
บทท่ี 1 

บทนำ

อุตสาหกรรมรถยนต์ในประเทศไทยมีความสำคัญ และเป็นอุตสาหกรรมที่มีการนำ 
เทคโนโลยีมาใช้ในการผลิต อุตสาหกรรมรถยนต์ได้ถือกำเนิดขึ้นในประเทศไทยมากว่า 30 ปี 
โดยรัฐบาลมีมาตรการให้ความคุ้มครองแก่อุตสาหกรรมนีหลาย  ๆ มาตรการ ได้แก่ มาตรการทาง 
ภาษี การบังคับการใช้ชินส่วนรถยนต์ในประเทศ การให้สิทธิประโยชน์ การส่งเสริมการลงทุน ฯลฯ 
จึงทำให้อุตสาหกรรมนีมีการขยายตัวอย่างรวดเร็ว และช่วยส่งเสริมอุตสาหกรรมอื่น  ๆ เช่น 
อุตสาหกรรมเหล็กกล้า อุตสาหกรรมพลาสติก อุตสาหกรรมแผงวงจรไฟฟ้า อุตสาหกรรมชิ้นส่วน 
รถยนต์ ฯลฯ ถึงแม้ว่าอุตสาหกรรมรถยนต์ในประเทศไทย จะได้รับการส่งเสริมและคุ้มครองมา 
เป็นเวลานาน แต่ก็ยังไม่สามารถพัฒนาไปสู่การผลิตท่ีมีประสิทธิภาพได้

ในปี พ.ศ. 2534 มีการริเริ่มนโยบายการเปิดเสรีตลาดรถยนต์โดยนายอานันท์ ปีนยารชุน ข้ึน 
เพื่อแก้ไขปีญหาต่าง ๆ และกระตุ้นให้ผู้ผลิตรถยนต์ในประเทศเกิดการพัฒนาเพื่อให้สามารถแข่งขัน 
กับผู้ผลิตอ่ืน ๆ ในโลก จึงเป็นการเปลี่ยนแปลงที่สำคัญที่มีส่วนทำให้ประเทศไทย มีการเจริญ!ติบโต 
ทางเศรษฐกิจสูงต่อเนื่องกันมาหลายปี จนกระทั่งปลายปี พ.ศ. 2539 ภาวะทางเศรษฐกิจตกตํ่าลง 
อย่างมาก จากวิกฤตเศรษฐกิจในครังนี ส่งผลกระทบต่ออุตสาหกรรมอื่น ๆ ที่มีความเชื่อมโยงกับ 
อุตสาหกรรมรถยนต์ และส่งผลกระทบโดยตรงต่ออุตสาหกรรมรถยนต์ กล่าวคือ ยอดขายของ 
บริษัทรถยนต์ได้ลดลงอย่างมาก ทำให้ผู้ผลิตรถยนต์ได้พยายามปรับตัวทุกวิถีทางเพื่อให้สามารถ 
รอดพ้นจากวิกฤตเศรษฐกิจในครังนี โดยพยายามลดค่าใช้จ่ายที่ไม่จำเป็น ปลดคนงานออก ลดกำลัง 
การผลิต ป ิดโรงงาน การเพิ่มทุนเพื่อลดภาระดอกเบี้ย และการพยายามปรับเปลี่ยนกลยุทธ์
จากการมุ่งเน้นที่จะจำหน่ายรถยนต์ เพื่อรองรับตลาดในประเทศมาเป็นการผลิต เพื่อส่งออกจำหน่าย 
ยังต่างประเทศ ซึ่งถือว่าเป็นความหวังที่สำคัญที่จะทำให้อุตสาหกรรมรถยนต์ไทยฝ่าฟนวิกฤตและ 
กลับมารุ่งเรืองอีกครังในอนาคตอันใกล้ อย่างไรก็ตามแม้ว่าการส่งออกจะเป็นหนทางอันสดใสที่ผู้ผลิต 
รถยนต์หวังไว้ แต่ว่าโครงสร้างอุตสาหกรรมรถยนต์ไทย หรือประสิทธิภาพในการผลิตของผู้ผลิต 
แต่ละรายนันยังจะต้องมีการปรับปรุงพัฒนาอีกมาก ซึ่งจะด้องอาศัยความตังใจจากผู้ประกอบการเอง 
รวมทังความร่วมมือจากทุกฝ่ายอย่างจริงจัง และจากการที่อุตสาหกรรม รถยนต์เป็นอุตสาหกรรม 
หลักที่มีความสำคัญอย่างมากต่อเศรษฐกิจของประเทศไทย การศึกษาการปรับปรุงประสิทธิภาพ 
การผลิต จึงเป็นอีกแนวทางหนึ่งที่ จะทำให้อุตสาหกรรมรถยนต์ในประเทศไทยสามารถฝ่]ฟินวิกฤต 
เศรษฐกิจ และกลับมารุ่งเรืองอีกกรังในอนาคตอันใกล้ได้
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1.1 ภูมิหลัง

บริษัทที่ทำการศึกษาเป็นบริษัทที่ทำการผลิตและประกอบรถยนต์ ในช่วงแรกดำเนินธุรกิจ
๙ ต ์ จ ไ  1 4  y .  . 1  Vการจำหน่ายรถยนต์ขึนในเวลาต่อมา เมือเงือนไขในประเทศไทยมีการสนับสนุนการตงโรงงาน 

