
การศึกษาและวิเคราะห์เพ่ือลดต้นทน

3.1 การศึกษาสภาพทวไปของโรงงานติ'ว'อย่าง
ประว้ตโรงงาน

โ ร ง ง า น ต ัว อ ย ่ า ง เ ป ็น โ ร ง ง า น ท ี ่ ท ำ ก า ร ผลิตช ุด ส า ย ไ ฟ ฟ ้า ท ี ,ใ ช ้ ใ น อ ุต ส า ห ก ร ร ม ย า น ย น ต ์ โ ด ย  

เ ร ิ ่ม ผลิตม า ต ั ้ ง แ ต ่  พ . ศ. 2520 ม ีโ ร ง ง า น เ พ ื ่ อ ท ำ ก า ร ผลิตช ุด ส า ย ไ ฟ ห ล า ย ช น ิด เ พ ื ่ อ ส ่ ง ใ ห ้ก ับ ผ ู ้ป ร ะ ก อ บ  

ร ถ ย น ต ์ต ่ า ง  ๆ  อ ย ู ่ท ี ่  อ . บ า ง พ ล ี  จ . ส ม ุท ร ป ร า ก า ร  แ ล ะ ม ีโ ร ง ง า น เ พ ื ่ อ ท ำ ช ิ ้น ส ่ว น พ ล า ส ต ิก ท ี ่ ใ ช ้ ใ น ช ุด  

ส า ย ไ ฟ  ร ว ม ถ ึง ผ ล ิต ช ุด ล า ย ไ ฟ เ พ ื ่ อ ส ่ ง อ อ ก  อ ย ู ่ท ี ่  อ . บ า ง ค ล ้ า  จ . ฉ ะ เ ช ิง เ ท ร า ,  อ . เ ม ือ ง  พ ิษ ณ ุโ ล ก  

โ ด ย ม ีค ว า ม เ ป ็น ม า ต ัง น ี ้

* ปี 2520 เริ่มทำการผลิตชุดสายไฟของอุตสาหกรรมยานยนต์เพื่อตลาดภายในประเทศ 
ในพ้ืนท่ีของโรงงานเดิมท่ี อ.พระประแดง จ.สมุทรปราการ

* ปี 2527 สร้างโรงงานท่ี จ.สมุทรปราการและได้ย้ายมาจากโรงงานเดิม และเริ่มทำการ 
ผลิตชุดสายไฟของอุตสาหกรรมยานยนต์เพื่อส่งออก

* ปี 2531 สร้างโรงงานใหม่ท่ี จ.ฉะเชิงเทรา เพื่อขยายตลาดเพื่อส่งออกไปที่อฌ่ริกาเหนือ
* ปี 2535 สร้างโรงงานใหม่ท่ี จ.พิษณุโลก เพ่ือขยายตลาดเพื่อส่งออกไปที่ยุโรป
* ปี 2536 เริ่มผลิตอุปกรณ์วัดความเร็ว และความเร็วรอบของรถยนต์ท่ีโรงงานบางพลี 

จ.สมุทรปราการ
* ปี 2537 ย้ายฐานการผลิตอุปกรณ์วัดความเร็วและความเร็วรอบของรถยนต์จากญี่ป่น 

มาที่โรงงานบางพลี เพื่อขยายตลาดส่งออกไปที่ยุโรป
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ลักษณะผลิตภัณฑ์

โรงงานตัวอย่างที่ทำการสืกษาเป็นโรงงานที่มีกระบวนการในการผลิตส่วนใหญ่เป็น 
ลักษณะสายพานการผลิต (CONVEYER LINE) และใช้พนักงานในการทำงาน ซึ่งผลิตภัณฑ์ของ 
โรงงานตัวอย่าง พอจะสรุปเป็นกลุ่มๆได้ตังนี้

1. ชุดสายไฟในรถยนต์ (WIRING HARNESS FOR AUTOMOTIVE)
2. ชุดวัดความแวในรถยนต์ (COMBINATION METER FOR AUTOMOTIVE)
3. สายหัวเทียนและสายแบตเตอรี่รถยนต์ (AUTOMOTIVE PLUG CORD & BATTERY 

CABLE)
4. ชุดสายวัดความเร็วในรถยนต์ (SPEED METER CABLE)
5. ชุดสายไฟของอุปกรณ์ไฟฟ้า (ELECTRIC FOR WIRING HARNESS)
6. ช้ินส่วนอุปกรณ์ท่ีใช้ในชุดลายไฟ (COMPONENT PARTS FOR WIRING 

HARNESS)

รูปที่ 3.1 ภาพตัวอย่างผลิตภัณฑ์ของโรงงานตัวอย่าง
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ในกลุ่มผลิตภัณฑ์ชุดสายไฟฟ้าในรถยนต์ (WIRING HARNESS FOR AUTOMOTIVE) มี 
รูปทรงรูปแบบและขนาดที่แตกต่างกันไปตามการใช้งานของตำแหน่งการใช้งานในรทยนต์ โดยชุด 
สายไฟแต่ละชนิดที่ผลิตจะมีใช้งานอยู่ในรถยนต์ทุกรุ่น

ผลิตภัณฑ์ชุดลายไฟลามารถแบ่งได้เป็นชนิดต่าง  ๆ ดังน้ี
1. WIRE ENGINE ROOM MAIN เป็นชุดลายไฟขนาดใหญ่ในรถยนต์ มีจำนวนวงจร 

ประมาณ 50-100 วงจร มีหน้าที่รับกระแสไฟหลักจากแบตเตอรี่โดยผ่านกล่องฟ้วส์เพ่ือกระจายไป 
เลี้ยงล่วนต่าง  ๆ ของรถยนต์ ดังรูปท่ี 3.2

รูปที่ 3.2 ตัวอย่างของชุดลายไฟ WIRE ENGINE ROOM MAIN

2. WIRE ENGINE เป็นชุดสายไฟขนาดใหญ่ในรถยนต์ มีจำนวนวงจรประมาณ 80-120 
วงจร มีหน้าท่ีรับกระแสไฟฟ้าจาก WIRE ENGINE ROOM MAIN ไปเลี้ยงเครื่องยนต์และ 
อุปกรณ์ต่าง  ๆที่อยู่ในห้องเครื่องยนต์ ดังรูปท่ี 3.3

