
บทที่ 6

การปรับปรุงสายการผลิตในขั้นตอนการเตรียมการ

จากการทดลองใช้ดัชนีต่าง  ๆ และได้ปรับปรุงดัชนีมาแล้วนัน ทำให้ทราบปีญหาอุปสรรค 
ท่ีเกิดขึนกับตัวดัชนีเอง ซึ่งได้แก้ไขไปแล้ว และบางส่วนเป็นปิญหาท่ีเกิดจากค่าของดัชนีท่ีบ่งชีถึง 
ประสิทธิภาพในการดำเนินงานของหลายๆ ฝ่ายท่ีเก่ียวข้อง ดังน้ัน จากค่าดัชนีดังกล่าวจะสามารถ 
นำมาปรับปรุงสายการผลิตในข้ันตอนการเตรียมการได้ดังรายละเอียด ดังนี

6.1 การปรับปรุงสายการผลิตก่อนการทดลองครั้งที 2

จากการประยุกต์ชุดของดัชนีช้ีวัด ท้ัง 7 ดัชนีพบค่าของดัชนีท่ีจะนำมาใช้ปรับปรุง
สายการผลิต ซ่ึงสรุปได้ดังตารางท่ี 6.1 ดังนี

ตารางท่ี 6.1 ค่าของดัชนีจากการประยุกต์ใช้ดัชนี

ดัชนี '  - — ส่วนงานที่ถูกวัด
ค่าดัชนีจากการทดลองแยกคัน จากการ

ทดลอง 
ครั้งที 1

ระดับ คัน ที่ I คัน ที่ 2 คัน ที่ 3 คัน ที 4

1. อัตราพนักงานที่ผ่านการแก - สายการประกอบทริม 3 0 9.30 20.93 37.20
ประกอบระดับเป้าหมาย - สายการประกอบช่วงล่าง 3 0 7.812 17.18 28.12

- สายการประกอบชั้นสุดท้าย 3 0 3.125 3.125 3.125
2. อัตราการเกิดบัเญหาชั้นส่วน -ป้ญหาชั้นส่วน 4200 3800 3100 2800
จากรถยนต์ที่ทดลอง
3. อัตราการเกิดปีญหาจากการ - รัเญหาการเปลี่ยนแปลงทาง 5.96 4.59 3.21 2.29
เปลี่ยนแปลงทางวิศวกรรม วิศวกรรม
4. อัตราความบกพร่องชอง - ป้ญหาเครื่องมือ 300 307.60 253.80 238.40
เครื่องจักร
5. การใช้พืนที่สำหรับชั้นวาง - ชั้นวางแบบไหล - - - - 1.62
ชินส่วน - ชั้นวางแบบเบาว์ - - - - 0.78
6. อัตราการใช้งานได้จริงของ - ชั้นวางแบบไหล 87.50
อุปกรณ์ - ชั้นวางแบบเบาว์ 74.28

- ถาดใส่ชินส่วน - - - - ยังจัดทำ
ไม่

สมบรฌ
- ภาชนะชนชินส่วนธรรมดา 90.90
- ภาชนะชนชินส่วนพิเศษ 58.33

7 อัตราการเกิดใ]ญหาในการ - ป็ญหาการใช้วัตถุดิบ 53.33 53.33 33.33 33.33
เฅร่ขมวิตกุดบ
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จากตารางสามารถวิเคราะห์ได้เบืองต้นคือ จากการประเมินอัตราพนักงานท่ีผ่านการ
แกประกอบระดับเป้าหมาย พบว่าสายการประกอบข้ันสุดท้ายน้ันมีพนักงานท่ีผ่านการระดับทักษะ 
การประกอบ 3 เพียงร้อยละ 3.12 ในขณะท่ีสายการประกอบช่วงล่างมีค่ามากถึงร้อยละ 28.12 
ซึ่งเมื่อเทียบกับสายการประกอบอื่นและจากการวิเคราะห์เบื้องด้นพบว่าอาจมี สาเหตุ มาจาก 
ไม่สามารถทำได้ภายในร้อยละ 130 ของรอบเวลาการผลิต (ในระดับ 3) แสดงว่าอาจจัดเวลางาน 
เกินมาก จึงต้องทำการปรับปรุงต่อไปและยังพบว่าอัตราการเกิดปิญหาช้ินส่วนจากรถยนต์ท่ีทดลอง 
พบว่า ค่าดัชนีแสดงบัเญหามีแนวโน้ม ลดลงตามจำนวนครังของการทดลอง แต่ยังคงมีปีญหา
ค้างอยู่มาก ดังนั้นต้องหาแนวทางในการปรับปรุงต่อไป นอกจากน้ี อัตราการเกิดปีญหาจากการ 
เปล่ียนแปลงวิศวกรรม มีแนวโน้มลดลงค่อนข้างดีตามปริมาณคร้ังของการทดลอง จึงควรทำการ 
ติดตามต่อไป และพบว่า อัตราความพร่องของเคร่ืองจักร มีการลดลงเพียงเล็กน้อย ต้องทำการ 
วิเคราะห์ปิญหาและหาทางปรับปรุง นอกจากนี อัตราการเกิดปิญหาในการเตรียมวัตถุดิบ มีการ 
ลดลงแล้วหยุดน่ิงต้องทำการปรับปรุงกระบวนการติดตามป็ญหาต่อไป ส่วนปีญหาจากการใช้พ้ืนท่ี 
สำหรับชันวางชินส่วนและอัตราการใช้งานจริงของอุปกรณ์นัน เน่ืองจากเป็นการทดลองคร้ังท่ี 1 
จึงได้แต่ค่าดัชนีมาทำการปรับปรุงจึงต้องใช้ค่าน้ีเป็นเกณฑ์อ้างอิงแต่จะทำการปรับปรุงสายการผลิต 
ให้ดีขึนไปก่อน โดยดูจากค่าดัชนีจากการวัดครังท่ี 1 เป็นเกณฑ์ต่อไป ป็ญหาท่ีได้จากค่าจากค่า 
ดัชนีบ่งชีในการทดลองครังท่ี 1 นัน สามารถกำหนดแนวทางการปรับปรุงได้ ดังรายละเอียด 
ตาราง 6.2 ดังนี

ตารางท่ี 6.2 ป็จจัยต่าง  ๆ กับปีญหาท่ีพบและแนวทางการปรับปรุง

ดัชน ีช ี้ว ัด ป ้จจ ัยที่ม ีผล ปัญหา แนวทางการปรับปรุง
(1) อ ัตราพนักงานที่ผ ่าน - จำนวนการแก - จำนวนการแกไม่ - เพ ิ่มการแกโดย
การแกประกอบระด ับ 
เป้าหมาย

เพียงพอ •แกหม ุน เว ียน  
•  แกนอกสายการ 

ประกอบ
- การจัดงาน - การจัดงานไม่เหมาะสม 

มีงานเกินและงานขาด
- จัดงานใหม่
- ปร ับปร ุงงานโดยใช ้ 
การเคล ื่อนไหวและเวลา

(2) อัตราการเกิดปิญหา - จำนวนครั้งการ - การติดตามปีญหาให้ - กำหนดวิธ ีการในการ
ช ิ้นส ่วนจากการทดลอง ทดลองติดตามผล ปิญหาเกิดมาก ติดตามปัญหา
(3) อัตราการเกิดป้ญหาจาก - การควบคุมดำเนินการ - การควบคุมการดำเนิน - กำหนดวิธ ีการในการ
การเปลี่ยนแปลงทาง 
ว ิศวกรรม

การไม่ด ี ควบคุมการเปลี่ยน 
แปลงทางวิศวกรรม
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ตารางท่ี 6.2 ป็จจัยต่าง  ๆ กับ!]ญหาท่ีพบและแนวทางการปรับปรุง

ด ัชน ีช ี้ว ัด ปัจจัยที่น ีผล ปัญหา แนวทางการปรับปรุง
(4) อ ัตราความบกพร่อง - จำนวนครั้งการ - การทดลองไม่เพ ียงพอ - เพ ิ่มจำนวนการทดลอง
ของเครื่องจ ักร ทดลอง

- ความสมบูรณ ์ของการ 
ออกแบบ

- การออกแบบขาดการ 
ตรวจสอบ

-ตรวจสอบการออกแบบ

(5) การใช ้พ ื้นท ี่สำหร ับ - ความสมบูรณ ์ของ - การออกแบบขาดการ - กำหนดวิธีการ
ข ั้นวางช ิ้นส ่วน การออกแบบ ตรวจสอบ ตรวจสอบการออกแบบ
(6) อ ัตราการใช ้งานจริง -  ความสมบูรณ ์ของ - การออกแบบขาดการ - กำหนดวิธีการ
ของอ ุปกรณ ์ การออกแบบ ตรวจสอบ ตรวจสอบการออกแบบ
(7) อัตราการเก ิด!]ญหาใน - จำนวนครั้งการ - จำนวนครั้งในการ -กำหนดจำนวนและ
การเตรียมวัตถุด ิบ ทดลอง ทดลองไม่เพ ียงพอ วิธ ีการทดลอง

6.1.1 ปรับปรุงด้านพนักงาน ซ ึ่งภายห ล ังจากได ้แนวทางแล ้วก็ม าดำเน ินการป ร ับ ป ร ุง  
ป ระ ส ิท ธ ิภ าพ ขอ งท ัง  7 ด้าน แต่ 8 รายการ ด ังน ีค ือ