ประกอบรถยนต์ในประเทศไทยดังนั้น ทางบริษัทจึงขอการส่งเสริมการลงทุนจาก BOI ในปี 
พ.ศ. 2505 เพื่อการประกอบรถยนต์ โดยการนำชิ้นส่วนสำเร็จรูป CKD (Complete Knocked-Down) 
จากประเทศญี่ปุนมาประกอบในประเทศไทย และเนื่องจากประเทศไทยมีเงื่อนไขที่เอื้อต่อ 
อุตสาหกรรมรถยนต์ เช่น ภาครัฐมีการลดภาษีรถยนต์ท่ีประกอบในประเทศไทย ทำให้ราคารถยนต์ 
ในประเทศมีราคาถูกกว่ารถยนต์ท่ีนำเข้าทำให้บริษัทขยายตัวตลอดช่วงเวลา 30 ปีท่ีผ่านมาจนใน 
ประเทศไทยบริษัทได้ขยายกิจการ ป็จจุษันมีโรงงานประกอบรถยนต์ 2 โรงงาน ภายใต้เงินทุน 
จดทะเบียน 4,000 ล้านบาท มีกำลังการผลิตรวมกันถึง 240,000 คันต่อปีมีพนักงานประมาณ 3.800 กน 
(เดือนธันวาคม 2541)

1.1.1 โครงสร้างการบริหารของบริษัท

ในเรื่องโครงสร้างการบริหารของบริษัท แบ่งออกเป็น 3 สายงานหลัก ได้แก่ สายงาน 
บริหาร สายงานการตลาด การจัดองค์กร และสายงานการผลิต โดยมีรายละเอียดความรับผิดชอบ 
คํงธ ่

ก. สาบงานบริหาร

สายงานบริหารจะมีความรับผิดชอบทางด้านงานธุรกรรม ทางด้านการเงิน ทางด้านการบัญชี 
งานระบบข้อมูลต่างๆ บริหารทรัพยากรของบริษัทให้เป็นไปตามเฟ้าหมายของบริษัท โดยแบ่งสาย 
งานออกเป็น 10 ฝ่าย ดังนี คือ ฝ่ายวางแผนองค์การ ฝ่ายบริหารกลาง ฝ่ายบุคคล ฝ่ายพัฒนา 
ทรัพยากรมนุษย์ ฝ่ายประชาสัมพันธ์และกิจกรรมสังคม สำนักงานกฎหมาย ฝ่ายบัญชี ฝ่ายควบคุม 
ด้นทุน ฝ่ายการเงิน ฝ่ายระบบข้อมูลโดยรายละเอียดความรับผิดชอบของแต่ละฝ่าย ดังนี

ฝ่ายวางแผนองค์การ ทำหน้าที่รับผิดชอบในการวางแผน กำหนดแนวทางการเติบโตของ 
บริษัทโดยจะทำการรวบรวมข้อมูลทังปิจจัยภายในและปิจจัยภายนอก เพื่อนำมาวิเคราะ ห ้จุดแข็ง 
และจุดอ่อนขององค์กร ทั้งทางด้านการบริหาร การตลาด การผลิต แล้วนำมาเสนอเป็นกลยุทธ  ์
ขององค์การ
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ฝ่ายบริหารกลาง ทำหน้าทีในการประสานงานในส่วนของการบริหารทังบริษัทกับระดับ
จัดการที่มีอยู่ในแต่ละฝ่าย เพื่อกำหนดรูปแบบแนวทางการบริหาร เพื่อให้เป็นไปตามหลักการ
บริหารและเป้าหมายของบริษัท

ฝ่ายบุคคล เป็นหน่วยงานทีรับผิดชอบงานเกี่ยวกับพนักงาน ดังแต่การรับสมัครพนักงาน 
การตรวจสอบคุณสมบัติเบืองต้นของพนักงาน การสัมภาษณ์พนักงาน การจัดสรรพนักงานไปยัง 
หน่วยงานต่าง ๆ การบรรจุ การแต่งตั้ง การบริหารเงินเดือนของพนักงานเหล่านั้น การจัดทำประวัติ 
การตรวจสอบวินัยของพนักงาน

ฝ่ายพัฒนาทรัพยากรมนุษย์ รับผิดชอบในงานพัฒนาคุณภาพของพนักงานในระดับต่าง ๆ 
กำหนดคุณสมบัติและความจำเป็นของพนักงานในแต่ละตำแหน่ง แล้วจัดทำแผนการพัฒนา อบรม 
เพื่อให้คุณภาพของบุคลากรเพียงพอกับการทำงานในองค์กร

ฝ่ายประชาสัมพันธ์และกิจกรรมสังคม รับผิดชอบงานในส่วนของการประชาสัมพันธ์งาน 
ของบริษัทสู่สังคมภายนอก สร้างความสัมพันธ์กับชุมชน เช่น มอบทุนการศึกษาให้กับสถาบัน 
การศึกษาเพื่อนำไปพัฒนาบุคคลในสังคมและรวมไปถึงงานสร้างภาพพจน์ให้กับบริษัท

สำนักงานกฎหมาย รับผิดชอบงานทางต้านกฎหมาย ที่เกี่ยวข้องกับงานของบริษัท ได้แก ่
การรับผิดชอบงานกฎหมายประกอบธุรกิจ กฎหมายเกี่ยวข้องกับแรงงาน กฎหมายเกี่ยวกับโรงงาน 
สิ่งแวดล้อมรวมไปถึงการทำสัญญาต่าง ๆ ทางธุรกิจที่จะผูกพันผลประโยชน์ของบริษัท

ฝ่ายบัญชี รับผิดชอบงานทางบัญชีบริษัท ตั้งแต่การกำหนดรูปแบบการเก็บข้อมูลทางบัญช ี
รายรับ บัญชีรายจ่าย โดยให้การจัดทำบัญชีนั้นเป็นไปอย่างโปร่งใส รวมไปถึงการรับผิดชอบงาน 
ทางด้านภาษีให้เป็นไปตามกฎของบริษัทและกฎหมายที่เกี่ยวข้อง

