
บทท่ี 3
การสืกษาปัญหาการผลิตโรงงานตัวอย่าง

3.1 ข ้อม ูลจำเพาะของโรงงาน

บริษัท สยามเอ็นจิเนียร์ บอดี้คาร์ จำกัด ก่อตั้งเมื่อวันที่ 5 มกราคม 2514 ด้วยทุนจด 
ทะเบียน 5 ล้านบาท เพื่อดำเนินธุรกิจเกี่ยวกับการออกแบบและผลิตแม่พิมพ์ ผลิตช้ินส่วนปัมข้ึนรูป 
โลหะ ผลิตและดัดแปลงชิ้นส่วนตัวกังและอุปกรณ์ส่วนควบของรถยนต์บรรทุกหัวลาก รถบรรทุก 
ตั้มพ์ รถตู้อะลูมิเนียม รถตู้คอนเทนเนอร์ และดัดแปลงติดตั้งตัวกังรถกระบะบรรทุกขนาดเล็ก

โรงงานตัวอย่างเป็นกิจการที่เติบโตมาจากอุตสาหกรรมแบบครอบครัวที่เคยรับจ้างงานซ่อม 
สร้างดัดแปลงตัวกังรถยนต์บรรทุกขนาดเล็กมาก่อน ผู้บริหารยังขาดทักษะในการบริหารองค์การ 
แบบสมัยใหม่ ยังยึดติดอยู่กับการใช้อำนาจควบคุมและสั่งการแต่เพียงผู้เดียว ผู้บริหารขาดวิสัยทัศน์ 
การบริหารธุรกิจเชิงกลยุทธ์ และหลีกเลี่ยงที่จะนำองค์การเข้าสู่ระบบมาตรฐานคุณภาพ ISO 9000 
ทั้งนี้เนื่องจากยังไม่เข้าใจว่าระบบมาตรฐานมีดวามจำเป็นอย่างไร และเชื่อมั่นว่าระบบที่ตัวเองเคย 
ประสบผลสำเร็จมาในอดีตนั้นเป็นแนวทางที่ถูกต้อง

3.2 การตักษๆสภาพปัญหา'ในโรงงาน
1. การจ ัดองค ์การและกำล ังคน ปัจจุบันโรงงานตัวอย่างกำหนดโครงสร้างองค์การเป็น 

แบบแนวตั้งตามรูปที่ 3.1 ระบบการบริหารเป็นแบบครอบครัวเจ้าของกิจการเป็นผู้ควบคุมทุกส่วน 
ตั้งแต่ การผลิต การขาย และการบัญชี โดยจะทำหน้าที่เป็นผู้สั่งการกำกับดูแลการผลิตเองไปยังผู ้
จัดการทั้วไป ผู้จัดการฝ่ายต่างๆ หัวหน้าแผนก หรือแม้กระทั้งสั่งการโดยตรงถึงพนักงานฝ่ายผลิต 
อำนาจการบริหารและการตัดสินใจอยู่ที่เจ้าของทั้งหมด ไม่มีการจัดโครงสร้างองค์การที่ชัดเจน มี 
การเปลี่ยนแปลงโยกย้ายพนักงานไปตามหน่วยต่างๆ เมื่อมีงานเข้ามาโดยไม่มีการพิจารณาถึง 
ความรู้ความช้านาญของแต่ละคน ขอบเขตความรับผิดชอบจึงไม่แน่นอน บางหน่วยมีช่วงควบคุมที ่
กว้างมาก ขณะที่บางหน่วยมีช่วงการควบคุมที่แคบ จนกระทั้งบางหน่วยไม่มีสายงานบังคับบัญชา 
เช่น การควบคุมคุณภาพ

พนักงานแต่ ละคนจะสนใจเฉพาะงานในฝ่ายและนายของตนเองไม่ให ้ความสำคัญกับ 
ภาพรวมขององค์การ และผู้บริหารมีกระบวนทัศน์(Paradigm) แบบเดิมๆ คือยึดติดอยู่กับแนวความ 
คิดเก ่าๆ ที่มักจะให้ความสำคัญกับการจัดโครงสร้างองค์การโดยการเขียนคำบรรยายลักษณะงานไว ้
อย่างละเอียด แ ต ่ไ ม ่ป ฏ ิบ ัต ติามคำบรรยายลักษณะงานที่เขียนไ ว ้ ปัญหาที่ตามมาก็คือไ ด ้โครงสร้าง 
องค์การที่ซับซ้อน มีตำแหน่งงานหลายระดับชั้นจนทำให้เกิดความสับสนในการปฏิบัติงาน และมัก 

-จะทำการโยกย้ายพนักงานหรือบีบบังคับให้ลาออกเมื่อผลการดำเนินงานขาดทุนซึ่งเป็นการบริหารที ่
ไม่ถูกต้อง



Organization Structure of SEBC(Present-Study)

2ปท่ี 3.1 แผนผังโครงลร้างองค์การในปัจจุบัน
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องค์การ หมายถึงหน่วยงานที่มีการแบ่งงานเป็นส่วนๆ ไม่ซึ่ากันและงานนั้นต้องมีเป้าหมาย 
เพื่อให้ดนสามารถปฏิบ้ติงานได้ถูกต้องและมีการประสานกันอย่างดี (Ernest Dale,1965)

การจัดองค์การ หมายถึงการกำหนดทรัพยากรที่ต้องมีและงานที่ต้องทำเพื่อให้บรรลุวัตถ ุ
ประสงค์ขององค์การ โดยการจัดทรัพยากรเหล่านั้นให้อยู่ในรูปขององค์การอย่างเป็นทางการ 
กำหนดหน้าที่และความรับผิดชอบตำแหน่งงานต่าง  ๆ อย่างชัดเจน

จากหลักการการจัดองค์การ 8 ข้อที่เราทราบกันดีแล้ว Peter F. Drucker ได้กล่าวเพิ่มเติม 
ว่าการจัดตั้งองค์การที่ดีทั้งระบบนั้นจะต้องประกอบด้วย 3 ส่วน ดังนี้

1. หลักการวิเคราะห์งาน (Activities analysis) หมายถึงการวิเคราะห์ระบบงานเพื่อให็ได ้
ข้อมูลที่ชัดเจนว่ามีงานอะไรบ้างที่ต้องดำเนินการ งานอะไรบ้างที่สามารถรวมเข้าด้วยกันได้ งาน 
อะไรที่สำคัญท่ีสุด และกิจกรรมอะไรที่เป็นพื้นฐานของตนเองในการดำเนินธุรกิจ

2. การวิเคราะห์การตัดสินใจ (Decision analysis) หมายถึงระบบการตัดสินใจ การจำแนก 
ให้เห็นว่ากระบวนการจะต้องตัดสินใจอะไรบ้าง ควรกระทำที่ส่วนใดขององค์การจึงจะเหมาะสม ซ่ึง 
เป็นแนวทางการกำหนดอำนาจหน้าที่นั้นเอง

3. การวิเคราะห์ความส้มพันธ!นองค์การ (Relation analysis) หมายถึง การพิจารณาความ 
สัมพันธ์ภายในองค์การเพื่อชี้ให้เห็นถึงการติดต่อสื่อสารที่เกิดขึ้นระหว่างบุคคล หน่วยงาน ซ่ึงจะทำ 
ให้สามารถออกแบบองค์การที่เอี้ออำนวยต่อกิจกรรมตังกล่าว

จากหลักการตังกล่าวจะเห็นว่าลักษณะโครงสร้างองค์การในปัจจุบันมีสายงานหลักคือ งาน 
ผลิตและวิศวกรรม ส่วนสายงานบริหาร การขายและตลาดนั้นเป็นสายงานรองและไม่มีฝ่ายประกัน 
คุณภาพที่จะทำหน้าที่ในการกำหนดนโยบายเกี่ยวกับคุณภาพผลิตภัณฑ์ขององค์การ มีเพียงหน่วย 
งานเล็กๆ ที่มีพนักงานเพียง 1 คนทำหน้าที่เป็นคนตรวจสอบการผลิต และรายงานผลต่อผู้จัดการ 
ฝ่ายวิศวกรรม การจัดองค์การในลักษณะตังกล่าวจะพบว่ามีจุดอ่อนที่เห็นชัดเจนคือ ฝ่ายวิศวกรรม 
ออกแบบเอง ตรวจสอบเองและประกันคุณภาพด้วยตนเองทั้งหมด จะเห็นว่าไม่มีการแบ่งสายงานที ่
ชัดเจนและไม่เป็นอิสระในการดำเนินงานเพราะผลการตรวจคุณภาพมักจะควบคุมแบบผ่อนปรน 
เพราะไม่ต้องการให้มีข้อชัดแย้งในหน่วยงาน

ความส ูญ เสียที่เกิดขึ้นต่อองค์การก็คือ สินค้าที่ได้รับจากการผลิตมักจะมีอัตราข้อบกพร่อง 
สูงเกินเกณฑ์มาตรฐานที่กำหนดไว้ และการตรวจสอบคุณภาพในกระบวนการก็เป็นเพียงการ 
รายงานผลการทำงานให้ผู้จ ัดการทราบเท่านั้นแต่ไม่ม ีการกำหนดนโยบายควบคุมและยกระดับ  
มาตรฐานองค์การ ตังนั้นจึงมักจะได้รับการร้องเรียนจากลูกค้าอยู่เสมอ ซึ่งเป็นความสูญเสียทางอ้อม 
ที่กระทบต่อการทำธุรกิจขององค์การอย่างใหญ่หลวง
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จากโครงสร้างองค์การของโรงงานตัวอย่าง มีการแบ่งลำดับชั้นการบังคับบัญชาออกเป็น 6 
ระดับ และมีหน่วยงานต่างๆ ดังนี้

1. ระดับผู้บริหารที่มีอำนาจดูแลกิจการสูงสุด(Trusteeship Management) ประกอบด้วย 
ประธานบริษัท รองประธานบริษัท กรรมการผู้จัดการ และ ผู้จัดการทั่วไป

2. ระดับจัดการ ประกอบด้วยฝ่ายต่าง ๆ 3 ฝ่าย ได้แก่
-ฝ่ายธุรกิจและการตลาด(Marketing and Business Group)
-ฝ่ายบริหารและธุรการ(Administration)
•ฝ่ายผลิตและวิศวกรรม(Production and Engineering)

3. ระดับแผนก ประกอบด้วยแผนกต่างๆ 7 แผนกได้แก่
•แผนกขาย •แผนกการตลาด
•แผนกบุคคล •แผนกบัญชี
•แผนกจัดซื้อ •แผนกวิศวกรรม
•แผนกผลิต

4. ระดับหน่วย ประกอบด้วยหน่วยงานต่างๆ 9 หน่วยได้แก่
•ออกแบบ •วิศวกรรม
•แม่พิมพ์และแบบหล่อ -Jig and Fixture
•ควบคุมคุณภาพ •ควบคุมการผลิต
•หน่วยผลิต 1 •หน่วยผลิต 2
•หน่วยซ่อมบำรุง

5. ระดับปฏิบัติการ(Laborers) ทำหน้าที่ปฏิปติงานโนหน่วยงานต่างๆ ตามที่ได้รับมอบ 
หมาย มีพนักงานจำนวนทั่งสิ้น 240 คน เป็นพนักงานระดับจัดการ 5 คน ระดับปฏิบัติ 
การ 235 คน