รูปท่ี 3.3 ตัวอย่างของชุดลายไฟ WIRE ENGINE
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3. WIRE COWL เป็นชุดสายไฟขนาดใหญ่ในรถยนต์ มีจำนวนวงจรประมาณ 100-250
วงจร มีหน้าทีรับกระแสไฟจาก WIRE ENGINE ROOM MAIN ไปเลียงระบบไฟในห้องโดยสาร
และหน้าปัดรถและเช่ือมโยงไปยังอุปกรณ์ด้านหลังของรทยนต์ ดังรูปท่ี 3.4

รูปที่ 3.4 ตัวอย่างของชุดสายไฟ WIRE COWL

4. WIRE INSTRUMENT PANEL เป็นชุดสายไฟขนาดใหญ่ในรถยนต์ มีจำนวนวงจร 
ประมาณ 100-150 วงจร มีหน้าท่ีรับกระแสไฟจาก WIRE COWL ไปเล้ียงระบบไฟบริเวณหน้า 
ปัดรถ รวมถึงระบบไฟของวิทยุ แอร์ และบริเวณคอนโซล ดังรูปท่ี 3.5

รูปท่ี 3.5 ตัวอย่างของชุดลายไฟ WIRE INSTRUMENT PANEL
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5. WIRE DOOR เป็นชุดสายไฟขนาดกลางในรถยนต์ มีจำนวนวงจรประมาณ 10-30 วง
จร มีหน้าท่ีรับกระแสไฟฟ้าจาก WIRE COWL ไปเล้ียงระบบไฟท่ีประตู เช่น ระบบ CENTRAL
LOCK กระจกไฟฟ้า และไฟส่องสว่างท่ีแผงประตู ดังรูปท่ี 3.6

รูปที่ 3.6 ตัวอย่างของชุดสายไฟ WIRE DOOR

6. WIRE ROOF เป็นชุดลายไฟขนาดเล็กในรถยนต์ มีจำนวนวงจรประมาณ 5-10 วงจร 
มีหน้าที่รับกระแสไฟฟ้าจาก WIRE COWL ไปเลี้ยงระบบไฟที่เพดาน และระบบไฟฟ้าท่ีกระจก 
บานหลัง ดังรูปท่ี 3.7
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7. WIRE FLOOR เป็นชุดสายไฟขนาดกลางในรถยนต์ มีจำนวนวงจรประมาณ 20-40
วงจร มีหน้าท่ีรับกระแสไฟฟ้าจาก WIRE COWL ไปเล้ียงระบบไฟบริเวณด้านท้ายรถยนต์ เช่น
ระบบไฟท้าย ระบบไฟในกระโปรงหลัง และ ระบบควบคุมปริมาตรในถังน้ํามัน ดังรูปท่ี 3.8

8. CABLE BOND เป็นชุดสายไฟขนาดเล็กในรถยนต์ มีจำนวนวงจร 1 วงจร มีหน้าท่ี 
ต่อไฟข้ัวลบจากแบตเตอรี่ไปที่ดัวถังรถ เพื่อให้ระบบไฟฟ้าในรถยนต์ครบวงจร ดังรูปท่ี 3.9

รูปท่ี 3.9 ตัวอย่างของชุดสายไฟ CABLE BONE
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9. BATTERY CABLE เป็นชุดสายไฟขนาดเล็กในรถยนต์ มีจำนวนวงจร 1-2 วงจร มี 
หน้าที่ต่อไฟจากขั้วบวกของแบตเตอรี่ ไปยังลาย WIRE ENGINE ROOM MAIN เพ่ือจ่ายไฟไป 
เลี้ยงส่วนต่างๆของรถยนต์ ดังรูปที่3.10

รูปที่ 3.10 ตัวอย่างของชุดสายแบตเตอรี่ (BATTERY CABLE)

10. CORD SET RESISTIVE เป็นชุดสายไฟหัวเทียนในรถยนต์ มีจำนวนวงจร 4 วงจร 
มีหน้าที่ส่งกระแสไฟฟ้าจากจานจ่ายไปยังหัวเทียนเพื่อจุดระเบิดสตาร์ทเครื่องยนต์ ดังรูปท่ี 3.11
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วัตถุดิบ
ในการผลิตชุดสายไฟฟ้าในรถยนต์ จะประกอบขึ้นจากวัตถุดิบซึ่งเป็นอุปกรณ์ชนิดต่าง  ๆ

เช่น สายไฟฟ้า (WIRE) ข้ัวสายไฟ (TERMINAL) อุปกรณ์เชื่อมชุดลายไฟ (CONNECTOR) ท่อ 
หุ้ม (PVC, COT TUBE) อุปกรณ์ป้องกัน (PROTECTOR) ลูกยาง (GROMET) คลิป (CLIP) 
ฟิวส์’ (FUSE) ดังรูปท่ี 3.12-3.21

วัตถุดิบบางอย่างสามารถผลิตและชื้อจากภายในประเทศ แต่วัตถุดิบส่วนใหญ่ยังต้องท่ัง 
นำเข้ามาจากต่างประเทศ โดยส่งผ่านบริษัทแม่ที่อยู่ประเทศญ่ีป่นและบริษัทที่อยู่ในเครือที่
กระจายอยู่แต่ละประเทศท่ัวโลก ได้แก่ อเมริกา ออสเตรเลีย อังกฤษ และสิงคโปร์ เป็นต้น

รูปที่ 3.12 สายไฟฟ้า (WIRE)

รูปท่ี 3.13 ข้ัวสายไฟ (TERMINAL)
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รูปที่ 3.14 อุปกรณ์เช่ือมชุดลายไฟ (CONNECTOR)

รูปที่ 3.15 ท่อหุ้ม (PVC, COT TUBE)
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รูปท่ี 3.16 อุปกรณ์ป้องกัน (PROTECTOR)
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รูปท่ี 3.19 ฟิวส์ (FUSE)
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รูปที่ 3.20 กล่องฟิวส์และฝาครอบ (FUSE BOX AND COVER)