ฝ่ายควบคุมต้นทุน รับผ ิดชอบงานด้านต้นทุนเน ื่องจากการมีช ินส่วนในการประกอบ  
รถยนต์และวัตถุดิบที่ใช้มีค่อนข้างมาก กระบวนการผลิตที่ซับซ้อน ดังบันการจัดทำ โครงสร้าง 
ต้นทุนต้องอาศัยความละเอียด เพื่อให้ได้ต้นทุนที่แท้จริงมาใช้ในการกำหนดราคารถยนต์

ฝ่ายการเงิน รับผิดชอบทางต้านการเงินของบริษัท โดยเริ่มตังแต่การรวบรวมข้อมูลให ้
ทราบสภาพคล่องของบริษัทเพื่อนำมาใช้ในการวิเคราะห์ความอยู่รอดและยังรวมไปถึงการหาแหล่ง
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เงินทุนต่าง ๆ เพือให้เปนไปตามการจัดทำงบประมาณในแต่ละปี ทังยังสนับสนุนโครงการ ลงทุน 
ระยะสันและการลงทุนระยะยาวของบริษัท

ฝ่ายระบบข้อมูล รับผิดชอบงานทางด้านโครงข่ายของข้อมูลข่าวสาร ตั้งแต่การวางแผน
การใช้ข้อมูลการจัดหาอุปกรณ์เพื่อให้หน่วยงานต่าง ๆ มีข้อมูลใช้อย่างเพียงพอ

ข. สายงานการตลาด

เป็นสายงานที่ร ับผิดชอบงานทางด้านการตลาดทั้งหมดของบริษัท วางแผนและกำหนด 
ตำแหน่งของรถยนต์ในแต่ละรุ่นว่าควรอยู่ตำแหน่งใดของตลาด แล้วกำหนดราคาที่เหมาะสม  
เพื่อให้สอดคล้องกับโครงสร้างที่เหมาะสม จัดการทางด้านการส่งเสริมการตลาด และรวมไปถึง 
การควบคุมช่องทางการจัดจำหน่ายผ่านตัวแทนฝ่ายขายไปยังลูกค้า งานในสายการตลาดนั้น แบ่ง 
ได้เป็น 15 ฝ่ายดังนี คือ ฝ่ายโครงการเล็กซัส ฝ่ายควบคุมรถใหม่ ฝ่ายขายตรง ฝ่ายนำเข้า-ส่งออก 
ฝ่ายจัดจำหน่ายในประเทศ ฝ่ายวางแผนการตลาด ฝ่ายการตลาด ฝ่ายพัฒนาตัวแทนจำหน่าย
ฝ่ายขายเขตกรุงเทพมหานครและปริมณฑล ฝ่ายขายเขตภูมิภาค ฝ่ายสำนักงานศูนย์การศึกษาและ 
การผึเกอบรม ฝ่ายบริการจัดส่งอะไหล่ ฝ่ายบริการด้านเทคนิค ฝ่ายการตลาดหลังการจำหน่าย 
ฝ่ายสำนักงานลูกค้าสัมพันธ์ โดยมีรายกะ(อียลความรับผิดชอบของแต่ละฝ่ายดังนี้

ฝ่ายโครงการเล็กซัส เป ็นโครงการที่ร ับผิดชอบตลาดของรถยนต์เล ็กซ ัสทั้งระบบใน  
ประเทศไทยโดยเริ่มตังแต่การวางแผนกลยุทธ์ของผลิตภัณฑ์ การกำหนดตำแหน่ง การกำหนด 
ราคาขายการส่งเสริมทาง ด้านการตลาด รวมไปถึงการกำหนดช่องทางการจัดจำหน่ายของรถยนต ์
เล็กซัส

ฝ่ายควบคุมรถใหม่ งานในการเก็บและควบคุมรถยนต์ใหม่ ทั้งในส่วนของรถยนต์ที่นำเข้ามา 
ขายในประเทศและรถยนต์ที่ประกอบในประเทศ เพ ื่อให้อยู่ในสภาพที่เหมาะสมก่อนที่จะส่งให้ 
ตัวแทนจำหน่ายต่อไป

ฝ่ายขายโดยตรง รับผิดชอบงานทางด้านขายให้ต่างประเทศ โดยติดต่อกับตัวแทนจำหน่าย 
ในต่างประเทศ ได้แก่ตัวแทนจำหน่ายในประเทศออสเตรเลีย สิงคโปร์ บรูไน นำจำนวนการสง 
เหล่านันส่งต่อให้ฝ่ายวางแผนการผลิตเพื่อให้ดำเนินการผลิตต่อไป
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ฝ่ายนำเข้า-ส่งออก งานในส่วนนีรับผิดชอบแบ่งออกเป็น 2 ลักษณะคือนำเข้าและส่งออก 
งานนำเข้าจะได้แก่การนำเข้าชินส่วน CKD เพื่อนำมาประกอบเป็นรถยนต์สำเร็จรูปหรือนำมาขาย 
ในรูปของอะไหล่ งานในส่วนนียังรับผิดชอบรวมไปถึง การนำเข้ารถยนต์สำเร็จรูป เพื่อนำมา 
จำหน่ายในประเทศไทยงานส่งออกจะรับผิดชอบในส่วนของการส่งชิ้นส่วน ออกไปขายยังประเทศ 
ที่อยู่ร่วมในโครงการชินส่วนร่วม เช่น การส่งแม่พิมพ์ไปขายยังประเทศฟิลิปปินส์แทนการสั่งซื้อ 
แม่พิมพ์1จากประเทศญี่ป่น หรือการส่งชินส่วนคอพวงมาลัยไปขายยังประเทศอินโดนีเซียแทนการ 
สั่งซือจากประเทศญี่ป่นซึ่งทำให้ได้ราคาที่ถูกกว่า นอกจากนันยังรับผิดชอบงานธุรการเกี่ยวกับการ 
ส่งรถยนต์สำเร็จรูปไปขายยังต่างประเทศ เช่น รถบรรทุกเชิงพาณิชย์ขายในประเทศออสเตรเลีย