แนวทางการแก ้ไข คือ การจัดองค์การให้มีฝ่ายประคันคุณภาพเพื่อทำหน้าที่กำหนด 
นโยบายการบริหารงานด้านคุณภาพ การตรวจสอบ ทดสอบ การควบคุม และการประเมินผล โดยม ี
วัตถุประสงค์ โนการสร้างความพิงพอใจให้คับลูกค้าและสามารถดำเนินธุรกิจได้อย่างต่อเนื่อง โดย 
บริษัทสามารถส่งมอบสินค้าหรือบริการตรงตามลักษณะที่ตกลงไว้คับลูกค้า และมีการทบทวนวัตถุ 
ประสงค์น้ันเป็นระยะ  ๆ เพื่อสร้างความมั่นใจว่าบริษัทได้ทำตามวัตถุประสงค์นั้น

การจัดโครงสร้างองค์การที่แบนราบและขนาดไม่โตเกินไปจะทำให้ผู้บริหารองค์การสามารถ 
บริหารงานได้มีประสิทธิภาพ ภารสื่อสารไม่บิดเบือน การควบคุมบังคับบัญชาทำได้อย่างใกล้ชิด 
และทุกคนมีส่วนร่วมในการพัฒนาองค์การ ขนาดขององค์การ(จำนวนพนักงาน) ยิ่งมีมากขึ้นเท่าไร 
ระดับความพึงพอใจในการทำงานกลับลดลง แสดงว่าคนยิ่งมากปัญหาก็ม ีมากขึ้นด ้วยตาม  
พฤติกรรมของบุคคลในองค์การ (ท่ีมา : Sergio Talacchi, Orginization Size, Individual Attitudes 
and Behavior: An Empirical study;1960, p410)
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การเปรียบเทียบขนาดขององค์การ(จำนวนพนักงาน)กับความพี'งพอใจโนการทำงานของ 
พนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมและในงานด้านบริการ จากการสุ่มตัวอย่างการบริหารโดยใช้แบบ 
สอบถามซึ่งสำรวจโดย Sergio Talacchi พบว่าในขณะที่ฝ่ายบริหารอ้างว่าคนงานพอใจในการทำ 
งานกับองค์การที่มีขนาดใหญ่โตและเข้าใจนโยบายขององค์การรวมถึงมีความพอใจในการทำงานแต ่
ความเป็นจริงคือ คนงานมีความพอใจค่อนข้างตํ่า รู้นโยบายและวิธีการทำงานของบริษัทเพียง 25 
% ทั้งนี้เนื่องจากประสิทธิภาพในการติดต่อสื่อสารในองค์การไม่ดีพอ ทำให้ข้อมูลการสื่อสารขาด 
หายไป(information loss) ซึ่งเป็นอันตรายอย่างยิ่งต่อองค์การ

ในกรณีโรงงานกรณีศึกษาคนงานมักจะมีอคติต่อการทำงานของฝ่ายบริหาร เขาอาจจะคิด 
ว่าผู้บริหารพยายามจะเอาแต่กำไรจากแรงงานโดยไม่ยอมจ่ายค่าจ้างที่เป็นธรรม ตังนั้นจึงมักเกิด 
ปัญหาการลักขโมยสิ่งของและชิ้นส่วนต่างๆ อยู่เป็นประจำ และสื่งที่เขาขโมยได้ง่ายที่สุดคือ การ 
ขโมยเวลา คนงานเหล่านั้นสามารถอู้งานตามสายการผลิตต่าง  ๆ จากข้อมูลการศึกษาเวลาการผลิต 
พบว่าพนักงานมีประสิทธิภาพแรงงานเพียง 38%
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รปท่ี 3.2 ความสัมพันธ์ระหว่างขนาดองค์การกับความพึงพอใจในงาน

า โ'3-41
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2. การส ืกษาแผนผังการผลิต ในปัจจุบันผลผลิตของโรงงานอยู่ในเกณฑ์ที่ตํ่ามาก โรงงาน 
มีการวางผังเป็นแบบกระบวนการผลิต(Process Layout) หมายถึงการจัดวางเครื่องจักรเป็นหมวด 
หมู่ตามลักษณะซองการผลิต ได้แก่ เครื่องตัด เคร่ืองพับขึ้นรูป เครื่องเจาะ ชิ้นงานที่จะทำการผลิต 
จะถูกเคลื่อนย้ายไปยังกระบวนการต่างๆ ตามที่ต้องการ ซึ่งเหมาะสำหรับการผลิตสินค้าที่มี1ข้ันตอน 
และรูปแบบไม่เป็นมาตรฐาน ชิ้นส่วนแต่ละชิ้นจะผ่านกระบวนการไม่เหมือนกันมีปริมาณแต่ครั้งไม่ 
มากนัก ซึ่งเหมาะกับกระบวนการผลิตแบบไม่ต่อเนื่อง รูปท่ี 3.3 แสดงแผนผังโรงงานในปัจจุบัน

การวิเคราะห์ป ัญหาการวางแผนผังโรงงาน
เนื่องจากโรงงาน SEBC ขยายตัวจากโรงงานขนาดเล็กมีการเพิ่มเติมเครื่องจักรและ 

อุปกรณ์การผลิตตามความต้องการสินค้าแต่ละประเภท เป็นผลให้การจัดวางเครื่องจักรและหน่วย 
งานสนับสนุนการผลิตไม่เป็นระเบียบตามกฎเกณฑ์ที่ถ ูกต้อง ทำให้เสียเวลาในการขนถ่ายพัสดุ 
เนื่องจากระยะทางไกลเกินไป ซึ่งสรุปปัญหา'ใต้ตังน้ี

1. หน่วยเก็บพัสดุอยู่ห่างไกลจากหน่วยผลิต การจัดส่งพัสดุเข้าไลน์ต้องใช้รถโฟล์คลิฟ ตัง 
นั้นการจัดส่งพัสดุแต่ละเที่ยวต้องขนทีละมากๆ แล้วนับไปกองไวิในโรงงานทำให้พัสดุเกิดความเสีย 
หาย

2. กรณีที่พัสดุบางชนิดต้องขนส่งด้วยแรงงานทำให้เสียเวลามากเนื่องจากต้องเดินทางระยะ 
ไกล พัสดุบางชนิดที่สั่งชื้อกึ่งสำเร็จรูป เช่น Plate coupler ต้อง'ขนส่งด้วยโฟล์คลิฟเพราะมี'นาหนัก 
มากต้องน่าไปส่งยังหน่วยเครื่องเจาะรูที่อยู่ในโรงงานใหม่ เสร็จแล้วนำไปยังหน่วยเจียระไนเพื่อลบ 
คมในโรงงานเดิม ก่อนส่งไปหน่วยประกอบ

3. หน่วยตัดเหล็กแผ่นตั้งอยู่ภายในโรงงานห่างจากหน่วยพัสดุประมาณ 200 เมตร การจัด 
ส่งพัสดุต้องใช้รถโฟล์คลิฟขนส่งทำให้สูญเสียพลังงานเชื้อเพลิงโดยสูญเปล่า จากนั้นน่าส่งต่อไปยัง 
หน่ายพับตัด หน่วยเชื่อม และเจาะรูตามลำดับ

4. สโตร์พัสดุกึ่งสำเร็จรูปอยู่ห่างไกลจากหน่วยผลิตชิ้นส่วนทำให้เสียเวลาในการขนถ่าย
พัสดุ

5. ชิ้นงานระหว่างการผลิตอยู่กระจัดกระจายทั่วไปในโรงงานไม่เป็นระเบียบทำให้เสียเวลา 
ในการค้นหาเมื่อต้องการใช้งาน

แนวทางการแก ้ป ัญหา ดือ เสนอแนะให้ย้ายหน่วยประกอบมาที่บริเวณติดกันกับหน่วย 
ผลิตซึ่งมีพื้นที่เพียงพอสำหรับจอดรถประมาณ 10 ค้น ซึ่งจะลดระยะทางการขนส่งพัสดุ และ 
สามารถจัดเตรียมพัสดุบางส่วนไว้ในชั้นเก็บในไลน์ประกอบในปริมาณที่ต้องการโดยไม่ต้องเดินไป 
เบิกพัสดุ'จากสโตร์ ลักษณะการจัดเก็บประเภทนี้ใช้กันมากในโรงงานประกอบรถยนต์ ซึ่งจะทำให้ 
ประหยัดเวลาการผลิตโดยพนักงานหน่วยประกอบจะทำหน้าที่ดูแลและควบคุมปริมาณพัสดุให้พอ 
เพียงการใช้งาน
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3. การส ืกษาป ัญหาด้านวัสด ุการผลิต วัสดุที่ใช่ในการผลิตส่วนมากจัดซื้อในประเทศใน 
รูปวัตถุดิบ ได้แก่ เหล็กแผ่น s p e c ,  SPHC, S50C, STKM, SS41P และผลิตภัณฑ์กึ่งสำเร็จรูป 
เซ่น tool box และ spare tire carrier รวมถึงพัสดุสิ้นเปลือง(ลวดเชื่อม ทินเนอร์ สี กระดาษทราย 
ดอกสว่าน ถุงมือ แก๊สตัดเหล็ก ถังอ๊อก1ซิเจน ฯลฯ) และสั่งซื้อจากต่างประเทศหนึ่งรายการ ดือ จาน 
ลาก(coupler)

การวิเคราะห ์ป ัญหาทางด้านวัตถุด ิบ
วัตถุดิบที่ใซ่ในการผลิตมีมากหลายชนิดฑั้งที่เป็นวัตถุดิบและชิ้นส่วนสำเร็จรูป ตังน้ันจึงทำ 

ให้เกิดปัญหาการควบดุมดูแล สามารถสรุปได้ตังนี้
1. มีพัสดุบางชนิดเกินความต้องการทำให้สูญเสียเงินทุนในการเก็บรักษา ทั้งนี้อาจเกิดจาก 

ปริมาณความต้องการรถยนต์บรรทุกไม่แน่นอน บางช่วงต้องการมากขณะที่บางเดือนปริมาณลดลง 
ทำให้การกำหนดปริมาณทำได้ลำบาก รวมถึงไม่มีพนักงานที่มีความรู้ด้านการวางแผนพัสดุ

2. การกำหนดปริมาณพัสดุตํ่าสุดในคลังจะอาศัยตัวเลขการสั่งผลิตจากบริษัทนิสสันดีเซล 
เป็นหลัก โดยกำหนดให้มีปริมาณตํ่าสุดที่ระตับ 30 หน่วย(คัน) และเก็บพัสดุสำรองเพื่อประกอบล่วง 
หน้าอย่างน้อย 2 เดือน ดือ 60 คัน ตังนั้นบางช่วงเวลาพัสดุจะคงเหลือมากทำให้สูญเสียค่าใช้จ่ายที ่
ไม่จำเป็น

อย่างไรก็ตามการสั่งผลิตรถยนต์มักจะสั่งเป็นล็อตๆละ 30 คัน ตังนั้นการลดค่าใช้จ่ายพัสดุ 
อาจจะทำได้เมื่อทราบอัตราการใช้เฉลี่ยคงที่ หรืออาจจะใช้นโยบายการสั่งซื้อที่ประหยัดโดยมีการ 
ปรับแต่งระบบเมื่อความต้องการแต่ละเดือนไม่คงที่