จ า ก ด ้ช น ีพ บ ว ่า ท ัก ษ ะ ก า ร ป ร ะ ก อ บ ข อ ง พ น ัก ง า น  ภ าย ใด ้น โย บ าย ก ารเต ร ีย ม ส าย ก าร
ป ระ ก อ บ ใน ช ่ว งก ารท ด ล อ งเร ิ่ม ต้นท ันจะใช ้น โยบ าย เป ็น ต วเร ิ่ม ด ้น  เพ ื่อห าแ น วท างใน ก ารป ร ัน ป ร ุง  
เป ็น ห ล ัก  โด ย น โย บ าย ระด ับ พ น ัก งาน ค วรม ีท ัก ษ ะระด ับ  3 ท ั้งห ม ด ห ร ือ เป ็น ค ่าด ัชน ี 100 ภายใน 
ก า รท ด ส อ บ ค ร ังท ัน ๆ  ห ร ือ 1 0 ค ันท ี่ทำการทดลองและจากการทดลอง ค ่าด ัชน ีของสายการป ระกอบ  
ทร ิมม ีค ่า 37.2 และสายการป ระกอบ ช ่วงล ่างม ีค ่า เป ็น  28.12 และสายการประกอบส ุดท ้ายม ีค ่าเป ็น
3.12 ด ังน ั้น เบ ื้อ งต้นจะทำการป ร ับ ป ร ุงสายการป ระกอบ ข ั้น ส ุด ท ้าย  สายการประกอบทร ิมตามลำด ับ  
โด ยม ีรายละเอ ียด ด ังน ี้

ในงานทีพนักงานมีระดับทักษะต่ํากว่า 3 แล้วพบว่า การจัดงานเกินกว่ารอบของการผลิต 
จะทำการปรับปรุงการจัดสมดุลงานใหม่ โดยการปรับสมดุลของงานใหม่ส่วนในงานท่ีไม่สามารถ 
ปรับสมดุลงานได้ จะทำการปรับปรุงเพ่ือลดเวลาสูญเสียในกระบวนการโดยใช้หลักการเคล่ือนไหว 
และเวลา (Motion And Time Study) และจาก!]ญหาจำนวนพนักงานท่ีไม,ผ่านระดับ 3 ทังหมด 
97 คน เม่ือทำการวิเคราะห์สามารถแบ่งกลุ่มได ้ 2 กลุ่ม คือ จัดงานเกินกว่ารอบเวลาการผลิต 76 

กระบวนการและจัดงานไม่เกินรอบเวลาการผลิตมี 21 กระบวนการ จะแก้ไขโดยการใช้การจัด 
สมดุลสายการผลิต การเพ่ิมจำนวนรอบของการแกประกอบ โดยท้ัง 2 กลุ่มมีแนวทางการปรับปรุง 
ซ่ึงการแก้ไขใ]ญหาเพ่ือเพ่ิมทักษะการประกอบของพนักงานสามารถแสดงได้ดังรูปท่ี 6.1 ดังนี้
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รูปท่ี 6.1 รูปแบนการแก้ป็ญหาเพื่อเพิ่มทักษะการประกอบของการพนักงาน
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จากรูป 6.1 นำมาจัดการแก้ไขได้ 2 แนวทาง คือ การจัดสมดุลและปรับปรุงสายการผลิต 
และการเพ่ิมจำนวนครังของการผึเกประกอบ ซ่ึงมีรายละเอียด ดังนี

ก. การจัดสมดุลและการปรับปรุงสายการผลิฅ

เป็นการปรับสมดุลและการปรับปรุงงาน 76 กระบวนการ เนื่องจากการจัดงานในสายการ 
ผลิต ในขันตอนการเตรียมการบันภายใต้เงื่อนไขการประกอบของสายการผลิตปิจจุบัน ดังบันใน 
การทดลองคันท่ี 3 และคันท่ี 4 ก็กระทำภายใต้สายการประกอบป็จจุบัน ดังน้ันในการปรับปรุง 
งานจึงต้องสำรวจสภาพปีญหาที่แท้จริงของสายการผลิต ประกอบไปด้วยแล้ววางแผนการปรับปรุง 
ก่อนการผลิตปริมาณมาก การปรับปรุงจะมีการกระทำทั้งสายการผลิต จากนั้นจึงจะนำความสมดุล 
ของการประกอบครังเดียว ตัวอย่างการปรับปรุงโดยใช้การเคลื่อนไหวและเวลา (Motion And 
Time Study) เข้าทำการปรับปรุงในกระบวนการ F1 - 5 - RH ประกอบกันชนด้านหน้าของโดย 
เร่ิมจาก

(1) บันทึก เวลาการทำงานลงในใบบันทึกเวลา (Flow Process Chart)
(2) ทำการวิเคราะห์การเคลื่อนไหวซึ่งในกระบวนการประกอบนี มีการเดิน 40 วินาที 

มีการทำงาน 92 วินาที

สามารถแสดงได้ดังใบแสดงการบันทึกเวลาดังรูปที่ 6.2 ดังนี้
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FLOW PROCESS CHART
CHART NO.25 SHEET NO. 1 OF 2 SUMMARY

PRODUCT / MATERIAL^MA )̂ 
HILUX

ACTIVITY PRESENT PROPOSED SAVING
OPERATION O  
TRANSPORT ■ => 
DELAY ะว 
INSPECTION □  
STORAGE V

15
6

15
! 5

ACTIVITY : F 1 - 5 RH (หม้อนาด้านขวา)
method( ^ present7^roposed

DISTANCE 48 21 27
LOCATION TIME 132 108 24
OPERATOR (ร) ะ CLOCK NO. COST

LABOUR
MATERIALCHARTED BY : DATE ะ 

APROVED BY : DATE ะ TOTAL

NO. DESCRIPTION QTY.
DIST.
ANCE TIME SYMBOL REMARKS

แผ่น (ท.) (mins) O O Z) □ V

1 เช ็ค ร ุ่น ร ถ 5 \
2 ห ย ิบ ,ห ม ้อ น ำ ต ัว ล ็อ ค ท ่อ ย า ง ห ม า ย เล ข  I ว า ง บ น โ ต ๊ะ ป ร ะ ก อ บ ย ่อ ย 1 6 8 >
3 ป ร ะ ก อ บ ต ัว ล ีอ ค เข ้าก ับ ท ่อ ย างห ม าย เล ข  1 ป ร ะ ก อ บ ท ่อ เข ้าก ับ ห ม ้อ น ํ๋า 2 8 /
4 ห ย ิบ บ ัง ล ม ห ม ้อ น า ค ล ิน ล ิอ ค โ บ ล ์ท 3 6 6 ร >
5 ย ิง โ บ ส์ฑขึด บ ัง ล ม ห ม ้อ น า ! ,ข ้า ก ับ ห ม ้อ ,นำ 6 /

6 ท า น ำ ย า ฟ ่อ ง สบู่ท ี่ท ่อ ห ม ้อ น ำ 3
7 ป ร ะ ก อ บ ห ม ้อ น ำ เข ้า ก ับ ต ัว ถ ัง 8
8 ย ิง โ บ ล ท ห ม ้อ น ำ เข ้า ก ับ ต ัว ถ ัง 3 6
9 เส ีย บ ท ่อ ห ม ้อ น ํ่า ห ม า ย เล ข  1 เข ้า ก ับ เค ร ื่อ ง จ ัด ต ัว ล ็อ ค . 1 8
10 ด ึง ค ล ิก ต ัว ล ็อ ค ท ่อ น ํ่า ห ม า ย เล ข  1 จ ัด ต ัว ล ็อ ค 5

11 เส ีย บ ท ่อ ห ม ้อ น า ส ำ ร อ ง 6 \
12 ห ย ิบ บ ัง ล ม ห ม ้อ น ํ๋า ห ม า ย เล ข  2  ค ล ิบ แ ล ะ ฟ อ ง น า ห ม า ย เล ข  6 1 6 6 \

>
13 ใ ส ่บ ัง ล ม ห ม ้อ น ํ้า ห ม า ย เล ข  2  แ ล ะ ท ำ ก า ร ล ็อ ค ค ล ิ๊บ 12 /

14 ป ร ะ ก อ บ ฟ อ ง น ำ ห ม า ย เล ข  1 6

15 จ ัด ล ูก ข า ง ห ุ้ม ส า ย ไ ฟ ใ ห ้เข ้า ท ี่ 8 ร,
16 ห ย ิบ น ,อ ด ล ็อ ค ส า ย 1ไฟ 3 6 5 ไ
17 ห ย ิบ ข า ล ็อ ค ส า ย ไ ฟ เค ร ื่อ ง ย น ต ์ 3 3 3 / r
18 ย ิง ข า ล ็อ ค  ส า ย ไ ฟ เค ร ื่อ ง ย น ต ์ 3

- f -

19 ล ีอ ค ส าย ไ ฟ  เค ร ื่อ ง ย น ต ์เข ้า ก ับ 1ข าล ็อ ค 8 \
20 เด ิน ก ล ับ ต ำ แ ห น ่ง เร ิ่ม 21 12 \