I

รูปที่ 3.21 เทปและอื่นๆ (TAPE AND OTHER)

fo 
■ ■
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การตลาดและกลุ่มลูกค้า
กลุ่มลูกค้าของชุดสายไฟในรถยนต์จะแบ่งออกเป็น 2 กลุ่มหลัก  ๆ ดังน้ี
1. กลุ่มลูกค้าภายในประเทศ ได้แก่ ผู้ผลิตรทยนต์ต่างๆ ผู้ผลิตชุดสายไฟขนาดเล็ก
2. กลุ่มลูกค้าภายนอกประเทศ ได้แก่ ผู้ผลิตรถยนต์ในประเทศอเม'ริกา ญ่ีป่น และ 

กลุ่มประเทศยุโรป

ลำดับ รายที่'อลูกค้า ผลิตภัณฑ์โรงงานดัวอย่าง
ย อ ด กลุ่มผู้ผลิตรถยนต์ W/H METER PLUG SPEED ELECTRIC COMP.
ขาย (ภายในประเทศ) CORD/ CABLE W/H PART

BATT
1. TM •! • • • — •
2. IM _ 3 . • • • — •
3. SN • — • • — •
4. HC • • • — — —
5. TH • • • • — —

6. TSV • • • — — •
7. MS • • • • — —
8. MAZ • • • • — —
9. ND • — • • — —
10. DP • — — — — —
11. TC • — — — — —
12. OTHER • — — — • •

ตารางที่ 3.1 แสดงรายชื่อลูกค้าและผลิตภัณฑ์แต่ละชนิดที่จำหน่ายลูกค้าภายในประเทศ
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กระบวนการในการทำงานและการจัดองค์กร

รูปท่ี 3.22 กระบวนการในการทำงานของโรงงานตัวอย่าง



ขอบเขตของการศึกษา

รูปท่ี 3.23 แสดงผังการจัดองค์กรของบริษัทตัวอย่าง

CDCO
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กระบวนการผลิต
กระบวนการผลิตของชุดสายไฟในรถยนต์ จะแบ่งตามชนิดของชุดลายไฟโดยแบ่งเป็น

กลุ่มดังน้ี
1. ชุดสายไฟท่ัวไป (WIRING HARNESS) กระบวนการผลิตจะแบ่งออกเป็น2 ส่วน

1.1 กระบวนการเตรืยมก่อนการประกอบ เช่น การตัดลายไฟ ติดเทอร์มินอล 
และการใส่ท่อหรือพลาสติกหุ้มเทอร์มินอล เป็นต้น (ดูจากรูป 3.24)

1.2 กระบวนการประกอบ เช่น ประกอบลายไฟ เคส ลูกยาง ฟิวส์' คลิป 
เป็นต้น (ดูจากรูป 3.24)

2. ชุดลายแบตเตอรี่ (BATTERY CABLE) (ดูจากรูป 3.25)
3. ชุดสายหัวเทียน (CORD SET RESISTIVE) (ดูจากรูป 3.26)

การควบคุมคุณภาพในกระบวนกเารผลิต
เน่ือง1จากโรงงานตัวอย่างมี fj ระบวนการผลิตเป็นลักษณะสายการผลิต ซ่ึงจะใช้พนักงาน 

ในการประกอบและตรวจสอบชุดลายไฟต้ังแต่เร่ีมต้นของกระบวนผลิตจนกระท่ังผลิตออกมาเป็น 
ผลิตภัณฑ์ นอกจากน้ันจะทำการตรวจสอบผลิตภัณฑ์อีกคร้ังหน่ึง ก่อนท่ีจะทำการเข้าคลังสินค้า 
สำเร็จรูป การตรวจสอบแต่ละข้ันตอนจะถูกกำหนดตัวแปรท่ีสำคัญในการตรวจสอบไว้ในแผนการ 
ควบคุม (CONTROL PLAN) ดังตารางท่ี 3.2 ซ่ึงจัดทำข้ึนทุก  ๆ ผลิตภัณฑ์ท่ีผลิตในโรงงานตัว 
อย่าง โ ด ย ตัวแปรท่ีส ำ ค ัญ  ๆ ในการตรวจสอบมีดังน้ี

1. จุดท่ีจะต้องตรวจลอบ (CONTROL POINT)
2. มาตรฐานในการตรวจสอบ (WORKING STANDARD)
3. ความถ่ีในการตรวจสอบ (FREQUENCY)
4. บุคคลท่ีตรวจสอบ (IN-CHARCE)
5. วิธีตรวจสอบ (CONFIRM METHOD)
6. เอกสารท่ีใช้ควบคุม (CHECK SHEET AND CHART)
7. แผนการแก้ไข (REACTION PLAN)
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PRE-ASSEMBLY PROCESS

รูปท่ี 3.24 ข้ันตอนกระบวนการผลิตชุดสายไฟ 
(อ้างอิง Control Plan ตารางท่ี 3.2)



รูปที่ 3.25 ขั้นตอนกระบวนการผลิตสายแบตเตอรี่



รูปท่ี 3.26 ข้ันตอนกระบวนการผลิตสายหัวเทียน



CUSTOMER TM

C O N T R O L ^ P L A N
- -

โรงงานตัว'อย ่าง

MODEL อ
PART NAME PART NUMBER DATE PREPAREED 12/6/1997 PAGE

WIRE ROOF 82171 YZB03 001 DATE IMPLEMENTED MASS PROD. 1/4

SPECIFICATION QUALITY CONFORMANCE

NO PROCESS OPERATION EQUIPMENT CONTROL POINT WORKING FREQUENCY PERSON CONFIRM CHECK CONTROL REATION

CONTENT STANDARD IN-CHARCE METHOD SHEET METHOD PLAN

1 ตรวจตอบการ ตรวจสอบว่า 1 .ขนาด DWG. PART 12 ซน/LOT พนักงานตรวจรับ PART เวอ f เนยร ใบตรวจสอบการรับ PART - ตรวจสอบ 100%

รัน PART PART ได้ตาม 2. สภาพภายนอก ตัวอย่าง - - สายตา ■ -

แบบหรอไผ่ 3. สภาพการ PACKING ไม่มีร่องรอยการชำรุด 100% ■ LIST ตรวจสอบ - ตรวจสอบ PART

4. นัมเบอร์ของ PART ตามใบลิงชื้อ ■ - - คนให้ผู้ลิงมอบ

2 ตรวจสอบการ ตรวจสอบว่า 1. ลิ. ชนิด, ขนาดสายไฟ ถูกตัองตามมาตรฐาน 1 ครั้ง/เดิอน TAP-AW เวจf เนย, สายตา TEST REPORT - คืนให้ผู้ลิงมอบ