ฝ่ายจัดจำหน่ายรถยนต์ในประเทศ ร ับผ ิดชอบงานทางด ้านการต ิดต ่อและควบค ุม  
ตัวแทนจำหน่ายรวมไปถึงการกำหนดแนวทางในการขยายตัวของตัวแทนจำหน่ายในภูมิภาคต่าง ๆ

ฝ่ายวางแผนการตลาด รับผิดชอบงานทางด้านวางแผน ภาพรวมของระบบการตลาด รวม 
ไปถึงการกำหนดร่นของรถยนต์เพื่อไม่ให้เกิดการทับซ้อน หรือการแข่งขันกันเอง ของผลิตภัณฑ์ใน 
บริษัท

ฝ่ายการตลาด รับผิดชอบงานในด้านการวางกลยุทธ์ที่จะใช้ในการทำตลาดในประเทศไทย 
เพื่อให้ได้มาซึ่ง ส่วนแบ่งทางการตลาด เช่น การส่งเสริมการทำกิจกรรมทางด้านตลาด โดยการ 
ร่วมจัดงานมอเตอร์โชว์

ฝ่ายพัฒนาตัวแทนจำหน่าย รับผ ิดชอบงานทางด้านการอบรมให้ความรู้ก ับต ัวแทน  
จำหน ่ายเพ ื่อให ้ทราบกลย ุทธ ์ในการทำตลาด ตลอดจนการอบรมทางด้านเทคนิคเพ ื่อช ่วยใน  
การซ่อมและการแก้ไขป้ญหารถยนต์ให้กับลูกค้า

ฝ่ายขายเขตกรุ งเทพมหานครและปริ มณฑล รับผ ิดชอบงานทางด้านการอบรมกับ  
ตัวแทนจำหน่ายเพื่อให้ทราบกลยุทธ์ในการทำปริมาณ โดยพยายามกระตุ้นให้ยอดขายเป็นไปตาม 
แผนการที่ประมาณไว้

ฝ่ายขายเขตภูม ิภาค ร ับ ผ ิด ช อ บ ง า น ท า ง ด ้า น ย อ ด ข า ย เ ห ม ือ น เ ข ต ก ร ุง เ ท พ  แ ต ่ค ร อ บ ค ล ุม

พ ื้น ท ี่ข อ ง ต ัว แ ท น จ ำ ห น ่า ย ท ี่อ ย ู่ใ น ภ ูม ิภ า ค
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สำนักงานศูนย์การศึกษาและแกอบรม รับผิดชอบงานทางด้านควบคุมสถานที่ที่ใช้ในการ 
ให้ความรู้ต่าง ๆ กับพนักงานหรือตัวแทนจำหน่าย และปิจจุบันนี้ศูนย์การศึกษาได้ขยายความ
สามารถในการสร้างบ ุคลากรโดยการตังโรงเรียนสอนวิชาช่างยนต์โดยเฉพาะเพ ื่อป ้อนบุคลากร 
เข้าทำงานในอุตสาหกรรมรถยนต์ต่อไป

ฝ่ายบริการจัดส่งอะไหล่ รับผิดชอบงานทางด้านเตรียมและจัดส่งชิ้นส่วนอะไหล่ไปยัง 
ตัวแทนจำหน่ายในพืนที่ต่าง ๆ ให้ทันตามความต้องการของลูกค้า

ฝ่ายบริการด้านเทคนิค รับผิดชอบงานทางด้านสนับสนุนข้อม ูลทางด้านเทคนิคให ้ก ับ  
ตัวแทนจำหน่ายในรถทุกรุ่นที่เป็นผลิตภัณฑ์ของบริษัทรวมไปถึง ให้การสนับสนุนการแก้ปีญหา 
รถยนต์ที่ใช้งานในท้องตลาด

ฝ่ายการตลาดหลังการจำหน่าย รับผิดชอบงานทางต้านการประสานงาน และรับข้อมูล 
ป็ญหาจากลูกค้าแล้วดำเนินการแก้ไข โดยมากปิญหาเหล่านี้ ล้าสามารถดำเนินการแก้ไขโดยตรง 
ทันทีจากตัวแทนจำหน่าย ก็จะดำเนินการทันทีแต่ถ้าเป็นปิญหาที่รุนแรงทางฝ่ายควบคุมคุณภาพจะมี 
การจัดส่งพนักงานไปทำการวิเคราะห์และแก้ไขโดยทันที

สำนักงานลูกค้าสัมพันธ์ รับผิดชอบงานทางด้านการสร้างความสัมพันธ์ และความรู้สึกที่ดี 
ต่อลูกค้ารวมไปถึงการติดตามประเมินผล การบริการของตัวแทนจำหน่าย ในรูปแบบของการ 
วิเคราะห์ข้อมูลจากการตอบแบบสอบถามหรือ การวิเคราะห์ข้อมูลจากคำร้องเรียนของลูกค้า