T O T A L - 4 8 132

รูปที 6.2 แผนภูมิขบวนการผลิตแบบต่อเน่ือง ประเภทคน : การประกอบหม้อนำด้านขวา
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(3) จากการวิเคราะห์การเดินไปมาเพ่ือทำการหยิบช้ินส่วน พบว่า สามารถลดเวลาการเดินได้ 
โดยนำอุปกรณ์ขนชินส่วนระหว่างชันวาง (Synchronize Dolly) มาประยุกต์ใช้สามารถเปล่ียน 
รูปแบบการเดินหยิบชิ้นส่วน จากห์นปลามาเป็นเส้นตรง ลดจำนวนครั้งการเดินไปมา และสามารถ 
ลดเวลาการเดินได้ 28 วินาที ซึ่งสามารถแสดงเส้นทางการเดินของพนักงาน ท้ังเส้นทางเดิมและ 
เส้นทางใหม่ที่ปรับปรุงแล้ว ดังรูปท่ี 6.3 ดังนี

ร ูป ท ี 6.3 ได อ ะแ ก รม  ะ เส ้น ท างการเด ิน ของพ น ักงาน
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นอกจากนี้แล้วผู้ศึกษาขังได้ปรับปรุงกระบวนก'เรทำงานอื่นๆ 12 รายการ ซ่ึงจากการ 
ปรับปรุงนี้ สามารถลดเวลาได้ 61.5 นาที รายละเอียดแสดงได้ดังตารางที่ 6.3 ดังนี

ตารางท่ี 6.3 รายการปรับปรุงสายการผลิตในขันตอนการเตรียมการ

ลำดับ การปรับปรูงเรื่อง จำนวน เวลาที่ลดลง

! การทำที่วางขืนอยู่ใกล้พืนที่งาน 35 จุด 10 นาที
ว การทำอุปกรณ์ของชินส่วนระหว่างขั้นวาง (Synchronize dolly) 25 ชุด 25 นาที
3 การทำที่แขวนชินส่วนสาบกันเร่งจากการเดิน 1 จุด 0.5 นาที
4 ทำอุปกรณ์ขนชินส่วนย่อย 1 จุด 0.5 นาที
5 าเรับตำเทนเ,งวางกระจกลดระยะการเดิน I จุด 0.5 นาที
6 ทำกระนอกใส่เสาคำผ้าหน้าลดเวลาการเดิน 1 จุด 0.5 นาที
7 ทำที่แขวนสายน้ายาฉีดกระจก 1 จุด 0.5 นาที
ร ทำที่แขวนท่อเบรก 10 จุด 3 นาที
9 ปรับแนวการแขวนปีนของสายการประกอบชุดขับหน้า ทังสายใ]ระกอบข่อย 3 น าที
10 ใเรัใเกล่องใส่ชินส่วนย่อยทังสายใ]ระกอาเย่อยเครื่องยนต์ ทังสายประกอน 3 นาที
1 1 ใ]รับเทเวการแขวนพนที่สายการประกอบช่วงล่าง ทังสายประกอบ 5 นาที
12 ใ]รับตำแหน่งกระบวนการ (Layout) ของสายการประกอบชุดขับหน้า 16 กระบวนการ 10 นาที

รวมเวลา 61.5 นาที

ผู้ศึกบาขอเสนอรายละเอียดของการปรับปรุงสายการผลิต ในข้ันตอโมวารเตรียมการซ่ึงได้ 
ปรับ'ปรุง ดังรูปท่ี 6.4 ถึงรูปท่ี 6.15 ดังนี้

รูใ]ท่ี 6.4 การปรับตำแหน่งการแขวนปีนลมสายการใ]ระกอบย่อยเครื่องยนต์
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รูปที 6.5 การปรับแนวที่แขวนปีนสายการประกอบช่วงล่าง

ร ูป ท ี 6.6 อ ุป ก รฌ ข น ช ิน ส ่วน ระห ว ่า งช ัน วาง
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ร ูปท ี่ 6.8 ท ี่แขวนสายนายาฉีดกระจก
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ร ูปท ี 6.10 อ ุป กรณ สาห ร ับ ข ัน ช ิน ส ่วน ระห ว ่างชั้นวาง
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รปที 6.12 ทีแขวนสาขนน้าปิท3J



210

รูปท 6.13 การทำท่ีแขวนสายคันเร่ง

รูปก 6.14 การทำทใเกรฒ ์'ขันชินส่วนระหว่างชั้นว-าง (Synchrony D o lly )
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จากการจัดสมดุลและปรันปรุงสายการผลิต ภายหลังจากการอ่านค่าดัชนีที่ปงชีด้าน
พนักงานแล้วทำให้ผู้ศึกบาได้ปรับปรุงด้วย วิธีการอื่นอีกเพื่อช่วยเพิ่มประสืทธีภาพของสายการผลิต 
โดยมรายละเอียด คอ

ข. การเพิ่มจำนวนครงของการแกประกอบ

จากกระนวนการ 21 กระใทนการที่เวลาการจัดงานไม่เกินรอบเวลางานแต่พนักงาใ!ไม่
สามารถทำงานได้ จังทำการวิเคราะห์เกี่ยวกับพนักงานพบว่า มีพนักงาใ!ใหม่ 6 คน เข้ามาทำงาน 
ประกอบ 6 กระทวนการ เป็นพนักงานเก่า 15 คน ท่ีทำไม,ทัน 15 กระบวนการ จึงแท่ง 
การแก้ใ]ญทาเป็น 2 ลักษณะ คือ การหมุนเวียนการแกในสาย ทรประกอบปิจจุบัน (Rotation 
Training) สำหรับพนักงาใ!ใหม่ 6 กระบวนการหรือ 6 คน และจัดการแกประกอบนอกสายการ 
ประกอบ (Off Line Training) สำหรับ 15 กระบวนการหรือ 15 คน

(1) การหมุนเวียนการแก'ในสายการประกอบปิจจุบัน (Rotation Training) สำหรับพนักงาน 
6 คน โดยให้พนักงานหมุนเวียนไปแกในงานที่ยังไม่ชำนาญ ในช่วงเวลาปกติตามแผนงาน
ที่กำหใ!ดซึ่งเป็นดังตารางที่ 6.4 ดังนี
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ตารางท่ี 6.4 แผนการหมุนเวียนฝึกในกระบวนการประกอบ

หมายเลข ชื่อกระบวนการ
มิถุนายน 2542

หมายเหตุสัปดาห ์
ท่ี 1

สัปดาห์ 
ท่ี 2

สัปดาห์ 
ท่ี 3

สัปดาห์ 
ท่ี 4

TRI-3 ประกอบในห้องเครื่อง # 3 ◄-------- ► การประเมิน
TRT 0-3 ประกอบย่อยชุดรังผึงแอร์ ◄--------► ผลทำโดย
RR5 ประกอบซิล!]องกันนี้ามัน ◄--------► ทีมทดลอง
F1 -6 การใส่คันเกียร์ ◄--------► รถยนต์
F1 - 11 การปูพรมขวา ◄--------► รุ่นใหม่
F1 - 16 การปลดสายใส่ลมเบรคขวา ◄--------►

(2) การ'ฝึกประกอบนอกสายการประกอบ (Off Line Training) สำหรับ 15 กระบวนการ 
โดยจะกระทำในช่วงเดือนมิถุนายนก่อนที่จะเข้าสู่การทดลองครั้งที่ 2 โดยมีการเตรียมงานและ
กำหนดระยะเวลา ดังตารางท่ี 6.5

ตารางท่ี 6.5 แผนการฝึกประกอบเอกสารการประกอบ

ลำดับ หัวข้องาน
มิถุนายน 2542

หมายเหตุสัปดาห์ที ่
1

สัปดาห์ที ่
2

สัปดาห์ที ่
3

สัปดาห์ที่ 
4

1 การเตรียมแผนการฝึก ◄ ----------*• การเตรียมการฝึก
2 การเตรียมชิ้นส่วน . 1-----------► การประเมิน
3 การจัดกระบวนการ -----------► รับผิดชอบใน
4 การฝึกประกอบ ◄----------- ------------► ทีมทดลอง
5 การประเมินผล ◄---------- ►

การเพิ่มจำนวนครังของการ'ฝึกประกอบได้ดำเนินการปรับปรุง 2 แนวทาง คือ แนวทาง 
การหมุนเวียนการ‘ฝึกและการ‘ฝึกประกอบนอกสายการประกอบ ซึ่งคาดว่าจะช่วยปรับปรุง
ประสิทธิภาพด้านพนักงานในเรื่องการเพิ่มทักษะพนักงานขึ้นได้ ทั้งนี้ แสดงผลการปรับปรุงเรื่องนี้ 
ไว้ในบทต่อไป โดยทำการฝึกทัง 15 กระบวนการดังตาราง
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6.1.2 การปรับปรุงด้านชิ้นส่วน (ปัญหาชิ้นส่วน)

จากการศึกษาปัจจัยที่มีอิทธิพลต่อป้ญหาทางด้านชินส่วน พบปัญหาชินส่วนส่วนมากเป็น 
ปัญหาเกี่ยวกับคุณภาพของชิ้นส่วน ซ่ึงแผนกควบคุมคุณภาพต้องแจ้งปัญหากับผู้จัดทำ (Maker) 
ให้ทำการปรับปรุงคุณภาพแต่ในส่วนของหน่วยงานเตรียมรถยนต์รุ่นใหม่สามารถทำได้ก็คือ 
การติดตามปัญหาอย่างใกล้ชิดโดย