รับดายไฟ ดายไฟถูกต้อง โครงสร้างสายไฟ -
ตามมาตรฐาน 2 .การรั้วของกระแสไฟฟ้า ไม่มีกระแสรั้วใน - — - --------- SPARK TESTER ■ - คืนให้ผู้ลิงมอบ

1000 V/1 นาท้ -

3 ดัด,ปอก,ยํ้า ดัด.ปอกสายไฟ เคร้ัอง YACC 1. ลิ. ชนิด. ขนาดสายไฟ ใบลิ'งงาน 2 ช ื้น/LOT พนักงานฝ่ายผลิต สายตา ใบบันท้กการทำงาน.ตรวจลอบ - แจ้งนัวหน้างาน

TERMINAL ยา TERMINAL 2. ระยะการดัด - - ตเกส - - แยก.ปรับเครื่องมีอ

แคะการตรวจสอบ 3. ระยะการปอก " - -

ใน?วงการผลิด 4. สภาพการปอก มาตรฐานการปอก ■ ” สายตา ■ - -

5. น ัมเบอร์TERMINAL ในลิงงาน ■ ■ ■ ■ - แจ้งนัวหน้างาน

6. ด่าพิกัดทารยํ้า มาตรฐานการยํ้า - ไมโดรมีเฅอร์ • - แยก.ปรับเครื่องมีอ

7. สภาพการยา ■ ลายตา - - ■

8. ทดสอบแรงดิง มาตรฐานการดึง > เดรองทดสอบแรงดึง > -
4 ตรวจสอบครั้ง การตรวจสอบ 1 .ลิ,ชนิดสายไฟ ใบลิงงาน 100% พนักงานตรวจสอบ สายตา ใบรายงานการตราจดอบ P-CHART แยก.ฅรวจลอบแก้ไข

ดุดท้ายของ?น สภาพภายนอก 2. นัมเบอร์TERMINAL ■ ■

งาน 3. สภาพการปอก มาตรฐานการปอก - ■ -

4. สภาพการยํ้า มาตรฐานการยํ้า •• - • ■ ■

5 การแยก CIRC, การแยก CIRC, 1. แยกชิ้นงานตาม LOT การผลิต PROD.SCHEDULE 100% พนักงานฝ่ายผลิต ลายตา ใบ LIST CIRC.

ของสายไฟ ของสายไฟเพึ่อลิง 2. จำนวน CIRCUIT ใบ LIST CIRC. ■ - - - • แยกตรวจสอบแก้ไข

ให้แผนกประกอบ 3. ลิง?นงานไปยังแผนกประกอบ PROD.SCHEDULE - ■ - -

ตารางท ี่ 3.2 ตัวอย่าง CONTROL PLAN ของโรงงานตัวอย่าง



CUSTOMER TM

C O N T R O L  P L A N

โรงงานตัวอย ่าง

MODEL D

PART NAME PART NUMBER DATE PREPAREED 12/6/1997 PAGE

WIRE ROOF 82171 YZB03 001 DATE IMPLEMENTED MASS PROD. 2/4

NO PROCESS OPERATION

CONTENT

EQUIPMENT CONTROL POINT

SPECIFICATION QUALITY CONFORMANCE

CONFIRM

METHOD

CHECK

SHEET

CONTROL

METHOD

REATION

PLAN

WORKING

STANDARD

FREQUENCY PERSON

IN-CHARCE

6 การประ;กอบย่อย การเต'รยมการ 

ประกอบ

1. สิ,ชÜด.ขนาดของดาย1ไฟ DRAWING 100% พนักงานฝ่ายผลิต สายดา ใบบันทิกการทำงาน,ตราจสอบ - แยก.ตราจลอบแก้ไข

2. นมเบอร์CONNECTOR - • ■ " ■ -

3. นมเบอร์ CIRCUIT ■ - > " ■

4. น ัมเบอร์TERMINAL ■ ■ " ■ •

5. ตำแหน่ง CIRCUIT - - " • *

6. ทิศทาง,การ'ใสิ TERMINAL มาตรฐานการใสิ ■ ด้นและดง - ■

7. การษ RUBBER SEAL " • ----- - . ------- สายดา - > -

8. การใสิ TERMINAL ■ ■ ■ ดึงดรวจสอบ • ■

9. การประกอบ FRONT, REAR 
HOLDER

ลายดา

7 การประกอบ ประกอบชิ้นสิวน 
เปิน'ชุดสาย1ไฟ

แผงประกอบ 1. สิ.ชนิด,ขนาดของลายไฟ DRAWING 100% พนักงานฝ่ายผลิต สายตา ใบบันทิกการทำงาน,ตราลลอบ ■ แยก.ตราจลอบแก้ไข

2. น ้มเบอร์CONNECTOR > > ■ " ■ -

3. น ัมเบอร์CIRCUIT « « " "

4. น ัมเบอร์TERMINAL ■ • - ■ - -

5. ตำแหน่ง CIRCUIT " •• " ■ ■

6. ตำแหน่งจุด JOINT ระยะห่าง> 40 mm • - -

7. ชนิดของเทป DRAWING * ■ " «

8. ระยะ,ทิศทาง,ทางแยก ■ JIG BOARD ■

9. ชนิด,ขนาด,ระยะ TUBE " " - " -

10. ตำแหน่ง TUBE ■ " -

1 1 .ขนาด,ระยะ COT,TUBE - ■ ■ > • -

12. ตำแหน่ง COT,TUBE ■ ■ - ■ ■ *

13. ’นมเบอร์CLIP " ■ ■ สายตา ■

ตารางท ี่ 3.2 ตัวอย่าง CONTROL PLAN ของโรงงานตัวอย่าง (ต่อ) CDCD



CUSTOMER TM

CONTROL PLAN

โรงงานต ้ว ่,อย่าง

MODEL D

PART NAME PART NUMBER DATEPREPAREED 12/6/1997 PAGE

WIRE ROOF 82171 Y2B03 001 DATE IMPLEMENTED MASS PROD. 3/4

NO PROCESS OPERATION

CONTENT

EQUIPMENT CONTROL POINT

SPECIFICATION QUALITY CONFORMANCE

CONFIRM

METHOD

CHECK

SHEET

CONTROL

METHOD

REATION

PLAN

WORKING

STANDARD

FREQUENCY PERSON

IN-CHARCE

14. ตำแหน่ง,ทิศทาง CLIP " ■ - • > ■

15. มีดทาง,การใส่ TERMINAL มาตรฐานการใส่ ■ ■ ■

16. การใส่RUBBER SEAL " ■ *  " - ■

17. การใส่ TERMINAL - - - - - - ■

18. การประกอบ FRONT, 

REAR HOLDER

19.วิธีการพันเทป มาตรฐานการฟ'น - ------- --------- • ■ -

20. การติด CLIP มาตรฐานการตด - - ■ - - -

21. การติด ID LABLE DRAWING ■ - - "

