
บทท ี่ 3

ปัจจัยที่มีผลต่อกระบวนการผลิตของสายการผสิฅในขนตอนการเตรียมการ

จากสภาพปรากฎการณ์จริงพบว่า ปัญหาท่ีเกิดข้ึนของสายการผลิตในน้ีนส่วนใหญ่เป็น

เร่ืองของแรงงานเกินเป้าหมาย เคร่ืองจักรต้องแก้ไข อุปกรณ์ขนถ่ายใช้งานไม่ได้ วัสดุชินส่วนมี 
การสูญเสีย เสียเงินทุน สูญเสียด้านพลังงานจากการเลือกเคร่ืองมือไม่เหมาะสม ปัญหาผลกระทบ 
ส่ิงแวดล้อม มีการสูญเสียด้านข้อมูล การใช้พ้ืนท่ีขาดประสิทธิภาพ การทำงานจัดงานขาด

ประสิทธิภาพ ทังหมดเป็นสภาพปัญหาท่ีพบและจากการศึกษาแนวคิดต่าง  ๆ ท่ีเก่ียวข้องทำให้ 
สนใจท่ีจะศึกษารายละเอียดเพ่ือให้ได้คำตอบตามวัตถุประสงค์ของการศึกษาในคร้ังน้ี

ในการศึกษาครังนีไต้ใช้วิธีการเก็บรวบรวมข้อมูล เชิงปริมาณและเชิงคุณภาพโดยมีราย 
ละเอียดดังนี

การเก็บรวบรวมข้อมูลเชิงปริมาณโดย

(1) ใช้แบบบันทึกข้อมูล เวลาการหยุดสายการประกอบ (Stop Time Report) ใช้บันทึก 
เวลาการหยุดสายการประกอบเม่ือเกิดปัญหา

(2) ใช้แบบประเมินความสามารถของพนักงาน ใช้ประเมินความสามารถของพนักงาน

(3) ใช้แบบบันทึกปัญหาการทดลอง (Design Investigation Request DIR) ใช้ในการ 
ตรวจจับปัญหา

(4) ใช้แบบบันทึกตารางมาตรฐานผสม ใช้ในการวิเคราะห์งานของพนักงาน

(5) ใช้แบบบันทึกชินส่วนเสียหาย ใช้บันทึกรายการชินส่วนท่ีเสียหายอันเกิดจากการ 
ประกอบ

(6) แบบบันทึกการประกอบผิดพลาด ใช้ในการบันทึกปัญหาจากการประกอบ

(7) แบบบันทึกการเปลี่ยนแปลงทางต้านวิศวกรรม ใช้บันทึกและควบคุมการเปลี่ยน 
แปลงทางวิศวกรรม

(8) แบบบันทึกการส่งชินส่วนล่าช้า ใช้บันทึกการส่งชินส่วนเข้าสายการประกอบล่าช้ใ
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(9) แบบบันทึกข้อมูลผิดพลาด ใช้บันทึกความผิดพลาดของข้อมูล เก่ียวกับความผิด 
พลาดของหมายเลขช้ินส่วน

(10) ใช้ข้อมูลทุติยภูมิจากเอกสารรายงานสรุปทบทวนการทำโครงการ (Project 
Review) ซ่ึงรวบรวมผลการดำเนินการของสายการผลิตในข้ันตอนการเตรียมการและข้อมูลจากคู่ 
มือการประกอบ นอกจากนียังมีนโยบายของการเตรียมรถรุ่นใหม่

(11) ใช้ข้อมูลหลักแจ้งการเปลี่ยนแปลงทางวิศวกรรมจากระบบ SMS (Specific 
Caution Management System)

การเก็บรวบรวมข้อมูลเชิงคุณภาพ ทำโดย

(1) การสัมภาษณ์อย่างไม่เป็นทางการ ซึ่งผู้วิจัยได้สัมภาษณ์ถึงความเข้าใจในขั้นตอน 
การ‘ฝึกประกอบของพนักงาน

(2) การสังเกตและจดบันทึก ผู้วิจัยใช้ทักษะนีในการตรวจเช็คสภาพเคร่ืองจักร และได้ 
จดบันทึก ตลอดจนการบันทึกท่ัวไป เพ่ือใช้ประโยชน์ในการอ้างอิง

(3) การสนทนากลุ่ม กระทำภายหลังจากการทดลองใช้แบบบันทึกต่าง  ๆ และกระทำ 
เม่ือพบปิญหาในระหว่างกระบวนการวิจัย

จากการเก็บรวบรวมข้อมูลนี นอกจากใช้แบบบันทึกต่าง  ๆ แล้วยังใช้อุปกรณ์ต่าง  ๆ
เช่น นาฬิกาจับเวลา กล้องถ่ายภาพเพ่ือบันทึกบัเญหา สายวัดวัดพ้ืนท่ีในสายการผลิต ใช้

คอมพิวเตอร์ในการอ่านข้อมูลจากระบบ ฯลฯ ทำให้พบว่า โครงสร้างท่ีเก่ียวข้องกับสภาพของ 
ปีญหา ทฤษฎีแนวคิดท่ีจะช่วยให้สามารถแก้ไขปีญหาได้ ตลอดจนแนวทางท่ีจะดำเนินการศึกษา 
เพ่ือให้ได้ดัชนีชีวัดตัวใหม่ต่อไปอย่างคร่าวๆ ดังรายละเอียดรูปท่ี 3.1 ดังนี้
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รูปท่ี 3.1 ขันตอนการดำเนินการศึกษาอย่างคร่าวๆ

กระบวนการผลิตมี i l จจัยท่ีเก่ียวข้องมากมายการท่ีจะทำให้กระบวนการผลิตมีมาตรฐาน 
จึงควรศึกษารายละเอียดเพ่ือนำไปแก้โขปรับปรุงข้ันตอนต่าง  ๆ ในขบวนการผลิตโดยมีรายละเอียด 
ท่ีจะศึกษาดังต่อไปนี

3.1 การศึกษาสายการผลิตฟ้จจุบัน

ในการศึกษา ครังนี ได้กระทำการสำรวจข้อมูลการเตรียมสายการผลิตปีจจุบันเป็นระยะ 
เวลา 6 เดือน จากการเตรียมรายการผลิตของรถยนต์ ซีรีส์ 797 ในช่วงเดือนสิงหาคม 2541 - 
มกราคม 2542 โดยทำการศึกษาในโรงงานผลิต 3 ซ่ึงทำการประกอบรถยนต์เชิงพาณิชย์ขนาด 1 ตัน 
ได้ดำเนินการเก็บข้อมูลในสายการประกอบและหน่วยเตรียมรถรุ่นใหม่ ซึ่งการเลือกสถานท่ีน ี
เนื่องจากเป็นหน่วยงานที่รับผิดชอบในการเตรียมสายการผลิตโดยตรง ใช้แรงงานคนในการ
ประกอบมากทีสุด ซึงแรงงานกนนีเป็นรัเจจัขา!ลักท่ี!ก่ียว'ข้องกันการศึกษา และจากการศึกษาทำ
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ให้ได้รับทราบสภาพป็ญหามาโดยตลอด นอกจากน้ี บุคลากรให้ความร่วมมือในกระบวนการ

ศึกษาเป็นอย่างดีและสามารถ เข้าถึงข้อมูลได้สะดวก การศึกษาสายการผลิตป็จจุบันน้ันได้ศึกษา
ครอบคลุมถึงสายการประกอบในขันตอนการเตรียมการผลิต กระบวนการประกอบและผลิตภัณฑ์
ซ่ึงมีรายละเอียดดังน้ี 

6

3.1.1 สายการประกอบในข้ันตอนการเตรียมการผลิต

กระบวนการผลิตสายการประกอบในขันตอนการเตรียมการผลิต ถือว่าเป็นหน่วยงาน
ท่ีสำคัญท่ีจะเตรียมการผลิตรถรุ่นใหม่ออกสู่ตลาด จึงจำเป็นต้องศึกษาโครงสร้างขององค์กรเพ่ือให้ 
ทราบป็ญหาที่อาจจะเกี่ยวข้องกับกระบวนการผลิต ซึ่งพบว่าโครงสร้างของแผนกประกอบมี 
โครงสร้างดังรูปที่ 3.2 ดังนี้

รูปท่ี 3.2 โครงสร้างองค์กรของแผนกประกอบ

" จากรูปท่ี 3.2 จะพบว่าในสายการผลิตในข้ันตอนการเตรียมการน้ันมีความเก่ียวข้องกับ 
2 หน่วยงาน คือ หน่วยเตรียมรถรุ่นใหม่ และสายการประกอบรถยนต์เชิงพาณิชย์
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ภายใต้รอบของการผลิต 2 นาที ประกอบด้วยพนักงาน 139 คน แบ่งตามสายการประกอบ 
ไต้ดังตาราง 3.1 หน่วยเตรียมรถรุ่นใหม่นีมีหน้าท่ีทดลองผลิตรถรุ่นใหม่ ภายใต้ 3 กระบวนการ 
คือ

ตารางท่ี 3.1 จำนวนพนักงานในแต่ละสายการประกอบ

สายการประกอบรถยนต์เชิงพาณิชย์ จำนวนพนักงาน (คน)

สายการประกอบตกแต่งทริม 43
สายการประกอบช่วงล่าง 64
สายการประกอบข้ันสุดท้าย 32

รวม 139

หน่วยเตรียมรถรุ่นใหม่ ประกอบด้วยพนักงานดังรายละเอียดในตารางท่ี 3.2 ดังนี้ 

ตารางท่ี 3.2 จำนวนพนักงานในหน่วยเตรียมรถรุ่นใหม่หน่วย

หน่วยเตรียมรถรุ่นใหม่ จำนวนพนักงาน (คน) หมายเหตุ

สายการประกอบตกแต่งทริม 2 หัวหน้าทีม 1 คน
สายการประกอบช่วงล่าง 3
สายการประกอบขันสุดท้าย 2

รวม 7

(1) กระบวนการเตรียมปิจจัยน่าเข้า เพ่ือทำการทดลองประกอบ เช่น การฝึกพนักงาน 
การเตรียมช้ินส่วน การเตรียมเคร่ืองมือ การเตรียมอุปกรณ์ใส่ช้ินส่วน การเตรียมวัตถุดิบ

(2) กระบวนการทดลองประกอบ ซ่ึงโดยมากมีการทดลองประกอบเป็น 2 ลักษณะ คือ 
ทำการทดลองขณะสายการผลิตปิจจุบันทำงานอยู่และทำการทดลองนอกสายการผลิต

(3) กระบวนการประเมินผลการทดลองในผลิตภัณฑ์รุ่นต่างๆ ได้แก่ B-Cab C-Cab และ
W-Cab
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ภายหลังจากท่ีหน่วยเตรียมรถรุ่นใหม่ใช้เวลา 1 ปี ในการทดลองผลิตรถรุ่นใหม่แล้วจึงมี 
การส่งมอบ รายละเอียดของทัง 3 กระบวนการให้กับสายการประกอบรถยนต์เชิงพาณิชย์ รับไป 
ดำเนินการผลิตปริมาณมาก (Mass Production) หรือผลิตจริงต่อไป

การทดลองผลิตรถรุ่นใหม่นี หน่วยเตรียมรถรุ่นใหม่เป็นผู้ทำในขันตอนการเตรียมการทัง 
3 กระบวนการ ซ่ึงได้ศึกษาและสามารถสรุปได้ดังตารางท่ี 3.3 ดังนี้

ตารางท่ี 3.3 ขันตอนและระยะเวลาการเตรียมการทดลองรถรุ่นใหม่

ระยะเวลาเตรียมการ ป ี ท ี ่  1 ป ีท ี่ 2 ปีที่ 3 ป ีท ี่ 4 ป ีท ี่ 5

ขั้นตอน หน่วยเตรียมรถ สายการประกอบ
รุ่นใหม่ รถยนต์เชิงพาณิชย์

1 .  การเตรียมปิจจัยนำเข้า
-  วัตถุดิบ ด้นแบบ ออกนบบ .จัดท ำ

\  '• \4ใใ

ทดลอง
-  ชิ้นส่วน .ด้นแบบ ออกแบบ จัดท ำ ทดลอง

■นัใ.ใ;■ ใ:. ใ;ใ':';'';.ใ'/.-;

-  เคร่ืองมือ/เคร่ืองจักร ด้นแบบ จัดท ำ ทดลอง Mass
-  อุปกรณ์ ทดลอง Production

- พนักงาน ทดลอง
2. การทดลองประกอบ ทดลองประกอบ
3. การประเมินผลการทดลอง ติดตามการ

จากตารางท่ี 3.3 ได้เร่ิมดำเนินการศึกษา ในหน่วยเตรียมรถรุ่นใหม่ซ่ึงจะเร่ิมศึกษาราย 
ละเอียดของกระบวนการ ทัง 3 กระบวนการเพ่ือเป็นแนวทางในการศึกษาและพบต่อไปว่าในแต่ละ 
กระบวนการต้องถูกทดลองถึง 3 ครัง ดังรายละเอียดในตารางท่ี 3.4 ดังนี



ตารางท ี 3.4 ข ั้น ต อ น ต ่า งๆ  ในข ันตอนการเตร ียมการผล ิตท ั๋ง  3 ครั๋ง

ขันตอนการเตรียมการ 
ครั้งท่ี 1

(กุมภาพันธ์ - พฤษภาคม)

ปีที่ 4

ข้ันตอนการเตรียมการ 
คร้ังท่ี 2

(มิถุนายน-กรกฎาคม)

ข้ันตอนการเตรียมการ 
ครั้ง ท่ี 3 
(สิงหาคม)

ปีที่ 5

ข้ันตอนการผลิต 
ปริมาณมาก 
(กันยายน)

_2_
ก ร ะ บ ว น  

ก า ร เต ร ีย ม  

ป ิจ จ ัย น ำ เข ้า

ก า ร ป ร ะ เม ิน  

ผ ล ก าร  

ท ด ล อ ง

►  4 เด ือน  M -

ก ร ะ บ ว น  

ก า ร เต ร ีย ม  

ป ็จ จ ้ย น ำ เข ้า

ก า ร ป ร ะ เม ิน  

ผ ล ก าร  

ท ด ล อ ง

-►  2 เส ือ ,น-

ก ร ะ บ ว น  

ก า ร เต ร ีย ม  

ป ีจ จ ัย น ำ เข ้า

_a_
ก า ร ป ร ะ เม ิน  

ผ ล ก าร  

ท ด ล อ ง

เด ือน .*-

การผลิตปริมาณมาก
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จากตารางท่ี 3.4 ได้เก็บรวบรวมข้อมูลในข้ันตอนการเตรียมการ ต้ังแต่เดือน
กุมภาพันธ์ 2542 ถึงเดือนสิงหาคม 2542 โดยมีรายละเอียด ดังนี้