(1) การเก็บปัญหาและตรวจสอบอย่างชัดเจนแล้ว บันทึกในแบบฟอร์มใบบันทึกปัญหา 
(DIR - Design Investigation Request)

(2) ส่งใบบันทึกปัญหาให้แผนกที่เกี่ยวข้องทราบสภาพปัญหาภายใน 1 วัน
(3) กำหนดเง่ือนไขในการติดตาม คือ

- ให้ตอบกลับเก่ียวกับการวิเคราะห์ปัญหาและการปรับปรุงปัญหาภายใน 5 วัน 
กรณีที่ไม่สามารถทราบสาเหตุที่ชัดเจนให้แจ้งแนวทางในการวิเคราะห์และแก้ปัญหามาให้ก่อน 
พร้อมกับกำหนดวันท่ีจะตอบปัญหาครังต่อไปมาด้วย

- กรณีที่ไม่มีการตอบปัญหากลับมาจะมีการแจ้งระดับจัดการที่สูงกว่าตามลำดับ
เช่น ผู้จัดการ   ผู้อำนวยการ   กรรมการบริษัท เป็นด้น เพื่อให้เกิดการดำเนินการอย่างเป็น
ระบบ

- ทุกวันทางหน่วยงานเตรียมรถยนต์รุ่นใหม่จะแจ้งสภาพปัญหาให้ระดับจัดการ
ทราบ

- และทุกสัปดาห์จะแจ้งความคืบหน้าของการตอบปัญหาและการปรับปรุงให้ 
ระดับจัดการทราบเป็นระยะๆ

(4) ในบางครังแผนกควบคุมคุณภาพสามารถร้องขอให้หน่วยงานเตรียมรถยนต์รุ่นใหม่
เข้าร่วมทดลองชินส่วนที่ทำการปรับปรุงแล้วเป็นกรณีพิเศษ นอกตารางการทดลองรถยนต์ก็ได้
ซึ่งต้องมีการเตรียมรถยนต์ที่จะทำการทดลองด้วยเป็นพิเศษ

(5) การดำเนินการติดตามปัญหาต้องกระทำอย่างต่อเน่ืองเป็นขันตอนจึงจะได้ผล

6.1.3 การปรับปรุงด้านชิ้นส่วน (การเปลี่ยนแปลงทางวิศวกรรม)

จากการทดลองรถยนต์ครังท่ี 1 จำนวน 4 คัน พบปัญหาเกี่ยวกับการเปลี่ยนแปลงทาง 
วิศวกรรม 35 ปัญหา สามารถแบ่งปัญหาเพ่ือทำการปรับปรุงเป็น 2 คือ
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(1) ปีญหาระหว่างกระบวนการออกเอกสารการเปลี่ยนแปลงทางวิศวกรรมแล้วส่งไปยัง 
แผนกที่เกี่ยวข้อง

(2) ปิญหาระหว่างกระบวนการที่แผนกที่เกี่ยวข้องรับเอกสารมาและนำไปดำเนินการตาม

ปิญหาระหว่างกระบวนการออกเอกสารการเปลี่ยนแปลงทางวิศวกรรม แล้วส่งไปยังแผนก 
ที่เกี่ยวข้อง จำนวน 18 รายการ และอัตราระหว่างกระบวนการที่แผนกที่เกี่ยวข้องรับเอกสารและ 
นำไปดำเนินการตาม ซึ่งสามารถสรุปได้ดังตารางที่ 6.6 และการปรับปรุง

ตารางที่ 6.6 กระบวนการดำเนินการเกี่ยวกับการเปลี่ยนแปลงทางวิศวกรรม

กระบวนการคัดเอกสาร ฟ้ญหา แนวทางการแก!ข

- บริษัทแม่แจ้งการเปล่ียน 
แปลงล่าช้า 8 รายการ เน่ืองจาก 
ความผิดพลาดจากการออก 
แบบล่าช้า

- กำหนดวิธีการดำเนินการ 
เก่ียวกับเอกสารท่ีมีการแจ้ง 
ล่าช้า

รับแจ้งการเปล่ียนแปลง 
จากบริษัทแม่

- พิจารณาแผนกท่ีเกี่ยวข้อง 
ผิดพลาดเน่ืองจากเอกสารแจ้ง 
เปล่ียนกำหนดรุ่นไม่ชัดเจน 3 
รายการ

- ปรับปรุงวิธีการพิจารณาการ 
เปลี่ยนแปลงเพื่อส่งต่อให้ 
แผนกท่ีเก่ียวข้อง

พิจารณาแยกแยะเอกสาร

r

ส่งยังแผนกท่ีเก่ียวข้อง

- เปิดรับเอกสารไม่ครบ 7 
รายการ เน่ืองจากขาดวิธีการ 
ควบคุม

- ปรับปรุงวิธีการควบคุม
รับเอกสาร

- การดำเนินการไม่ครบถ้วน 
เน่ืองจากขาดการควบคุมที่ 
เหมาะสม

- ปรับปรุงวิธีการติดตามการ 
ดำเนินการการดำเนินการตาม 

การเปล่ียนแปลง

การปรับปรุงกระบวนการอกกเอกสารการทเลี่ยนแปลงทางวิศวกรรมและการพิจารณา 
ส่งไใเยังแผนกท่ีเก่ียวข้อง ได้แก่



ก. การกำหนดวิธ ีการดำเน ินการเก ี่ยวก ับเอกสารท ี่ม ีการแจ้งล ่าช ้าจากบริษ ัทแม ่ โดยดำเน ินการ
•แ

ดังนี

(1) แผนกควบคุมการผลิตรถยนต์รุ่น เมื่อรับทราบว่ามีการแจ้งเช้ามาล่าช้าใหรบเรียกแผนก 
ที่เกี่ยวข้องประชุมชีแจงการเปลี่ยนแปลงอาจจะมีความถี่ตามข้อมูลที่รับแจ้งมา

(2) หน่วยงานทดลองรถยนต์รุ่นใหม่กำหนดให้มีการตรวจสอบกับแผนกควบคุมการผลิต 
รถยนต์รุน1ใหม่ณึการเปล่ียนแปลงก่อน 1 สัปดาห์ ถ้ามีการแจง่หณัจากน้ันใหมีการตกลงในการดำเนินการว่าควร 
ดำเนินการในข้อนี้ โดยดูแลเป็นพิเศษเกี่ยวกับการเปลี่ยนแปลงนี้ หรือให้ดำเนินการในการทดลอง 
คร้ังต่อไป

(3) กรณีที่จำเป็นต้องดำเนินงานตามเอกสารที่แจ้งเข้ามาล่าช้า ให้หน่วยงานทดลองรถยนต์ 
รุ่นใหม่ ดำเนินการดังนี

- ทำการแก้เอกสารมาตรฐานการทำงาน
■ แจ้งให้พนักงานทราบและติดเอกสารแจ้งการเปลี่ยนแปลงทางวิศวกรรมที่จุดงานดังรูปที่

6.16

เอกสารแจ้งการเปลี่ยนแปลงทางวิศวกรรม

ห
ช ื่

ชินส่วนเก่า

มายเลขช้ินส่วน 
อชิ้นส่วน.......

การเปล่ียนแปลง

ใช้ชินส่วนในการทดลองครั้งที่ 1

ห
ช ื่

ชินส่วนเก่า

มายเลขช้ินส่วน 
อชิ้นส่วน.......

รูปท่ี 6.16 เอกสารแจ้งการเปล่ียนแปลงทางวิศวกรรม

- หน่วยงานทดลองรถยนต์รุ่นใหม่ทำรายการเช็ค เพ่ือการตรวจสอบชำ เม่ือรถยนต์ผ่าน 
การทดลองประกอบแล้ว
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ข. การกำหนดวิธีการพิจารณาการเปลี่ยนแปลงชิ้นส่วนเพื่อส่งต่อไปยังแผนกที่เกี่ยวข้อง 
โดยจากการที่พบปิญหาความผิดพลาดในช่วงการทดลองนั้น ทางแผนกได้ออกใบแจ้งปีญหา DIR 
(Design Investigation Request) ไปยังแผนกควบคุมรถยนต์รุ่นให้ทำการปรับปรุงกระบวนการ 
พิจารณาว่าเอกสารเหล่านีจะส่งให้แผนกใดบ้าง โดยให้อ่านในรายละเอียดของเอกสารการ 
เปลี่ยนแปลงด้วย จึงจะทราบแผนกที่เกี่ยวข้องที่ชัดเจนดังตัวอย่างรูปที่ 6.17

เอกสารแจ้งการเปล่ียนแปลงทางวิศวกรรม หน้า 1
หมายเลขเอกสาร 095 พ - 123 Y

กลุ่มงานท่ีเปลี่ยน รายการเปล่ียนแปลง
4827 - 00 เปลี่ยนแปลงการประกอบ
3510-01 เปลี่ยนแปลงรูปทรง
2730-AB เพ่ิมจำนวน

