่ึงทั้งหมดน้ีมีเป้าหมายเพ่ือใหก้ารข้ึนผลิตคร้ังต่อไปท าไดง่้ายและรวดเร็วข้ึน 
      นอกจากน้ี เรายงัไดก้ าหนด ประสิทธิภาพมาตรฐานตน้แบบ ส าหรับทั้ง 3 รุ่นน้ีไวด้ว้ย และภายในเดือนเดียวกนัยงัมีการ
ผลิตเพ่ิมข้ึน โดยอา้งอิงตามบตัรกระบวนการท่ีไดจ้ดัท าไว ้ส่งผลใหไ้ดผ้ลลพัธ์ดงัน้ี:
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