ขั้นตอนการเตรียมการและทดสอบครั้งท่ี 1 ใช้เวลา 3 เดือน (มีนาคม 2542 - พฤษภาคม 
2542) ซ่ึงเป็นช่วงท่ีเตรียมสายการผลิตเพ่ือการทดสอบ คร้ังท่ี 1 โดยจะครอบคลุมถึงการเตรียมการ 
ในสายการผลิตทุกเร่ือง ติดตามช่วงนีอย่างใกล้ชิดเพ่ือให้ได้ข้อมูลอย่างถูกต้อง แล้วนำข้อมูลมา 
วิเคราะห์ ภายใต้ดัชนีชีวัดท่ีกำหนด แล้วนำไปสู่แนวทางการแก้ไข ซ่ึงแนวทางเหล่าน้ีจะถูก
ทดสอบในช่วงที่ 2 ต่อไป

ขั้นตอนการเตรียมการและทดสอบครั้งที่ 2 ใช้เวลา 2 เดือน (มิถุนายน 2542 - กรกฎาคม 
2542) เป็นช่วงการเตรียมสายการผลิตเพ่ือการทดสอบครังท่ี 2 ขันตอนนีจะเป็นการทบทวนและ 
แก้ปีญหาท่ีเกิดจากการทดสอบคร้ังท่ี 1 และปรับปรุงดัชนีเพ่ือความเหมาะสม เสนอแนวทางการ 
ปรับปรุงคร้ังสุดท้าย

1 ขั้นตอนการเตรียมการและทดสอบครั้งท่ี 3 ใช้เวลา 1 เดือน (สิงหาคม 2542) ขั้นตอนนี ้
จะเป็นการทดสอบครังสุดท้าย และกำหนดเป็นดัชนีชีวัดท่ีเหมาะสม

โดยหน่วยงานเตรียมสายการผลิตรถยนต์รุ่นใหม่มีวัตถุประสงค์ในการที่จะเตรียมความ 
พร้อมของสายการผลิตโดยมุ่งเน้นไปท่ี 5 ส่วน ได้แก่ ส่วนของพนักงาน มุ่งเน้นกระบวนการ‘ฝึก 
พัฒนาระดับความสามารถในการประกอบ ในส่วนของวัตถุดิบ ช้ินส่วน และเคร่ืองมือเคร่ืองจักร มี 
การเตรียมงานโดยแผนกอ่ืน ดังน้ันทางทีมทดลองรุ่นใหม่จึงมีหน้าท่ีเฉพาะการติดตามปิญหาและ 
ฟ้อนกลับไปยังแผนกท่ีเก่ียวข้องในช่วงการทดลองและการเตรียมสายการผลิต และในส่วนของ
อุปกรณ์ข้ันวางช้ินส่วนและขนถ่าย หน่วยงานเตรียมรถรุ่นใหม่จะมุ่งเน้นต้ังแต่กระบวนการออก
แบบจนกระท่ังใช้งานได้จริงซ่ึงการศึกษาวิธีการทำงานของส่วนงานต่าง  ๆ โดยจะพบว่าหน่วยงาน 
เตรียมรถรุ่นใหม่ต้องทำข้ันตอนการเตรียมการ 3 คร้ัง ซ่ึงแต่ละครังต้องดำเนินการครบท้ัง 3 
กระบวนการ ซ่ึงจากสภาพความเป็นจริง การดำเนินงานของสายการผลิตในข้ันตอนการเตรียมการจะ 
พบว่ามีความเก่ียวข้องกับกระบวนการ 3 กระบวนการ คือ การเตรียมปิจจัยนำเข้า กระบวนการ 
ทดสอบประกอบและการประเมินผลการทดลอง ซ่ึงกระบวนการท้ัง 3 จะทำใน 5 ส่วน คือ ส่วน 
ของพนักงานประกอบ วัตถุดิบในการผลิต ชิ้นส่วนรถยนต์ เคร่ืองมือเคร่ืองจักรและอุปกรณ์ มีราย 
ละเอียด ดังนี้

ก. พนักงานในสายการประกอบ ดังเป็นท่ีทราบแล้วว่าอุตสาหกรรมยานยนต์ เป็นอุตสาหI 1 1 V I ไท้ ;
กรรมหนักและการประกอบรถยนต์ทีมีชินส่วนจำนวนมากกว่าในรุ,นทีทำการศึกษานีมี ชินส่วน
1,856 รายการ ดังนั้นพนักงานประกอบย่อมมีบทบาทโดยตรงต่อคุณภาพของรถยนต์
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ในระบบการผลิตนั้น ภาระความรับผิดชอบในการอบรมพนักงานในสายการประกอบเป็นหน้าท่ี 
ของหัวหน้างาน หรือ พนักงานในทีมทดลองรถรุ่นใหม่

การแกประกอบนอกสายการผลิต (Off Line Training) ในการเก็บ'ข้อมูลคร้ังน้ีมีรถยนต์1ใน 
ช่วงการทดลองนอกสายการผลิต 2 คัน เพ่ือเป็นการชีแนะและแกประกอบความรู้ของทางด้าน 
เทคนิคการประกอบนอกสถานท่ีทำงานการสอนเนือเก่ียวกับประกอบได้แก่ การท่ีพนักงานในทีม 
ทดลองรถรุ่นใหม่จะมีตัวอย่างของเอกสารที่ใช้ในการประกอบจริง ได้แก่มาตรฐานการทำงาน 
(Operation Standard) เอกสารสอนงานมาตรฐาน (Work Standard Sheet) ซ่ึงในการเก็บข้อมูลนีมี 
เอกสารสอนงานกว่า 2,000 รายการ และจะทำงานให้ดูเป็นตัวอย่าง แต่การแกการประกอบนอก 
LINE นัน ข้อจำกัดหลายอย่างได้แก่ สภาพเคร่ืองมือท่ีใช้ไม่เหมือนสายการประกอบจริง จำนวน 
ครังในการทดลองประกอบมีไม่มากเนื่องจากด้นทุนในการจัดซือชินส่วนเพ่ือการทดลองค่อนข้าง 
แพง

การแกประกอบบนสายการผลิตจริง (On Line Training) เป็นการสอนงานชีแนะพร้อม  ๆ
ไปกับการทำงานจริง โดยในการประกอบรถยนต์นัน ก่อนอ่ืนพนักงานต้องทำความเข้าใจเก่ียวกับ 
มาตรฐานของงานที่เขาจำเป็นต้องปฏิบัติ โดยมีพนักงานทีมทดลองรถใหม่คอยอธิบายในจุดงาน 
ประกอบที่ไม่เข้าใจจากนันพนักงานทีมทดลองรถใหม่จะลองทำงานนั้นให้ดู แล้วให้พนักงานทำ 
ตามโดยคอยสอนและประเมินพนักงาน จนกระท่ังพนักงานสามารถทำงานได้ตามรอบเวลา และได้ 
คุณภาพ หัวหน้างานจึงจะอนุญาติ ให้พนักงานทำงานที่จุดนั้นได้ แต่การทดลองประกอบบนสาย 
การผลิตจริงก็มีข้อจำกัดในเรื่องของเวลาในการทดลองเนื่องจากสายพานลำเลียงเดินค่อนข้างเร็ว 
และถ้าเกิดป็ญหาขึนก็จะกระทบต่อประสิทธิภาพของสายการผลิตทังหมดและนอกจากนันยังมี 
ข้อจำกัด ในเรื่องของปริมาณรถที่จะใช้ในการทดลองมีต้นทุนสูงในการที่จะสั่งซือชิ้นส่วน ดังน้ัน 
ในการทดลองจึงมีรถจำนวนไม่มากนัก ซึ่งในการเก็บข้อมูลที่มีรถยนต์นำมาทดลองจำนวน 
แตกต่างกัน ดังนี

ตารางท่ี 3.5 จำนวนรถยนต์ท่ีทำการทดลองในช่วงการเก็บข้อมูล

ครั้งที่ทำการทดลอง จำนวนรถยนต์ทดลอง (คัน)
3J 1

ครังท 1 4
ค รังท่ี 2 3

%' . <บ aครงท 3 3
รวม 10
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การเฅรียมพนักงาน แบ่งออกเป็นการเต1ยมเอกสารสำหรับการประกอบรถรุ่นใหม่ และ 
การกำหนดตารางเวลาในการทดลองประกอบ โดยมีรายละเอียดดังนี

(1) การเตรียมเอกสารสำหรับการประกอบรถยนต์รุ่นใหม่ เป็นการเตรียมเอกสารมาตรฐาน 
การประกอบและเตรียมเอกสารเก่ียวกับการประกอบ ในการทดลองท่ีได้แก่ เอกสารตารางแผน 
งาน เอกสารขันตอนงาน แผนควบกุมคุณภาพ ซ่ึงในเอกสารเหล่านีจะระบุข้อกวรระวังในการ
ประกอบ โดยการเตรียมเอกสารเหล่าน้ี จะจัดทำโดยทีมงานทดลองประกอบรถยนต์รุ่นใหม่ในวิธี

1 น ี้ ' 1 . . .  . I  Zการประกอบเหล่านีจะอ้างอิงมาตรฐานการประกอบจากบริษัทแม่ แต่จะนำมาจัดลำดับขนตอนการ
ประกอบตามเง่ือนไขของเคร่ืองจักร และโครงสร้างของสายการประกอบในประเทศไทย

(2) การกำหนดตารางเวลาในการทดลองประกอบ โดยทั่วไปการทดลองประกอบมีจุด 
มุ1งหมายหลายประการทังจากแผนกประกอบเองท่ีต้องการ‘ฝึกพนักงาน หรือแผนกควบกุมคุณภาพ 
ซึ่งต้องการตรวจสอบคุณภาพชินส่วน ใเรือแผนกวิศวกรรมซึ่งต้องการทดสอบเครื่องมือ ดังน้ัน 
กำหนดการทดลองประกอบจึงต้องยึดตามแผนรวม (Master Plan) ดังรูปท่ี 3.3

รูปที 3.3 ตัวอย่างแผนแม่แบบ (Master Plan) ในการทดลองรถยนต์รุ่นใหม่
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ทางด้านทีมทดลองประกอบจะจัดทำแผนย่อยเพื่อกำหนดเวลาให้พนักงานมาทำการ 
ทดลองประกอบในการจัดทำแผนย่อยในการทดลองประกอบน้ัน ในส่วนของการทดลองประกอบ 
บนสายการประกอบจริงต้องคำนึงถึงการเว้นว่างของรถยนต์รุ่นป็จจุบัน เช่น

รถยนต์รุ่นปิจจุบัน รถยนต์ทดลองรุ่นใหม่ รถยนต์รุ่นบัเจจุบัน

X  □  X

รูปท่ี 3.4 การวางตำแหน่งรถยนต์ท่ีจะทำการทดลองบนสายการผลิต 
A คือ รถยนต์รุ่นป็จจุบัน 
B คือรถยนต์รุ่นใหม่

การท่ีนำรถยนต์รุ่นใหม่ (B) เข้ามาทดลองในสายการประกอบต้องมีการเว้นว่างเน่ืองจาก 
เป็นการเผ่ือเวลาในการประกอบของพนักงานท่ีจะเรียนรู้และ โดยมากพนักงานยังไม่สามารถทำงาน 
ไต้ทันความเร็วของสายพานลำเลียง (Conveyor) ในส่วนของตารางการ!เกประกอบนอกสายการ

ประกอบนัน จะใช้เวลาในการประกอบมากกว่าเน่ืองจากพนักงานต้องไปทำการ!เกนอกสายการผลิต 
ซ่ึงจะเสียเวลาในการเดินทางไปยังสถานท่ีทดลอง ใช้เวลามากในการทดลองประกอบเน่ืองจากความ 
ไม่เหมือนจริงของเครื่องมือ เช่น การกลับช่วงล่างบนสายการประกอบจริงอาจใช้เวลา 1 นาที 
โดยเคร่ืองจักร แต่การกลับช่วงล่างท่ีสถานท่ีทดลองอาจใช้วิธีท่ัวไป (Manual) ซ่ึงอาจใช้เวลา 20 - 
30 นาที ดังนันแผนการทดลองประกอบนอกสายการประกอบจึงต้องมีเวลามากกว่า ดังรายละเอียด 
ตารางท่ี 3.6
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ตารางท่ี 3.6 แผนย่อยการทดลองประกอบนอกสายการผลิต

ขั้นตอนงาน วันท่ีทำการทดลอง
12 13 14 15 16 17 18

เตรียมชิ้นส่วน
ทดสอบประกอบ 

- สายการประกอบทริม
- สายการประกอบช่วงล่าง
- สายการประกอบข้ันสุดท้าย 1

สรุปผล □ □
หมายเหตุ [^] รถยนต์ทดลองคันที่ 1

I I รถยนต์ทดลองคันท่ี 2

การทดลองในพนักงาน พบว่าพนักงานจะทำความเข้าใจในมาตรฐานของงานจากนัน
พนักงานในทีมทดลองรถยนต์รุ่นใหม่จะทำงานให้ดูเป็นตัวอย่าง แล้วพนักงานจะทำตาม โดยจะเน้น ท่ี 
ข้อควรระวังในการประกอบแต่ละส่วน กรณีพนักงานไม่เข้าใจจะสอบถามจากผู้สอน

นอกจากนีในช่วงการทดลองประกอบยังมีจุดมุ่งหมายอย่างอ่ืนอีก เช่น ต้องการทดลอง 
เคร่ืองมือ ชินส่วนวัสดุ โดยพยายามจับปีญหาจากการทดลองส่ิงเหล่าน้ี

การประเมินผลการทดลองในพนักงานประกอบ เน่ืองจากการทดลองประกอบมีจุดมุ่ง
หมายให้พนักงานสามารถเข้าใจในวิธีการทำงาน และสามารถพัฒนาไปสู่การทำงานท่ีมีคุณภาพ
และมีประสิทธิภาพ ทีมงานทดลองรถยนต์จึงต้องทำการประเมินความสามารถของพนักงานว่า 
สามารถทำงานไต้ตามเวลาที่กำหนดไว้หรือไม่ โดยแบ่งการประเมินผลการทดลองอบพนักงาน 
แบ่งเป็น 4 ระดับ ตังต่อไปนี้ ดูรูป 3.5

/ 4 1 \

\  3 2 J

ระดับ ความหมาย
1 พนักงานเข้าใจวิธีการทำงานและข้ันตอน
2 พนักงานสามารถทำงานได้
3 พนักงานสามารถทำงานได้ภายใน 130 เปอร์เซ็นต์
4 พนักงานสามารถทำงานได้ภายในรอบเวลางาน

รูปท่ี 3.5 ระดับความสามารถของพนักงานแน่งระดับการประเมิน
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การประเมินระดับความสามารถของพนักงานในระดับการประเมิน 1 และ 2 จะประเมิน 
โดยอาศัยการสังเกตและสอบถามของพนักงานทดสอบรถยนต์รุ่นใหม่ ส่วนการประเมินความ
สามารถของพนักงานในระดับ 3 และ 4 จะใช้การบันทึกเวลาการทำงานจริงประกอบ

ข.วัตถุด ิบในก า ร ผลิต (Material) วัตถุดิบท่ีใช้ในสายการประกอบรถยนต์สามารถจำแนก 
เป็น 2 ประเภทหลาย  ๆ คือ