รูปท่ี 6.17 ใบปะหน้าเอกสารแจ้งการเปลี่ยนแปลง

รายละเอียดการเปล่ียนแปลง หน้า 1

กลุ่มงานท่ีเปล่ียน โมเดลท่ีกระทบ รายการเปลี่ยนแปลง
4827 -00 095 พ, 236 N เปลี่ยนแปลงการประกอบ
3510-01 095 พ , 001 พ เปลี่ยนแปลงรูปทรง
2730 -AB 095 พ , 278 พ. เพ่ิมจำนวน

รูปท่ี 6.18 เอกสารรายละเอียดการเปลี่ยนแปลงแสดงโมเดลที่กระทบจากการเปลี่ยนแปลง

ถ้าแผนกควบคุมรถยนตํรุนใหม่อ่านเฉพาะใบปะหน้าใบท่ี 1 ก็จะส่งเอกสารให้เฉพาะกลุ่มงานท่ีเก่ียวข้อง 
กํบโมเดล 095 พ  ทำให้ผู้ที่เตรียมรถยนต์รุ่น 236 N จะไม่ได้รับเอกสารนีจึงไม่สามารถดำเนินการ 
ตามการเปลี่ยนแปลงได้ ดังนั้นจึงต้องปรับปรุงโดยกำหนดให้อ่านและตรวจสอบในรายละเอียด
ข้างใน

ค. การปรับปรุงวิธีการควบคุมการรับเอกสารการเปลี่ยนแปลงทางวิศวกรรม 
กระบวนการรับเอกสารมีกระบวนการดังรูปที่ 6.19 ดังนี้
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รูปท่ี 6.19 กระบวนการรับเอกสารแจ้งการเปล่ียนแปลงทางวิศวกรรม

ปิญหาที่พบในกระบวนการนีคือ ทีมงานทัง 7 คน ไม,สามารถรับเอกสารได้อย่างทั่วถึงมี 
ทั้งรับล่าช้า มีทั้งสูญหายจึงดำเนินการปรับปรุงดังนี้

ความหมาย

ติดตามผล 
การดำเนินการ 

แจ้งพนักงาน 
ที่เก่ียวข้องทราบ

รับทราบการเปลี่ยนแปลงทางวิศวกรรม

เปล่ียนเอกสารท่ีเก่ียวข้อง

รูปที 6.20 บอร์ดกวบกุมการเปลี่ยนแปลงทางด้านวิศวกรรม
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(2) มีการอบรมการใช้คอมพิวเตอร์ในทีมทดลองรถยนต์รุ่นใหม่ให้สามารถค้นหาการ 
เปลี่ยนแปลงตามเอกสารที่มีการแจ้งเปลี่ยน

(3) มีการติดตามการดำเนินการของทีมงานภายใต้บอร์ดควบคุมการเปลี่ยนแปลงทาง 
วิศวกรรม

จากการปรับปรุงเพื่อแค้ปิญหาและลดความผิดพลาดจากการเปลี่ยนแปลงทางวิศวกรรม 
ที่ได้ทำการปรับปรุงในมาแล้ว จากนันจะติดตามผลการปรับปรุงในบทที่ 7 ต่อไป

6.1.4 การปรับปรุงด้านเครื่องมือเครื่องจักร

จากการศึกษาปิจจัยที่มีอิทธิพลต'อปิญหาเครื่องมือ พบว่าจำนวนครังของการทดลองมี
อิทธิพลต่อจำนวนปิญหา ดังนิ’น การที่จะลดจำนวนปิญหาในขันตอนการทดลองได้ ทางทีมทดลอง 
เพิ่มจำนวนครังของการทดลอง แต่จะมีเครื่องมือใดบ้างที่การเพิ่มจำนวนทดลองเป็นการช่วยลด
ปีญหา ซึ่งสามารถแยกได้ดังนี

จากปิญหาใหม่ทังหมด 74 ปิญหาจากการทดลองรถยนต์ 4 คัน สามารถแบ่งปิญหา 
เป็น 2 ส่วน คือ 1) เกิดจากการออกแบบมาไม่สมบูรณ์และซึ่งมีจำนวนถึง 63 ปีญหา ทาง 
ฝ่ายวิศวกรรมต้องทำการปรับปรุงก่อนการทดลองคร้ังท่ี 2 เช่นตัวเช็คกระจกไฟฟ้า อุปกรณ์ยกชุด 
ขับหน้า เป็นด้น ส่วนอีก9 ปิญหาพบว่าเป็นปีญหาท่ีจำเป็นต้องอาศัยการทดลองหลายครั้งเพื่อปรับ 
เครื่องจักรและทำการหาเงื่อนไขที่เหมาะสม รายการเหล่าน้ีจำเป็นต้องกำหนดเวลาการทดลองโดย 
เฉพาะเพื่อนำเครื่องมือเครื่องจักรที่มีปิญหามาทดลองซึ่งวัดจนกว่าจะได้ค่าที่เหมาะสม โดยต้อง
กำหนดตารางเวลาของการทดลองเพิ่มขึนเพื่อจะใช้ทำการทดลองตามเวลาที่กำหนดดังรายละเอียด 
ตารางท่ี 6.7 ดังนี
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ตารางท ี่ 6.7 กำหนดเวลาการทดลองเคร ื่องม ือเคร ื่องจ ักรหล ังการทดลองคร ังแรก

มิถุนายน 2542

ลำดับ เครื่องจักรและปัญหา สัปดาห์ที่ 1 สัปดาห์ที่ 2 สัปดาห์ที่ 3 สัปดาห์ที่ 4

ชุดยิงโบทรูปตัวยูจากหัวโบร์ท1
2 เครื่องกลับโครงรถยนต์ไม่ตรง
3 เครื่องตั้งมุมล้อไม่ได้
4 เครื่องเติมนำยา LLC ขาด
5 เครื่องเติมนามันเพาว์เวอร์เกิน
5 เครื่องเติมนำมันเกียร์ล้น
7 เครื่องเติมน้ํามันเคร่ือง
8 เครื่องตั้งเบรคมือ
9 ตัวเช็คตำแหน่งโครงรถไม่ตรง

6.1.5 การปรับปรุงด้านอุปกรณ์ (การใช้พื้นที่)

จากค่าดัชนีของการใช้พนทีสำหรับชันวางชินส่วน พบว่า ชันวางชินส่วนขาดการ
ออกแบบท่ีเหมาะสม ทำให้เกิดความสูญเสียพื้นที่ เช่น การวางกล่องชิ้นส่วนบนชั้นวาง ดังรูปท่ี 
6.21

ชั้นวางชิ้นส่วน A ชันวางช้ันส่วน B

รูปท่ี 6.21 A : รูปแบบชันวางที่ออกแบบไม่เหมาะสม
•แ  I

B : รูปแบบชันวางทีออกแบบเหมาะสม
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จะเห็นว่าจากรูป 6.21 ช้ันวางแบบ B ถือว่ามีประสิทธิภาพมากกว่าแบบ A และสามารถ 
วางชินส่วนอ่ืนเพิ่มเติมได้อีก ดังนั้นการที่จะทราบภาพรวมของการออกแบบและปรับปรุงการสร้าง 
ชันวางจริง จึงกำหนดมาตรฐานการออกแบบชั้นวางในแบบฟอร์ม ดังรูปท่ี 6.22

แบบฟอร์มการออกเ

J

5

เ!1บช้ันวาง

SCALE 1 : 25

-

หมายเลข ชื่อชิ้นส่วน หมายเลข ขนาด พ  X L X H
A
B
C

•

ร ุปท ี่ 6.22 แบบฟอร ์มการออกแบบช ั้นวาง
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จากแบบฟอร์มการออกแบบชันวางชินส่วนทำให้ทราบปิญหา ปริมาณการใช้พืนที่ตังแต่
การออกแบบและสามารถนำมาทำการปรับปรุงได้ ดังนันจำนวนชันวาง 70 ตัวท่ีต้องปรับปรุง 
และจำนวน 5 ตัวที่ต้องทำขึ้นมาใหม่นันจะต้องนำทุกตัวมาลงในแบบฟอร์มการออกแบบ 
เพื่อทบทวนการใช้พ้ืนท่ีสำหรับวางชินส่วน ภายใต้เงื่อนไขการใช้พ้ืนท่ีน้อยสุดแต่ประโยชน์สูงสุด 
และสามารถเอื้ออำนวยต่อความสะดวกในการทำงาน

6.1.6 การปรับปรุงด้านอุปกรณ์ (การใช้งานได้จริง)

จากการทดลองใช้ดัชนีที่ผ่านมาค่าดัชนีที่ได้บ่งบอกว่ามีปีญหามากในการใช้งานได้จริงของ 
ภาชนะขนชิ้นส่วนพิเศษ โดยมีค่าดัชนีเพียง 58.33 ซึ่งแปลว่าอัตราการใช้งานได้จริงของอุปกรณ์ 
ชนิดนีใช้งานได้น้อยและการตรวจสอบความสัมพันธ์ระหว่างข้อมูลการออกแบบและการมีชินส่วน 
จริง พบว่า การมีชินส่วนจริงจึงจะทำให้การออกแบบนั้นใช้งานได้ท้ัง 5 กรณี ถ้าไม่มีชิ้นส่วนงาน 
จริงก็ไม่สามารถออกแบบให้ใช้งานได้ ดังน้ันการปรับปรุงต้องสั่งชิ้นส่วนจริงที่เป็นตัวอย่างมาดู 
ก่อน ดังนันจึงมีการจัดหาชินส่วนจริงมาทำการลองดูก่อน ดังน้ันจึงมีการจัดหาช้ินส่วนจริงมาทำJ  I 1' I  น้ัน้ัการทดลองก่อน การทดลองครังท 2