3. คุณภาพวัสดุไม่ตรงกับความต้องการการใช้งาน เนื่องจากพนักงานจัดซื้อขาดความรู้ด้าน 
วัสดุวิศวกรรม มักจะซื้อวัสดุผิดข้อกำหนดเพราะเช้าใจว่าใช้ทดแทนกันได้ เช่น จัดซื้อเหล็กเกรด 
SS41P แทนเหล็กเกรด SPHC ซึ่งเป็นเหล็กแผ่นเคลือบสังกะสีกันสนิม ทำให้เสียเวลาการผลิต 
เพราะต้องส่งกลับคืนไปแลกเปลี่ยน หรือจัดหาจากผู้จำหน่ายรายอื่น

แนวทางการแก้ป ัญหา คอ การศึกษาอัตราการใช้พัสดุโดยเฉลี่ย และพฤติกรรมการใช ้
พัสดุในโรงงานเพื่อลดค่าใช้จ่ายการเก็บรักษา ลดค่าใช้จ่ายการสั่งซื้อ ส่ังทำ การกำหนดมาตรฐาน 
พัสดุ และแผนภูมิการจัดซื้อพัสดุให้ชัดเจน การจัดทำรายการผู้จำหน่าย(Vendor List) จะช่วยให้จัด 
ซื้อพัสดุไดิในราคาถูกลงเพราะสามารถเลือกพัสดุจากผู้จำหน่ายที่ราคาถูกกว่า และเกิดการแช่งข้น 
ทางด้านราคาแทนที่จะจัดซื้อแบบผูกขาดจากรายเดียวเหมือนกับปัจจุบัน บางครั้งต้องรอวัสดุเพราะ 
ไม่มีในสดิอค รายการชิ้นส่วนที่จะทำการศึกษาดือชิ้นส่วนกลุ่ม A จำนวน 9 รายการ
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4. กระบวนการผลิตร้นส่วน เป็นกระบวนการแปรรูปวัสดุให้เป็นชิ้นส่วนประกอบย่อยๆ 
ตามแบบที่กำหนดไวในขั้นตอนการออกแบบ โดยผ่านกระบวนการผลิตหลักได้แก่ งาน Layout 
แบบลงบนชิ้นงาน หน่วยเครื่องจักรกลการผลิต พับดัด เชื่อมประสาน เจาะรู และหน่วยประกอบ 
ดังรูปท่ี 3.4 และรูปท่ี 3.5 โดยเริ่มจากการเตรียมวัสดุเข้าสู่หน่วยงานต่างๆ ตามขนาดและจำนวนที่ 
ได้รับจากหน่วยวางแผนการผลิต คุณภาพของงานที่ได้รับส่วนใหญ่เป็นระดับ Hand made และมี 
งานบางชิ้นจำเป็นต้องออกแบบอุปกรณ์จับยึด (Jig and fixture) ช่วยในการทำงานเพื่อลดเวลาใน 
การเตรียมงาน(setup time)

©  งานเชื่อมที่ผิดวิธี (d) งานเจาะรู

รูปท่ี 3.4 กระบวนการผลิตชิ้นส่วนภายในโรงงาน

การแปรรูปวัตถุด ิบ หมายถึงการดัดเฉือนโลหะ ได้แก่ การดัดด้วยเครื่องตัด การเจาะ การ 
พับดัด การเชื่อม และอื่นๆ โดยงานทั้งหมดจะผลิตในโรงงาน ยกเว้นชิ้นส่วนจานลาก นัตสกรู ที่เป็น 
ชิ้นส่วนมาตรฐานจะจัดหาจากผู้จำหน่ายภายนอก(Suppliers) การแปรรูปจะต้องทำการตรวจ 
สอบอย่างเข้มงวดตามขนาดที่กำหนดให้ในแบบ เช่น ค่าพิกัดความเผื่อ ระดับความละเอียดของผิว 
งาน ความแข็งแรงคงทน และชิ้นงานแต่ละชิ้นจะได้รับการตรวจสอบเมื่อการผลิตสิ้นสุดลง ดังน้ัน 
การทำงานจึงต้องอาศัยช่างที่มีความช่านาญงานและมีทักษะสูง เพื่อควบคุมการผลิตให้มีคุณภาพ 
ตามที่กำหนด การจัดคนให้เหมาะสมกับงาน การเลือกใช้วัสดุ การออกแบบเครื่องมือดัดโลหะ การ 
ใช้เครื่องมือวัด การเลือกกระบวนการผลิตที่เหมาะสม การบำรุงรักษาเครื่องจักร การตรวจสอบ และ 
การควบคุมคุณภาพ จึงเป็นกิจกรรมที่สำคัญสูงสุดในการควบคุมคุณภาพกระบวนผลิตชิ้นส่วน
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ภาพแสดงการประกอบชิ้นส่วนโครงสร้างของ truck tractor จำนวน 68 รายการหลัก

รูปท่ี 3.5 ภาพแสดงการประกอบชิ้นส่วนรถยนต์บรรทุกหัวลาก
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กระบวนการผลิตจะแบ่งออกเป็น 7 กลุ่ม แต่ละกลุ่มจะมีชิ้นส่วนย่อยๆ ประกอบเข้าด้วยกัน 
ซึ่งมีรายละเอียดตามแผนภูมิกระบวนการผลิตและการประกอบ ในรูปที่ 3.6

กล ุ่มท ี่ 1(WG1) Fender rear rubber assembly มีชิ้นส่วนย่อยจำนวน 20 รายการรวม 
เข้าด้วยกัน กระบวนการผลิตหลักที่สำคัญได้แก่ fender rear rubber ซึ่งผลิตด้วยการลัดชิ้นรูปยาง 
compound เข้ากับเหล็กสปริง SK5 ด้วยวิธีการลัดด้วยความร้อนที่อุณหภูมิ 120 องศา เป็นเวลา 
นาน 2 นาที ในแม่พิมพ์ จุดสำคัญที่ต้องควบคุมได้แก่ อุณหภูมิ เวลาการอบให้ยางสุก การควบคุม 
ขนาดและระยะ pitch ของรูเจาะ คุณภาพของผิวยางต้องไม่ฉีกขาด และความหนาจะต้องสมํ่าเสมอ 
ตลอดทั้งแผ่น

สำหรับชิ้นส่วนอื่นๆ จะทำจากวัสดุ SPHC หนา 2.3 ม.ม. ด้วยกระบวนการตัด พับ และ 
เจาะรู จุดที่จะต้องควบคุมคือ เกรดของวัสดุจะต้องใช้เหล็ก SPHC เท่านั้นเพราะต้องการคุณสมบิต 
ทนต่อการกัดกร่อนและไม่เป็นสนิม สำหรับ rear mud guard ซึ่งเป็นยางกันโคลนด้านหลังพร้อม 
โลโก ั UD จะสั่งซื้อจากภายนอก ชิ้นส่วนกลุ่มนี้ออกแบบชิ้นมาใหม่เพื่อลดด้นทุนการผลิตและทำให ้
การผลิตชิ้นส่วนง่ายขึ้นกว่าแบบเดิม

กล ุ่ม ท่ี 2(WG2) Front floor metal parts assembly ชินส่วนกลุ่มนิส่วนมากจะทำจาก 
เหล็ก SPHC หนา 3.2 ม.ม. นำมาตัดออกเป็นแผ่น (strip) ด้วยเครื่อง shearing เสร็จแล้วนำเข้า 
เครื่องพับ เครื่องเชื่อม เครื่องเจาะ และนำไปประกอบ จุดสำคัญที่จะต้องควบคุมคือ การตัดให้ได้ 
ขนาดพอดีตามแบบที่กำหนดไว้ การบิดงอภายหลังการขึ้นรูป ความสมมาตรของรูปทรงด้านซ้าย 
และด้านขวา ความเป็นฉาก ความขนาน ระยะ pitch และขนาดของรูเจาะ การเชื่อม welded nut ติด 
กับเหล็กแผ่น

กล ุ่ม ท่ี 3(WG3) Body side assembly มีช้ินส่วนหลัก 2 รายการแต่เป็นชิ้นส่วนที่มีความ 
ยาวและมีนำหนัก ทำด้วยวัสดุ round bar STKM13B หรือเทียบเท่า S50C กระบวนการผลิตหลัก 
คือ การตัดเหล็กท่อกลมออกเป็นส่วนๆ ตามขนาดที่ต้องการ การตัดโค้ง การเจาะรู ระยะ pitch รู 
เจาะ และความแข็งแรงของรอยเชื่อม เสร็จแล้วนำไปประกอบเข้าตัวรถ จุดสำคัญที่จะต้องควบคุม 
คือ ความยาว ความกว้าง และความมั่นคงแข็งแรง

กล ุ่ม ท่ี 4(WG4) Stay and bracket fo r rear fender เป็นชิ้นส่วนที่จะต้องใช้ประกอบเข้า 
กับ rear fender และออกแบบขึ้นมาใหม่เพื่อวัตถุประสงค์เดียวกันกับกลุ่มที่ 1 จุดสำคัญที่จะต้อง 
ควบคุมอย่างใกล้ชิดคือ ชิ้นส่วนกลุ่มนี้จะต้องใช้ jig & fixture ช่วยในการประกอบชิ้นส่วนย่อยก่อน 
เชื่อมเข้าด้วยกันเพื่อบิองกันการบิดงอ รอยเชื่อมจะต้องไม่แตกร้าว ไม่มีรอยตามด ไม่เป็น blow 
hole ไม่เกิด undercut และการซึมลึกจะต้องดีสมํ่าเสมอ
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ก ล ุ่ม ท่ี 5(WG5) Plate coupler and components assembly เป็นชิ้นส่วนชุดที่สำคัญที ่
สุดของ truck tractor เพราะถ้าหากไม่มีชิ้นส่วนกลุ่มนี้แล้วรถไม่สามารถนำไป็ใช้งานได้ ช้ินส่วน 
สำคัญๆ ได้แก่ plate coupler, bracket coupler RH/LH และ coupler^จานลาก) จุดสำคัญที่จะต้อง 
ควบคุม ได้แก่ การพับ plate coupler ให็ไต้มุม 70 องศาเท่ากันทุกลอน ความแข็งแรงของแนวเชื่อม 
ขนาดและระยะ pitch ของรูเจาะ วัสดุส่วนใหญ่ทำจากเหล็ก SPHC, SS41P และ SAP H 45 ต้อง 
การคุณสมบดทนแรงดึงสูง