(1) วัตถุดิบทางตรง (Direct Material) ได้แก่วัตถุดิบเหล่านีต้องเป็นตามมาตราฐานจะ
ติดไปกับตัวรถยนต์ โดยวัตถุดิบเหล่านีต้องเป็นไปตามมาตราฐานที่อยู่ในคู่มือการประกอบ
(Assembly Manual) ทังด้านของข้อกำหนด (Specification) และทางด้านปริมาณ (Volume) ตัวอย่าง 
วัตถุดิบทางตรงได้แก่ น้ํามันเกียร์ (Transamission Oil) นามันเบรค (Broke Fluid Oil) น้ํามันเช้ือเพลิง 
(Fuel) นำยาลางกระจก (Wasker Water) นำยา LLC (Long Life Colant)

(2) วัตถุดิบทางอ้อม (Indirect Material) ได้แก่วัตถุดิบท่ีใช้แล้วสินเปลืองโดยไม่ติดไป 
กับรถยนต์ โดยวัตถุดิบเหล่านีมีความจำเป็นต้องใช้เพ่ือให้งานมีคุณภาพหรือ ความปลอดภัย วัตถุ 
ดิบทางอ้อม ได้แก่ถุงมือ กระดาษกาวเพ่ือควรติดขัดช่ัวคราว พลาสติกปองกันรอยขีดข่วนในการ 
ทดลองทางด้านวัตถุในการผลิต (Material )

การเตรียมวัตถุดิบในการผลิต จะจัดเตรียม จัดหาตามมาตรฐานบริษัทแม่

การทดลองวัตถุดิบในการผลิต การทดลองความถูกต้องของวัตถุ ซึ่งจะมีการทดสอบโดย 
หน่วยงานคุณภาพ การทดลองหาปริมาณการใช้วัตถุท่ีถูกต้องอันเน่ืองมาจากในบางคร้ังมาตรฐาน
ท่ีกำหนดมีความยืดหยุ่น เช่น การเติมนํ้ายา LLC (Long Life Colant) ในเคร่ืองยนต์ปริมาณท่ี 
เติมจะขึนกับปริมาณน้ําท่ีค้างอยู่ในเคร่ืองยนต์จากการทดสอบเคร่ือง (Test Bench) ดังใร้ันต้อง 
ทดลองหาค่าเฉล่ียท่ีเหมาะสม

ในช่วงการทดลองนีมีการเตรียมวัตถุดิบทางตรง (Direct Material) ท้ังหมด 15 รายการ 
เพ่ือนำการทดลองในสองจุดประสงต์ คือ ทดสอบด้านคุณภาพรับผิดชอบโดยแผนกควบคุม
คุณภาพ และทดลองหาปริมาณทดลองโดย แผนกวิศวกรรมและแผนกประกอบ โดยมีรายการ 
ท้ังหมดดังตารางท่ี 3.7
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ตารางท่ี 3.7 รายการวัตถุดิบทางตรงท่ีต้องทำการทดลอง

ลำดับ รายการว ัตถ ุด ิบท ี่ต ้องทำการทดลอง ส ่วนงานร ับ ผ ิดชอบ

ทดสอบค ุณภาพ ทดลองหาปร ิมาณ

1 การโรยประด ู แผนท ี่ควบค ุมค ุณภาพ แผนกว ิศวกรรมและแผนกประกอบ
2 การโรยฝ ่าหล ังคา แผนท ี่ควบค ุมค ุณภาพ แผนกว ิศวกรรมและแผนกประกอบ
3 น ั้ายาทาต ัวถ ัง (B od y  Primer) Certificate แผนกว ิศวกรรมและแผนกประกอบ
4 น ั้ายาทากระจก (Glass Primer) แผนท ี่ควบค ุมค ุณภาพ แผนกว ิศวกรรมและแผนกประกอบ
5 กาวกระจก Certificate แผนกว ิศวกรรมและแผนกประกอบ
6 นำม ันช ุดข ับหน ้า Certificate แผนกว ิศวกรรมและแผนกประกอบ
7 นำม ันช ุดข ับหล ัง Certificate แผนกว ิศวกรรมและแผนกประกอบ
8 นั้าม ัน เคร ื่อง Certificate แผนกว ิศวกรรมและแผนกประกอบ
9 นำม ัน เก ียร ์ Certificate แผนกว ิศวกรรมและแผนกประกอบ
10 น ั้าม ัน เพ าวร ์เวอร ์ Certificate แผนกว ิศวกรรมและแผนกประกอบ
11 นั้ายากระจก แผนท ี่ควบค ุมค ุณภาพ แผนกว ิศวกรรมและแผนกประกอบ
12 นำม ันเบรค Certificate แผนกว ิศวกรรมและแผนกประกอบ
13 นายา LLC แผนกควบคุมค ุณภาพ แผนกว ิศวกรรมและแผนกประกอบ
14 นำยาแอร ์ Certificate แผน กว ิศวกรรมและแผนกประกอบ
15 น ั้ามันเช ี้อเพล ิง Certificate แผนกว ิศวกรรมและแผนกประกอบ

การประเมินผลวัตถุดิบในการผลิต ประเมินผลโดยฝ่ายตรวจสอบคุณภาพ การตรวจสอบ 
คุณภาพแบ่งเป็น 2 กรณี คือ วัตถุดิบท่ีสามารถทดสอบด้วยการมองเห็น จะทำโดยเจ้าหน้าท่ี 
ส่วนวัตถุดิบบางประเภทท่ีไม่สามารถทดสอบด้วยตาเปล่าไต้ เช่น การกัดกร่อนของชินส่วนท่ีโคน 
นำฝน แดด จำเป็นต้องจำลองสถานการณ์การทดสอบในห้องปฏิบัติการ ส่วนการประเมินผลใน 
ส่วนของปริมาณการใช้จะทบทวน โดยแผนกวิศวกรรมและแผนกประกอบ

ค. ชิ้นส่วนรกยนต์ (Part) เป็นส่วนสำคัญท่ีจะทำให้รถยนต์มีความสมบูรณ์ เป็นรถยนต์ 
ในระบบการผลิตแบบโตโยต้าน้ัน ไต้กำหนดให้ผู้ส่งมอบ (Supplier) ปฏิบัติตามคู่มือ เพ่ือให้ไต้ชิน 
ส่วนในการประกอบท่ีมีคุณภาพ ในการเปล่ียนแปลงรุ่นแต่ละครังจะมีสัดส่วนการเพ่ิมข้ึนของช้ิน
ส่วนใหม่ตามปริมาณการเปล่ียนแปลงเช่นในรูปนี มีการเปล่ียนแปลงทังหมดดังตาราง 3.8
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ตารางท่ี 3.8 การเปล่ียนแปลงช้ินส่วน

i  แหล่งชิ้นส่วน จำนวนการเปลี่ยน (รายการ)

CKD 129
LOCAL 113
BBC 2
รวม 244

การเตรียมชิ้นส่วนรถยนต์ เป็นการเตรียมการผลิต (Preparation Activity) ตามแผนการ 
เตรียมการผลิต คือ ภาพรวมของการผลิต และการควบคุมคุณภาพ ท่ีจะช่วยทำให้ช้ินส่วนมีคุณภาพดี 
ขึน โดยจะกำหนดงานทีรับผิดชอบรายละเอียดของงานต่าง  ๆ ซ่ึงเป็นจุดสำคัญในการวางแผนการ 
ผลิตท่ีมีปริมาณมาก ๆสำหรับการเตรียมการผลิตและแผนคุณภาพท่ีสมบูรณ์ใช้สำหรับทุกข้ันตอน 
ของกิจกรรม แผนการเตรียมมาตรฐานต่าง  ๆ ผู้ผลิตช้ินส่วนต้องแน่ใจว่ามีเวลาสำหรับการประเมิน 
และ ปรับปรุงก่อนส่งชิ้นส่วน แผนการเตรียมการทดสอบ และประเมินคุณภาพ ส่ิงสำคัญคือในแต่ 
ละกิจกรรมของแผนการเตรียมการผลิตจะต้องมีระยะเวลาสัมพันธ์คับการทดลองการผลิตของจริง 
ระยะเวลาท่ีต้องส่งคือภายใน 1 เดือน หลังจากทดลองก่อนการผลิตจำนวนมาก

การทดลองชิ้นส่วนในการผลิต น้ันจะนำช้ินส่วนท่ีไต้มาทดลองตามวิธีการประกอบหรือ 
วิธีการใช้ชิ้นส่วน

การประเมินผลชิ้นส่วนในการผลิต เป็นการประเมินส่วนทดลองก่อนการผลิตจำนวนมาก 
โดยบริษัทช้ินส่วนทดลองการผลิตที่ส่งให้ทางบริษัท จะถูกประเมินผลช้ินส่วนโดยบริษัท ถ้าผล 
การประเมินผลไม่ผ่าน QC จะออกใบแจ้งปีญหาต้านคุณภาพ (Quality Kanban) ให้แก่ผู้ผลิตชินส่วน 
ผู้ผลิตชินส่วนต้องวิเคราะห์ช้ินส่วนให้พบสาเหตุของปีญหาและทำการแก้ไข ถ้าการแก้ไขต้องใช้
เวลาจะต้องทำการช้ีแจ้งตารางเวลาในการเตรียมการผลิตให้เหมาะสม

ในส่วนแผนกประกอบจะทำการทดลองและจดบันทึกผลท่ีกระทบกับการประกอบให้แผนก 
ควบคุมคุณภาพต่อไป

i
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5 ง. เคร่ืองมือเคร่ืองจักร ในงานการประกอบรถยนต์ใ4น เคร่ืองจักรท่ีเข้ามามีบทบาทในงาน 
ทีพนักงานไมส่ามารถทำได้ หรือทำได้แต่บางคร้ังการทำงานของคนมีความผิดพลาดอาจเกิดข้ึนได้ 
ดังนันเคร่ืองจักรจึงถูกผลิตขึนมาเพ่ือการทำงานท่ีมีคุณภาพ ตัวอย่างเช่น เคร่ืองเติม1ในน้ํายา LLC 
(Long Life Coolant Machine) ใช้เติมนายา LLC ตามระดับท่ีเรากำหนดไว้ เคร่ืองอัดบูชคอม้า 
(Knuckle Bush) เคร่ืองกลับเฟรม (Frame Turn Over Machine) เคร่ืองจักรเห,ล่าน้ีในกระบวนการ 
เตรียมสายการประกอบนันทางฝ่ายผลิตรับผิดชอบในกระบวนการทดลองการทำงานของเคร่ืองจักร 
เคร่ืองจักรท่ีจะต้องทำการทดสอบในสายการผลิตดังตารางท่ี 3.9

ตารางท่ี 3.9 รายการเคร่ืองมือท่ีจำเป็นต้องทดลองในช่วงการเปลี่ยนแปลง

ลำดับ รายการเครื่องมือ จุดเปลี่ยนแปลงต้องทดสอบ

1 เคร่ืองกดลูกปีนคอม้า หัวอัดเปล่ียน
2 อุปกรณ์ยกจุดขับหน้า มีรุ่น 2 X 4  เพ่ิมมาใหม่
3 ชุดยิงโบทรูปตัวยู ค่าแรงผัดเปล่ียน
4 เคร่ืองกับโครงรถ มีการเพ่ิมรุ่นของโครงรถ
5 เคร่ืองต้ังมุมล้อ ค่ามุมล้อในบางรุ่นเปล่ียน
6 เคร่ืองโรยกาวกระจก เปล่ียนปิมใหม่และพ่วงการเตริมกาวชอบ ค้ิวโค้งหลังคา
7 เคร่ืองเตมน้ีาม่นัเพาว้เวอรื ขนาดของหม้อนำเพาว์เวอร์เปล่ียน
8 เคร่ืองเติมน้ํายาล้างกระจก 

เคร่ืองเติมนำมันเพาว์เวอร์
ส่วนผสมของนำยาเปล่ียน
a i  à  Jl9 มรุ่นเพมขนมา

10 เคร่ืองเติมนำยาล้างกรองรถ เปล่ียนส่วนผสมในรถยนต์ส่งออก
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รูปท่ี 3.6 เคร่ืองกดลูกปีนเข้ากับคอม้า

(1) เครืองกดลูกปีนเข้ากับคอม้า (Knuckle & Bearim Press Machine) เปนเครืองจักร 
ท่ีทำหน้าท่ีในการกดอัดจุดลูกปีนเข้ากับคอม้าซ่ึงเป็นส่วนในการรับแรงของชุดล้อหน้า
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(2) อุปกรณยก (Hoist) เป็นเครืองมือในการขนย้ายขึนงานจากท่ีหน่ึงไปยังอีกท่ีหน่ึงเช่น 
ยกโครง (Frame) เข้าสู่สายพานการผลิต (Converyon) ใช้ยกตัวถัง (Body) เข้าสู่การผลิต 
(Conveyon) หรือขนส่งระหว่างสายการผลิตเอง ในการทดลองท่ีมีการเพ่ิมรุ่นจานชุดไปหน้า โดย 
เพ่ิมรุ่น 2 X 4  เข้ามาทำให้นำหนักและจุดจับยึดแตกต่างไป ดังน้ัน ต้องมีการทดลอง
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รูปที 3.8 ชุดยิงโบทรูปตัวยู (บ-Bolt Tightening Nut Runner)

(3) ชุดยิงโบทรูปตัวยู (บ-Bolt Tightening Nut Runner) โบทรูปตัวยังเป็นตัวยึดแรง 
ระหว่างแหนบ (Lcaft Spring) ในการประกอบน้ันต้องอาศัยชุดยิงซ่ึงสามารถยิง โบท ไต้ท่ีละ 4 ตัว 
และสามารถควบคุมค่าแรงบัด ได้ตามท่ีต้องการ ในกรณีท่ีค่าแรงอัดไม่เป็นไปตามมาตราฐานของ 
โรงงาน ชุดยิงโบทรูตัวยู สามารถส่งสัญญาณให้หยุดสายการผลิตไต้ ในรุ่นการทดลองนีมีการเพ่ิม 
ขนาดของค่าแรงยึดมาจึงต้องทำการปรับค่าและการทดลอง
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(4) เครื่องกลับโครงรถ (Frame Turn Over Machine) เน่ืองจากงานในการประกอบช่วง 
ล่างบางส่วนสามารถที่จะประกอบไดง่ายในกรณีที่โครงรถ (Frame) หงายท้อง แต่หลังจากการ 
ประกอบเสร็จแล้วจำเป็นต้องเขาโครงรถ (Frame) คว่ําเหมือนเดิมจึงไต้ใช้เคร่ืองกับโครงรถ (Frame 
turn Over Machine) เป็นตัวช่วยกลับ เคร่ืองจักรเป็นเคร่ืองทำงานอัตโนมัติโดยเม่ือโครงรถเคล่ือนท่ี 
มาจะมีตัวจับแล้วปรับเคร่ืองอัตโนมัติ ในรุ่นใหม่นีมีระยะของโครงรถยนต์เปล่ียน ดังนันต้องทำ 
การปรับและทดลองใหม่
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รูปที 3.10 เครองตังมุมลอ (Wheell Alignment Setting Machine)