8 การตรวจสอบ 
วงจรไฟฟ้า

การตรวจสอบ 
วงจรไฟฟ้าของ 

ชุดสายไฟ

แผงตรวจสอบ 
วงจรไฟฟ้า

1. วงจรไฟฟ้า ษ  SHORT CIRCUIT 

ไม่ OPEN CIRCUIT

100% พนักงานตรวจสอบ CHECKER BOARD ใบรายงานการตรวจสอบ U-CHART แยก. ตรวจลอบแก้ไข

2. ตำแหน่ง CIRCUIT DRAWING ■ -

3. การถอยของ TERMINAL มาตรฐานแรงดัน ■ > ■ -

4. การตรวจสอบบน ID LABLE มาตรฐาน ■ ■ ■ ■

5. สภาพของ CONNECTOR ไม่ชำรุดแดกหัก " " » < ■

9 การตรวจสอบ 

สายไฟครั้งแรก

การตรวจสอบสภาพ 
ของสายไฟโดยมีวงจร 

ไฟฟ้ามาเกั๋ยวข้อง

แผงตรวจสอบ 1. มีศทาง,ระยะ,ทางแยกของสายไฟ DRAWING 100% พนักงานตรวจสอบ JIG BOARD ในรายงานการตรวจสอบ U-CHART แยก. ตรวจสอบแก้ไข

2. การประกอบ,ระยะ.ทัดทาง PART ■ - ■ " - •

3. สภาพการประกอบ PART ไม่สีม,ผิด NO. - ■ CHECKERBOARD ■ -

4 .วิธการ AFTER TAPE DRAWING » สายดา ■ » »

5. สภาพการ LOCK ของ CONN. มาตรฐานการ LOCK > ■ - »

10 การตรวจสอบ 

สายไฟครั้งสฺด 

ท้าย

การตรวจสอนสภาพ 

ของสายไฟโดยเปรียบ 

เมียบกับสายตัวอย่าง

สายไฟตัวอย่าง 1. มีดทาง,ระยะ,ทางแยกของสายไฟ สายไฟตัวอย่าง 100% พนักงานตรวจสอบ สายตา ใบรายงานการตรวจสอบ U-CHART แยก. ฅรวจลจบแก้ไข

2. การประกอบ,ระยะ,ทัดทาง PART ■ - • -

3. วิธีการ AFTER TAPE • ■ ■ - - •

ต าร าง ท่ี 3.2 ตัวอย่าง CONTROL PLAN ของโรงงานตัวอย่าง (ต่อ) 100



CUSTOMER TM

CONTROL LAN
-■  -

โรงงานต้'วอฟาง

MODEL D

PART NAME PART NUMBER DATE PREPAREED 12/6/1997 PAGE

WIRE ROOF 82171 YZB03 001 DATE IMPLEMENTED MASS PROD. 4/4

SPECIFICATION QUALITY CONFORMANCE

NO PROCESS OPERATION EQUIPMENT CONTROL POINT WORKING FREQUENCY PERSON CONFIRM CHECK CONTROL REATION

CONTENT STANDARD IN-CHARCE METHOD SHEET METHOD PLAN

4. สภาพการประกอบ PART ไม่ลืม,ไม่ผิด NO. ■ - ■ ■ - -

5. การใส่ TERMINAL มาตรฐานการใส่ - ■ • ■ ■

6. TERMINAL แปรรูป ต้องไม่แปรรูป • ■ ■ ■ *

7. สภาพการพันเทป ตายไฟตัวอย่าง • - - - - •

8. สภาพการพันเทปยืด CLIP มาตรฐานการยืด CLIP • ■ " " ■

9. สภาพการติด CLIP มาตรฐานการติด CLIP ■ ■ - •

10. สภาพการ LOCK ของ CONN. มาตรฐานการ LOCK ------ =• ---------- ■ ■ " ■

11 การ PACKING การบรรจุผลิตภัณฑ์’ กล่อง,ตระ:กร้า 1. รูปแบบการ PACKING มาตรฐาน PACKING 100% พนักงานผิายผลิต สายตา ใบรายงานการ PACKING ตรวจสอบแก้ไข

ตาม1จำนวนที่กำหนด 2. จำนวนของการ PACKING จำนวนทั๋ต้องการ - - • "

3.การ PACKING ความÏร้ยบร้อย • •• • ■

12 การตรวจสอบ การส่มตรวจตอบสาย 1. ทิศทาง,ระยะ.ทางแยกของสายไฟ สายไฟตัวอย่าง 100% พนักงานฝายดาบคุมคุณภาพ สายตา ใบรายงานการตรวจสอบ ■ แยก.ตรวจตอบแก้ไข
ก่อนการส่งของ ไฟก่อนการส่งมอบ 2. การประกอบ,ระยะ.ทิศทาง PART ■ ■ - ■

3. วิธีการ AFTER TAPE " • ■ " - ■

4. สภาพการประกอบ PART ไม่ลืม,ไม่ผิด NO. ■ ■ ■

5. การใส่ TERMINAL มาตรฐานการใส่ ■ ■ " -

6. TERMINAL แปรรูป ต้องไม่แปรรูป ■ - - • - ■

7. สภาพการพันเทป สายไฟตัวอย่าง • ■ ■ ■ ■

8. สภาพการพันเทปยืด CLIP มาตรฐานการยืด CLIP ■ - - " • •

9. สภาพการติด CLIP มาตรฐานการติด CLIP > ■ • * -

10. สภาพการ LOCK ของ CONN. มาตรฐานการ LOCK - • • - "