ค. สายงานการผลิต

เป็นสายงานที่รับผิดชอบทางด้านการผลิตทั้งหมด โดยเริ่มตั้งแต่กระบวนการการกำหนด 
แบบหรือลักษณะของรถยนต์ การกำหนดชิ้นส่วนอุปกรณ์ การจัดซื้อ การจัดหา การเชื่อมตัวกัง 
การพ่นสีประกอบ การควบคุมคุณภาพของรถยนต์ ให้เป็นไปตามความต้องการของลูกค้าและยัง 
ครอบคลุมไปถึงงานต้านการพัฒนาและวิจัยในอนาคต โดยหลักแล้วจะแบ่งงานออกเป็น 13 ฝ่าย 
ตังนี้ ฝ่ายควบคุมการผลิต ฝ่ายวิศวกรรมการผลิต ฝ่ายประกันคุณภาพ ฝ่ายวิศวกรรมและวิจัย 
ฝ่ายจัดซือ ฝ่ายบริหารโรงงานสำโรง ฝ่ายผลิต 1 ฝ่ายผลิต 2 ฝ่ายผลิต 3 ฝ่ายควบคุณภาพ 
ฝ่ายบริหารโรงงานเกรตเวย์ ฝ่ายผลิตโรงงานเกรตเวย์ ฝ่ายควบคุมคุณภาพเกรตเวย์ ซึ่งแต่ละฝ่ายมี 
หน้าที่ความรับผิดชอบ ดังนี
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ฝ่ายควบคุมการผลิต รับผิดชอบงานด้านการวางแผนการผลิต โดยการประสานงานด้านข้อมูล 
กับฝ่ายการตลาดเทือให้ทราบจำนวนและรุ่นของรถยนต์ที่ลูกค้าต้องการ จากนันจะนำมาประมวล 
เข้ากับข้อจำกัดทางด้านกำลังการผลิตของโรงงานแล้วกำหนดแผนการผลิตที่เหมาะสมส่งข้อมูลไปยัง 
หน่วยงานต่าง ๆ เพื่อดำเนินการผลิตต่อไป

ฝ่ายวิศวกรรมการผลิต รับผิดชอบงานด้านวิศวกรรมการผลิต ได้แก่ การสนับสนุนข้อมูล 
ทางด้านวิศวกรรมรถยนต์ การเตรียมเครื่องมือเครื่องจักรสำหรับการผลิตการขยายกำลังการผลิต 
และลดกำลังการผลิตเพื่อให้เป็นไปตามแผนการผลิตนอกจากนั้นยังรับผิดชอบงานการสนับสนุน 
การซ่อมบำรุงการดูแลอุปกรณ์ทังทางกลและทางไฟฟ้าในโรงงาน

ฝ่ายประกันคุณภาพ รับผิดชอบงานทางด้านการประกันคุณภาพของผลิตภัณฑ์ โดยการกำหนด 
มาตรฐานในการสุ่มตรวจสอบในมุมมองของลูกค้า แล้วป้อนข้อมูลกลับไปยังส่วนงานที่เกี่ยวข้อง 
เพื่อทำการแก้บัเญหาเหล่านัน นอกจากนียังรับผิดชอบ งานการคงไว้ซึ่งระบบคุณภาพ ได้แก่ 
ระบบการผลิตแบบโตโยต้า ระบบ ISO 9002 เป็นต้น

ฝ่ายวิศวกรรมและวิจัย รับผิดชอบงานทางด้านการกำหนดและออกแบบชินส่วนรถยนต์ที ่
ผลิตภายในประเทศให้มีคุณภาพตามที่บริษัทแม่กำหนด และยังรวมไปถึงงานวิจัยชินส่วนเพื่อให้ได้ 
คุณภาพและราคาที่เหมาะสม

ฝ่ายจัดซื้อ รับผิดชอบทางด้านการจัดซือ โดยแบ่งงานจัดซือออกเป็น 3 กลุ่ม ดังนี

กลุ่มที่ 1 การจัดซือชินส่วนที่ผลิตภายในประเทศเพื่อนำมาประกอบเป็นรถยนต์ งานนี้จะ 
ครอบคลุมตั้งแต่การจัดหา การประเมิน ผู้ส่งมอบหรือผู้ผลิตชินส่วน การต่อรองราคา รวมไปถึง 
การกำหนดสัดส่วนหรือปริมาณในการผลิตให้แก่ผู้ผลิตชิ้นส่วนในแต่ละราย

กลุ่มที่ 2 รับผิดชอบงานทางด้านการจัดซือเครื่องมืออุปกรณ์ โดยรับข้อมูลจากฝ่ายวิศวกรรมการ 
ผลิต แล้วนำมาเพื่อเลือกผู้จัดทำที่เหมาะสมโดยพิจารณาทางด้าน ความสามารถในการจัดทำ ราคา 
และบริการหลังการขาย

กลุ่มที่ 3 เป็นงานจัดซื้อในส่วนของวัตถุดิบอื่น ๆ ทังทางตรงและทางอ้อมเพื่อช่วยสนับสนุน 
ทางด้านการผลิต
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ฝ่ายบริหารโรงงานสำโรง รับผิดชอบงานทางด้านบริหารของโรงงานสำโรง โดยจะเน้น 
ทางด้านการทำการผลิตให้มีจำนวนและคุณภาพที่สอดคล้องกับนโยบายของบริษัทภายใด้เงื่อนไข 
เครื่องมือและแรงงานที่เหมาะสม

ฝ่ายผลิต 1 รับผิดชอบงานในด้านการเชื่อมตัวถังรถยนต์ โดยเริ่มตั้งแต่การวางการเชื่อม 
ตัวถัง เตรียมข้อมูลทางด้านเทคนิคให้กับพนักงาน เช่น เอกสารปฏิบัติงานต่าง ๆ การอบรมสอนให้ 
ทำงานให้ได้คุณภาพภายใต้เครื่องมือและอุปกรณ์ที่กำหนด