(5) เครองตังมุมล้อ (Wheell Alignment Setting Machine) มุมแคมเบอร์ (Camber 
Angle) และมุมคาสเตอร์ (Caster Angle) เป็นมุมท่ีมีผลต่อการทรงตัวของรถยนต์บนท้องถนน 
ในกระบวนการผลิตรถยนต์นันค่าของมุมแคมเบอร์และมุมคาสเตอร์ จะถูกตังมาจากในโรงงงาน 
โดยเคร่ืองตัวสามารถท่ีจะอ่านค่าและกำหนดค่าในการท่ีจะปรับต่าง  ๆ เคร่ืองตัวน้ีเรียกว่า เคร่ืองต้ัง 
มุมล้อ (Wheel Alignment Setting Machine) มุมล้อของรถรุ่นใหม่จะเปล่ียนตามนำหนักความสูง 
ชิ้นส่วน ดังน้ันจึงต้องมีการทดลองใหม่
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รูปท่ี 3.11 เคร่ืองโรยกาวกระจก (Windshield Sealant Machine)

(6) เครืองโรยกาวกระจก (Windshield Sealant Machine) กาวกระจก (Sealant) มีหน้าท่ี 
ในการยึดกระจกให้ติดกับตัวถัง (Body) และยังต้องสามารถกันนำท่ีจะเข้ามาในตัวกังรถได้ด้วย

เคร่ืองโรยกาวกระจก (Windshield Sealant Machine) จะเป็นตัวท่ีโรยกาวไปบนกระจก ให้ 
ไต้ตามมาตราฐานท่ีกำหนดก่อนท่ีจะนำไปยึดติดกับตัวถัง (Body)

ค่าแรงด้านกาวขืนอยู่กับปมและการใช้กรณีรุ่นใหม่นีมีการเปล่ียนปม และเพ่ิมการพ่วงการ 
ใช้ไปยังจุดโรยกาวท่ีคิวหลังคา ดังนันด้องทำการทดลอง1ใหม่
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(7) เครื่องเติมนํ้ามันเพาว์เวอร์ (Power Steering Oil Filling Machine) เป็นเคร่ืองเติม 
นำมันเพาว้เวอร์ ในรถยนต์ท่ีมีชุดบังคับพวงมาลัยเป็นระบบเพาว์เวอร์ การทำงานของเคร่ืองอาศัย 
การดูดลมออกจากระบบหรือทำเป็นสูญญากาศ (Vaccuun) แล้วจึงมีการปล่อยนำมันเข้าไปตาม 
ปริมาณท่ีต้องการ

เครืองเติมนำยาล้างกระจก (Washer Waster Filling Machine) เป็นตัวทำหน้าท่ีเติมนำยา 
ล้างกระจกตามโปรแกรมท่ีเคร่ืองกำหนดไว้โดย มี 2 ขนาด คือ 2.5 ลิตรสำหรับรถยนต์ปกติและ 5.0 
ลิตร สำหรับรถใช้งานหนักเช่นขับเคล่ือน 4 ล้อ

การเฅรืยมเครื่องมือเครื่องจักร นัน ทางฝ่ายวิศวกรรมทำการรับข้อมูลการจัดเตรียมเก่ียว 
คับเครื่องจักรจากบริษัทแม่และทำการจัดหาเคร่ืองจักรเพ่ือมาใช้งานในการผลิต โดยเคร่ืองจักร
ทุกตัว จึงดำเนินการภายใต้ 5 ขันตอน คือ
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(1) การออกแบบ
(2) การทำต้นแบบ
(3) การทดลองเบ้ืองต้น
(4) การทดลองช่วงการทดสอบ
(5) การส่งมอบ

การทดลองเคร่ืองมือเคร่ืองจักร เมื่อเครื่องจักรจัดทำเสร็จแล้วจะกำหนดให้มีการทดลอง
โดยมากการทดลองนันจะทำในช่วงการทดลองครังที่ 1 และ การทดลองครังที่ 2 ของการจัดทำ 
รถรุ่นใหม่ แตกมีบางครังท่ีจำเป็นต้องการทดลองจำนวนครั้งมาก  ๆ ก็จะแยกการทดลองออกไป 
ต่างหาก เช่น การทดลองเครื่องโรยกาวกระจก ซ่ึงต้องอาศัยการทำงานของป๊มจึงต้องมีการทดสอบ 
หลายครัง นอกจากนีแล้ว การร่วมทดลองเครื่องจักรในส่วนของฝ่ายผลิต จะพยายามทดลองภายใต้ 
เงื่อนไขให้เหมือนจริงมากที่สุด คือ การใช้พนักงานในกระบวนการนัน การใช้ชินส่วนรุ่นใหม่ใน 
การทดลองแต่วิธีการทดลองนี ก็มี'ข้อจำกัดอยู่บ้าง ในเรื่องของต้นทุนในการจัดชือชินส่วนเพื่อการ 
ทดลอง

การประเมินผลเครื่องมือเครื่องจักร เป็นการตัดสินใจร่วมกันระหว่างฝ่ายวิศวกรรรมและ
ฝ่ายผลิตท่ีจะยอมรับเคร่ืองมือท่ีจะใช้ในการผลิต ภายใต้เง่ือนไขใดเง่ือนไขหน่ึง

จ. อุปกรณ์

ในสายการประกอบนันส่ิงท่ีขาดไม่ไต้คือเคร่ือง อำนวยความสะดวกในการประกอบเคร่ือง 
อำนวยความสะดวกน้ันการวางช้ินส่วน เคร่ืองอำนวยความสะดวกในการเคล่ือนย้ายช้ินส่วนเพ่ือให้ 
เกิดประสิทธิภาพในการทำงานสูงสุด อุปกรณ์เหล่าน้ีได้แก่ช้ันวางช้ินส่วน ชั้นวางช้ินส่วนมีหน้าท่ี 
ช่วยในการขนย้ายชินส่วนเช้าสู่จุดงาน โดยพนักงานจำนวนมากท่ีจะหยิบได้ง่ายและช้ันวางสามารถ 
ท่ีจะรักษาคุณภาพของชินส่วนประเภทสามารถแบ่งช้ันวางหรือขนถ่ายช้ินส่วนเป็น 5 แบบ ดังนี้

(1) ชั้นวางแบบไหล (Flow Rack)
(2) ช้ันวางแบบเบาว์ ( Bulk Rack )
(3) ภาชนะขนช้ินส่วนธรรมดา (Dolly)
(4) ภาชนะขนช้ินส่วนพิเศษ (Special Dolly)
(5) ถาดใส่ชินส่วน (Pallet)
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และจากการท่ีในรุ,นท่ีมีการเปล่ียนแปลงช้ินส่วนท้ังหมด 243 รายการ ดังน้ัน ภาชนะ 
สำหรับวางช้ินส่วนและขนย้ายชินส่วน ย่อมมีผลกระทบโดยปริยายจากการตรวจสอบจำนวน พบว่า 
ต้องมีการเปล่ียนแปลงแบ่งเป็น 2 กรณี คือ กรณีแรกชินส่วนท่ีเพ่ิมมาและมีชินส่วนเก่าถูกยกเลิก 
ดังนันสามารถใช้ชันวางเก่าได้เลย และอีกกรณี คือ ช้ินสวนเพ่ิมมาใหม่ และไม่มีช้ินวางจำเป็นต้อง 
ส่งทำมาใหม่ในส่วนของอุปกรณ์ ขนช้ินส่วนแบ่งเป็น 2 กรณี คือ 1) ต้องทำการปรับปรุง ในกรณีท่ี 
ช้ินส่วนมีการเปล่ียนรูปร่าง 2) มีการนำข้ึนมาใหม่ในกรณีท่ีไม่เคยมีมาก่อน ซึ่งสามารถสรุปไต้ 
ตามตารางท่ี 3.10

ตารางท่ี 3.10 จำนวนการปรับปรุงและทำใหม่ของชันวางชินส่วนและอุปกรณ์สำหรับขนถ่าย

รายการภาชนะขนถ่ายและชิ้นวางชิ้นส่วน จำนวนชิ้นส่วน จำนวนอุปกรณ์ที่ต้องเปลี่ยน
เปลี่ยนแปลง ปรับปรุง ใหม่

ชิ้นวางแบบไหล 197 70 7
ชิ้นวางชิ้นส่วน ชิ้นวางแบบเพาว์ 45 30 5

ถาดใส่ชิ้นส่วน 1 1 -

ภาชะขนชิ้น ภาชนะขนชินส่วนธรรมดา 221 60 6
ส่วน ภาชนะขนชิ้นส่วนพิเศษ 12 10 2

รวม 243 171 20

ตัวอย่างชิ้นวางและภาชนะขนชินส่วนแบบต่างๆ ดูไต้จากรูปที่ 3.13 ถึงรูปท่ี 3.17
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(1) ชั้นวางแบบไหลได้ (Flow Rack)

รูปท่ี 3.13 ชันวางแบบไหลได้

รูปแสดงชันวางแบบไหลได้ ช้ันวางแบบน้ีจะสะดวกในการส่งช้ินส่วนเข้าจุดงาน โดยมี 
การออกแบบให้แต่ละชันมีความส่วนมีมากปลอดเสียง เม่ือพนักงานขนลงกล่อง ช้ินส่วนจะส่งเข้า 
ทางช่อง 1 พนักงานในสายการประกอบจะหยิบชินส่วนให้ตามช่อง 2 หลังจากท่ีชินส่วนจนหมด 
จะนำกล่องเปล่ากลับออกไปข้างนอกสายการประกอบทางช่อง 3 และพนักงานขนส่งจะเก็บกล่อง 
เปล่ากลับไปทางช่อง 4

ชั้นวางแบบไหล ได้ช่วยให้การส่งช้ินส่วนเป็นไปได้โดยสะดวกแต่เนื่องจากชั้นวางเป็น 
แบบมาตรฐาน (ทุกตัวขนาดเท่ากัน) ทำให้บางครั้ง ใช้พื้นที่ในการวางชิ้นส่วนที่ข้างสายการ
ประกอบมาก
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เป็นชันวางขนาดเล็กใช้สำหรับวางช้ินส่วนเล็ก  ๆ ซ่ึงได้โดยมากเป็นพวกโบล์ท (Bolt) สกร 
(Screw) ซ่ึงในแต่ละกล่องมีปริมาณมาก อัตราการหมุนเวียนจะน้อยกว่าชินส่วนท่ีมีขนาดใหญ่ดังนี 
จึงทำเป็นชันวางขนาดเล็กเพ่ือการประหยัดพืนท่ีวางข้างสายการผลิต
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(3) ภาชนะขนชิ้นส่วนธรรมดา (Dally)

รูปท่ี 3.15 ภาชนะขนชินส่วนธรรมดา (Dally)

เป็นภาชนะสำหรับขนชินส่วนจากสถานท่ีเก็บ (Ware House) โดยพนักงานขนช้ินส่วน 
จะจัดวางกล่องชินส่วนไว้บนภาชนะขนชินส่วน (Dally) และลากมาส่งท่ีข้างสายการปรร 
ยกกล่องเหล่านันเข้าสู่ชันวางแบบไหล (Flow Rack)

รกอบแล้ว
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รูปท่ี 3.16 ภาชนะขนช้ินส่วนแบบพิเศษ (Special Dolly)

เน่ืองจากในโครงสร้างรถยนต์นันมีชินส่วนจำนวนมาก ความแตกต่างทางด้านการขนส่งท่ี 
มีความหลากหลายไปด้วยชินส่วนบางชินเช่น ท่อไอเสียรถยนต์ เคร่ืองยนต์ เพลาขับ ชุดซับหน้า ฯลฯ 
ไม่สามารถที่จะขนส่งในภาชนะขนส่งชินส่วนธรรมดา (Dally) ได้จึงต้องมีการทำภาชนะขนส่งเป็น 
แบบพิเศษเป็นไปตามรูปภาพของชินส่วนนั้น  ๆ แต่ภาชนะเหล่านี้มีข้อจำกัด1ในแง่ของการใช้ 
สามารถใช้ได้เฉพาะชินส่วนนัน  ๆ อย่างเดียว
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(5) ถาดใส่ช ิ้นส่วน (Palle t)

เป ็นภาชนะสำหรับขนส่งช ินส่วนอีกประเภทหนึ่ง จึงแตกต่างจากภาชนะขนชิ้นส่วน
(Dolly) ก็ตรงที่ไม่มีล้อ ดังนันการใช้ถาดใส่ชิ้นส่วนโดยมากจะใช้คู่กับ ภาชนะขนชิ้นส่วนแบบ 
พิเศษ (Special Dolly) ความจำเป็นที่ต้องทำถาดเพื่อใส่ชินส่วนบางอย่างเช่น ชุดขับหน้า กระปุก 
พวงมาลัย เนื่องจากชินส่วนเหล่านีมีจะรับแรงที่แตกต่างกันและการยกเข้าและยกออก จำเป็นต้อง 
ควบคุมลักษณะการวางดังนันจึงต้องทำเป็นถาดใส่เฉพาะชินส่วนนัน ๆ จากข้อมูลข้างต้นจะพบว่า 
อุปกรณ์สำหรับขนถ่ายชินส่วน ทัง 5 แบบ มีความสัมพันธ์กับรูปร่างของชินส่วนดังนันการ 
ออกแบบ ชินส่วนที่เหมาะสมจะทำให้อุปกรณ์เหล่านันมีประสิทธิภาพทังในแง่ของพืนที่ และการ 
ใช้งาน ตัวอย่างเช่น แม่ปีมเบรค มีบริเวณที่สัมผัสกับรางไหลดังนันการออกแบนช่องรางไหลที่ 
เหมาะสมจะทำให้ชินส่วนไหลไต้ง่าย ดังรูป 3.17
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หรือภาชนะขนส่งธรรมดาสำหรับกล่องใส่ชินส่วนทั่ว ๆ ไป ก็จะมีลักษณะเป็นสี่เหลี่ยม 
ธรรมดาและจากการที่ชินส่วนในสายการประกอบมีมากกว่า 2,000 ช้ิน ดังนั้น อุปกรณ์ขนถ่ายจึงม ี
รูปร่างที่แตกต่างกันไปดังนันการเตรียมอุปกรณ์เหล่านี ต้องอยู่ภายใต้ 4 แนวคิดคือ

(1) ใส่ชิ้นส่วนง่าย
(2) หยิบชินส่วนออกง่าย
(3) ขนย้ายสะดวก
(4) ประหยัดพื้นที่

การเตรียมอุปกรณ์ ในกระบวนการเตรียมอุปกรณ์เหล่านี้ยังคงคล้ายกับการเตรียมเครื่องจักร 
คือ การออกแบบเบืองต้น โดยมีรูปร่างลักษณะเป็นไปตามลักษณะของชิ้นส่วน การจัดทำต้นแบบ 
ควรเป็นต้นแบบที่ออกมาอย่างง่ายและสามารถปรับปรุงไต้ เช่น ใช้การยึดติดด้วยโบล์ทแทนการ 
เชื่อม ดูตัวอย่างการออกแบบ ภาชนะขนชิ้นส่วนพิเศษ (Special Dolly) ดังรูปที่ 3.18
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การทดลองอ ุปกรณ ์และภาชนะขนช ิ้นส ่วน  ทำการทดสอบอุปกรณ ์เหล ่าน ีโดยผ ู้ท ี่
เกี่ยวข้อง ได้แก่ คนส่ง ชิ้นส่วน คนใช้ชิ้นส่วน เป็นด้น

การประเมินผลอุปกรณ์และภาชนะขนชิ้นส่วน ทำการสรุปผลและปรับปรุงตามข้อเสนอ 
จากส่วนต่าง ๆ ให้เสร็จสิ้นก่อนการผลิตจำนวนมาก