13 การส่งของ การส่งของ รถส่งของ 1. จำนวนตายไฟที่จะส่ง ใบส่งของ, KAN BAN 100% พนักงานส่งของ ดายตา, การนับ ใบรายงานการส่งของ แก้ไขให้กกต้อง
3. ID LABLE ของดายไฟ - ■ สายดา > - •

ตารางท ี่ 3.2 ตัวอย่าง CONTROL PLAN ของโรงงานตัวอย่าง (ต่อ)



10 2

3.2 การคิดตันทุนผลิตภัณฑ์ของโรงงานตัวอย่าง
การคิดต้นทุนผลิตภัณฑ์ของโรงงานตัวอย่าง จะเป็นข้อตกลงกันระหว่างลูกค้าแต่ละแห่ง 

กับโรงงานตัวอย่างซึ่งลูกค้าแต่ละแห่งจะมีการคิดราคาที่แตกต่างกัน แต่โครงสร้างต้นทุนของลูก
ค้าทุกแห่งยังคงเหมือนกัน โดยโครงลร้างของต้นท ุน แบ่งจำแนกตามลักษณะค่าใช้จ่ายได้ตังนี้

1. ต้นทุนวัตถุดิบทางตรง (DIRECT MATERIAL COST)
2. ต้นทุนแรงงานทางตรง (DIRECT LABOR COST)
3. ต้นทุนโสหุ้ยการผลิต (FACTORY OVERHEAD COST)

1) ต้นทุนวัตถุดิบทางตรง (DIRECT MATERIAL COST) เป็นต้นทุนค่าวัตถุดิบที่ใช้ใน 
การผลิตชุดสายไฟฟ้าในรถยนต์ ได้แก่ ลายไฟฟ้า เคท คลิป เทอร์มินอล เทป ท่อ เป็นต้น

2) ต้นทุนแรงงานทางตรง (DIRECT LABOR COST) เป็นต้นทุนค่าแรงงานที่โรงงาน 
จ่ายให้คนงานในฝ่ายผลิตในเวลากาเรทำงานปกติและการทำงานล่วงเวลา

3) ต้นทุนโสหุ้ยการผลิต |(FACTORY OVERHEAD COST) เป็นต้นทุนค่าใช้จ่ายอื่นที่ 
นอกเหนือจากต้นทุนวัตถุดิบทางตรงและต้นทุนค่าแรงงานทางตรงได้แก่

3.1 ค่าพาหนะ
3.2 เงินเดือน ระตับหัวหน้างานขึ้นไป
3.3 ค่าไฟฟ้า
3.4 ค่านํ้าประปา
3.5 ค่าวัสดุสิ้นเปลือง
3.6 ค่าซ่อมแซมบำรุงรักษา
3.7 ค่าอุปกรณ์เบ็ดเตล็ด
3.8 ค่าวิจ ัยและพัฒนาผลิตภัณฑ์
3.9 ค่าชำรุดของเสียและสิ่งอำนวยความสะดวก
3.10 ค่าเสื่อมราคา

จากโครงสร้างต้นทุนผลิตภัณฑ์ที่กล่าวข้างต้นจึงขอยกตัวอย่างการคิดต้นทุนของ TM ใน 
แต่ละรุ่น ตังตารางที่ 3 .3 - 3 .6



1
3

4
5

7
8
9
10
11
12
13

14
15

16

17
18
19
>0
>1
12
!3

‘4
ร
6
7

8

COMPANY COST

I
พ , RE_ “ 

IMPORT

. : 
*

1
1RT . .. 

IMPORT — » T o T -

A2
- . 7  - ■พ,''̂ รร-'* *£« > ''

-
A4

. - “

» A8 A9 ๆ A11

68 111.34 4.59 392.35 576.53 334.67 1,419.48 99.36 1,519 1,519 1,519 1,519 1,519 1,519 1,519 1,519 1,519
62 97.90 81.46 372.63 552.54 296.42 1,400.95 98.07 1,499 1,499 1,499
า - 2.08 0.97 23.19 7.02 33.26 2.33 36 36 36
2 0.85 - 17.40 25.09 24.33 67.67 4.74 72 72 72

120 200.40 - 82.96 1.411.33 505.03 2,199.72 153.98 2,354 2,354

า40 280.63 - 122.94 1,611.79 620.98 2,636.34 184.54 2,821 2,821
1 0.08 - 0.11 10.40 4.81 15.40 1.08 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16

199 356.36 - 99.01 1.638.76 764.22 2,858.35 200.08 3,058 3,058
2 2.54 - 24.75 44.52 59.50 131.31 9.19 T T T 282" 282 282 282 282

24 28.83 - 31.26 181.83 133.98 375.90 26.31 402 402 402
12 18.60 - 28.41 136.60 96.19 279.80 19.59 299 299 299
3 79.92 - 12.54 149.64 47.15 289.25 20.25 310 310 310
า 85.41 - 19.48 58.94 44.91 208.74 14.61 223 223 223 223 223 223 223
า 90.05 - 19.01 182.51 71.65 363.22 25.43 389 389
3 90.05 6.17 30.78 200.00 63.99 390.99 27.37 418 418 418
2 41.65 - 1.75 116.60 30.35 190.35 13.32 204 204 204 204 204 204 204
2 41.24 - 1.54 116.60 27.62 187.00 13.09 200 200 200 200

156 260.06 - 86.28 1,446.33 640.53 2,433.20 170.32 2,604 2,604 2,604 2.604 2.604 2,604
206 372.87 - 113.22 2,988.18 840.88 4,315.15 302.06 4,617 4,617 4,617

4 11.52 - 13.55 51.04 59.39 135.50 9.49 145 145 145 145 145 145
5 1.20 10.87 2.93 60.38 41.17 116.55 8.16 125 125 125 125 125 125 125 125 125 125

156 250.99 87.27 1,442.05 643.68 2,423.99 169.68 2,594 2,594
2 2.45 - 25.13 33.24 51.22 112.04 7.84 120 120

- 74.52 - 74.52 5.22 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80

- - 74.52 74.52 5.22 80 80 80
99 160.88 24.40 414.40 799.85 464.64 1,864.17 130.49 1,995 1.995