6.1.7 การปรับปรุงด้านวัตถุดิบ

จากปิญหาการใชว้ ัต ถ ุดิบพบว่ามีความผิดพลาดจากการทดลองรถยนต์ 4 ดัน พบปิญหา 
ทังหมด 26 ปีญหา และปิญหาในดันท่ี 3 และ 4 มีค่าดัชนีเท่ากัน ดังน้ันจึงแยกปิญหาทั้ง 26 
ปิญหาแล้วหาทางปรับปรุงจากสาเหตุดังตารางท่ี 6.8
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ตารางท ี่ 6.8 ป ิญ หาการใช ้ว ัตถ ุด ิบและแนวทางการปร ับปร ุง

ปัญหาการใช้วัตถุดิบ จำนวนปัญหา แนวทางการปรับปรุง

คันท่ี 1 คัน ท่ี 2 คัน ท่ี 3 คัน ท่ี 4

1. ปริมาณการเติมเกิน/ขาด
- นำมันชุดขับหน้าเกิน 1 1 1 1 ทำการทดสอบเพ่ิมเติม
- นำมันชุดขับหลังขาด 1 1 1 1 หาค่าท่ีเหมาะสมใช้ใน
- นำมันเคร่ืองเกิน 1 1 0 0 การใช้วัตถุดิบ แล้ว
- นายา LLC ขาด 1 1 1 1 กำหนดมาตรฐานการใช้
- นำมันเพาว์เวอร์ขาด 1 1 0 0
- นำยาแอร์เกิน 1 1 1 1

2. นำยาทาตัวถังไม่แห้ง (Body Primer) 1 1 1 1 ปรับปรุงกระบวนการ
3. นำยากรอกเปอร์เซ็นต์ไม่เพียงพอ 1 1 0 0 เปล่ียนอัตราส่วนผสมใหม่

รวม 8 8 5 5 26

จากการศึกษาข้างต้นพบแนวทางการแก้ปิญหาเป็น 3 แนวทางคือ ทำการทดลองเพิ่มเติม 
สำหรับปีญหาการเติมนำยาขาดเกิน ทำการปรับปรุงกระบวนการผลิตสำหรับปญหาที่ยาทาตัวถัง
ไม่แห้งและทำการปรับปรุงอัตราส่วนการผสมนํ้ายาล้างกระจกให้

ก. การทำการทดลองเพ่ิมเติมใน 6 รายการ โดยกำหนดการทดลองร่วมระหว่างแผน 
วิศวกรรมและหน่วยงานทดสอบรถยนต์รุ่นใหม่ โดยจะใช้รถยนต์จากการทดลองครังแรกจำนวน 
4 คัน มาทำการถ่ายวัตถุดิบต่างๆ ออกแล้วทำการเติมเข้าไปตามปริมาณต่างๆ พร้อมกับการปรับ 
แต่งเครื่องมือไปด้วยกันจนที่ได้ค่าที่เหมาะสมก่อนการทดลองครังที่ 2 ซ่ึงต้องกำหนดตารางเวลา 
การทดลองเพิ่มเติม ดังตารางท่ี 6.9 ดังนี
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ต ารางท ี่ 6 .9  ก ำห น ด เว ล าก ารท ด ล อ งก าร ใช ้ว ัต ถ ุด ิบ เพ ิ่ม เต ิม ก ่อ น ก าร ท ด ล อ งค ร ังท ี่ 2

วัดลุดิบที่ทดลอง มิถุนายน 2542
สัปดาห์ที่ 1 สัปดาห์ที่ 2 สัปดาห์ที่ 3 สัปดาห์ที่ 4ร'o a/ %)1. นำมนชดขับหนา ทดลอง*ร/ <---------------------►

2. นำมันชดขับหลัง ทดลอง*3/ 1 1---------------------►
3. นำมันเครือง ทดลอง
4. น้ํายา LLC ทดลองร/ ◄------- —-------- ►
5. นำมันเพาว์เวอร์ ทดลอง
6. นำยาแอร์เกิน ทดลอง◄ -------------------► ◄-------------------►
7. สรุปผลการทดลอง

และจากการทดลองครังนี ได้ผลดังตารางท่ี 6.10 ดังนี 

ตารางท่ี 6.10 กำหนดเวลาการทดลองการใช้วัตถุดิบเพิ่มเติมหลังการทดลองครั้งที่ 2

วัตถุดิบที่ทดลอง จำนวนปัญหา หมายเหตุ
คันที่ 1 คัน ท่ี 2 คันที่3 คัน ท่ี 4

1. นำมันชุดขับหน้าเกิน 1 0 1 1 ยังไม่ทราบสาเหตุ
2. นามันชุดขับหลังขาด 0 0 0 0 ทราบสาเหตุ
3. นำมันเครื่องเกิน 0 0 0 0 ทราบสาเหตุ
4. น้ิายา LLC ขาด 0 0 0 0 ทราบสาเหตุ
5. น้ํามันเพาว์เวอร์ขาด 1 0 1 1 ยังไม่ทราบสาเหตุ
6. นำยาแอร์เกิน 1 1 0 1 ยังไม่ทราบสาเหตุ

จากการทดลองเติมวัตถุดิบนอกรอบการทดลองสามารถหาปริมาณที่เหมาะสมได้ 3
รายการ ยังเหลือปีญหาค้างอีก 3 รายการ ต้อทำการทดลองหาสาเหตุต่อไป

ข. การปรับปรุงกระบวนการผลิตกรณีปิญหาการการทานำยาตัวถัง (Body Primer) ไม่แห้ง 
จากการวิเคราะห์พบว่าข้อกำหนดของการใช้นำยาถาตัวถังจะสามารถแห้งได้ภายใน 2.5 นาทีก่อน 
การใช้งาน แต่จากการตรวจเช็คการวางกระบวนการพบว่า กระบวนการทางนํ้ายาตัวถังอยู่ติดกับ 
กระบวนใช้งานทำให้นำยาแห้งไม่ทันดังรูปที่ 6.23 ดังนี
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รูปท่ี 6.23 กระบวนการทาน้ํายาตัวถังก่อนการปรันปรุง

ดังนันจึงต้องทำการปรับปรุงกระบวนการใหม่โดยย้ายกระบวนการทานำยาตัวถังออกไป 
อีก 3 กระบวนการเพื่อให้นายาทาตัวถังแห้งทัน ดังรูปท่ี 6.24

นำยาทาตัวถังแห้งแล้ว

ใช ้งานนายาต ัวถ ัง ทานายาต ัวถ ัง

โดยโรยกาวท ับ  
▲

ห ่างถ ัน  8 น าท ี

รู'าใท่ี 6.24 กระบวนการทานำยาตัวถังหลังการปรับปรุง
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จากการปรับปรุงกระบวนการคาดว่าปิญหาจะหายไปในการทดลองครั๋งต่อไป

ค. ปรับปรุงอัตราส่วนชินส่วนผสมของนำยากระจก เน่ืองจากเปอร์เซ็นต์ไม่เพียงพอ ทำได้ 
โดยการปรับเครื่องจักรให้ตรงและดูหัวนำยาเข้าผสมกับนี้ามากขึ้นแล้วติดตามผลต่อไป

6.2 การปรับปรุงสายการผลิตก่อนการทดลองครั้งสุดท้าย

ขันตอนนี้กระทำภายหลังจากการทดลองครั้ง 2 แล้ววัดค่าดัชนีออกมาซึ่งสามารถแสดงได้ 
ดังตารางท่ี 6.11 ดังนี