จากการศึกษาสายการผลิตในขันตอนการเตรียมนันพบว่า มีความเกี่ยวข้องกับป็จจัย 5
ส่วนด้วยกันคือ ด้านพนักงาน ด้านวัตถุดิบ ด้านเครื่องมือ เครื่องจักร ด้านวัสดุ ด้านอุปกรณ์ และ 
ทัง 5 ส่วนนีด้องถูกเตรียมการจาก 3 กระบวนการคือ กระบวนการเตรียม กระบวนการทดลอง 
และกระบวนการประเมินผล ซึ่งสามารถแสดงรายละเอียด ระบบของสายการผลิต ในขั้นตอน 
การเตรียมได้ดังรูปที่ 3.18

รูปที่ 3.18 ระบบของสายการผลิตในขันตอนการเตรียมการ

3.1.2 กระบวนการประกอบ

การนำปิจจัยต่าง ๆ มาทดสอบรวมกันเพื่อผลิตรถยนต์ขึ้นมาเราเรียกกระบวนการนี้ว่า 
กระบวนการประกอบซึ่งพนักงานที่ผ ่านการอบรมมาแล้วจะใช้เครื่องม ือท ี่เตรียมขึ้นภายใต้การ 
ทำงานตามมาตรฐานที่กำหนดไว้โดยปกติการเตรียมกระบวนการประกอบมี 2 ขั้นตอนคือ การ



114

วางแผนการประกอบ ( Process Plan) และการทดสอบ (Trial Stage 1, 2) ซึ่งหลังจากการทดสอบ 
แล้วทุกอย่างจะเข้าสู่กระบวนการผลิตปริมาณมาก (Mass Production) ต่อไป การวางแผน กระบวน 
การประกอบ จะเริ่มจากการวางโครงสร้างของ สายการประกอบ การแยกชิ้นส่วนหลักเป็นกลุ่ม  ๆ
เช่น สายการประกอบทริม สายการประกอบแช'ชชีส์ และสายการประกอบสุดท้าย โดยสายการ 
ประกอบที่เราทำการศึกษานีแบ่งโครงสร้างสายการประกอบออกเป็น 3 สายการประกอบใหญ่  ๆ
คือ

ก. สายการประกอบทริม (T r im  L ine ) เป็นสายการประกอบที่เร่ิมจากนำตัวถัง ท่ีผ่านการ 
พ่นสีแล้วมาทำการประกอบ สามารถแบ่งกระบวนการย่อย  ๆ ดังนี้ สายการประกอบตกแต่ง (Trim 
Line) เป็นการประกอบเริ่มแรกสุดหลังจากทีไ่ด ้รับตัวลังรถยนต์ท่ีพ่นสีแล้ว โดยทำการประกอบชิ้น 
ส่วนตกแต่งภายใน ภายนอกรถยนต์ ระบบไฟ ระบบเบรคบางส่วน ซึ่งพอยกเป็นตัวอย่าง ดังนี้

(1) การประกอบ ID Plate เป็นตัวที่บอกเลขหมายของรถยนต์ โดยเป็นการกำหนด วันผลิต 
หมายเลขสถานที่

(2) การประกอบ Lable Plate ต่าง ๆ เช่น สติกเกอร์แสดงคำเตือน การห้ามเปิดฝาหม้อนี้า 
Plate แสดงรุ่นของรถยนต์ เช่น 1.6Gxi 1.8G1

(3) การประกอบอุปกรณ์กันเสียง เช่น ฟองนี้ากันเสียง (Noise Insulator) อุปกรณ์กันเสียงที ่
ติดหลังห้องเครื่อง เช่น Dash Silencer

(4) การประกอบสายไพส่วนต่าง ๆ ได้แก่ สายไพ่เครื่องยนต์ สายไพคานหน้าปิทม์ สายไพ่ 
ประตู สายไพ่ท้าย สายไพ่หลังคา เป็นต้น

(5) การประกอบระบบเบรค ได้แก่ ท่อเบรคหน้าในห้องเครื่อง แม่ป็มเบรค (Brake Booster) 
ขาเบรค แป้นเหยียบ ชุดคลัช

(6) ระบบทำความเย็น เช่น การติดตั้งชุดทำความเย็น (Heater Units) ชุดพัดลม (Blower)
(7) การประกอบชุดหน้าปีทม้ ได้แก่ การประกอบด้านหน้าปิทม์ (Instrument Reinforcement 

Bracket) การประกอบแผงหน้าปีทม์ (Combination Metor) การประกอบวิทยุ (Radio Receiver) การ 
ประกอบแกนพวงมาลัย (Steering Column)

จะเห็นว่าชินส่วน โดยส่วนใหญ่จะถูกประกอบในห้องโดยสารและห้องทำงานของ เคร่ือง 
ยนต์เป็นหลัก โดยในช่วงการทำงานการผลิตปริมาณมากพนักงานทุกคนจะทำงานตามมาตรฐาน
งานที่ถูกต้องทำได้อย่างเป็นระบบ แต่ในช่วงการทดลองประกอบของส่วนผลิตในขันตอนการเตรียม 
การนัน พนักงานจะออกไปนอกสายการประกอบเพื่อทำการแกประกอบ โดยในรุ่นใหม่นี มีพนักงาน 
สายการประกอบทริมต้องทำการแก 43 กน ด้วยกัน
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ข. สายการประกอบแชชซีส ์

การประกอบแชสซ ีส ์ โดยมากจะเป็นชินส่งนที่ทำงานกับระบบขับเคลื่อนของรถยนต์
หรือเป็นชิ้นส่วนที่ต้องยึ่ดตํ่ากับแซสซีส์เป็นหลัก ได้แก่

(1) การประกอบถังนิ้ามัน (Fuel Tank) การประกอบทำนํ้ามัน (Frel Pipe) การประกอบตัว 
กันความร้อนจากท่อไอเสีย (Neat Insulor)

(2) การประกอบชุดเครื่องยนต์ (Enginge) โดยการนำเครื่องยนต์มาติดตัวเข้ากับระบบช่วง 
ล่าง การประกอบระบบกันสะเทือน (Suspension & Stbilizer)

(3) การประกอบชุดความคุมมลภาวะ ได้แก่ ชุดท่อไอเสีย (Exhaust Pipe)
(4) การประกอบระบายความร้อน ได้แก่ ชุดหม้อนา (Radiator) พัดลมระบายความร้อน 

(Auto Fan)
(5) การประกอบระบบเบรค ได้แก่ การต่อท่อของระบบเบรคทังหมด การติดตังระบบ 

LSPV การต่อท่อเบรคอ่อน (Fexible Brake Hose)
(6) การใส่ล้อยาง (Tine) ยางอะไหล่ (Spane Tine)
(7) การประกอบชุดขับหน้า ได้แก่ แผ่นดิส ชุดขับดิส
(8) การประกอบชุดขับหลัง ได้แก่ แหนบ ยูโบล์ท
(9) การประกอบชุดบังคับเลี้ยง ได้แก่ คันชักคันส่ง
(10) การประกอบชุดกันกระเทือนหน้า ได้แก่ โช้ค
(11) การประกอบชุดเพาว์เวอร์ ได้แก่ ปีมเพาว์เวอร์
(12) การประกอสบชุดสายไฟ เช่น สายไฟชุดเฟรม
(13) การประกอบชุดถันฝ่น เช่น แผ่นถันฝ่น1ซ้าย1ขวา
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ค. สายการประกอบขั้นสุดท้าย (F ina ll L ine )

โดยหลักแล้วเป็นการประกอบส่งของชินงานที่เหลือ ซึ่งโดยมากเป็นเชื่อมต่อระหว่างช่วง 
ล่างของรถยนต์ ห้องเครื่อง และห้องโดยสารเข้าด้วยกัน ซึ่งพอจะอธิบายได้ เช่น

(1) การประกอบชุดไฟฟ้า เช่น การประกอบแบตเตอรี่ (Battery) การประกอบชุดชาร์จ 
ไฟฟ้า (Altomator) การประกอบชุดทำความสะอาดอากาศ (Air Cleaner) การประกอบชุดทำอากาศ 
เข้า

(2) การประกอบชุดผ้าหลังคา (Roof Headling) ชุดบังแดด (รนท Visor) ชุดตกแต่งภายใน 
ทีเหลอ ได้แก่ FR Pillar Granish Center Pillar Granigh ใส่พรม (Carpet)

(3) การประกอบเบาะ (Front Seat Rearseat)
(4) การประกอบกระจกหน้า (Front Window Glass) การประกอบกระจกหลัง (Rear 

Window Glass), การประกอบไฟเลียว (Signal Lamp) การประกอบไฟใหญ่ (Head Lamp) การประกอบ 
ไฟหลัง (Rear Combination Lamp)

(5) การประกอบชุดกันชนหน้า (FR Bumper Cover And FR Reinforcement) การประกอบ 
ชุดกันชนหลัง (Rear Bumper Cover)

(6) การต่อชุดทำความเย็น ได้แก่ Cooler

การวางแผนการประกอบเหล่านีจะกระทำโดยทีมงานทดลองรถยนต์รุ่นใหม่ ซึ่งโดยมาก 
จะทำควบคู'ไปกับการวางแผนทางด้านเครื่องมือ เพราะเครื่องมือบางอย่างมีส่วนกำหนดกระบวน 
การประกอบเช่น เครื่องโรยกาวกระจก จะอยู่ประมาณกลาง ๆ สายการประกอบไม่สามารถอยู่ 
ท้ายสายการประกอบได ้ เน ื่องจากกาวกระจกต้องอาศัยเวลาในการเซตตัว ถ้าอยู่ท ้ายสายการ 
ประกอบ กาวจะยังไม ่แห้งทำให้ม ีป ็ญ หานำรั่วเข ้าไปภายในห้องโดยสาร นอกจากนี้ การวาง 
แผนกระบวนการประกอบยังต้อง คำนึงถึงลำดับการประกอบชิ้นส่วนต่าง ๆ ซึ่งเทคนิคเหล่านี้ถูก 
กำหนดไว้ในคู่มือการประกอบ หรือจากการทดลองในช่วงการเตรียมการผลิต การทดสอบ (trial
stage 1 และ 2 ) กระบวนการประกอบที่วางแผนไว้นันจะถูกทดสอบหาปิญหาในขันตอนนีใน 
การทดสอบนันจะทดลองจริงในสายการประกอบโดยเงื่อนไขต่าง ๆ ไม่ว่าจะเป็นเครื่องมือ เคร่ืองจักร 
วิธีการทำงาน รวมไปถึงการเคลื่อนที่ของสายพานลำเลียง

ในการวางแผนการประกอบจะพบปิญหา ซึ่งทังหมดจะถูกค้นหาแต่ในบางครังปีญหาที่แท้ 
จริงถูกปกปิดด้วยปีญหาอื่น เช่น พนักงานยังไม่คุ้นเคยงานใหม่ทำให้การประกอบล่าช้าจึงต้องหยุด 
สายการประกอบ ส่วนการทดลองประกอบนอกสายการประกอบ พนักงานจะมีเวลาในการทดสอบ
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ขันตอนการทำงานและสามารถเสนอแนะแนวทางการปรับปรุงขั้นตอนการทำงานให้แก่ทีมทดลอง 
รถรุ่นใหม่ได้ แต่ข้อด้อยของการทดลองนอกสายการประกอบคือ เงื่อนไขการประกอบที่ไม่เหมือน 
จริงทำให้บางครังไม่พบปีญหา เช่น ในกรณีที่กำหนดพืนที่การทำงาน 2 เมตร ย่อมไม่เพียงพอ 
สำหรับการทำงาน 1 นาทีในสายพานลำเลียงที่มี ความเร็ว 3 เมตรต่อนาที (เงื่อนไขความเร็ว 
ของสายพานการลำเลียง เป็นไปตามรอบการผลิต) การทดลองทั้ง 2 รูปแบบมีเป้าหมายเพื่อลด 
ป็ญหาทางด้านต่าง ๆ ให้หมดสินก่อนการผลิตปริมาณมากหลังจากทดลองกระบวนการแล้วจะได้ 
ผลิตภัณฑ์เป็นรถยนต์เชิงพาณิชย์ขนาด 1 ตัน

3.1.3 ผลิตภัณฑ์

ภายหลังจากการทดลองกระบวนการประกอบรถยนต์แล้วจะได้ผลิตภัณฑ์ที่สามารถแบ่ง 
เป็นประเภทต่าง ๆ ได้ดังนี ซึ่งแบ่งตามลักษณะของหัวเก่งสามารถแบ่งได้ 2 ประเภทคือ หัวเก่ง 
เอ็กซ์ตร้าแค๊บ (C-Cab) และหัวเก่งธรรมดา (B-Cab) โดยมีรายละเอียด ดังนี้

ก. ห ัว เก่งเอก'ช์ฅร้าแคบ (C -Cab) เป็นประเภทที่มีห้องโดยสารขนาดกว้างมีนั่งเสริมด้าน 
หลังคนขับ โดยในรุ่นนีจะมีช่วงยาวเป็นพิเศษ (4,975 มิลลิเมตร ) โดยมักทำเครื่องมาลงเป็นเครื่อง 
ยนต์ดีเซลสี่สูบ เรียงตัวเป็นแนวเดียวกัน โอเวอร์เฮดแคมชาฟ้ทแบบไดเร็ควาล์ว ตัวออย่างรถเก่ง 
เอ็กซ์ตร้าแคบ (C-Cab) ดังรูปที่ 3.19

รูปท่ี 3.19 ผลิตภัณฑ์รถยนต์เชิงพาณิชย์ขนาด 1 ตัน ประเภทหัวเก่งเอกซ์ตร้าแค็บ
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ผลิตภัณฑ์รถยนต์เชิงพาณิชย์ขนาด 1 ตัน ประเภทหัวเก๋งเอกซ์ตร้าแค็บนี มีรายละเอียด 
ของเครื่องยนต์เพิ่มเติมดังตารางที่ 3.11 ดังนี้

ตารางที่ 3.11 รายละเอียดของผลิตภัณฑ์รถยนต์เชิงพาณิชย์ขนาด 1 ตัน ประเภทหัวเก๋ง 
เอกซ์ตร้าแค็บขนาดนำหนักและเครื่องยนต์

รายละเอียด

หัวเก๋งเอ็กช์ฅร้าแค็ป

ดีเชล 3000 ดืเชล

SGL Auto SGL SGL G L G L

ขนาดและรทหนัก

ความยาวทั้งหมด 4,975
ความกว้างทังหมด 1,690
ความสูงทังหมด 1,625 1,610
ความยาวช่วงล้อ 3,085
ความกว้างช่วงล้อหน้า 1,425

1,435
1,400

ความกว้างช่วงล้อหลัง 1,410
ระดับตํ่าสุดจากพื้น 190
กระบะภายในยาว 1855
กระบะภายในกว้าง 1,450
กระบะภายในสูง 405
นำหนักรถ (โดยประมาณ) 1,425 1,410
นี้ไหนักรถรวมนี้าหนักบรรทุก 2,580
เครื่องยนต์