82111 0 4 8 2 0  GOO 

82111 0 4 8 4 0  D 00 

8 2 1 2 4  0 4 0 6 0  001 

8 2 1 2 7  0 4 0 8 0  0 0 3  

8 2 1 2 9  0 4 1 0 0  D 0 0  

8 2 1 2 9  0 4 1 3 0  DOO 

8 2 1 3 3  0 4 0 1 0  AOO 

8 2 1 3 5  0 4 8 8 0  HOI 

82151 0 4 0 5 0  B01

82151 0 4 0 6 0  B01

8 2 1 5 2  0 4 0 4 0  BOO 

8 2 1 2 2  0 4 0 6 0  A01 

8 2 1 2 2  0 4 0 7 0  BOO 

8 2 1 2 2  0 4 0 8 0  BOO 

8 2 1 2 2  0 4 0 9 0  BOO 

8 2 1 2 4  0 4 0 4 0  A01 

8 2 1 2 4  0 4 0 5 0  A01 

8 2 1 3 5  0 4 8 7 0  H01 

8 2 1 3 5  0 4 8 9 0  H01 

82161 0 4 0 1 0  BOO 

82261 0 4 0 7 0  B01 

8 2 1 2 9  0 4 1 4 0  G01 

82151 0 4 0 7 0  AOO 

82661 0 4 0 1 0  AOO 

82661 0 4 0 2 0  000 

82111 0 4 8 6 0  DOO

WIRE ENGINE ROOM MAIN 
WIRE ENGINE ROOM MAIN 
WIRE ENGINE N0.4 
WIRE DIFFERENTIAL 
WIRE COWL 
WIRE COWL 
WIRE COWL NO.3 
WIRE COWL 
WIRE FR DOOR RH 
WIRE FR DOOR RH 
WIRE FR DOOR RH 
WIRE ENGINE N0.2 
WIRE ENGINE N0.2 
WIRE ENGINE N0.2 
WIRE ENGINE N0.2 
WIRE ENGINE N0.4 
WIRE ENGINE NO.4 
WIRE COWL 
WIRE COWL 
WIRE FLOOR 
WIE ALTERNATOR 
WIRE COWL 
WIRE FR DOOR 
COVER RELAY BLOCK 
COVER RELAY BLOCK 
WIRE ENGINE ROOM MAIN

1 : f . II 7,047 4.561 4.866

ด าร าง ท่ี 3.3 ตัวอย่างการคิดต้นทุนชุดสายไฟร่น A



ต าร าง ท่ี 3.4 ตัวอย่างการคิดต้นทนชดสายไฟร่น B



PART MO.I ,
g M i l l j  n, PART TIME

PCS.
Ï&L, ?
บ'

‘ะเวร! f § j j § ■ . . . " f l l i i t V  ' : cc MPANYcOST .
CIR WIRE พ ร* PROCESS- ' TOTAL

c

O/H

■.
COMPANY

COST c, C2 C3 . C4 C5 C6 C 7 ; .■ LOCAL IMPORT LOCAL 1. - IMPORT ■;
1 82111 YZB32 000 WIRE ENGINE ROOM MAIN 1 57 170.86 78.05 104.02 521.66 323.54 1,198.13 83.87 1,282 1,282

2 82111 YZB33 000 WIRE ENGINE ROOM MAIN 1 79 208.77 78.73 113.00 692.19 403.67 1,496.36 104.75 16 1.601 1,601 1,601 1,601 1.601 1,601

3 82123 YZB03 001 WIRE ENGINE N 0.3 1 3 23.36 0.75 67.93 15.62 107.66 7.54 115 115 115 115 115 115 115 115

4 82131 Y2B59 000 WIRE COWL 1 152 263.33 33.13 56.15 1.019.33 484.84 1.856.78 129.97 1,987 1.987 1.987 1,987 1,987 1,987 1,987

5 82131 YZB60 000 WIRE COWL 1 119 174.00 33.35 46.37 965.24 420.83 1,639.79 114.79 1,755 1,755

6 82141 YZB32 000 WIRE INSTRUMENT PANEL 1 150 168.64 - 92.12 1.377.45 504.02 2 ,142.23 149.96 2.292 2,292 2,292 2,292 2,292

7 82141 YZB33 000 WIRE INSTRUMENT PANEL 1 123 144.31 88.96 1,291.15 445.51 1,969.93 137.90 2,108 2,108

8 82141 YZB34 000 WIRE INSTRUMENT PANEL 1 151 170.52 110.71 1.895.84 548.41 2,725.48 190.78 2,916 2,916 2,916

9 82151 YZB18 000 WIRE FR DOOR RH 2 2 2.06 - 3.91 67.98 27.12 101.07 7.07 108 216

10 82151 YZB19 000 WIRE FR DOOR RH 1 32 49.71 - 10.29 195.44 113.39 368.83 25.82 395 395 395 395 395 395 395

11 82152 YZB13 000 WIRE FR DOOR LH 1 14 22.70 8.25 163.67 67.28 261.90 18.33 280 280 280 280 280 280 280
12 82153 12320 C01 WIRE RR DOOR N0.1 1 7 15.03 5.71 118.68 49.70 189.12 13.24 202 202 202

13 82153 12330 C01 WIRE RR DOOR N O.1 1 7 14.40 5.51 115.84 48.46 184.21 12.89 197 197 197 197 197
14 82154 12310 C01 WIRE RR DOOR N 0.2 1 7 15.03 5.72 118.68 49.66 189.09 13.24 202 202 202
15 82154 12320 C01 WIRE RR DOOR NO.2 1 7 14.40 - 5.49 115.84 49.36 185.09 12.96 198 198 198 198 198
16 82161 YZB11 000 WIRE FLOOR 1 44 105.88 66.26 274.33 290.67 737.14 51.60 789 789
17 82161 YZB12 000 WIRE FLOOR 1 52 128.71 - 71.80 350.23 336.90 887.64 62.13 950 950 950 950 950 950 950
18 82171 YZB06 000 WIRE ROOF 1 2 3.37 - 3.47 35.04 29.37 71.25 4.99 76 76 76 76 76 76 76 76
19 82187 12190 A21 WIRE RR WINDOW NO.2 1 1 1.08 1.07 10.26 6.16 18.57 1.30 20 20 20 20 20

8,100 8,100 6,341 8,111 8,111 8,735 8,735

ต าร าง ที 3.5 ตัวอย่างการคิดต้นทนชดลายไฟร่น C
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COMPANY -