เนื่องจากชิ้นส่วนแต่ละชิ้นที่กล่าวมาแล้วจะต้องนำไปประกอบบน chassis frame ของรถ 
ด้งนั้นจะต้องปฏิบัติตามมาตรฐานและข้อกำหนดของผู้ผลิตรถยนต์เกี่ยวกับการดัดแปลงแก้ไข 
chassis frame เช่น การออกแบบรูเจาะชิ้นส่วนจะต้องมีขนาดเส้นผ่าศูนย์กลางไม่เกิน 17 ม.ม. 
สำหรับรถยนต์บรรทุกขนาดใหญ่ที่ frame มีขนาด >  300 ม.ม และเจาะเรียงกันไต่ไม่เกิน 3 รู ใน 
แนวเดียวกัน การตัดหรือดัดแปลงระบบท่อลมเพื่อต่อเบรกเทรลเล่อร์ การต่อสายไฟสัญญาณควบ 
คุมรถลากพ่วง และอื่นๆ จะต้องปฏิบัติตามคำแนะนำที่ให้ไว่ในศู่มีอการปฏิบัติงาน (service 
manual) อย่างเคร่งครัด (ให้ดูรายละเอียดและข้อบังคับเกี่ยวกับการตัดแปลงแก่ไข chassis frame 
ของรถยนต์บรรทุกในบฑที่ 2 )

กลุ่มที่ 6(WG6) การพ่นสีดำกันสนิม หลังผ่านขั้นตอนการประกอบแล้ว การพ่นสีดำเป็น 
ขั้นตอนการป้องกันการเกิดสนิม การพ่นสีจะต้องปฏิบัติตามข้อกำหนดที่ผู้ผลิตรถยนต์แนะนำไวในศู ่
มือการทำงาน (service manual) จุดสำคัญที่จะต้องควบคุม ได้แก่ การเตรียมผิวช้ินงานจะต้องทำ 
ความสะอาดด้วยเบนซินขาว ไม่มีฝ่นผง และไม่เป็นสนิมก่อนการพ่นสี ขนาดความหนาของสีไม่ 
น้อยกว่า 30 JJ, และคุณภาพของสีจะต้องไม่มีปัญหาสีเป็นผิา (fogging), สีเหนียวหนืด(chalking), 
สีย้อย (running), สีขรุขระเป็นเปลือกส้ม (orange peel) และสีหนาบางไม่เท่ากัน

นอกจากที่กล่าวมาแล้ว การปีด masking ในบริเวณต้องห้ามจะต้องป้องกันไม่ให้ละอองสีดำ 
ไปเกาะติดชิ้นส่วนตังกล่าว เพราะการบกพร่องลักษณะนี้ถือว่ากระทบต่อคุณภาพอย่างรุนแรง และ 
ลูกค้าสามารถมองเห็นไต้ง่าย

กลุ่มที่ 7(WG7) Final inspection เป็นการตรวจสอบและประกันคุณภาพผลิตกัณฑ์ขั้น 
สุดท้ายก่อนส่งมอบไปให้ผู้บริโภค จุดสำคัญของขั้นตอนนี้ คือจะต้องปฏิบัติตามข้อกำหนดโดยใข้ศู ่
มือตรวจสอบคุณภาพ check sheet และสร้าง control chart เพื่อควบคุมและติดตามคุณภาพอย่าง 
ใกล้ชิดในกรณีที่เกิดปัญหาโดยใช้ P และ C-Control Chart เพื่อควบคุมอัตราของเสียต่อล็อตการ 
ผลิต และควบคุมจำนวนบกพ-ร่องต่อหน่วย
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แผนภูมิการผลิตและประกอบสันส่วนรถยนต์บรรทุกหัวลาก
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.6 แผนถูมิกระบวนการผลิต
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การตรวจสอบ การตรวจสอบคุณภาพผลิตภัณฑ์และช้ินส่วนหลังจากผ่านการประกอบ
โดยยึดหลักแนวคิด 3 ประการ คือ (1) การตรวจเช็คเพื่อแยกประเภท (2) การตรวจเช็คซากชิ้นงาน 
(3) การตรวจหาข้อบกพร่อง แล้วเก็บบันทึกตัวเลขทางสถิติ

การตรวจสอบอย่างเข้มงวดเพื่อลดของเสียเป็นแนวคิดที่ “ผิด” เพราะจะทำให้เสียเวลาโดย 
เปล่าประโยชน์เพราะการค้นหาของเสียเป็นการทำงานที่ไม่มีมูลค่าเพิ่มการผลิต ตังนั้นเราจะได้แนว 
คิดแบบใหม่ คือเปลี่ยนการตรวจเช็คหาของเสีย เป็นการตรวจเช็คเพื่อไม่ให้ผลิตของเสีย และ 
ปริมาณของเสียจะลดลงทันทีเมื่อมีระบบแจ้งข้อมูลย้อนกลับ เพื่อให้พนักงานหาแนวทางในการปรับ 
ปรุงแก!ขปัญหาเหล่านั้นด้วยตนเอง

การ Feedback ที่มีประสิทธิภาพจะกระทำอย่างได้ผลถ้ากำหนดให้มีตรวจสอบคุณภาพตาม 
ลำตับ หมายความว่าพนักงานที่อยู่ในขั้นตอนถัดไปจะเป็นผู้ตรวจสอบ ถ้าตรวจพบของเสียจะป้อน 
กลับข้อมูลไปยังพนักงานที่ทำงานตันทาง(upstream p rocess^ นที เพื่อปรับปรุงวิธีการทำงาน และ 
ไม่ยอมให้ของเสียผ่านไปขั้นตอนถัดไป(downstream process)

(ช) การตรวจสอบโดยใช้เคร่ืองมือวัดมุม

รูปท่ี 3.7 การตรวจเช็ดการบิดงอของชิ้นงาน

จากการศึกษาผู้วิจัยพบว่าโรงงานตัวอย่างไม่มีมาตรฐานการตรวจสอบในสายการผลิตและ 
พนักงานมักจะปล่อยของเสียหรือผิดข้อกำหนดทางเทคนิคหรือผิดจากแบบไปยังสายการประกอบ 
ในขั้นตอนถัดไป จึงทำให้ต้องเสียเวลาในการแกไขชิ้นงานและต้องคัดทิ้งเป็นของเสียถ้าหากชิ้นงาน 
นั้นๆ มีข้อบกพร่องเกินพิกัดความเผื่อที่กำหนดไวิในแบบประกอบ หรือบางครั้งต้องเสียเวลาเพื่อ 
ซ่อมแซมเซ่น ปัญหาการพ่นสีไม่ถูกต้องตามที่กำหนด ชิ้นส่วนบิดเบี้ยวไม่ได้ขนาด เป็นตัน
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การวิเคราะห์ปัญหาการผลิต
1. ไม่มีการวางแผนการผลิตในแต่ละหน่วยงาน การทำงานจะทำตามคำสั่งของเจ้าของโรง 

งาน และทำตามความรู้ความข้านาญ ของตนเองโดยไม่มีการเขียนมาตรฐานการทำงาน เป็นผลให้ 
การผลิตไม่ถูกต้องและไม่ได้ผลผลิตตามความต้องการ

2. ขาดการควบคุมการทำงานอย่างใกล้ชิด ทำให้พนักงานแต่ละหน่วยขาดความกระดือ 
รีอร้นเป็นผลให้อัตราการผลิตของแรงงานตํ่าเกินไป

3. ไม่มีการตั้งมาตรฐานการทำงานให้กับพนักงาน ดังนั้นพนักงานแต่ละคนจึงไม่เร่งรีบเป็น 
ผลให้ประสิทธิภาพการผลิตตํ่า

4. การส ืกษาป ัญหาด้านคุณภาพ จากการศึกษาพบว่าโรงงานไม่มีมาตรฐานกระบวนการ 
ผลิต มาตรฐานประกันและควบคุมคุณภาพ พนักงานแต่ละคนจะอาศัยความชิานาญของตนเองใน 
การทำงานแทนการปฏิบัติตามมาตรฐานเป็นผลให้ผลิตกัณฑ์บกพร่องเกินมาตรฐานที่กำหนด ซ่ึง 
เป็นผลให้ส่งมอบสินค้าไม่ทันเวลาและทำให้ต้นทุนการผลิตสูง

การวิเคราะห์ปัญหาด้านคุณภาพ
ไม่ม ีฝ ่ายประกันคุณภาพที่จะกำหนดนโยบายการบริหารงานต้านคุณภาพ ตรวจสอบ 

ทดสอบ ควบคุม การประเมินผล การประสานงานกับหน่วยงานที่เกี่ยวข้อง การจัดทำข้อมูล และ 
การรายงานผล การแก้ปัญหาต้านคุณภาพการผลิตชิ้นส่วนและการประกอบมักจะแก้แบบวันต่อจัน 
และไม่มีระบบการควบคุมคุณภาพผลิตกัณฑ์หลังการประกอบเสร็จเรียบร้อยแล้ว

แนวทางการแก ้ไข คือจัดให้มีฝ่ายประกันคุณภาพในองค้การเพื่อวางระบบมาตรฐานการ 
ทำงานและมาตรฐานการตรวจสอบ โดยมีเปัาหมายสร้างความพึงพอใจให้กับลูกค้าสามารถส่งมอบ 
สินค้าหรือบริการตามที่ตกลงไว้กับลูกค้าโรงงานจะต้องจัดทำคุณลักษณะของผลิตกัณฑ์และบริการ 
เป็นลายลักษณ์อักษร การจัดทำเอกสารมีหลายแบบ เช่น แบบเชิงวิศวกรรม(Engineering drawing) 
การบรรยายรายละเอียดเกี่ยวกับผลิตกัณฑ์และมาตรฐานประเภทต่างๆ ที่เกี่ยวข้อง

งานวิจ ัยนี้ม ีจ ุดม ุ่งหมายเพ ื่อศึกษาและวิเคราะห์กระบวนการและเสนอแนะการจัดทำ 
มาตรฐานเพื่อลดความแปรปรวนในการผลิต โดยเริ่มจากการศึกษาข้อมูลการผลิตเกี่ยวกับการ 
จัดการในองค์การ การควบคุมพัสดุคงคลัง กระบวนการผลิตแปรรูปวัตถุดิบโดยเครื่องจักรและ 
อุปกรณ์การผลิต วิธีการดำเนินงาน และความสามารถของบุคลากร การศึกษาปัจจัยต้านต่างๆ ท่ี 
กล่าวแล้วนั้นเพื่อวัตถุประสงค์ในการจำแนกประเด็นของปัญหาแต่ละประเภท และเสนอแนะแนว 
ทางการปรับปรุงแกิไขกระบวนการผลิตที่เกี่ยวข้อง
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ในรูปที่ 3.8 เป็นการจำแนกประเด็นของปัญหาโดยใช้แผนผังเหตุและผลในโรงงานกรณ ี
ศึกษาซึ่งได้สรุปปัญหาหลักและปัญหารองตามแผนผังก้างปลา การรวบรวมปัญหาได้กระทำร่วมก้น 
ระหว่างผู้จัดการฝ่ายผลิต ฝ่ายวิศวกรรม และผู้วิจัย ส่วนปัญหาด้านนโยบายได้จากการประชุมร่วม 
กับฝ่ายบริหารของโรงงาน ทั้งนี้เนื่องจากผู้วิจัยทำหน้าที่เป็นผู้จัดการฝ่ายวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑ์ 
ของบริษัท นิสลัน ดีเซล (ประเทศไทย) จำกัด ซึ่งจะต้องทำหน้าที่ประสานงานกับฝ่ายโรงงานเกี่ยว 
กับการวางแผนการผลิตชิ้นส่วนและประกอบรถยนต์บรรทุก ด้งนั้นการเก็บข้อมูลจึงสามารถทำได้ 
ง่าย โดยได้จากรายงานการผลิต รายงานด้านคุณภาพ จากการสังเกตการทำงานของพนักงานใน 
shop floor และจากการศึกษาเวลาทำงานแบบสุ่ม(work sampling)