ตารางท่ี 6.11 สรุปค่าดัชนีทัง 7 รายการที่ได้จากประเมินสายการผลิตในข้ันตอนการเตรียมการ 
คร้ังท่ี 2 จำนวน 3 คัน

~~~ ------------^ ก าร ท ด ล อ งค ร ั้งท ี่ 2

ดัชนีช ี้ว ัด ป ร ะ ส ิท ธ ิภ าพ  — '—

ค ่าดัชนีช ี้ว ัด จ าก ก าร  

ท ด ล อ ง

ค ร ั้งท ี่ 

2

ค ัน ท ี่ 5 ค ัน ที่ 6 ค ัน  ที่ 7

1 กล ุ่มป ิจจ ัยเก ี่ยวข ้อง  

พน ักงาน

( 1 ) อ ัตราพน ักงานท ี่ผ ่าน  

การ'ฝ ึกในระด ับ 3

สายการประกอบทร ิม 69.76 81.39 88.37

สายการประกอบช ่วงล ่าง 43.75 54.68 89.06

สายการประกอบช ิ้นส ุดท ้าย 40.62 78.12 87.5

2 กล ุ่มป ิจจ ัยช ิ้นส ่วน (2 ) อ ัตราการเก ิดป ิญ หาช ินส ่วน

(3 ) อ ัตราการเก ิดป ิญหาจากการเปล ี่ยนแปลงทางว ิศวกรรม

10.28 7.41 3.29

2.70 2.60 2.6

3 กล ุ่มเคร ื่องม ือ (4 ) อ ัตราความบกพร ่องของเคร ื่องจ ักร 105.26 94.73 52.63

4 กล ุ่มช ิ้น วางอ ุปกรณ ์ (5 ) การใช ้พ ืนท ี่ส ำหร ับ ช ัน วางช ิน ส ่วน ช ันวางแบบไหล 1.33

ช ันวางแบบเบาว ์ 0.63

(6 ) อ ัตราการใช ้งานได ้จร ิงของอ ุปกรณ ์ ช ิ้น วางแบบไหล 95.00

ช ิ้นวางแบบเบาว ์ 89.00

ถาดช ินส ่วน 100.00

ภาชนะขนช ิ้น  

ส ่วนธรรมดา

98.00

ภาชนะขนช ิน  

ส ่วนแบบพ ิเศษ

87.00

5 กล ุ่มว ัตถ ุด ิบ (7 ) อ ัตราการเก ิดป ีญหาในการเตร ียมว ัตถ ุด ิบ 13.00 13.00 - -
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จากตารางที่ 6.11 สามารถวิเคราะห์โดยใช้ค่าดัชนีและการทำการวิเคราะห์ด้านลึกของ 
ป็ญหาต่อไปพบว่า อัตราพนักงานที่ผ่านการ‘สืกประกอบในระดับเป้าหมาย เอกสารการประกอบ 
ขั้นสุดท้ายดีขึ้นอย่างเห็นได้ชัดหลังจากที่ทำการปรับกระบวนการประกอบใหม่ (Line Balancing) 
แต่ยังเหลือพนักงานอีก 16 คน ท่ีระดับทักษะย่ิงไม,ได้มาตรฐาน (ระดับ 3) จึงต้องทำการปรับ 
ปรุงต่อไป

อัตราการเกิดป็ญหาชินส่วนทันยังด้างอีก 2 ป็ญหาซ่ึงคือปีญหาการเปล่ียนแปลงแผ่นกัน 
ฝ่นที่รูปร่างไม่แนบกับตัวกันและปิญหาสายไฟที่โครงรถยนต์ (Frame Wire) ซึ่งทางแผนกควบคุม 
คุณภาพจะทำการแก้ไขป็ญหาต่อไป

อัตราการเกิดป็ญหาจากการเปลี่ยนแปลงทางวิศวกรรม ค่าดัชนีมีขึนมากกว่าครังแรก ยังคง 
เหลือปิญหาที่เกี่ยวข้องกับการเปลี่ยนแปลงนี 5 ปญหา ได้แก่ การไม่มีชินส่วนจริงมาให้ทำ การ 
ประกอบเนื่องจากเพิ่งมีเอกสารแจ้งมา เช่น ประเก็นแม่ปิมเบรค ท่อน้ีามันไหลกลับ ตัวล็อคท่อ 
ฮีทเตอร์ และอีกส่วนพนักงานหยิบชินส่วนผิดพลาด 2 ป้ญหา ได้แก่ การหยิบปมล็อคต้านหลัง 
ของชินส่วนภายในประเทศแทนชินส่วนจากต่างประเทศและการประกอบ ฝาครอบวิทยุปิดเน่ือง
จากเข้าใจผิดคิดว่ามีการเปลี่ยนแปลง

อัตราความบกพร่องของเครื่องจักร หรือจากการปรับปรุงและทดลองติดตามผล ในครั้งนี้ 
ระดับปีญหาลดลงกว่าครึ่งแต่ยังมีปิญหาด้างอยู่ประมาณ 10 ป้ญหา เกี่ยวกับเครื่องมือ โดยแบ่ง 
เป็นส่วนของผ่ายวิศวกรรมต้องทำการปรับปรุง 7 รายการ และในส่วนท่ีหน่วยทดลองประกอบ 
รถยนต์รุ่นใหม่ต้องร่วมทำการทดลอง 3 รายการ ได้แก่ ก ารทำงานของเครื่องตังมุมล้อ การทำ
งานของเครื่องยิงยูโบร์ทและการทำงานของเครื่องโรยกาวกระจก ซึ่งต้องหาทาง ปรับปรุง ต่อไป

การใช้พืนที่สำหรับชันวางชินส่วนมีแนวโน้มการเปลี่ยนแปลงดีขึนกว่าการเตรียมพืนที่ที่ไว้ 
ในการวางอุปกรณ์ โดยมีค่าเป็น 1.33 ซึ่งจะทำการหาทางปรับปรุงต่อไป

อัตราการใช้งานได้จริงของอุปกรณ์ โดยพบว่าค่าของการออกแบบภาชนะขนชินส่วน
พิเศษมีค่าดัชนีเท่ากับ 83 โดยพบว่ามีอุปกรณ์ 2 ดัวนียังไม่สามารถ1ใช้งานได้จริง ได้แก่ ชุดภาชนะ
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ขนท่อไอเสียและภาชนะขนแม่ปีมเบรค เนื่องจากความหลากหลายของชนิดชินส่วน จึงจำเป็น
ต้องการการทดลองทุกแบบของชินส่วนจึงจะให้ความม่ันใจว่าภาชนะสามารถทำงานได้

อัตราการเกิดปีญหาในการเตรียมวัตถุดิบมีการปรับปรุงไปในแนวทางที่ดีมากเหลือเพียง 
แค่ 1 ปิญหาคือปีญหาการเติมน้ํามันเพาว์เวอร์ซ่ึงยังมีป็ญหาการเดิมน้ํามันเพาว์เวอร์ขาดซ่ึงต้องทำ 
การวิเคราะห์และหาทางปรับปรุงต่อไป

จากปีญหาที่สรุปได้จากการทดลองและจากากรอ่านค่าดัชนีทังหมดจะไต้นำไปสู่การปรับ 
ปรุงและติดตามดังรายละเอียดดังนี

หลังจากติดตามผลการทดลองกรังท่ี 2 พบว่าค่าดัชนีที่วัดพนักงานที่ผ่านการแกประกอบ 
เป้าหมาย มีแนวโน้มที่ดีขึนทัง 3 สายการประกอบ แต่ยังเหลือพนักงานอีกประมาณ 16 คน 
ที่ระดับพนักงานยังไม่ได้มาตรฐาน (ระดับ 3) ในส่วนค่าดัชนีท่ีวัดอัตราการเกิด ปิญหาเก่ียวกับ 
ชิ้นส่วนก็มีแนวโน้มที่ดีขึน แต่ยังมีปิญหาค้างอยู่ 8 ปีญหา ส่วนค่าดัชนีท่ีวัดการเกิดปิญหา 
การเปลี่ยนแปลงทางวิศวกรรมยังไม่พบการเปลี่ยนแปลงภายหลังการทดลองซึ่งต้องปรับปรุงอีก 
ค่าดัชนีที่วัดความบกพร่องของเครื่องมือมีแนวโน้มดีขึน ค่าดัชนีการใช้พืนที่ที่ใช้ในการวางอุปกรณ์ 
มีแนว'โน้มดีขึนมาก และปิญหาวัตถุดิบก็มีแนวโน้มดี ดังนันการปรับปรุงในขันตอนนี จะกระทำ 
ดังต่อไปนี้

6.2.1 การปรับปรุงด้านพนักงานในเรืองทักษะการประกอบของพนักงาน โดยมุ่งเน้นที่
พนักงานที่ไม่ผ่านระดับ 3 ซึ่งตอนนีมีอยู่ 16 คน จากการวิเคราะห์ พบว่าพนักงาน 5 คนยังไม่ 
สามารถทำงานได้ทันท'วงที เวลางานน้อยกว่ารอบเวลาการทำงานดังนั้น 5 คนน้ีต้องมีการจัดการ 
แกประกอบนอกสายการประกอบโดย ในช่วงเดือนกรกฎาคม ส่วนอีก 9 คน ต้องทำการปรับปรุง 
วิธีการทำงานให้ใหม่เน่ืองจากการจัดงานยังไม่เหมาะสมเวลาจัดงานเกินรอบเวลางาน ตัวอย่างการ 
ปรับปรุงของพนักงานทัง 9 คน พบว่าลดเวลาการทำงานลง ซ่ึงรายละเอียดแสดงได้ดังตารางท่ี
6.12 ดังนี้
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ตารางท่ี 6.12 การปรับปรุงสายการผลิตหลังการทดลองครังที่ 2

หมายเลข กระบวนการ การปรับปรุง เวลาลด 
(วินาที)

TR8-3 ประกอบในห้องเครื่อง # เพ่ิมอุปกรณ์ชิ้นส่วนระหว่างชั้นวาง 30