แบบ ดีเชล 4 สูบ เรียงเป็นแนวเดียวกัน โอเวอร์เฮดแคมชาฟท  ์
แบบไดเร็ควาล์ว

ปริมาตรกระบอกสูบ 2,986 2,446
ความกว้างกระบอกสูบ ระยะชัก 99.5 96.0 92.0 92.0
แรงม้าสูงสุด(ECC net) 66(97)72.400 57(85)/4,200
แรงบิดสูงสุด(ECC net) 192/2.400 156/2,400
ระบบจ่ายนำมัน บัเมหัวฉีดนำมันระบบจานจ่าย
ความจุถังนำมัน 69
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ระบบช่วงล่างแซสซีส์ ในช่วงล่างถูกออกแบบมาสำหรับสภาพการใช้งานในประเทศไทย 
โดยระบบกันสะเทือนหน้าเป็นแบบ'ปีกนกคู่และทอร์ซันบาร์ พร้อมเหล็กกันโคลง ระบบกัน
สะเทือนเป็นแบบแหนบซ้อนและโช้คอัพทรงกระบอกติดตังทแยงมุมกัน ระบบเบรคมีครีบระบาย 
ความร้อน ควบคุมการปรับอัตราแรงตันนำมันเบรค พร้อมระบบ Super Lspv และ Lts โดยมีการ 
ขับเคล่ือน 4 ล้อ ในรุ่นเครื่องยนต์ 3000 ซีซี และขับเคล่ือน 2 ล้อในรุ่น 2400 ซีซี รายละเอียดอ่ืน  ๆ
ตังตารางท่ี 3.12

ตารางท่ี 3.12 ระบบช่วงล่างแซสซีส์ของรถยนต์เชิงพาณิชย์ขนาด 1 ตัน

1. «.i!แชสชส ;
คลัตช์ ระบบจานแห้งแผ่นเดียวประกอบกับสปริงแบบฟินหวี
ระบบกันสะเทือนหน้า ปีกนกคู่และทอร์ซันบาร์ พร้อมเหล็กกันโคลง
ระบบกันสะเทือนหลัง แหนบ1ซ้อนและโช้คอัพทรงกระบอกติดตังทแยงมุมกัน
เบรก ดิสก์เบรกล้อหน้าแบบมีครีบระบายความร้อน ดรัมเบรกล้อหลังพร้อมหม้อ

ลมช่วยเบรก
และวาล์วปรับอัตราแรงดันนำมันเบรก พร้อมระบบ Super LSPV และ

LTS
ระบบขับเคล่ือน เกียร์ออโตเมติก 4 สปี.ด เกียร์กระปุก 5 สปีด

1:2:826 2:1.493 1:3.928 2:2.333 3:1.451 4:1.000 5:0.851
3:1.0004:0.688
เกียร์ถอยหลัง เกียร์ถอยหลัง : 4.743

อัตราทอเพืเองท้าย 4.3000 4.1000 4.3000
พวงมาลัย แบบบอลแอนต์นัท
รัศมีวงเลี้ยวแคบสุด 5.9
ยางหน้า 205/70R 15C6JJ 195R 14C-8P 5.5.1
ยางหลัง 205/70R 15C6JJ 195R 14C-8P 5.5J
กระบะภายในยาว 2,270 2,160
กระบะภายในกว้าง 1,465 1,465
กระบะภายในสูง 405 405
นาหนักรถ (โดยประมาณ) 1,370 1.335
นำหนักรถรวมนำหนักบรรทุก 2.580 2.580
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เครื่องยนต์
แบบ ดีเชล 4 สูบ เรียงเป็นแนวเดียวกัน โอเวอร์เฮดแคมชาฟท์ แบบไดเร็ควาค ์ว

ปริมาตรกระบอกสูบ 2,986 2,446 2,446
ความกว้างกระบอกสูบ ระยะชัก 99.5 96.0 92.0 92.0 92.0 92.0
แรงม้าสูงสุด (EEC Net) 66(97)/4,000 57(85)/4,200 57(85)/4,200
แรงบิดสูงสุด (EEC Net) 192/2,400 156/2,400 156/2,400
ระบบจ่ายนํ้ามัน ปีมหัวฉีดนำมันระบบจานจ่าย
ความจุถังน้ํามัน 69

ระบบช่วงล่างของรถยนต์แบบหัวเก๋งธรรมดาค่อนข้างจะเหมือนรูปหัวเก๋งแบบเอ็กซ์ตร้าแค็ป 
คือ ระบบกันสะเทือนหน้าปีกนกคู่และทาร์ซันบาร์ พร้อมเหล็กกันโคลง ระบบกันสะเทือนหลัง 
มีแหนบซ้อนและโช้คอัพทรงกระบอกติดตังทแยงมุมกัน โดยมีระบบเบรคดิสค์เบรกหน้าแบบครีบ 
ระบายความร้อน พร้อมระบบปรับอัตราแรงดันนํ้ามันเบรกพร้อมระบบ Super LSPV และ LTS 
รายละเอียดตามรูปภาพที่ 3.20 และตารางท่ี 3.13

รูปท่ี 3.20 ระบบช่วงล่างของรถยนต์หัวเก๋งธรรมดา
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ตารางท่ี 3.13 รายละเอียดของระบบช่วงล่างแชชซีส์ของรถยนต์ แบบหัวเก๋งธรรมดา

ปีกนกคู่และทอร์ชั่นบาร์' พร้อมเหล็กกันโคลง 
แหนบซ้อนและโช้คอัพทรงกระบอกติดตังทแยงมุมกัน 

ดิสค์เบรกล้อหน้าแบบมีครีบระบายความร้อน ดรัมเบรกล้อหน้าพร้อมหม้อลมช่วยเบรก 
และวาล์วปรับอัตราแรงดันนำมันเบรก พร้อมระบบ Super LSPV และ LTS

เกียร์กระปุก 5 สปีด
1:3.928 2:2.333 3:1.451 4:1.000 5:0.851 

เกียร์ถอยหลัง 4.743
3.727 4.300 4.300

๕ ' CUแบบบอลแอนดนท
5.8 5.8 5.7

195R 14C-8P 5.5J
195R 14C-8P 5.5J

ผลผลิตรถยนต์หลังจากทดลองจะถูกตรวจสอบใน 2 ลักษณะ คือ

(1) ความสมบูรณ์ของผลิตภัณฑ์ (Product ) ทางฝ่ายตรวจสอบจะทำการตรวจสอบและ 
ทดสอบความสามารถของผลิตภัณฑ์ตามมาตรฐาน เช่น ในรุ่น c -  Cab ความสูงของ SGL 3,000 
สูง 1.65 เมตร ล้ามีความผิดเทียนนออกจากค่ามาตรฐาน จะดำเนินการแก้ไขไปยังฝ่ายผลิตและฝ่าย 
วิศวกรรมความถูกต้องและความ

(2) สมบูรณ์ของกระบวนการ (Process) ความถูกต้องของส่ิงเหล่านี ในการตรวจสอบใน 
รูปของมาตรฐานในการประกอบเช่น การเช็คค่าบิดของตัวขันยึด (Torque Value) การตรวจสอบ 
ความถูกต้องของชินงาน ความถูกต้องของลำดับงาน ผลการตรวจสอบเหล่านีจะเป็นข้อมูลป้อน 
กลับเพ่ือทำการปรับปรุงกระบวนการก่อนการผลิตปริมาณมาก
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3.2 ป ๋ญหาประสิทธิภาพและความสูญเสียในขั้นตอนการเตรียมการผลิต

จากขั้นตอนในการเตรียมสายการผลิตในข้างต้นเราพบว่ากระบวนการในการเตรียมยังไม่ 
สมใ1]รณ์ โดยใ]ญหาความสูญเสียในขั้นตอนการเตรียมการสามารถแบ่งการสูญเสียมีหลายส่วน 
ได้แก่ การสูญเสียในส่วนของใ]จจัยนำเข้า เช่น การสูญเสียทางต้านแรงงาน การสูญเสียทางต้าน 
เคร่ืองจักร การสูญเสียวัสดุ ตลอดจนการสูญเสียทางต้านเงินทุน การสูญเสียย่อมมีผลต่อการ
แข่งขันทางการตลาด สูญเสียที่มีผลกระทบต่อผลิตภัณฑ์ ได้แก่ การเตรียมสายการผลิตไม่ดี ทำให้ 
ไม่สามารถผลิตรถส่งมอบให้ลูกค้าไต้ทันท่วงที หรือการเตรียมสายการผลิตที่ผลิตรถยนต์ออกมา
แต่ลูกค้าไม่พอใจในคุณภาพ จากความสูญเสียข้างต้นที่กล่าวมาแล้วเราจะทำการศึกษาในราย 
ละเอียดไต้ดังนี้ ความสูญเสียทางต้านแรงงาน ความสูญเสียทางต้านเครื่องจักร ความสูญเสียใน 
อุปกรณ์วางชิ้นส่วนงาน ความสูญเสียทางต้านวัสดุ ความสูญเสียทางต้านเงินทุน ความสูญเสียต้าน 
พลังงาน ความสูญเสียต้านสิ่งแวดล้อม ความสูญเสียต้านข้อมูลและความสูญเสียต้านการทำงาน

3.2.1 ความสูญเสียต้านแรงงาน การประกอบรถยนต์นั้นใช้แรงงานคนเป็นหลักในการ 
เตรียมสายการผลิตนั้นจึงต้องมีการวางแผนต้านแรงงานซึ่งในร่นที่ผ ่านมามีการวางแรงงาน 
มาตรฐาน 7.2. ชั่วโมงแรงงาน ต่อคัน น้ันคือต้านแรงงานนั้น ถือเป็นนโยบายที่กระทบต้นทุนทาง 
ตรงเมอมีการผลิตจริง แต่ใช้แรงงานไม่เป็นไปตามแผนคือ ใช้กำลังคนเกินกว่าการประมาณการไว้ 
และการลดกำลังคนในภายหลังบางครั้งสูญเสียขวัญ และกำลังใจโดย จากการศึกษาข้อมูล 6 เดือน 
ที่ผ่านมาพบว่าแนวโน้มของแรงงานที่ใช้ในการประกอบคิดเป็นแรงงานชั่วโมงเต่อหน่วยการผลิต

ชั่วโมงแรงงาน
(ชั่วโมง) 
16 -1------

Jan-98 Feb-98 Mar-98 Apr-98 May-98 Jun-98

รูปท่ี 3.21 กราฟรายงานชั่วโมงแรงงานต่อคันที่ใช้ในการประกอบรถยนต์
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จากรูปท่ี 3.21 เราพบว่า บริษัทต้องสูญเสียแรงงานเพื่อทำการประกอบรถหนึ่งคันมาก 
กว่าแรงงานที่วางแผนคือ 7.2 ชั่วโมงแรงงานไว้ ตามตาราง 3.14 ข้างล่าง

ตารางท่ี 3.14 ชั่วโมงแรงงานและชั่วโมงแรงงานท่ีแตกต่างจากแผน

เดือน ชั่วโมงแรงงาน (ช ั่วโมง) ชั่วโมงแรงงานที่เก ินแผน (ช ั่วโมง)

มกราคม 12.5 5.3

กุมภาพันธ์ 11.8 4.6

มีนาคม 12.27 5.07

เมษายน 11.81 4.61

พฤษภาคม 10.81 3.6

มิถุนายน 10.3 3.1

หมายเหตุ ชั่วโมงแรงงานตามแผนคือ 7.2 ช่ัวโมง

จากตารางแสดงชั่วโมงแรงงานต่างจากแผนเราพบว่าแรงงานที่ใช้ในการประกอบจริง 
มีความสูญเสียมากกว่าแผนถึง 5.3 ช่ัวโมง ตอการประกอบ 1 คัน ในเดือนกุมภาพันธ์ แรงงาน 
ที่แตกต่างเหล่านี ย่อมมีผลกระทบต่อต้นทุนโดยตรง ดังน้ันในทางปฏิบัติแล้ว บริษัทต้องหาทาง 
ทำการปรับปรุงสายการผลิตเพื่อให้ชั่วโมงแรงงานเข้าใกล้แผนมากที่สุด ซึ่งจากข้อมูลต้องใช้เวลา 
ในการปรับปรุงสายการผลิตถึง ธเดือน แรงงานท่ีใช้ก็ไม่สามารถได้ตามเป้าได้ตามเปา ดังน้ันการท่ี 
แรงงานเกินกว่าแผนงานที่ตังไว้จึงควรมีการศึกษาหาเหตุและทำการปรับปรุงต่อไป

3.2.2 ความสูญเสียทางด้านเครื่องจักร เพราะบางคร้ัง เครื่องจักรถูกออกแบบมาโดยอาศัย 
เงื่อนไขของกระบวนการผลิต ถ้ามีการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิตภายหลังจำเป็นต้องเสียเงินใน 
การปรับปรุงเครื่องจักรหรือซือเครื่องจักรใหม่ จากข้อมูลในปีที่ผ่านมาบริษัทไต้สูญเสียงบประมาณ 
ในการปรับปรุงเครื่องจักรอันเน่ืองมาจากการท่ี ไม่เหมาะสมกับการใช้งานจริงทั้งท่ียังสร้างได้ไม่นาน 
ดูข้อมูลจากรูปที่ 3.22 แสดงความสูญเสียจากการที่ไม่ได้ใช้เครื่องจักรและการปรับปรุง
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ความสูญเสีย (บาท)

รูปท่ี 3.22 ความสูญเสียจากการไม่ได้ใช้และการปรับปรุงเคร่ืองจักร

จากกราฟที่แสดงเราพบว่า 6 เดือนที่ผ่านมามีการสูญเสียงบประมาณในการไม่ได้ 
ใช้เครื่องจักรโดยในเดือนมกราคม บริษัทเสียเงินงบประมาณ 55,000 บาท ในการปรับปรุงชุดรอง 
เครื่องยนต์ (Engine Tray) อันเนื่องมาจากการทดสอบและขันตอนการเตรียมการที่ทำไม่สมบูรณ์ 
ส่วนในเดือนกุมภาพันธ์ใช้งบประมาณไปในการปรับปรุง โต๊ะสำหรับประกอบย่อยกันชนเนื่องจาก 
หลังจากการออกแบบโต๊ะแล้วขาดการทดลองที่เพียงพอ เมื่อทำการประกอบจริง จึงทำให้เกิด
ปีญหาคุณภาพ และโดยรวมจากข้อมูลบางส่วนท่ีมีการเก็บเพียงแค่ 4 เดือน บริษัทต้องสูญเสียงบ 
ประมาณไปถึง 450,000 บาท ไปกับการปรับปรุงเคร่ืองมือท่ีไม'เหมาะสม ซึ่งราคาชันวางประมาณ 
20,000 บาทต่อชุด โดยใช้แรงงานในการประกอบประมาณ 4 ช่ัวโมงต่อชุด

ชั้นวาง (ตัว)