ฝ่ายผลิต 2 รับผิดชอบงานทางด้านพ่นสีรถยนต์ โดยกระบวนการเริ่มตังแต่การนำตัวถังที่ได ้
จากแผนกตัวถังมาทำการล้างคราบไขมัน แล้วเอาไปชุบ EDP (Electrode Deposition Painting) จาก 
บันจะเข้าสู่เตาอบ แล้วจะนำไปพ่นสีจริง ตามมาตรฐานของโรงงานที่กำหนดไว้ก่อนที่จะส่งให้ฝ่าย 
ประกอบต่อไป

ฝ่ายผลิต 3 รับผิดชอบทางการประกอบรถยนต์ โดยเป็นกระบวนการที่นำชิ้นส่วนต่าง ๆ 
ของรถยนต์มาทำการประกอบ เข้ากับตัวถังที่พ่นสีแล้ว โดยทำการประกอบตั้งแต่ช่วงล่างของรถยนต์ 
ภายในห้องโดยสารภายในห้องเครื่องและตบแต่งภายนอก มาตรฐานการทำงานเหล่านีถูกทำงาน
ภายใต้ระบบ ALC (Assembly Line Control) จนกระทั่งได้รถยนต์ที่สมบูรณ์ตามมาตรฐาน 
แล้วส่งไปให้แผนกควบคุมคุณภาพเพื่อทำการตรวจสอบต่อไป

ฝ่ายควบคุมคุณภาพ รับผิดชอบงานทางด้านคุณภาพ ของรถยนต์โดยมีขอบข่ายงานตังแต่ 
การควบคุมค ุณภาพชินส่วนจากผู้ผล ิต ตังแต่การเริ่มทดสอบจนกระทั่งสามารถทำงานได้ตาม 
มาตรฐานในขันตอนการผลิตปริมาณมาก (Mass Production) ของรถยนต์ โดยทำการตรวจเช็ค 
คุณภาพทุกคันในสายการตรวจเช็คและทำการสุ่มเช็คในสายการผลิตจริง ข้อมูลที่ได้จากฝ่ายควบคุม 
คุณภาพจะถูกป็อนกลับไปยังด้นแหล่งของปีญหาเพื่อทำการแก้ไขและฟ้องกันการเกิดซำของป็ญหา

ฝ่ายบริหารโรงงานเกรตเวย รับผิดชอบงานทางด้านบริหารของโรงงานเกรตเวย์

ฝ่ายผลิตโรงงานเกรตเวย์ รับผิดชอบงานทางด้านการผลิตรถยนต์ตั้งแต่กระบวนการทำตัว 
ถังรถยนต์ การพ่นสีรถยนต์ตลอดจนการประกอบรถยนต์เหมือนโรงงานสำโรง

ฝ่ายควบคุมคุณภาพโรงงานเกรตเวยํ่ รับผิดชอบในงานควบคุมคุณภาพเหมือนโรงงาน
ส ำโรงแ ต ่ต ่างก ัน ท ีร ่น รถ
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จากโครงสร้างองค์กรของบริษัท สามารถสรุปได้ดังรูปที่ 1.1 ดังนี้

รฺปที่ 1.1 แผนผังโครงสร้างองค์กร
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จากการศึกษาโครงสร้างการบริหารของบริษัท พบว่า สายการผลิตในขั้นตอนการเตรียม 
การผลิตที่ฝ่ายผลิต 3 และพบปีญหาที่เกี่ยวข้องกับสายงานย่อย ดังนี้

(1) สายการบังคับบัญชายาวเกินไป ทำให้ระดับจัดการไม,สามารถมองเห็นปีญหาของ สาย 
การผลิตในขันตอนการเตรียมการที่ฝ่ายผลิต 3 ได้อย่างทั่วถึง

(2) ว ิธ ีการจ ัดการม ุ่งเน ้นท ี่สายการผลิตปริมาณมาก ทำให ้ไม ่ม ีเคร ื่องม ือช ี้ป ็ญหาของ 
การเตรียมการ

(3) กระบวนการเตรียมคนรับผิดชอบโดยฝ่ายบุคคลนั้น กระทำไปตามหน้าที่ไม่ตอบสนอง ต่อ 
ความต้องการของฝ่ายผลิต เช่น พนักงานในการประกอบต้องมีประสบการณ์มากกว่า 1 เดือนใน 
ทางปฏิบัติจริงฝ่ายบุคคลจะจัดหาพนักงานมาให้ก่อนล่วงหน้าประมาณ 1 เดือนซึ่งไม่เพียงพอที่จะ 
ทำงานไต้อย่างมีประสิทธิภาพ

(4) โครงสร้างขององค์กรมีสายงานย่อยมากทำให้เกิดความผิดพลาด ล่าช้า ในการส่งและ 
รับข้อมูล โดยเฉพาะในช่วงที่เปลี่ยนแปลงการผลิตรถรุ่นใหม่ซึ่งมีการเปลี่ยนแปลงทางวิศวกรรม 
สูงถึง 300-400 รายการความผิดพลาดจะเกิดขึ้นได้ง่าย