TR15-2 ติดต้ังค้ิวหลังคา ปรับปรุงที่แขวนตัวโรยกาวคิวหลังคา 30
TR20-2 ติดต้ังแผงกันฝ่น เพิ่มอุปกรณ์วางชิ้นส่วนระหว่างช้ันวาง 30
TR20-1 ติดต้ังแผงกันฝ่น เพ่ิมอุปกรณ์วางชินส่วนระหว่างชันวาง 30
E/G ประกอบคอมเพรสเซอร์ เพ่ิมกล่องชิ้นส่วนย่อย 20
FR1 ประกอบย่อยชุดซับ-ติส ปรับแผนผังใหม่ 150
FR2 ประกอบย่อยคอม้า ลดเวลาการเดินโดยการปรับผังสายการ 10

ประกอบ
FR3 ประกอบย่อยปีกนก ลดเวลาการเดินโดยการเพ่ิมอุปกรณ์ยก 15
FR-5 การเติมนำยา LLC เพ่ิมความเร็วมอเตอร์ 10

รวม 335

6.2.2 การปรับปรุงระดับปัญหาชินส่วน ซ่ึงยังค้างอยู่ 2 ปีญหา ซึ่งมีปัญหาแผ่นกันฝ่น 
รูปร่างไม่แนบกับตัวกัง และปัญหาสายไฟที่โครงรถยนต์ (Frame Wire) ซ่ึงทำการติดตามปัญหา 
โดยกระบวนการของ DIR แต่ในส่วนปัญหาการไม่ยึดของสายไฟที่โครงรถยนต์นัน ทางหน่วยงาน 
เข้าร่วมทดลองค้นหาสาเหตุที่แท้จริงและ พบว่า ตัวล็อคท่ีกำหนดมาค่อนข้างไม่แข็งแรงเมื่อมีการ 
กดล็อคแล้วก็มักจะหลุดง่าย จึงแจ้งให้ทางแผนกควบคุมคุณภาพปรับปรุงก่อนการผลิตปริมาณมาก

6.2.3 การปรับปรุงระดับปัญหาการเปลี่ยนแปลงทางวิศวกรรม โดยจากการวิเคราะห์
ปัญหาพบ 3 ปัญหา เกิดจากมีเอกสายต่วนแจ้งมาให้เปล่ียนแปลงประเก็นแม่ปิมเบรค ท่อนำมัน 
ไหลกลับ และตัวล็อคท่อฮีทเตอร์แต่การแจ้งล่าช้ากว่าที่ตกลงกันไว้ และทางแผนกควบคุมการผลิต 
รถยนต์รุ่นใหม่ก็ไม่สามารถสั่งชิ้นส่วนเข้ามาเพื่อการทดลองได้ ดังนั้นจึงต้องมีการทบทวน 
กระบวนการออก กระบวนการรับ และท่าเป็นการเก่ียวกับการเปล่ียนแปลงทางวิศวกรรมได้แก่ 
1) ท่าข้อตกลงกับแผนกควบคุมการผลิตรถยนต์รุ่นใหม่ กรณีท่ีเอกสารเข้ามาช้าและไม่สามารถ
ดำเนินการทดลองได้ไม่ว่าจะเป็นการขาดชินส่วน การไม่พร้อมของแผนกต่างๆ ให้ทางแผนก
ควบคุมการผลิตรถยนต์รุ่นใหม่ ให้ถือเอกสารนันไว้ก่อนจนกว่าจะมีความพร้อม 2) กรณีท่ี
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หน่วยงานทดลอง รถยนต์รุ่นใหม่พบป็ญหานีด้วยตนเองให้แจ้งกลับไปยังแผนกควบคุมการ
ประกอบรถยนต์รุ่นใหม่เป็นการเร่งด่วนเช่นกัน เป็นการเร่งด่วนเร่งกัน

6.2.4 การปรับปรุงระดับปัญหาเครื่องมือ จากการทดลองและติดตามผลครั3ท 2 ย" 1
ป็ญหาเคร่ืองจักรอยู่ทังหมด 10 ปัญหาและแบ่งเป็นปัญหาท่ีต้องทำการปรับปรุงโดยฝ่ายวิศวกรรม 7 
ปัญหา และมีปัญหาท่ีทางหน่วยงานทดลองประกอบรถยนต์รุ่นใหม่ ต้องทำการร่วมทดลองมีอยู่ 3 
รายการ คือ การทดลองเคร่ืองตังมุมล้อ เคร่ืองยิงยูโบล์ท และเครื่องโรยกระจก ซึ่งได้กำหนด 
ตารางการทดลองเพ่ิมเติมและค้นหาปัญหาดังตารางท่ี 6.13

ตารางท่ี 6.13 แผนการทดลองเคร่ืองมือเคร่ืองจักรเพ่ิมเติม

ลำดับ เครื่องมือเครื่องจักร มิถุนายน 2542

สัปดาห์ที่ 1 สัปดาห์ที่ 2 สัปดาห์ที่ 3 สัปดาห์ที่ 4

1 เคร่ืองต้ังมุมล้อ
2 เครื่องยิงยูโบล์ท
3 เครื่องโรยกาวกระจก

จากการทดลองในการค้นหาปัญหาของเครื่องมือเป็นพิเศษพบว่าเครื่องตังมุมล้อนันมีค่า 
หลายตัวขึนกับรุ่นของรถยนต์ ดังนันการทดลองครังนีก็ไม่สามารถครอบคลุมการตั้งค่าของมุมล้อ 
ทั้งหมด ดังตารางท่ี 6.14

ตารางท่ี 6.14การตั้งมุมล้อประเภทต่างๆ

ประเภทของการตั้งมุมล้อ ทดลองแล้ว ยังไม่ได้ทดลอง

ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2

4 X 2 7 1 1 5
4 X 4 8 2 2 4
2 X 4 2 1 0 1

รวม 17 4 3 10
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ยังขาดมุมล้อทียังไม,ได้ถูกทดลองอีก 10 แบบ ซ่ึงไม่สามารถทำในช่วงการทดลองนี ดังนัน 
การทดลองคราวหน้าจะทดลองอีก 3 แบบ และท่ีเหลืออีก 7 แบบจำเป็นต้องทำการควบคุมและ 
ปรับข้อมูลในช่วงการผลิตจริงโดยการควบคุมติดตามของฝ่ายวิศวกรรม ฝ่ายควบคุมคุณภาพและ
หน่วยงานทดลองรถยนต์รุ่นใหม่ จนกว่ารถยนต์จะถูกผลิตหมดทุกรุ่น

ส่วนเครื่องบินยูโบร์ทนันตรวจเช็คและทดลองแล้วพบว่า1ขนาดของโบล์ทมีความยาวมาก 
กว่ารุ่นเก่าเล็กน้อยทำให้การยิงโบล์ทเข้าไปสุดต้องมีการปรับปรุงความลึกของหัวบล็อคสำหรับยิง 
โบล์ท โดยฝ่ายวิศวกรรมจะทำการแก้ไขการทดลองรอบสุดท้าย

เครื่องโรยกาวเมื่อมีการทดลองหาแรงดั นกาวที่เหมาะสมก็สามารถดังเครื่องไต้ และจะทำ 
การติดตามผลในการทดลองครั้งสุดท้ายอีกคร้ัง

6.2.5 การปรับปรุงด้านอุปกรณ์ซึงเป็นเรื่องของการใช้พื้นที่ ยังคงอาศัยกระบวนการ 
วิเคราะห์การออกแบบชันวางโดยพยายามจัดเรียงชินส่วน เพ่ือให้เกิดช่องว่างน้อยท่ีสุด และทำการ 
ปรับชินส่วนที่ละตัว มีบางกระบวนการต้องทำการจัดงานใหม่เพื่อใช้ชินส่วนสามารถย้ายไปยังจุด 
อื่นไต้

6.2.6 การปรับปรุงด้านอุปกรณ์ พบว่า ระดับดัชนีวัดประสิทธิภาพของการออกแบบ
อุปกรณ์มีปีญหาที่พบคือการออกแบบไม่สมบูรณ์หลัก  ๆ ในชุดภาชนะขนท่อไอเสียและภาชนะ 
ขนแม่ปีมเบรค อันเน่ืองมาจากความหลากหลายของชนิดท่อไอเสีย ซึ่งมีถึง 8 แบบ และแม่ปิม 
เบรค ซึ่งมีถึง 13 แบบ ทำให้ช่องการทดลองประกอบรถยนต์ 7 คันท่ีผ่านมาไม่สามารถครอบ 
คลุมซึ่งชนิดของชินส่วนทุกแบบ ดังนัน จึงจำเป็นต้องสั่งซือและขอความร่วมมือยังผู้จัดทำ
(Maker) เพ่ือขอชินส่วนตัวอย่างมาทำการทดลองก่อนการทดลองครังสุดท้าย

6.2.7 การปรับปรุงด้านวัฅธุดิบ พบว่า ระดับป็ญหาของการใช้วัตถุดิบ เป็นปีญหาท่ียัง 
ค้างอยู่ในต้านของวัตถุดิบมี 1 ป็ญหา คือ การเติมนำมันเพาว์เวอร์ ซ่ึงยังขาดอยู่ ดังนันจึงต้องร่วม 
กันทดลองหาสาเหตุของป็ญหานี และจากการเข้าร่วมทดลองและวิเคราะห์ปีญหา พบว่า ขนาด 
ของกระปุกนำมันเพาว์เวอร์มีหลายแบบแต่การนำหัวเติม มีแกนกลางที่ใหญ่เกินไปทำให้ปริมาณ 
นำมันที่เติมขาดไป ดังนันจึงต้องลดขนาดของแกนเติมนำมันให้เล็กลงเพ่ือเพ่ิมปริมาณนำมัน



ก่อนการปรับปรุง

หลังการปรับปรุง
แกนเลกลง

รูปท่ี 6.25 การปรับปรุงหัวเติมน'ไมันเพาว์เวอร์

จากการปรับปรุงทั๋งหมดที่กล่าวมาจะทำการติดตามผลในการทดลองครั้งสุดท้ายต่อไป
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