รูปท่ี 3.23 จำนวนชันวางที่ต้องทำการปรับปรุงในแต่ละช่วงเวลา
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3.2.3 ความสูญเสียในอุปกรณ์วางชิ้นส่วนงาน เช่น ช้ันวาง (Flow Rack) เน่ืองจากการทำ 
ชันวางน'น เป็นไปตามลักษณะขนาดของชินงาน และปริมาณของชินงานที่จะทำงานของพนักงาน 
ในกระบวนการนัน  ๆ จำเป็นต้องใช้ถ้ามีการออกแบบมาไม่เหมาะสมเช่นมีความสูง ต่ําไม่เหมาะแก่ 
การทำงานหรือการออกแบบที่ใช้พืนที่ในการชันวางมากเกินไป จึงต้องทำการปรับปรุง การเปล่ียน 
แปลงชันวางเหล่านีในภายหลัง จะต้องเสียค่าแรงงานและวัสดุในการปรับปรุงในภายหลังในช่วง 
6 เดือนท่ีผ่านมาในโรงงานมีการสูญเสียแรงงานใน การปรับปรุงชันวางชิ้นส่วนและอุปกรณ์

ค่าใช้จ่าย (บาท)

รูปท่ี 3.24 ค่าใช้จ่ายในการเปลี่ยนแปลงชันวางโดยประมาณ

จากกราฟแสดงจำนวนชันวางชินส่วนที่ต้องการใช้ในการประกอบ ต้องมีการทำการ
ปรับปรุงทังในแง่ของความสูง ความกว้างของชันวางซึ่งไม่สัมพันธ์กับกล่องใส่ชินส่วน หรือใน
บางครังสามารถใส่กล่องในการใส่ชินส่วนไต้ แต่มีความไม'เหมาะสมเช่น พนักงานต้องเดินหยิบ 
ชินส่วนไกล กล่องมีขนาดใหญ่ใช้พืนที่ในการวางจำนวนมาก ทำให้ต้องมีการปรับปรุงตามความ 
เหมาะสม โดยการปรับปรุงในแต่ละครังอาจต้องอาศัยการเปล่ียนแปลงชินส่วนชันวางและใช้แรงงาน 
จำนวนมาก ซึ่งถือว่าเป็นต้นทุนอย่างหนึ่งควรทำการปรับปรุง นอกจากนียังมีส่วนของภาชนะใน 
การขนถ่ายชินส่วนแบบพิเศษ (Special Dolly )ที่ไม่สามารถใช้งานได้ตามตารางข้างล่าง
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ตาราง 3.15 ผลการทดลองภาชนะขนถ่ายพิเศษเฉพาะรายการที่เพ่ิมมาในรถรุ่นใหม่

การทดลอง จำนวนภาชนะขนถ่าย

ใช ้งานได ้ แก้ไข ร ํง รวม

การทดลองครั้งที่ 1 15 8 1 24
การทดลองครั้งที่ 2 20 6 0 26

รวม 35 14 1 50

จากการทดลองนันครังท่ี 2 มีการเพ่ิมตัวใหม่มา 2 ตัวอันเน่ืองมาจาก ตัวแรกเป็นการออก 
แบบที่ไม่สามารถใช้งานจริงได้ และอีกตัวเป็นการเช็ครูปร่างชินส่วนที่เปลี่ยนไม่ครบจึงต้องมีการ 
จัดทำเพ่ิมเต็ม และจากผลการทดลองทังหมดมีการเปลี่ยนแปลงประมาณ 14 ตัว คิดเป็นค่าใช้จ่ายใน 
การเปล่ียนแปลงประมาณ 280,000 บาท (ค่าแก้ไขประมาณตัวละ 20,000 บาท )

3.2.4 ความสูญเสียวัสดุช ิ้นส่วน ในการวางกระบวนการผลิตที่ไม่เหมาะสม เม่ือทำ 
การผลิตจริง ซ่ึงมีปริมาณมาก ถ้ามีความผิดพลาด ทำให้สูญเสียชินส่วนการถอดซือ โดยดูจากรูปท่ี 
3.24 แสดงค่าใช้จ่ายเนื่องจากการทำชิ้นส่วนหาย (เป็นราคาชิ้นส่วนโดยประมาณ อ้างอิงต้นทุนใน 
โรงงาน)

ค่าใช้จ่าย (บาท)

รูปที่ 3.25 ค่าใช้จ่ายเนื่องจากการทำชินส่วนเสียหาย
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จากกราฟแสดงค่าใช้จ่ายเนื่องจากการทำชิ้นส่วนเสียหาย โดยเราพบว่าใน 2 - 3 เดือนแรก 
พนักงานทำชินส่วนเสียหายจำนวนมากเช่น การพบว่าการยิงไฟท้าย ทำให้ไฟท้ายมีรอยขาวขุ่น 
ต้องเปล่ียนไฟท้ายใหม่หรือการกดแผนครอบหม้อนำจนทำให้บางส่วนมีรอยผลิแตก จากการวิเคราะห์ 
เบืองต้นเราพบว่าในช่วงแรกของ การผลิตพนักงานยังขาดทักษะและขั้นตอนที่เหมาะสมในการ 
ประกอบทำให้เกิดการเสียหายของชิ้นส่วน ดังนั้นควรหาทางปรับปรุง

3.2.5 ความสูญเสียด้านเงินทุน

เงินทุนใช้จ่าย (บาท)

600,000

400.000

200.000 

0

รุ่น 350 รุ่น 543 รุ่น 660 รุ่น 797

รูปท่ี 3.26 เงินทุนที่ใช้ในการเตรียมสายการผลิต (เฉพาะส่วนเพ่ิมเติม)

ในการเตรียมสายการผลิตนัน เม่ือมีรถยนต์รุ่นใหม่เข้ามาในสายการผลิตจะต้องมีการจัด
เตรียมงบประมาณเพื่อใช้ โดยในที่นีเป็นการเตรียมงบเฉพาะในส่วนของฝ่ายผลิตเท่านั้น และจาก 
การเตรียมสายการผลิตในรุ่นต่าง  ๆ เราพบว่าแนวโน้มของการใช้งบประมาณเป็นไปในลักษณะ 
การขาดการควบคุม โดยพบว่าการเปลี่ยนแปลงรถยนต์รุ่น 543 มีค่าใช้จ่ายที่สูงกว่ารุ่น 660 แต่ 
มาตรฐานการทำงานหรือการควบคุมที่ไม่เหมาะสมทำให้ค่าใช้จ่ายในรุ่น 797 สูงข้ึนมาอีก จึงเป็น 
การดีที่จะหาค่าวิธีการควบคุมงบประมาณที่เหมาะสมและเป็นมาตรฐานต่อไป รายละเอียดเงินทุน 
ที่ใช้ในการเตรียมสายการผลิต ดังรูปท่ี 3.26
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3.2.6 ความสูญเสียด้านพลังงาน พลังงานท่ีใช้ในการประกอบรถยนต์โดย'และกรณีท่ีมี
การกำหนดการใช้เครื่องมือไม่เหมาะสมก็จะเป็นการสินเปลืองพลังงาน เช่น การใช้ปีนท่ีมีขนาด 
ใหญ่ ทำให้ใช้พลังงานมา ในการยิงขันชินส่วนขนาดเล็กย่อมเป็นการไม่เหมาะสมแ ล ะในบางครัง 
อาจมีผลต ่อคุณภาพของการประกอบ ดังนันการกำหนดเครื่องมือท่ีเหมาะสม ในขันตอนการเตรัยม 
การ ควรมีการวัดหรือประเมินความเหมาะสมของการเตรียมเครื่องมือเหล่านัน

ด้นทุนพลังงาน 
(บาท)

รูปที่ 3.27 ค่าพลังงานที่ใช้ในการประกอบรถยนต์

3.2.7 ความสูญเสียด้านสิงแวดล้อม ความสูญเสียด้านส่ิงแวดล้อมหรือผลกระทบด้าน 
ส่ิงแวดล้อมนัน ในด้านการเตรียมสายการผลิตน้ันเราจะพิจารณาเน้นไปท่ีวัสดุท่ีใช้ในการประกอบ 
รถยนต์ โดยปิจจุบันการเกิดผลกระทบต่อส่ิงแวดล้อมนันไม่ชัดเจนนัก แต่ในกระบวนการศึกษา 
ก็จะกำหนดแนวทางให้เป็นมาตรฐานเพ่ือใช้เป็นเกณฑ์ในการเตรียมสายการผลิตในรุ่นต่อ  ๆ ไป

3.2.8 ความสูญเสียด้านข้อมูล ในระบบการผล ิตน ั้นข ้อม ูล ท่ีไหลผ ่านกระบวนการผล ิตน ั้น  
เป ็นส ิ่งท ี่จำเป ็นไม ่ว ่าจะเป ็นข ้อม ูลทางด ้านเทคน ิค ข ้อม ูลทางด ้านการประกอบ ตลอดจนปีญหา 
ท ี่พบในกระบวนการผล ิต  ซึ่งจำเป ็นต ้องมีการส่งถ ่ายข้อมูลไปยังหน่วยงานที่เก ี่ยวข้องเพ ื่อทำการ 
ปร ับปร ุงแลไ้ข ภายใต้เวลาที่เหมาะสม ไม่กระทบต่อการทำงานที่ผ ิดพลาด โดยในกระบวนการ 
ผลิตนัน ม ีข ันตอนการไหลของข ้อม ูลด ังน ี
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ทำการออกแบบชิ้นส่วนต่าง  ๆตามแต่ละประเภท 
การใช้งาน

ทำการเลือกชินส่วนที่เหมาะสมตามแต่ละ 
ประเทศท่ีเลือก

ออกเอกสารแจ้งไปยังประเทศต่าง  ๆหรือผู้ใช้

ผู้ใช้ทำการทดลองความถูกต้อง ถ้ามีการผิด 
พลาดให้แจ้งไปยังผู้ออกแบบ

ทำการทดลองคร้ังท่ี 2 กรณีพบ!]ญหา ให้ 
แจ้งกลับยังผู้ออกแบบ

การทดลองครังสุดท้ายก่อนการผลิตจริง'

ทำการผลิตจริง ถ้าพบปีญหาให้แจ้งกลับผู้ออก

เป็นกระบวนการตรวจสอบรถที่ทำการ 
ประกอบสมบูรณ์แล้ว

รูปที่ 3.28 กระบวนการไหลของการเปลี่ยนแปลงข้อมูลทางวิศวกรรม

จากกระบวนการไหลของข้อมูลที่ไหลผ่านยังหน่วยงานต่าง  ๆ ทำให้เราพบปิญหาว่า ใน 
กรณีท่ีผู้ใช้ทำการทดลองประกอบ ตามหมายเลขชินส่วนที่ผู้ออกแบบเป็นผู้กำหนดและพบปีญหา 
ตังแต่การทดลองกรังแรกก็สามารถแก้ไขหรือทำการปรับปรุงแล้วนำมาทดลองซำในครังที่ 2 แต่ถ้า
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กระบวนการทดสอบไม่สามารถจับปีญหาได้ หรือมีการสูญเสียทางด้านข้อมูล เช่น การไม่พบ 
บัเญหาในช่วงการทดลองแต่จะไปพบปิญหาในช่วงการผลิตจริง ทำให้บริษัทต้องสูญเสียค่าใช้จ่าย 
ในการเปลี่ยนแปลงชินส่วนให้ถูกต้องซึ่งค่าใช้จ่ายในช่วงการผลิตจริง จะสูงกว่าการแก้ปิญหาหรือ 
การเปลี่ยนชินส่วนในช่วงการทดลอง นอกจากนันแล้ว ล้าการเปลี่ยนแปลงชินส่วนนันกระทบต่อ 
ข้อมูลท่ีใช้ในการประกอบอาจจะต้องมีค่าใช้จ่ายเพ่ิมขึน จากข้อมูลในการผลิตรถในรุ่นต่าง ๆ ท่ี 
ผ่านมาเราพบบัเญหาต่าง  ๆ ดังรูปที่ 3.28 กราฟแสดงปีญหาชิ้นส่วนที่ไม่ถูกต้อง ซึ่งพบปีญหาหลัง 
การผลิตจริง

ปัญหาคว!มผิดพลาด

รกยนตรุ่นต่างๆ

รุ่น 350 รุ่น 543 รุ่น 660 รุ่น 797

รูปที่ 3.29 ปิญหาเกี่ยวกับชินส่วนที่ไม่ถูกต้องที่พบหลังการผลิตจริง

จากกราฟเราพบว่าป็ญหาชินส่วนที่ถูกกำหนดโดยไม่ถูกต้องมีแนวโน้มที่จะเพิ่มขึนนัน 
แสดงให้เห็นถึงการมีป็ญหาทางต้าน การขาดประสิทธิภาพในการส่ือสารแจ้งป็ญหาต้ังแต่เนิน ๆ

3.2.9 ความสูญเสียด้านพ้ืนท่ีการทำงาน ภายใต้พ้ืนท่ีท่ีจำกัดการท่ีสามารถผลิตได้ปริมาณ 
มากย่อมหมายถึง การมีประสิทธิภาพของการใช้พืนที่ แต่จากการเตรียมสายการผลิตท่ีผ่านมายัง 
ขาดการประเมินวัดประสิทธิภาพในการใช้พืนที่ของสายการผลิตในขั้นตอนการเตรียมการ โดย
ส่วนใหญ่ปีญหาที่พบจะสามารถมาจากหลายด้านเช่น การเตรียมชันวางที่มีขนาดใหญ่เกินไป
สำหรับชินงานขนาดเล็กหรือการเตรียมจำนวนชันของชันวางที่น้อยเกินไปทำให้!ปลืองพ ืนที่ในแนว 
กว้างและจากข้อมูลท่ีไม่คงท่ีทำให้ยากแก่การวางแผนในอนาคต ลูผลการใช้พื้นที่ในตารางที่ 3.16
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ตารางท่ี 3.16 การใช้พืนที่ในการวางชันวางในการผลิตรถยนต์รุ่นต่างๆ

รุ่นผลิต การใช้พื้นที่ (ตารางเมตร)

รถยนต์รุ่น 350 820

รถยนต์รุ่น 543 800

รถยนต์รุ่น 660 890

รถยนต์รุ่น 797 1,000

จากความสูญเสียทัง 9 ประการท่ีกล่าวมาข้างต้น พบว่า ขันตอนการเตรียมสายการผลิต 
ด้วยแนวทางเดิมพันทำให้บริษัทได้รับความเสียหายและจากการศึกษาการทำงานในขั้นตอนการ 
เตรียมสายการผลิต พบว่าปีญหาหลัก  ๆ นอกเหนือจากความเสียหายข้างต้น ได้แก่

(1) มีการเกิดป็ญหาการเสียหายในการเตรียมรถยนต์รุ่นต่าง  ๆ อย่างต่อเน่ืองและชำ  ๆ แต่ 
ไม,สามารถบ่งชีถึงความรุนแรงของป็ญหา เช่น การใช้พืนที่ในการวางชันวางในการผลิตรถยนต์รุ่น 
ต่าง  ๆ มีแนวโน้มที่จะเพิ่มขึนแต่ไม่สามารถมีเครื่องมือชีวัดสภาพความรุนแรงของปีญหานี้ได้

(2) การเกิดปีญหาและความเสียหายนันไม่สามารถทราบได้เลยว่ามีปิจจัยมาจากอะไร และ 

เกิดความเสียหายในขันตอนไหน เช่น ไม่สามารถทราบได้เลยว่าการที่เครื่องจักรไม่สามารถทำงาน 
ได้นันมีป็ญหาตังแต่เมื่อไหร่ จึงไม่สามารถเข้าทำการปรับปรุงได้ จนเกิดความสูญเสียต่อระบบ