ประเด็นปัญหาประกอบขึ้นด้วยกัน 5 ประเภท ได้แก่ การจ ัดการ ผู้บริหารโรงงานเป็นเจ้า 
ของกิจการชอบใช้อำนาจสั่งการแต่เพียงผู้เดียว หลายครั้งที่ผู้วิจัยพบเห็นผู้บริหารเรียกพนักงาน 
ระดับหัวหน้างานเข้าไปพบในห้องและตุต่าว่ากล่าวเกี่ยวกับการทำงานล่าช้า ไม่สนใจในการทำงาน 
ซึ่งจะพิจารณาเห็นว่าเขาขาดกลยุทธ์ในการบริหาร ไม่รู้จักพัฒนาบุคลากรโดยการมอบหมายอำนาจ 
หน้าที่ให้ระดับผู้จัดการทำหน้าที่แทน ขาดการวางแผน และไม่มีวิสัยทัศน์ความเป็นผู้นำ การกระทำ 
ดังกล่าวกลับเป็นสร้างความกดดันให้พนักงานไม่อยากทำงาน และคอยหลบหลีกอยู่เป็นประจำ

ด ้านว ัสด ุ ประเด็นของปัญหาคือพนักงานในส่วนพัสดุขาดความรู้พื้นฐานทางด้านวัสด ุ
วิศวกรรม พนักงานถูกแต่งตั้งมาจากเครือญาติของผู้บริหารทั้งนี้อาจจะเป็นเพราะต้องการป้องกัน 
การทุจริต แต่ในทางตรงกันข้าม หลายครั้งที่พนักงานสั่งซื้อวัสดุผิดประเภทและมักอ้างเหตุผลว่าใช้ 
แทนกันได้โดยไม่สอบถามบุคคลที่เกี่ยวข้อง มีพัสดุบางรายการเก็บสดีอกไว้มากโดยขาดการควบ 
คุมอย่างถูกวิธี และพัสดุบางรายการก็ไม่มีใช้เมื่อฝ่ายผลิตต้องการ

ด ้านเครื่องจักร มีเครื่องจักรบางเครื่องใช้งานไม่เต็มที่ และเครื่องจักรบางเครื่องเสียเวลา 
เตรียมการผลิตเป็นเวลานานโดยปกติมากกว่า 30 นาที/ครั้ง เมื่อเปลี่ยนแบบการผลิตหรือขึ้นล็อต 
ใหม่ เครื่องจักรบางเครื่องขาดการบำรุงรักษาโดยปกติมักจะให้เสียก่อนแล้วจึงแจ้งให้หน่วยซ่อม 
บำรุงไปซ่อม มีหลายเครื่องที่เป็นเครื่องจักรเก่าล้าสมัย เช่น TANDEM PRESS การปรับเปลี่ยนแม่ 
พิมพ์ต้องใช้แรงงานหลายคน ซึ่งขัดกับระบบการผลิตแบบโตโยด้าที่ลดเวลาเตรียมการผลิตลงเป็น 
เลขหนึ่งหลัก หรือต่ําก'ว่า 10 นาที รวมถึงขาดอุปกรณีจับยึดชิ้นงานที่จำเป็น เช่น jig& fixture

ด้านวิธ ีการ ในปัจจุบันโรงงานไม่มีมาตรฐานการผลิต ไม่มีฝ่ายประกันคุณภาพ ดังน้ันการ 
ทำงานจึงมักจะอาศัยประสบการณ์และความช้านาญของตนเองตัดสินใจแก้ปัญหาแทนการทำตาม 
มาตรฐาน ในที่สุดก็เกิดความสูญเสีย ผลิตภัณฑ์มีข้อบกพร่องในอัตราค่อนข้างสูงมาก การแก้ปัญหา 
ก็แก้แบบวันต่อวัน ขาดการวางแผนที่เป็นระบบ

ด้านคนหริอพนักงาน ส่วนมากเป็นพนักงานที่จบการศึกษา ป.6 และ ม.3 ยังขาดความรู้ 
พื้นฐานด้านเทคนิคการผลิต ขาดความรับผิดชอบต่อหน้าที่ การโยกย้ายพนักงานจากแผนกดัด 
แปลงตัวกังรถ pickup มาทำงานเป็นหัวหน้างานโดยไม่มีประสบการณ์ด้านผลิต truck tractor ทำ 
ให้เกิดปัญหาในการทำงาน ถึงแม้ว่าผู้วิจัยจะจัดโปรแกรมการผักอบรมเกี่ยวกับมาตรฐานเบื้องด้น 
ของรถยนต์บรรทุกให้พนักงานเหล่านั้นแล้วก็ตาม ภายหลังการผักอบรมคู่มือและเอกสารด้าน 
คุณภาพก็จะถูกเก็บและซ่อนไวิในโต๊ะทำงานอย่างมิดชิดแทนที่เขาเหล่านั้นจะนำออกมาใช้
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1 .การใช้เวลาการผลิตไม่เกิดประสิทธิผลเนื่องจากการบริหารแรงงานไม่เข้มงวด เช่น การ 
ขาดงาน การมาสาย ความเกียจคร้าน และการเกิดอุบตเหตุ เป็นดัน

2. การใช้เวลาการผลิตไม่เกิดประสิทธิผลเนื่องวิธีการบริหารเชิงปฎิบ้ต เช่น การกำหนด 
ขนาดล็อตผลิตไม่เหมาะสม ไม่มีมาตรฐาน ไม่มีการวางแผนประจำวัน ขาดการบำรุงรักษา เคร่ือง 
มือและอุปกรณ์การผลิตจนเป็นผลให้เกิด excessive downtime

3. ใช้เวลาไม่เกิดผลผลิตเนื่องจากการทำงานที่ผิดวิธี เช่น เลือกใช้เครื่องจักรไม่เหมาะกับ 
งาน เตรียมขั้นตอนการผลิตไม่ดี เครื่องมือไม่ได้รับการแก้ไข การวางผังไม่เหมาะแก่การผลิต และ 
คนทำงานผิดวิธี

4. ปัญหาเนื่องจากการออกแบบ เช่น การออกแบบไม่ดีทำให้ยากต่อการผลิต การออกแบบ 
ไม่เป็นมาตรฐานสากล และคุณภาพผลิตภัณฑไม่ได้มาตรฐาน

5.Ideal time ดือเวลาในอุดมคติที่เหลืออยู่จริงในแต่ละวันที่คนงานสามารถทำงานได้ ตาม 
ปกติ ดังนั้นจุดที่จะต้องแก้ไขก็ดือเวลาที่สูญเปล่าไปของบริษัทในแต่ละวัน(company waste-free 
time) ดังที่กล่าวมาแล้ว

เพึ่ อให้เห็นประเด็นปัญหาชัดเจนมากขึ้นผู้ว ิจัยจะนำเสนอปัจจัยของปัญหาที่ควรจะปรับปรุง
แ ก ้ไข โด ย ใช ้เว ล าก ารtr iงาน เป ็น ต ัวจำแน กป ัญ ห าการท ำงาน (using operation time to identify
operation problems) ดังรูปที่ 3.9 ลักษณะของปัญหาจะมีอยู่ 5 ประเภท ดังนี้

Problems Factors to be addressed 
by improvements

Current
production

time

Actual
operation

time

Result of 
improved 

work 
methods

Idle Result of 
time improved 

operations 
management

Ideal time (future) 
(operation time 1 idle time)

/  Problems due to defects in 
เ^ product design or specifications

/Unnecessary operation time due 
- to unproductive manufacturing or 

l  poor operation methods

/  Ineffective time due to poor 
' ^management practices

/  Ineffective time due to poor 
’ l  management of operators

Completely waste-free time

/  • Poor design or proposal
• Lack of standardization

V  Inappropriate quality or standards

/ •  Wrong machine used
• Process and operations poorly 

prepared
• Tools not yet improved
• Poor layout

Poor operator methods

/ • Inappropriate lot size
• Lack of standardization
• Poor planning (daily schedule, 

process management, etc.)
• inadequate equipment manage- 

^  ment (excessive downtime)

/ •  Absenteeism, tardiness, laziness
V  Accidents, etc.

รูปที่ 3.9 การใช้เวลาทำงานจำแนกประเด็นปัญหาในการทำงาน
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3.3 การวิเคราะห์สภาพปัฌหาเพี่อปรับปรุงกระบวนการผลิต

งานวิจัยนี้มีจุดมุ่งหมายในการศึกษาและวิเคราะห์ความสูญเปล่าที่เกิดจากปัจจัย 4M’s คือ 
จาก คน วัสดุ เครื่องจักร และจากวิธีการทำงาน โดยได้สรุปประเด็นปัญหาหลักและปัญหารองลงใน 
แผนผังก้างปลา ในรูปที่ 3.8 ที่กล่าวมาแล้วและผลสำรวจปัญหาความสูญเปล่าไวิในตารางที่ 3.1

หลักการวิจัยจะเน้นเฉพาะประเด็นปัญหาที่สำคัญและจำเป็นสำหรับโรงงานตัวอย่างเท่านั้น 
เน ื่องจากเป็นงานวิจ ัยเช ิงประยุกต์ ผ ู้ว ิจ ัยเห ็นว่าสามารถนำหลักวิชาการทางด้าน industrial 
engineering เข้าไปใช้กับปัญหาแต่ละอย่างได้ โดยไม่เน้นการปรับปรุงปัจจัยอันใดอันหนึ่ง ทั้งนี้ 
เนื่องจากความสูญเปล่าเกิดขึ้นจากองค์ประกอบหลายตัว ด้งต่อไปนี้

1.Organizing Loss เป็นความสูญเปล่าทางด้านการจัดการที่เกี่ยวข้องกับคน(พนักงาน) 
เนื่องจากการจัดคนไม่เหมาะกับงาน ทั้งนี้เพราะผู้บริหารใช้ วิธีการ จัดสรรคนในองค์การท่ีไม่มี 
ความสามารถด้านรถยนต์บรรทุกมาควบคุมการทำงาน ด้งนั้นการตัดสินใจปัญหาด้านต่าง ๆ จึงมัก 
จะใช้ดุลยพินิจและประสบการณ์ตนเองแทนการทำตามมาตรฐาน จนเป็นเหตุทำให์ได้ผลผลิตแรง 
งานตํ่า คือ 1.90 คัน/จัน คำนวณจาก

Available working time(480 min) - Waste of time(30 ทา๒)/Cycle time(236.35 min)

เมื่อเปรียบเทียบกับมาตรฐานการผลิตที่ควรจะทำได้ 3 คัน/จัน(Cycle time 151.6 min : ได  ้
จากการเสนอแนะการปรับปรุงวิธีการทำงานใหม่) และเปรียบเทียบกับมาตรฐานของผู้ผลิตรถยนต์ 
บรรทุกรายอื่นๆ อีก 6 ราย ได้แก่ ISUZU, HINO, MITSUBISHI,BENZ, VOLVO และ SCANIA ซ่ึง 
มีกำลังการผลิตโดยเฉลี่ยเท่ากับ 6 คัน/จัน((จากสถิติการผลิตรถยนต์บรรทุกหัวลากปี 2535-2540 
คือ (3.57+3.89+5.57+8.53+11.2+3.89)/6 = 6.09 คัน/จัน)