COSTCOST.
,
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0 2

NY COST

D3 D4

1 82111 YZB27 002 WIRE ENGINE ROOM MAIN 68 92.24 215 .66 164.46 795.30 441.01 1,708.67 119.61 1,828 1.828 1,826
2 82111 YZB28 A02 WIRE ENGINE ROOM MAIN 70 90.80 230.26 164.56 819.39 450.67 1,755.68 122.90 1,879 1,879 1,879
3 82131 YZB47 A02 WIRE COWL 183 287.05 - 152 36 2,122.82 691.18 3,253.41 227.74 3,481 3,481
4 82131 YZB48A03 WIRE COWL 208 321.94 - 164.50 2,271.01 779.55 3,537.00 247.59 3,785 3,785
5 82131 YZB49 B01 WIRE COWL 210 314.89 - 153.72 2,199.17 755.51 3 ,423.29 239.63 3,663 3,663
6 82131 YZB50 B01 WIRE COWL 235 349.54 - 164.52 2,347.97 848.50 3 ,710.53 259.74 3,970 3,970
7 82141 YZB28 003 WIRE INSTRUMENT PANEL 88 156.74 - 25.37 363.30 287.89 833.30 58.33 892 892 892
8 82141 YZB28 004 WIRE INSTRUMENT PANEL 104 168.32 - 38.93 1,045.54 384.88 1.637.67 114.64 1,752 1,752 1,752
9 82151 YZB16 002 WIRE FR DOOR RH 28 47.87 - 23.31 249.77 161.60 482.55 33.78 516 516 516
10 82151 YZB17 002 WIRE FR DOOR RH 32 55.13 - 28.98 244.23 170.57 498.91 34.92 534 534 534
11 82152 YZB11 001 WIRE FR DOOR LH 15 26.07 - 20.28 207.64 116.15 370.14 25.91 396 396 396
12 82152 YZB12001 WIRE FR DOOR LH 19 33.46 - 24.73 202.89 119.35 380.43 26.63 407 407 407
13 82153 YZBOO A00 WIRE RR DOOR N0.1 9 21.70 - 14.63 118.77 75.19 230.29 16.12 246 246 246 246 246
14 82154 YZBOO AOO WIRE RR DOOR N 0.2 9 21.70 14.79 119.36 77.26 233.11 16.32 249 249 249 249 249
15 82161 YZB08A00 WIRE FLOOR 35 125.26 - 69.55 285.82 251.92 732.55 51.28 784 784 784 784 784
16 82162 YZB02 001 WIRE FLOOR N 0.2 12 35.57 - 23.03 131.34 110.24 300.18 21.01 321 321 321
17 82162 YZB03 001 WIRE FLOOR NO.3 18 57.68 - 35.47 139.83 139.68 372.66 26.09 399 399 399
18 82171 YZB03 001 WIRE ROOF 4 5.38 8.25 53.27 54.14 121.04 8.47 130 130 130 130 130
19 82181 YZBOO 001 WIRE LUGGAGE ROOM 10 18.24 - 16.42 54.89 66.95 156.50 10.96 167 167 167 167 167
20 82182 20390 014 WIRE LUGGAGE ROOM 10 5.03 - 6.72 47.85 54.19 113.79 7.97 122 122 122 122 122
21 82221 20100 D02 WIRE OIL PREESURE ร พ 1 - 0.63 15.81 30.00 11.68 58.12 4.07 62 62 62
22 82122 20230 D03 WIRE ENGINE NO.2 1 8.15 - 57.74 2.83 26.46 95.18 6.66 102 102 102
23 82123 20340 AOO 'WIRE ENGINE N 0.3 2 10.34 2.27 73.65 20.69 106.95 7.49 114 114 114
24 82123 20350 AOO WIRE ENGINE NO.3 2 11.13 - 2 .58 73.65 21.11 108.47 7.59 116 าา6 116

9,308 9,612 10,550 10,857

ต า ร าง ที่ 3.6 ตัวอย่างการคิดต้นทุนชุดสายไฟรุ่น อ

106
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3 .3  ข ้อ ม ูล ก า ร ป ร ะ เม ิน ค ว า ม พ ึง พ อ ใ จ จ า ก ล ูก ค ้า ข อ ง โ ร ง ง า น ต ัว อ ย ่า ง  (ก ่อ น ก า ร ว ิจ ัย )
ผู้ผลิตรถยนต์ทุกแห่งจะมีการประเมินความพึงพอใจด้านคุณภาพ การจัดลิง ราคาและ 

การจัดการ ซึ่งลิวนใหญ่จะเป็นฝ่ายจัดซื้อเป็นผู้รวบรวมข้อมูลจากฝ่ายต่าง  ๆ เซ่น ฝ่ายควบคุม 
คุณภาพ ฝ่ายควบคุมชิ้นลิวน และฝ่ายจัดซื้อเอง การประเมินจะจัดทำทุก  ๆ เดือนและจะลิงผล 
การประเมินให้กับผู้ผลิตช้ินลิวนทุก  ๆ แห่งเพ่ือเป็นการวัดให้ทราบถึงระดับความพึงพอใจและ 
สาเหตุของปัญหาทางด้านคุณภาพ การจัดลิง ราคาและการจัดการ ซ่ึงจะนำไปลิการแก้ไขต่อไป 
ตัวอย่างผลการประเมินความพึงพอใจของผู้ผลิตรถยนต์ที่มียอดการสังซื้ออันดับ 1 ดูจากตาราง
3.7

ค ะ แ น น ป ร ะ เม ิน ผ ล ป ร ะ จ ำ เด ือ น
ห ้ว ข ้อ ก า ร ป ร ะ เม ิน ผ ล 2 5 3 9 2 5 4 0 ค ะ แ น น

*=J
ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย.

เฉ ล ย

>

ราคาและการจัดการ 75 70 80 70 75 80 80 75 70 75 75.0

คุณภาพ 95 96 94 92 94 92 94 93 90 92 93.2

การจัดลิง 94 90 87 97 80 85 92 88 90 92 89.5

ต า ร า ง ท่ี 3.7 แสดงผลการประเมินความพึงพอใจของลูกค้าที่มียอดการสังชื่ออันดับ า
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