(3) ปีญหาที่พบเนื่องจากความเสียหายของวัสดุไม่สามารถนำข้อมูลความสูญเสียเหล่านี้ 
ไปวัดเทียบกับรุ่นต่อไป หรือรุ่นก่อนหน้าถึงความรุนแรงของปีญหาได้เลย อันเน่ืองจากการขาด 
หลักเกณฑ์เทียบวัดในความรุนแรงของปีญหา

(4) การเกิดปิญหาความเสียหายท่ีพบอยู่ เช่น ความสูญเสียด้านข้อมูลไม่สามารถชี้บ่ง 
สภาพของปิญหา และแนวทางการปรับปรุงได้เลย

(5) ไม่สามารถกำหนดนโยบายหรือเปาหมายของป็จจัยต่าง  ๆ เช่น เครื่องจักรควรยอมรับ 
ความเสียหายมีค่าเท่าใด ชันวางควรยอมรับการใช้งานได้มีค่าเท่าใด
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ปีญหาเหล่านีชีให้เห็นถึงการขาดัชนีที่เหมาะสมในการชี้บ่งถึประสิทธิภาพของสายการ 
ผลิตในขันตอนการเตรียมการ ดังนันการศึกษาหาป็จจัยแล้วมากำหนดเป็นดัชนีชีบ่งถึงการได้รับ 
การศึกษาต่อไป

3.3 ปัจจัยที่มีผลต่อประสิทธิภาพและความสูญเสียของสายการผลิตในข้ันตอนการเตรียมการ

จากการศึกษาสายการผลิตในขันตอนการเตรียมการผลิต ซึ่งมีการนำปีจจัยน่าเข้าทั้ง 
5 อย่าง ได้แก่ วัตถุดิบ ชินส่วน เคร่ืองมือ/เคร่ืองจักร อุปกรณ์และพนักงาน มาผ่านกระบวนการ 
ในสายการผลิตในขันตอนการเตรียมการผลิต พบว่า มีปิญหาหลัก  ๆ เกิดขึนจากกระบวนการนี 
ได้แก่ ความสูญเสียทางด้านแรงงาน ความสูญเสียทางด้านเครื่องจักร ความสูญเสียทางด้าน 
อุปกรณ์ วางชินส่วนงาน ความสูญเสียทางด้านวัสดุช้ินส่วน ความสูญเสียทางด้านเงินทุน ความ 
สูญเสียทางด้านพลังงาน ความสูญเสียทางด้านสิ่งแวดล้อม ความสูญเสียทางด้านข้อมูล ความ 
สูญเสียทางด้านพืนท่ีงาน และความสูญเสียด้านการทำงาน เพื่อให้เห็นภาพความสามารถแสดงได้ 
ดังรูปที่ 3.29

ปัจจัยนำเข้า กระบวนการเตรียม ปัญหา

วัตถุดิบ - การเตรียมโดยทีม - ด้านแรงงาน
ชินส่วน ทดสอบรถยนต์รุ่นใหม่ - ด้านเคร่ืองจักร
พนักงาน — ► - เตรียมโดยส่วนงานอ่ืน - ด้านอุปกรณ์
เคร่ืองมือเคร่ืองจักร - ด้านวัสดุชิ้นส่วน
อุปกรณ์ - ด้านเงินทุน

- ด้านพลังงาน
- ด้านส่ิงแวดล้อม
- ด้านข้อมูล
- ด้านพ้ืนท่ี
- ด้านการทำงาน

รูปท่ี 3.30 ความสัมพันธ์ระหว่างกระบวนการเตรียม กระบวนการทดลองและปัญหาจากการเตรียม
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จากป็ญหาที่พบจะทำการศึกษาว่าอะไรเป็นปีจจัยที่มีผลต่อประสิทธิภาพและความสูญเสีย 
ในขันตอนการเตรียมการผลิต โดยพิจารณาจากข้อมูลท่ีศึกษาในช่วงการเก็บข้อมูล 6 เดือนแรก 
และตรวจสอบว่า กระบวนการเตรียมได้ดำเนินการในเร่ืองใดบ้างท่ีจะส่งผลต่อความสูญเสีย ซึ่งพอ 
สรุปได้ดังนี้ ป็จจัยท่ีเก่ียว1ข้องกับด้านพนักงาน ปิจจัยท่ีเก่ียวข้องกับด้านเคร่ืองมือเคร่ืองจักร ปีจจัย 
ที่เกี่ยวข้องกับด้านชิ้นส่วน ปิจจัยท่ีเก่ียวข้องกับด้านวัตถุดิบ รัเจจัยท่ีเก่ียวข้องกับด้านอุปกรณ์

ก. ปัจจัยท่ีเก่ียวข้องกับด้านพนักงาน จากการศึกษาเบ้ืองด้น พบว่า ปีญหาแรงงานเกิน 
กว่าเปาหมายน้ีนมีสาเหตุจาก

(1) จำนวนครังการทดลองน้อย พนักงานจะทำงานไม่คล่อง จึงทำงานได้น้อยกว่างานท่ี 
เป็นจริงที่ทำให้แรงงานสูง

(2) การจัดงานเกินกว่ารอบของเวลาจะด้วยสาเหตุการจัดงานไม่สมดุลย์หรือการจัดเวลาผิด 
พลาดก็ตาม

(3) การสอนงานประเมินโดยพนักงานในทีมทดสอบ ซ่ึงอาจมีความผิดพลาดได้

ข. ปัจจัยที่เกี่ยวข้องกับเครื่องมือเครื่องจักร จากการศึกษา แบ่งช่วงของการเกิดปีญหาเป็น 
2 ช่วง คือ ช่วงการออกแบบ ถ้ามีความสมบูรณ์มีการเก็บข้อกำหนดท่ีฝ่ายต่างๆ ต้องการ ก็จะ
ทำให้การออกแบบมีความสมบูรณ์ ช่วง 2 เป็นช่วงการทดลอง คือ ถ้าสามารถทดลองได้ดีและ 
เก็บรักษาได้ตังแต่ด้น จะเป็นการช่วยลดปีญหา

ค. ปัจจัยทีเกียวข้องกับชิ้นส่วน จากการศึกษาพบว่า ปีญหาชินส่วนเสียหายเกิดได้ 2 ส่วน 
ได้แก่ ช่วงแรกรับทราบป็ญหาดังแต่การทดลองแล้วทำการแถ้ปีญหา ช่วงที่สองพบป็ญหาในช่วง 
หลังการทดลองไม่สามารถดำเนินการแก้ไขได้ทันการผลิตปริมาณมาก ดังนันในฝ่ายผลิตควร
ติดตามป็ญหาส่ิงสำคัญ ส่วนการควบคุมคุณภาพนันให้อยู่ในความรับผิดชอบของแผนกควบคุม 
คุณภาพ

ง. ปัจจัยทีเกียวข้องด้านวัตถุดิบ จากการศึกษา วัตถุดิบมีการออกแบบและทดสอบ 
คุณสมบัติโดยฝ่ายควบคุมคุณภาพแต่ในส่วนของฝ่ายผลิตจะร่วมกับฝ่ายวิศวกรรมทำการทดลองหา 
เฉพาะปริมาณ ต้องอาศัยการทดลองและติดตามผล

จ. ปัจจัยทีเก่ียวข้องกับอุปกรณ์ จากการศึกษาพบว่าการท่ีอุปกรณ์ออกแบบมาแล้วใช้งาน 
ไม่ได้จริงเก ิดจากความไม่สมบูรณ์ของการออกแบบ และขาดการตรวจสอบที่เพียงพอทังในแง่ของ
ก ารท ำช ิน ส ่าน จร ิงม าใช ้ใน ก ารท ด ล อ ง นละการทดลองจำนวนคร ังมาก ๆ
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จากตารางท่ี 3.17 แสดงตามสัมพันธ์ระหว่าง ปัจจัยนำเข้า กระบวนการเตรียม และมี 
บัเญหาความสูญเสียเราสามารถ แบ่งการเลือกปัจจัยท่ีจะมาทำการศึกษาเป็น 2 กลุ่มใหญ่  ๆ ได้แก่ 
กลุ่มที่สามารถดำเนินการได้โดยทีมทดลองและกลุ่มที่ไม่สามารถดำเนินการได้โดยทีมทดลอง

ตารางท่ี 3.17 ความสัมพันธ์ระหว่างปัจจัยนำเข้า กระบวนการเตรียมการ และผลกระทบด้าน 
ความสูญเสีย

ก ร ะ บ ว น ก าร เต ร ีย ม ก าร ก าร เต ร ีย ม ป ัจ จ ัย น ำเข ้า
ก าร ท ด ล อ งป ร ะ กอบ

การป ร ะ เม ิน ผ ล ก าร ท ด ล อ ง
ก าร ต ิด ต าม ค ว าม ส ูญ เส ีย ใน ช ่ว ง 6 เด ือน

ด ้าน แ ร งงาน
ด ้าน เค ร ื่อ งจ ัก ร

ด ้าน อ ุป ก ร ณ ์
ป ัจ จ ัย น ำ เข ้า ว ิธ ีแ ล ะ ข ้อ ก ำห น ด ใน ด ้าน ว ัส ด ุช ิ้น ส ่ว น

ก าร ท ด ล อ ง ด ้าน เง ิน ท ุน
ด ้าน พ ล ัง ง าน

ด ้าน ส ิ่ง แ ว ด ล ้อ ม
ด ้าน ข ้อ ม ล

ด ้าน พ ืน ท ี
ด ้าน ก าร ท ำง าน

1. เตรียมเอกสาร O A
พนักงาน 2. กำหนดจำนวนการทคลอง O A O

3. การสอน O A
4. การติดตามผล O
1. เตรียมชิ้นส่วน O A A

ชิ้นส่วน 2. ทดลอง O
3. ติดตามปัญหา O A
1. การออกแบบ O A A A

เครื่องมือ 2. การทำด้นแบบ O
เครื่องจักร 3. การทดลอง O

4. การติดตามปัญหา O A A
1. การออกแบบ O A

อุปกรณ์ 2. การทำด้นแบบ O A A
3. การทดลองกับชิ้นส่วนจริง O A
4. การติดตามปัญหา O A
1. การกำหนดข้อกำหนด O A

วัตถุดิบ 2. การจัดหา O
3. การทดลอง O
4. การติดตามปัญหา O A
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กลุ่มป็จจัยที่เราสามารถดำเนินการได้โดยทีมทดลองรถรุ่นใหม่ได้แก่

(1) เก่ียวกับพนักงาน ได้แก่
- การเตรียมเอกสารสำหรับการสอน
- การจัดงาน
- การกำหนดจำนวนทดลองสำหรับพนักงาน
- การสอนพนักงาน
- การติดตามผลการสอน

(2) เกี่ยวกับชิ้นส่วน ได้แก่
- การทดลองชินส่วน (เฉพาะด้านการประกอบ)
- การติดตามปีญหา
- การควบคุมการใช้ชินส่วนให้เป็นไปตามการเปลี่ยนแปลงของวิศวกรรม

(3) เก่ียวกับเครื่องมือเคร่ืองจักร ได้แก่
- การร่วมทดลองกับแผนวิศวกรรมโดยกำหนดจำนวนครัง
- การติดตามปีญหาเคร่ืองจักร

(4) เก่ียวกับอุปกรณ์ ได้แก่
- การออกแบบ
- การใช้พืนที่
- การทดลองกับชินส่วนจริง รวมไปถึงจำนวนครั้ง
- การติดตามปิญหาด้านอุปกรณ์

(5) เก่ียวกับวัตถุดิบ
- การทดสอบหาปริมาณการใช้
- การติดตามปีญหา

กลุ่มปีจจัยที่ไม่สามารถดำเนินการได้โดยทีมทดลองรถรุ่นใหม่ ได้แก่

(1) เกี่ยวข้องกับชิ้นส่วน ได้แก่
- การออกแบบ ซึ่งจะทำโดยบริษัทแม่หเอแผนกกองแบบ
- การแก้ไขป้ญหา ซ่ึงจะกระทำโดยแผนกออกแบบและแผนกควบคุมคุณภาพขึนอยู่ 

กับลักษณะของปิญหามีสาเหตุจากอะไร
(2) เกี่ยวข้องกับเคร่ืองจักร ได้แก่

- การออกแบบเครื่องจักร ซึ่งจะทำโดยบริษัทแม่หรือแผนกวิศวกรรม
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- การนำต้นแบบมักทำโดยผู้รับเหมาข้างนอกบริษัทภายใต้การควบคุมของแผนก
วิศวกรรม

- การติดตามผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมโดยแผนกควบคุมความปลอดภัยและ
สิ่งแวดล้อม

(3) เก่ียวข้องกับวัตถุดิบ ได้แก่
- การกำหนดข้อกำหนด ซึ่งจะทำโดยบริษัทแม่ หรือแผนกออกแบบ
- การจัดหาจะดำเนินการโดยฝ่ายจัดซ้ือ

ในการศึกษาครังที่จะทำการศึกษาเฉพาะกลุ่มปิจจัยที่สามารถดำเนินการโดยทีม 
ทดลองรถยนต์รุ่นใหม่เท่านัน และสามารถแบ่งปีจจัยท่ีจะทำการศึกษาออกแบบ 2 กลุ่ม คือ 
ปิจจัยแปรผันและปิจจัยคงที่ ปิจจัยแปรผันคือตัวที่มีการเปลี่ยนแปลงตามจำนวนครังของการ 
ทดลองปิจจัยคงท่ี คือ ตัวที่ไม่มีการแปรผันตามจำนวนครังของการทดลอง ซึ่งสามารถสรุปไต้ตัง 
ตารางท่ี 3.18

ตารางท่ี 3.18 การแยกแยะปีจจัยคงท่ีและปิจจัยแปรผัน

กลุ่มปัญหา ปัจจัยท่ีเก่ียวข้อง
ปัจจัยคงท่ี ปัจจัยแปรผัน

เก่ียวข้องกับพนักงาน - การเตรียมการสอน
- การจัดงาน
- การสอนงาน

- จำนวนการสอน 
-การติดตามผล

เกี่ยวข้องกับชินส่วน - การทดลองชินส่วน
- การติดตามปิญหา
- การควบคุมการเปลี่ยนชิ้นส่วน

เกี่ยวข้องกับเครื่องจักร - จำนวนครั้งของการทดลอง
- การติดตามปิญหา

เกี่ยวข้องกับอุปกรณ์ - การออกแบบ
- การใช้พืนที่

- การทดลอง 
-การติดตามผล

เก่ียวกับวัตถุดิบ - จำนวนการทดลองหาปริมาณการใช้
- การติดตามปิญหา
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จากตารางท่ี 3.18 ทำให้เราทราบป้จจัยที่ไม่แปรผันตามจำนวนครั้งของการทดลองและ 
ป็จจัยแปรผัน ซ่ึงปีจจัยเหล่าน่ี,จะถูกนำไปออกแบบเพื่อการเก็บข้อมูลในช่วงเดือนกุมภาพันธ์ พ.ศ. 
2542 ถึงพฤษภาคม พ.ศ. 2542 แล้วนำมาวิเคราะห์หาปิจจัยท่ีแท้จริง หลังกำหนดดัชนีมาตรฐาน 
ต่อไป
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