2. Process Loss เป็นความสูญเปล่าที่เกิดปัจจัยการผลิตทั้ง 4 รายการ คือ คน ขาดความ 
สามารถในการออกแบบชิ้นส่วน สูญเปล่าทางด้านวัสดุเนื่องจากมีพ้สดุคงคลังบางรายการสูงเกินไป 
เครื่องจักร สูญเสียประสิทธิภาพการผลิตเพราะการวางแผนผังไม่ดี วิธีการทำงาน ไม่เป็นมาตรฐาน 
และการวางแผนไม่มีประสิทธิภาพ

ดัชนีที่บ่งชิ้ความสูญเปล่าเหล่านี้ ได้จากการให้ทดลองผลิตชิ้นส่วนด้นแบบ (prototype) 
และมีพัสดุคงคลังที่มีราคาแพงเก็บรักษาไว้เป็นจำนวนมาก คือ จานลาก(coupler) และช้ินส่วนกลุ่ม 
A การวาง process layout ในปัจจุบันทำให้ต้องมีการเคลื่อนย้ายวัสดุจากหน่วยพัสดุ ไปยังหน่วย 
ผลิตชิ้นส่วน และหน่วยประกอบในระยะทางยาวไกลเป็นเหตุให้เกิดการสูญเสีย และไม่มีมาตรฐาน 
การทำงานสำหรับพนักงานฝ่ายผลิตและฝ่ายประกันคุณภาพ
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3. Quality Loss เป็นความสูญเปล่าท ี่เกิดจากปัจจัยทางด้าน คน ขาดความรู้ทางด้าน 
คุณภาพ และมักจะใช้ประสบการณ์วินิจฉัยปัญหาแทนการทำตามมาตรฐาน จนเป็นเหตุให้เกิดของ 
เสียทางด้านวัสดุ และ เครื่องจักรผลิตชิ้นงานไม่ได้คุณภาพ เพราะขาดการซ่อมบำรุง และไม่มี 
มาตรฐานปงชี้วิธีการทำงาน

ดัชนีบ่งชี้ความสูญเปล่า คือการเขียนแบบฟอร์มตรวจสอบคุณภาพของโรงงานในปัจจุบันไม ่
มีการพ ิจารณาถ ึงค ่าเบ ี่ยงเบนมาตรฐาน ไม่ม ีการคำนวณหาดวามสามารถของกระบวนการ 
(process capability: Cpk) โดยมักจะใช้คำเฉลี่ยเป็นเกณฑ์ดัดสินคุณภาพ โดยไม่คำนึงถึงการ 
เปลี่ยนแปลงจากค่าเฉลี่ยของข้อมูล ซึ่งเป็นความแปรปรวนที่สามารถควบคุมได้โดยการจัดการกับ 
ปัญหาในกระบวนการผลิตทั้งทางด้านวัสดุ แรงงาน เครื่องจักร และวิธีการทำงาน และในปัจจุบัน 
อัตราของเสียโดยเฉลี่ยมีมากกว่า 20%

4. Operation Loss เป็นความสูญเปล่าที่เกิดจากอัตราการทำงานตํ่าเนื่องจากคนงาน มี 
อัตราส่วนการทำงานต่อการว่างงานตํ่าและสูญเสียแรงงานไปกับ งานซ่อมวัสดุที่เป็นของเสียจาก 
การผลิต เนื่องจากเครื่องจักรที่ล้าสมัย เช่น Tandem press ต้องใช้แรงงานเปลี่ยนแม่พิมพ์ทำให้เสีย 
เวลาเตรียมการผลิต เป็นวิธีการผลิตที่ย่งยากจนทำให้รอบเวลาการผลิตยาวนาน และขาดความ 
สมดุลการผลิต

ดัชนีบ่งชิ้ดวามสูญเปล่า คืออัตราส่วนการทำงานต่อการว่างงานที่ได้จากการศึกษาเวลาทำ 
งานแบบสุ่ม 38/62 เปอร์เซ็นต์ และการใช้แรงงานไปซ่อมชิ้นส่วนที่ช่ารุดและบกพร่องเนื่องจากผลิต 
ไม่ได้ตามข้อกำหนด เช่น โรงงานต้องส่งช่างไปแกํไขงานประกอบชิ้นส่วนผิดข้อกำหนดจากแบบ 
และการสูญเสียเวลาไปกับการเปลี่ยนแม่พิมพ์เมื่อเปลี่ยนรุ่นการผลิตใหม่อย่างน้อย 30 นาทีต่อคร้ัง 
(จากการศึกษาเวลาและตรวจสอบจากรายงานของฝ่ายผลิต) และการออกแบบที่ยากต่อการผลิตจะ 
ทำให้เสียเวลาโดยเปล่าประโยชน์

ผู้วิจัยได้ร่วมสรุปองค์ประกอบความสูญเปล่าด้านต่าง ๆ ร่วมกับผู้จัดการฝ่ายผลิตและฝ่าย 
วิศวกรรมของโรงงานไวิในตารางที่ 3.2 และตารางที่ 3.3 เป็นรายละเอียดปัญหาการผลิตชิ้นส่วนแต่ 
ละรายการ โดยเห็นว่าประเด็นของปัญหาที่จะต้องปรับปรุงแกํไขเพื่อลดความสูญเปล่า มีดังนี้

1. การปรับปรุงโครงสร้างองค์การและการจัดสรรกำลังคน
2. การปรับปรุงด้านพัสดุการผลิต
3. การปรับปรุงเทคนิคการผลิต
4. การปรับปรุงด้านคุณภาพ
5. การปรับปรุงแผนผังการผลิตในโรงงาน



ตารางที่ 3.1 สรุปผลการสำรวจปัญหาความสูญเปล่าในการผลิต

Loss Factors I คน (Man) จัสคุ (Material) 1 เครื่องจักร (Machine) วิธีการ (Method)

1. Organizing loss : • ผลผลิตแรงงานตํ่า ะ • ใม่มี j • ไม่มี • การจัดโครงสร่างองต์การ

ะ • จัดคนไม่เหมาะกับงาน » ขาดการวางแผนการผลิต

I • ผู้บริหารขาดความลามารถ :

: 2. Processing loss : • ขาดความสามารทในฑารออก ; • มีพสดุคงคกังมากเกินไป • สูญเสียเนื่องจากการวางผัง • สูญเสียเวลาการผลิต
: I นบบชิ้นส่วนรถยนต์ ■'ะ:# พนกงานจัดซอขาดความรู้: : • เสียเวลาเตรียมอุปกรณ์การ • ขาดการวางแผนกระบวนการ

: • j

เกี่ยวกับว้สดุวิศวกรรม ผลิตเมื่อเปลี่ยนแบบชิ้นงาน •

111
ะ:::::::::::::::

ไม่มีมาตรฐานการผลิต

: 3. Quality loss : • บุคลากรขาดความรู้ทางด้าน : • Defect Rate มากทว่า 20 % ะ • คุ ณภาพการผลิตพาเพราะต้อง • ไม่มีมาตรฐานคุณภาพ

คุณภาพ ะ * คุณภาพวัสดุไม่ตรงกับงาน ซ่อมงานหกังการผลิต • ไม่มีมาตรฐานตรวจสอบ

: • ใช้ประสบการณ์ตัดสินใจแทน ะ

การทำตามมาตรฐาน

: 4. Operation loss ะ * อ้ตราการทำงานตํ่า 1 • เสีย เวลาซ่อ มชิ้นงานบกพร่อง. j • เสียเวลาเตรียมอุปกรณ์ผลิต • ขาดความสมดุลการผลิต :■

} ะบุ: ะ:::::::::: ะ:::::::: ะ:::xi:ะ:;:::::::::::::::::: ::::::::::::::; V : ะ:::::::: ะ:::::::::::: : : ::?::::?x:::ะ:::::1::;::::::::-:::::: ะ • สูญเสียจากการขนถ่ายวัสดุ ; • ใช้เครื่องประเภท Tandem • ะ รอบ เวลา การผลิตยาวนาน
; ต้องใช้แรงงานเปลี่ยนแม่พิมพ



ตารางท ี่ 3.2 องค ์ป ระกอบ ของค วาม ส ูญ เป ล ่า

1. คน (MAN )
ความสูญเปล่า ประเด็นของความสูญเปล่า รายละเอียดของปัญหา I เสนอแนะแนวทางการแก้ไข ผู้ปฏิบัติ

1. Organizing 

Loss
•  ผลผลิตแรงงานตํ่า

•  จัดคนไม่เหมาะกับงาน

•  ขาดกลยุทธ์ในการบริหาร

•  พนักงานขาดความรับผิดชอบ

•  ใช้แรงงานกับกิจกรรมที่'ไม่เกิดผลผลิต

•  ผู้บริหารใช้อำนาจการบังคับบัญชาแบบ 

top-down approach

•  กำห น ดมาตรฐาน การปางาน และให ้ 

รางวัลเมื่อปาได้เกินเปัาหมาย

•  แสดงลักษณะงานหริอกิจกรรมที่ไม่เกิด 

ผลผลิตให้พนักงานได้รับทราบ

•  ฝ่ายผลิต

•  ผู้บริหาร

2. Processing 

Loss
•  ไม่สามารถออกแบบชิ้นส่วนได้เอง •  พน ักงานขาดความร ู้พ ี้นฐานเก ี่ยวก ับ  

เทคนิควิศวกรรมยานยนต์,

•  ผ ู้ผล ิตม ีควาร)สามารถระด ับผ ู้ร ับเหมา 

ช่วง(contractual)

•  ให ้ผ ู้ผล ิตช ิ้นส ่วน เข ้าร ่วมในการออก 

แบ',บต์งแต่เริ่ม'วางแผนการผลิต 

® ผิกอบรมพนักงานทุกๆ 6 เดือน เกี่ยว 

กับเทคนิคการออกแบบและการผลิต

•  ฝ่ายวิศวกรรม/ผลิต

•  ฝ่ายผลิต

3. Quality 

Loss
•  บุคลากรขาดความรู้ด้านคุณภาพ •  ไม่มีฝ่ายประกันคุณภาพในองต์การ

•  ผู้บริหารไม่ใหัความสำคัญกับคุณภาพ

•  ไม่พัฒนาบุคลากรด้านคุณภาพ

•  จัดปามาตรฐานคุณภาพ

•  จัดปามาตรฐานการตรวจสอบ

•  ฝ่ายผลิต

•  ฝ่ายประกันคุณภาพ

4. Operation 

Loss
•  อัตราการปางานตํ่า •  ไม่มีมาตรฐานการปางาน

•  ขาดการควบคุมอย่างใกล้ชด

•  ไม่พ ัฒนา'ผิม ีอแรงงานขององต์การ(ใช้ 

แรงงานภายนอกบางส่วน)

•  จัดปามาตรฐานการปางาน

•  กำหนดเป้าหมายการผลิตต่อวัน

•  กำหนดผู้รับผิดชอบโครงการให้ชัดเจน

•  ฝ่ายผลิต

•  ฝ่ายบุคคล



ตารางท่ี 3.2 (ต่อ)
2. วัสดุ (MATERIAL)