1 .1 .2  เท ค โ น โ ล ย ีก า ร ผ ล ิต

บริษัทอาศัยเทคโนโลยีการผลิตภายใต้ชื่อ “ระบบการผลิตแบบโตโยต้า” โดยได้รับการ
ถ่ายทอดจากบริษัทแม่เป็นเวลายาวนานกว่า 30 ปี โดยระบบการผลิตนีเป็นระบบที่มุ่งเน้นการขจัด 
องค์ประกอบที่ไม่จำเป็นในการผลิตออกไปอย่างสินเชิง ระบบการผลิตแบบโตโยต้าเป็นวิธีการผลิต 
สินค้าที่ม ีเหตุและผล มีเปาหมายหลักที่จะลดต้นทุนการผลิต ความคิดพืนฐานของระบบคือผลิต 
สินค้าเฉพาะชนิดต้องการเมื่อเวลาที่ต ้องการ และตามจำนวนที่ต้องการเท่านั้น ซึ่งถ้าทำได้ตาม 
แนวคิดนี้แล้ววัสดุคงเหลือที่ไม ่จำเป ็นในรูปของสินค้ากึ่งสำเร็จรูปและสินค้าสำเร็จรูปจะถูกขจัด 
ออกไปจนหมดสิ้นจากกระบวนการผลิตอย่างไรก็ตาม ถึงแม้ว่าการลดต้นทุนจะเป็นวัตถุประสงค์ 
หลักเบื้องต้นสำคัญที่สุดของระบบยังมีวัตถุประสงค์ประกอบอีกสามประการ ที่จะต้องบรรลุให้ได้ 
เช่นกันเพื่อที่จะบรรลุวัตถุประสงค์เบืองต้นดังกล่าวด้วย วัตถุประสงค์ประกอบสามประการมีดังนี

ก. การควบคุมปริมาณ (Quality Control) ซึ่งทำให้ระบบสามารถปรับตัวเองให้สอดคล้อง 
กับความแปรปรวนของความต้องการสินค้าในแต่ละวันในแต่ละเดือนได้ ทังในแง่ปริมาณและชนิด 
ของสินค้า

ข. การประกันคุณภาพ (Quality Assurance) ซึ่งรับประกันว่าในแต่ละกระบวนการผลิตจะ 
ส่งผลผลิตที่ดีเท่านันไปยังกระบวนการผลิตกัดไป
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ค. เคารพความเป็นมนุษย์ (Respect For Humanity) ซึ่งจะต้องได้รับการปลูกผัเงไปพร้อม 
กับทีระบบผลิตไต้ใช้ทรัพยกรมนุษย์ในการบรรลุวัตถุประสงค์ของการลดต้นทุน

ว ัตถ ุป ระสงค ์ป ระกอบ สามป ระการม ีความ เก ี่ยวพ ัน ก ัน โดยไม ่สามารถแยกออกไต  ้
จากระบบนีจะต้องบรรลุวัตถุประสงค์ทั้งสามประการก่อน จึงจะบรรลุวัตถุประสงค์หลักได้ซึ่ง
วัตถุประสงค์ทังหมดเป็นผลผลิตของระบบเดียวกันโดยมีผลผลิตเป็นจุดหมายสูงสุด วัตถุประสงค์ 
ด ังกล ่าวเป ็นแนวค ิดช ี้นำท ี่จะทำให ้บรรล ุถ ึงด ้านต ้นท ุนค ุณ ภาพ ความเป ็นมน ุษย ์ ปีจจัยและ 
ส่วนประกอบต่าง ๆ การไหลอย่างต่อเนื่องของการผลิตโดยมีการปรับระดับการผลิตให้สอดคล้อง 
กับความต้องการทังทางด้านปริมาณและชนิดของสินค้าที่ผลิตนั้นเป็นไปได้ โดยอาศัยแนวคิดสอง 
ประการ ค ือ “ท ัน เวลาพ อด ี” (Just In Time) และ “การควบค ุมต ัวเองโดยอ ัตโนม ัต ิ” 
(Autonomation) แนวคิดสองประการนิเปรียบไต้เหมือนกับเสาหลักที่ทำหน้าที่คำจุนระบบการผลิต 
แบบโตโยต้า “ทันเวลาพอดี” หมายถึงการผลิตชนิดของสินค้าที่จำเป็นในปริมาณจำเป็นเมื่อเวลา 
ที่จำเป็น

ส่วน “การควบคุมตัวเองโดยอัตโนมัติ” หมายความอย่างคร่าว ๆ ถึงการควบคุมของเสีย 
ไม่ให้เกิดขืนมาด้วยตัวเอง ซึ่งสนับสนุนสภาพ “ทันเวลาพอดี” โดยไม่ยอมให้ของเสียถูกส่งผ่าน 
จากกระบวนการผลิตก่อนหน้า (Proceeding Process) ไปยังกระบวนการที่ทำการผลิตหลังหรือถัดมา 
(Sub Sequence Process) อันจะก่อให้เกิดการติดขัดที่กระบวนการผลิตนันแนวคิดอีกสองประการ ท่ี 
เป็นส่วนสำคัญของระบบการผลิตแบบโตโยต้าคือแรงงานยืดหยุ่น ซึ่งหมายถึงการปรับระดับจำนวน 
คนงานให้สอดคล้องกับการเปลี่ยนแปลงของความ'ต้องการของสินค้า และความคิดสร้างสรรค์ หรือ 
แนวความคิดประดิษฐกรรมซึ่งใช้ประโยชน์จากการแนะนำหรือเสนอแนะของคนงานโตโยต้าได้สร้าง 
ระบบและวิธีการดังต่อไปนิ

(1) ระบบคัมบัง (Kanban System) เพื่อที่จะมีการผลิตแบบ “ทันเวลาพอดี”
(2) วิธีการปรับเรียบการผลิต (Smoothing Of Production) เพื่อปรับตัวให้สอดคล้องกับ 

การเปลี่ยนแปลงของความต้องการของสินค้า
(3) ลดเวลาเตรยมเครอง ( Set Up Time) เพอลดเวลานำ (Production Lead Time)
(4) กำหนดมาตรฐานการปฏิบัติงาน (Standardization Of Operations) เพื่อความสมดุลของ 

สายการผลิต (Line Balancing)
(5) การวางผังติดตังเครื่องจักรและมีคนงานที่ทำงานได้หลายหน้าที่ (Multi - Function 