ความสูญเปล่า ประเด็นของความสูญเปล่า รายละเอียดของปัญหา เสนอแนะแนวทางการแกํไข ผู้ปฎิบีต

1. O r ga n i z i ng  

Loss
•  เสียค่าใช้จ่ายในการเคลมวัสดุ •  ม ีป ัญ หาการส ่งช ิ้นส ่วนไปแลกเปล ี่ยน 

เนื่ องจากพน ักงานจ ัดช ี้อไม ่ มี ความร ู้ 

ต้านวัสดุวิศวกรรม

•  จ ัดคนให ้เหมาะก ับงานและส ่งไปล ิ]ก  

อบรมเพื่อหาความรู้เพ ิ่มเติม

•  จัด•กำมาตรฐานวัสดุวิศวกรรม

•  ฝ่ายจัดชี้อ

•  ฝ่ายวิศวกรรม

2. Pr ocess i ng  

Loss
•  สูญเสียวัสดุเนื่องจากการผลิต

•  มีพัสดุคงคลังมากเกินไป

•  ม ีว ัสด ุเศษเหล ือจากการต ัดโลหะแผ ่น  

เพราะตัดขนาดเกินความต้องการ

•  เก็บพัสดุคงคลังมากเกินความต้องการ

•  ออกแบบขนาด Blank Size ให้พอดีกับ 

ชิ้นงานที่ต้องการชิ้นรูป

•  กำหนดนโยบายควบคุมพัสดุและสั่งช ี้อ 

ที่จุดร้างพัสดุ และใช้ระบบ EOQ

•  ฝ่ายจัดชี้อ

•  ฝ่ายวิศวกรรม

•  ฝ่ายผลิต

3. Quality Loss •  Defect Rate มากกว่า 20 %

•  คุณภาพวัสดุไม่ตรงกับความต้องการ

•  เน ื่องจากความผ ิดพลาดในการจ ัดหา 

วัสดุของฝ่ายจัดชี้อ

•  มีของเสียเนื่องจากการผลิตและการเก็บ 

รักษาพัสดุไว้นานเกินไป(เปีนสนิม)

•  กำหนดนโยบายควบคุมว ัสด ุและตรวจ 

น ับ ปร ิมาณ คงเห ล ือท ุก เด ือน ส ่าห ร ับ  

กลุ่ม A  ทุก 3 เดือนส่าหรับกลุ่ม B และ 

ทุก 6 เดือนสำหรับกลุ่ม C

•  ฝ่ายจัดชี้อ

•  ฝ่ายวิศวกรรม

•  ฝ่ายผลิต

4. Operation 

Loss
•  สูญเสียแรงงานซ่อมชิ้นส่วน •  ซ่อมวัสดุที่เป ีนสนิมและซ่อมสีเนื่องจาก 

มีรอยขีดข่วน หรือมีตำหนิ

•  ซ่อมงานที่ประกอบเสร็จแล้วไม่ไต้ขนาด 

ที่กำหนดในแบบ

•  กำหนดการใช้แบบเข้าก่อน-ออกก่อน 

(first-in, first-out)

•  จัดระเบียบการควบคุมพัสดุคงคลัง

•  ฝ่าย'จัด'ซอ

•  ฝ่ายวิศวกรรม

•  ฝ่ายผลิต



ตารางที่ 3.2 (ต่อ)
3. เครื่องจัฦร (MACHINE)

ความสูญเปล่า ประเด็นของความสูญเปล่า รายละเอียดของปัญหา เสนอแนะแนวทางการแกัโข ผู้ปฏิบัติ

1. O r gan i z i ng  

Loss
•  ไม่มี •  ไม่มี •  ไม่มี •  ไม่มี

2. Pr ocess i ng  

Loss
•  ส ูญ เส ียช ั่วโมงแรงงานและเคร ื่องจ ักร 

เนื่องจากการวางผังโรงงาน

•  ใช้เครื่องจักรไม่เหมาะกับงาน

•  อัตราการผลิตตํ่าเพราะเครื่องจักรเก่า

•  สูญเสียค่าใช้จ่ายการขนถ่ายวัสดุในโรง 

งานมาก

•  เล ือกเคร ื่องจ ักรตามความถน ัดของคน 

งานโดยไม่ใช้หลักทางด้านวิศวกรรม

•  ปรับปรุงแผนผังการประกอบใหม่

•  ปรับปรุงเทคนิคการออกแบบชิ้นงาน

•  ปรับปรุงวิธีการทีางานของคนงาน

•  ฝ่ายผลิต

•  ฝ่ายวิศวกรรม

•  ฝ่ายประกันคุณภาพ

3. Quality Loss •  คุณภาพการผลิตของเครื่องจักรด้า •  ม ีป ัญ หาข ้อบกพร่องจากเคร ื่องพ ้บช ิ้น  

รูป งานบิดงอเสียรูป และรอยเชื่อมไม่ดี

•  ระยะ pitch รูเจาะไม่ได้ขนาด

•  กำหนดมาตรฐานการทีางานของเครื่อง 

จักร

•  จัดทีาแผนการบำรุงรักษาแบบปัองกัน

•  ฝ่ายผลิต

•  ฝ่ายวิศวกรรม

4. Operation 

Loss
•  สูญเสียเวลาเปลี่ยนแม่พิมพ์

•  สูญเสียแรงงานควบคุมเครื่องจักร

•  ใช้เครื่องจักรเก่าล้าสมัยปาให้เสียเวลา 

เปลี่ยนแม่พ ิมพ ์ (ปัจจุบัน 30 นาที/ครั้ง)

•  ออกแบบอุปกรณ์เปลี่ยนแม่พิมพ์โดยใช้ 

die carrier แบบโต ๊ะหม ุนสามารถ 

บรรทุกแม่พิมพ์ได้ 2 ชุด

•  ฝ่ายผลิต

•  ฝ่ายวิศวกรรม



ตารางท่ี 3.2 (ต่อ)
4. วิธ ีการ (METHOD )

ความสูญเปล่า ประเด็นของความสูญเปล่า รายละเอียดของปัญหา เสนอแนะแนวทางการแก้ไข ผู้ปฏิบัติ

1. O rg a n i z i n g  

Loss
•  การจ ัดโครงสร ้างองค ์การแบบ top- 

down

•  การบริหารงานแบบครอบครัว

•  ไม ่ม ีโครงสร้างฝ ่ายประก ันค ุณภาพใน 

องค์การ

•  จ้างแรงงานช่างเหมาเกินความจำเปีน

•  จัดกำโครงสร้างแบบโครงการมีหัวหน้า 

โครงการกำกับดูแล

•  ผู้บริหาร

2. P rocess ing  

Loss
•  ต้นทุนสูงเพราะขาดการควบคุม

•  ผลผลิตต้าเนื่องจากวิธีการ

•  ต้นทุนสูงกว่าผู้ผลิตรายอื่น

•  วิธีการผลิตไม่ไต้มาตรฐานที่กำหนด

•  ไม่มีวิธีการวางแผนการผลิต

•  ควบคุมต้นทุนการผลิตเชิงวิศวกรรม

•  กำหนดเปัาหมายการผลิต 5 คัน/วัน

•  ปรับปรุงวิธีการกำงาน

•  ฝ่ายบัญชี

•  ฝ่ายวิศวกรรม

•  ฝ่ายผลิต

3. Quality Loss •  คุณภาพไม่ไต้มาตรฐาน

•  ขาดมาตรฐานการตรวจสอบ

•  ไม่มีวิธีการประกันคุณภาพ

•  ไม่มีวิธีการตรวจสอบคุณภาพ

•  จัดกำมาตรฐานการกำงาน

•  จัดกำมาตรฐานการตรวจสอบคุณภาพ 

ชิ้นส่วนและผลิตภัณฑ์

•  ฝ่ายประกันคุณภาพ

•  ฝ่ายวิศวกรรม

•  ฝ่ายผลิต

4. Operation 

Loss
•  สูญเสียสมดุลการผลิต

•  รอบเวลาการผลิตยาวนาน

•  ไม่มีวิธีการจัดลำดับการผลิต

•  ไม ่ม ีว ิธ ีการควบคุมความสูญเปล่าเน ื่อง 

จากแรงงาน

•  จัดสมดุลการผลิต

•  ขจัดกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดผลผลิต

•  ฝ่ายวิศวกรรม

•  ฝ่ายผลิต



ตารางท่ี 3.3 รายละเอียดของปัญหาการผลิตร้นส่วนในปัจจุบัน
ชิ้นส่วน ปัญหาการผลิต สาเหตุของปัญหา การสูญเสียด้านคุณภาพ การสูญเสียด้าน 

กระบวนการ

การสูญเสียต้านแรง 

งาน

ความสูญเปล่า การแก้ไข

FLOOR - 
FRONT

......................เ.

•  ป ัญ ห างาน พ ้บ ไม ่ได ้ 

ฉากและงานมีขนาดไม่ 

ลมมาตรกัน

•  ไม่มีระบบการจัดส่งชิ้น 

งานเข้าไลน์ประกอบ

•เนื่องจากมุมพับของ 

punch กว้างกว่า 90 องศา 

และปลาย punch ออกแบบ 

ไม่ถูกต้อง

■ไม่มีอุ4กรณ์ขนถ่ายกัสตุที่ 

เหมาะสม

■เสียเวลาซ่อม

■เสียเวลาจัดส่งของหลายเที่ยว

*

■กดพับโดยไซ้ V- 

block 88°c 
ออกแบบเผื่อ • 

การดีดกลับ.

■ต้องเปลี่ยน V - 

block ทำให้เสียเวลา 

.ผลิต

'■ต้องหยุดไลนการ 

ผลิต

■ต้องเตรียมเครื่อง 

ใหม่

■เสียแรงงานทำงาน 

ซ่า

■ผลผลิตแรงงานตํ่า 

■ใช้แรงงานโดยไม่ 

เกิดผลผลิต 

■สูญเสียค่าจ้างแรง 

งาน

FLOOR - CTR •  ป ัญ ห างาน พ ับ ไม ่ได ้ 

ฉากและบิดงอบางส่วน

-ไม่มีมุมหลบปลายมีดพับ 

ต้องพับงานที่ละข้างทำให้ 

แรงกดพับไม่เท่ากัน ทำให้ 

งานเสียรูป

เสียเวลาซ่อม ออกแบบให้มีมุม 

หลบมีดพับ

■ใช้เวลาการผลิตนาน 

■สูญเสียพลังงาน

■ผลผลิตแรงงานค่า 

■ใช้แรงงานไม่เกิดผล 

ผลิต

FLOOR - 
SIDE RH 
FLOOR - 
SIDE LH

•  ป ัญ ห างาน พ ับ ไม ่ได ้ 

ฉากและระยะ pitch รู 

เจาะ

-ไม่มีมุมหลบปลายมีดพับ 

ต้องพับงานที่ละข้างทำให้ 

แรงกดพับไม่เท่ากัน ทำให้ 

งานเสียรูป

เสียเวลาซ่อมและคัดทิ้งบางส่วน ■ออกแบบให้มีมุม 

หลบมีดพับ 

■เจาะภายหลังพับชิ้น

■ใช้เวลาการผลิตนาน 

■สูญเสียพลังงาน

■เสียแรงงานซํ้าช้อน 

■ผลผลิตแรงงานตํ่า 

■ใช้แรงงานไม่เกิดผล

SUPPORT-
TOOLBOX

•  ปัญหางานพับและการ 

เชื่อม welded nut

เสียเวลาซ่อมต้องคัดทิ้งบางส่วน ■ออกแบบให้ใช้ 

guide post

■ออกแบบมุมหลบมีด 1

■เสียเวลาปรับแต่ง 

ชิ้นงาน

■สูญเสียเวลาผลิต

■ใช้แรงงานโดยไม่ 

เกิดผลผลิต 

■สูญเสียค่าจ้างงาน



เ

ตารางท่ี 3.3 (ต่อ)
BRKT - STC •  ป ัญหาการlช ื่อมไม่ได ้ 

ฉาก

-ไม่มี Jig & Fixture จับยึด 

งาน

งานเสียรูป ใช้ Jig จับก่อนเชื่อม 

plated ดกับเหล็กราง 

ชี

•ใช้เวลาการผลิตนาน 

•สูญเสียพลังงาน

•เสียแรงงานทำ1ช้ํา 

•ใช้แรงงานไม่เกิดผล 

ผลิต

•สูญเสียค่าจ้าง

BRACKET 
STC LH 
BRACKET 
STC RH

•  ปัญหางานพับไม่ได้มุม 

ฉากและระยะ pitch 

ของรู welded nut

-ไม่ม ีมุมหลบปลายมีดพับ 

ต้อง พับงานที่ละช้างทำให้ 

แรงกดพับไม่เท่ากัน ทำให้ 

งานเสียรูป

-ไม่มี guide post ยึด'นัด 

ก่อนเชื่อมติดกับ plate

เสียเวลาซ่อม 

ต้องเจียระไนตัดนัตที่ง

เชื่อมนัตใหม่ 

และพับตัดซํ้าอีกครั้ง

•เสียเวลาการผลิต 

•เสียพลังงาน 

•เสียเวลาปรับเครื่อง 

จักร

•เสียแรงงาน

•เสียค่าจ้างโดยไม่ไต้

งาน

•ทำงานโดยไร้ 

ประโยชน์

BEAM - 
FRONT 
BEAM REAR

•  ปั ญ ห า ก า ร เ ช ื ่  อม 

bracket ติดกับ beam

•วางเชื่อมกับพื่นโดยไม่มี 

jig จับยึดชิ้นงาน

ชิ้นงานบิด ต้องทิ้ง •สูญเสียเวลาการ 

ผลิต

•สูญเสียแรงงาน

BRKT BEAM 
FRONT 
BRKT BEAM 
REAR

•  มีพัสดุคงคลังมาก -มีช้อจำกัดการผลิตที่ละ 

300 ชิ้น

เปีนสนิม ขัดสนิมก่อนนิาไปใช้ 

งาน

•เสียเวลาผลิตทด 

แทน

•สูญเสียแรงงาน

SIDE GUARD 
RH
SIDE GUARD 
LH

•  ปัญหาระยะรูเจาะและ 

งาน

•  เชื่อมคานยึดเฟรม

•  ใช้วัสดุไม่ข้อกำหนดใน 

แบบ

•  ป ั ญ ห า เท ค น ิ  คการ 

เชื่อมท่อ

-ไม่มี Jig จับงานขณะเจาะ 

รู และ-การเชื่อมไม่ได้ 

มาตรฐานเนื่องจากไม่ลด 

ปลายท่อ

•ไม่มีมาตรฐานวัสดุ

•ความแข็งแรงลดลงและประกอบ 

ยาก

•เสียเวลาถอดประกอบ 

•ต้องคัดทิ้ง

ใช้ Jig ช่วยจับยึด 

ขณะเจาะและสวม 

เพลากลมก่อนเชื่อม 

ติด BRKT

•ทำให้เกิดความ 

เมื่อยล้าขณะยกชิ้น 

งานชิ้นลงเพื่อเจาะรู 

•เสียเวลาเคลื่อนย้าย 

งานจากจุดเชื่อม 

ประกอบไปยังจุด 

เจาะรู

•ใช้แรงงานมากเกิน 

ความจำเปีนเพราะ 

ไม่ใช้อุปกรณ์ช่วยจับ 

ยึดชิ้นงาน 

•สูญเสียค่าจ้างแรง 

งาน

en'Ni



ตารางท ี่ 3 .3  (ต่อ)
PLATE
COUPLER

® ป ัญ ห า ม ุม พ ับ ไ ม ่ไ ด ้ 

ขนาด 70 องศา

I •เนื่องจากแรงกด 

I embossing ตาเกินไป 

•กดขึ้นรูป step เดียว ทำ 

ให้เกิด spring back

! ต้องกดพับช้าและงานบางขึ้นด้อง 

! คัด ท้ิง

เพี่มแรงกดพับ 

และออกแบบกดเปีน 

2 step

I •สูญเสียวัสดุการผลิต 

2692 บาท/ขึ้น 

•สูญเสียเวลาผลิต 

•เครื่องจักรเสื่อม 

สภาพ

•สูญเสียแรงงานซา 

ซ้อน

•สูญเสียค่าจ้าง

COUPLING
STOPPER
REAR
STOPPER

•  ไม่มีปัญหาการผลิต

FRONT
PLATE

•  แ บ บ ใ ห ม ่เพ ี่อ ใ ช ้ก ับ  

จานลากได้ 2 รุ่น

•แบบเดิมต้องเชื่อมติดกับ 

BRKT

เปลี่ยนแบบ •ลดค่าไฟเชื่อม 

•ทำงานได้ง่ายและ 

สะดวก

•ประกอบได้ง่าย

COUPLER
36DV1

•  ก า ร ค ว บ ค ุม พ ัส ด ุค ง  

คลังและราคาแพง ...

•  สิ้นเปลืองพี่,นที่'จัดเก็บ

•ไม่มีนโยบายควบคุมพัสดุ ทุนจม ใช้ EOQ •วัสดุสูญหายและถูก 

ขโมย

•วัสดุเปีนสนิมต้อง 

ช้อมแซม

•สูญเสียดูแลรักษา

MISCELLENO
US

•  การควบคุมพัสดุคง 

คลัง

•ไม่ควบคุมวัสดุสิ้นเปลือง ทุนจม ใช้ ABC •เปลืองพึ๋นที่จ ัดเก็บ •สูญเสียแรงงานดูแล 

รักษา

BRKT
COUPLER RH 
BRKT
COUPLER LH

•  ออกแบบใหม ่เพ ี่อใช ้ 

กับจานลากได้ 2 รุ่น

•ขึ้นงานบิดเนื่องจากได้รับ 

ความร้อนจากการ 

เชื่อมมากเกินไป

ลดจำนวน web ลงเท่าที่จำเปีน กำหนดแนวเชื่อม 

ก่อนและหลัง

•สูญเสีย'วัสดุต้องคัด : 

ทิ้ง

•สูญเสียเวลาการ 

ผลิต

•สูญเสียแรงงาน 

•ทำงานโดยไร้ 

ประโยชน์



ตารางท่ี 3.3 (ต่อ)
BLOCK 
GUIDE RH 
BLOCK 
GUIDE LH

•  ไม่มีปัญหาในการผลิต

P/S
PROTECTOR

ไม่มีปัญหาในการผลิต

STAY- FDR 1 
CTR RH 
STAY- FDR 1 
CTR LH 
STAY -FDR 1 
FR RH 
STAY - FDR 
,FR LH 
STAY -FDR 1 
RR RH 
STAY -FDR, 
RR LH

•  ป ัญ ห า ค ุณ ภ า พ ร อ ย

เชื่อม

ปั ญ ห า เท ค น ิ  คการ

เชื่อม

ปัญหาการ'ขนรูป

-เนองจากไม่มี jig จับยึด 

ชื่นงานก่อนเชื่อม bracket 

ปาให้งานบิดไม่ได้มุมฉากมี 

ปัญหาต่อการประกอบ 

•เกิดปัญหา blow hole, 

undercut, การซึมลึกไม่ดี 

•เกิด overheat บนแนว 

เชื่อม

- ต ัองคัดทิ้ง

-สูญเสียความแข็งแรง

•ซ่อมไม่ได้เพราะเสีย 

รูป

-ด้องเจีนระไนผิว 

เชื่อมทิ้งแล้วเชื่อม 

พอก

-สูญเสียวัสดุต้องคัด 

ทิ้ง

•สูญเสียเวลาการ 

ผลิต

•สูญเสียแรงงาน 

•เสียค่าจ้างโดยไม่ได้ 

งาน

•ปางานโดยไร้ 

ประโยชน์

-ให้มุมพับฉากตัววี ] •ลงทุนสูง ราคาแพง I -สูญเสียแรงงานขน

เล็กกว่ามุม 147°c I -ฐญเสียพลังงาน I รูปโลหะ

•เปลี่ยนแบบ

FENDER 
CTR 1 RR

•  งานพับหลายมิติ ยาก 

ต่อการผลิต

•ออกแบบเกินความจ้าเบิน 

•เสียด้นทุนการผลิตสูงเนื่อง 

จากต้องใช้แม่พิมพัปัม 

-ด้องใช้เครื่อง press ขนาด 

ใหญ่

ต้องซ่อม

I น'ไ 
'รอ



ตารางท่ี 3.3 (ต่อ)
PLATE

FENDER - 
RUBBER

FENDER - 
RR,LH(FR) 
FENDER -RR 
RH(FR) 
FENDER -FR 
LH(RR) 
FENDER -RR 
RH(RR)

I • ไม่มีปัญหาการผลิต I
! • ปั ญ หายางแตกตาม •อุณหภูมิอบยางสูงเกินไป ต้องคัดฑง •ตงอ ุณ ห ภูม อ บ  ; • ส ูญ เ ล ีย ว ัส ด ุก า ร ผ ล ิต •สูญเลียค่าจ้างแรง

รอยตะเข ็บเหล็กสปริง -ใช้ยางดิบที่ไม่ได้คุณภาพ 120 ° c  I • ส ูญ เ ล ีย พ ล ัง ง า น งาน

และระยะร ู เจาะเยอง •เหล็กสปริงสกปรกเปีอน ใช้เวลา 2 นาที -ทีางานที่ไม่เกิดผล

ศูนย์ใม่ใต้'ขนาด นา มัน

-ไม่มี guide post สำหรับ 

วางเหล็กสปริง SK5

•ออกแบบให้ใช้ I 

guide post I

ผลิต

1 • มุมพับ 152°c ยากต่อ •ออกแบบเกินความจำเปีน ต้องซ่อม • ใ ห ้ม ุม พ ับ ฉ า ก ต ัว ว ี I • ล ง ท ุน ส ูง  ร า ค า แ พ ง •สูญเลียแรงงาน'ขึ้น

การผลิต •เสียด้นทุนการผลิตสูงเนื่อง 

จากต้องใช้แม่พิมพัปัม 

โลหะ

•ต้องใช้เครื่อง press ขนาด 

ใหญ่

เ ล ็ก ก ว ่า มุม .1 5 2 ° c  I - ส ูญ เ ล ีย พ ่ล ั3ง า น  

• เ ป ล ี่ย น แ บ บ

ร ูป โลหะ

CT\พ
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