Workers) เพื่อสนับสนุนแนวคิดแรงงานยืดหยุ่น (Flexible Workforce)
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(6) กิจกร.รมปรับปรุงโดยกลุ่มคนขนาดเล็ก และระบบการเสนอความคิดเห็น เพื่อที่จะลด 
จำนวนคนงาน เพิ่มขวัญและกำลังใจของคนงานไปพร้อมๆ กัน

(7) ระบบควบคุมแบบมองเห ็นได ้ (Visual Control System) เพ ื่อให ้บรรลุแนวคิด  
การควบคุมตัวเองโดยอัตโนมัติ (Autonomation)

(8) ระบบการจัดการหรือการบริหารโดยกิจกรรม (Function Managements) เพื่อสนับสนุน 
การควบคุมคุณภาพแบบทั้งบริษัท (Company - Wide Quality Control) และอ ื่นๆ

จากการศึกษานำร่องพบว่าในเรื่องของเทคโนโลยีการผลิตมีปิญหาดังนี

(1) ในการผลิตปริมาณมาก และมีเทคโนโลยีบางส่วนค่อนข้างยากในการประยุกต์ใช้ของ 
สายการผลิตในขันตอนการเตรียมการ เช่น การออกแบบติดตังเครื่องจักร และการทดสอบเครื่องจักรม ี
จำนวนครังของการทดสอบเครื่องจักรก่อนใช้จริงน้อยครั้ง ทำให้มีป็ญหาในขั้นตอนการใช้จริง

(2) ระบบปรับเรียบการผลิตในขันตอนการเตรียมการ บางครังต้องจับเวลาจากการทดสอบ 
รถทุกรุ่น แต่ในทางปฏิบัติจริง บริษัทสามารถทดลองได้เฉพาะรถบางรุ่นทำให้การปรับเรียบไม่ 
สมบูรณ์เป็นผลให้แรงงานเกิน

(3) ระบบจัดการบริหารโดยรวม เพ ื่อสนับสนุนการควบคุมคุณภาพแบบทังบริษ ัทนี 
ในบางครั้งไม่ทั่วถึงในการที่จะดูแลงานเตรียมสายการผลิต เนื่องจากกลุ่มงานนี้เป็นกลุ่มงานเฉพาะกิจ 
มีการเปลี่ยนแปลงของรถยนต์

1.1.3 ปริมาณการผลิต

การศึกษาในโรงงานผลิต 3 ซึ่งโรงงานแห่งนีเริ่มก่อตังขืน เมื่อปี พ.ศ. 2535 เปีดดำเนินการ 
ในลักษณะเป็นโรงงานอุตสาหกรรมประกอบรถยนต์ขนาดใหญ่ มีกำลังผลิต 140,000 คันต่อปี 
โรงงานประกอบรถยนต์เชิงพาณิชย์ขนาด 1 ตัน แห่งนีประกอบรถยนต์ตามสภาพการบรรทุกและ 
ห้องโดยสารโดยแบ่งเป็น 3 ซีรีย์ ได้แก่ B-Cab C-Cab และ W-Cab ตามลักษณะของห้องโดยสาร 
ดังแสดงในรูปที่ 1.2
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บริษัทมีสายการผลิตที่ยาวนานมีการผลิตรถยนต์เชิงพาณิชย์ ซึ่งสามารถแสดงปริมาณการ 
ผลิตรถยนต์เชิงพาณิชย์ขนาด 1 ตัน ตั้งแต่ปี พ.ศ. 2530 - 2542 ได้ตังตารางที่ 1.1

ตารางที่ 1.1 ปริมาณการผลิตรถยนต์เชิงพาณิชย์ขนาด 1 ตันตั้งแต่ปี 2530-2542

ปีทำการผลิต ปริมาณการผลิต (คัน)
2530 22,938
2531 33,247
2532 51,592
2533 77,126
2534 68,726
2535 74,561
2536 91,804
2537 100,732
2538 101,078
2539 120,964
2540 89.540
2541 35,921
2542 66,797
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จากตารางที 1.1 จะพบว่าในช ่วงป ี พ .ศ. 2537 - 2539 ปริมาณการผลิตมีแนวโน้ม 
การขยายตัวทีค่อน,ข้างสูงอันเป็นผลมาจากการดำเนินนโยบายทางด้านภาษีของรัฐบาล ที่ลดภาษกีาร 
นำเข้าชินส่วนรถยนต แต่มาในปี พ.ศ. 2540 - 2542 ประเทศ1ไทยประสบกับปีญหาค่าเงินบาท 
ลอยตัว ทำให ้กำล ังซ ื้อภายในประเทศลดลงทำให ้ยอดการผล ิตลดลงกว่าร ้อยละ 60 ภายใต้ 
กระบวนการบริหารปีจจุบันทำให้ต้นทุนการผลิตทางต้านแรงงานเพิ่มขึ้นกว่า 88 เปอร์เซ็นต์ คือจาก 
ค่าแรง 13,996 บาทต่อคันในปี 2540 ไปเป็น 26,328 บาทต่อคัน ดังนันทางด้านการตลาด จึงเร่ิม 
มองหาตลาดรถยนต์ไปต่างประเทศ ซึ่งไต้เริ่มส่งไปขายยังประเทศออสเตรเลียเป็นครั้งแรก

ส่วนในฝ่ายผลิตเริ่มจะมาสนใจการลดต้นทุนและปรับปรุงประสิทธิภาพสายการผลิตหลาย 
ครังที่ทางฝ่ายบริหารพยายามพิจารณาความสูญเสียและการขาดประสิทธิภาพของสายการผลิตใน 
ขันตอนการเตรียมการ แต่ไม,สามารถกำหนดแนวทางที่ชัดเจนไต้เนื่องจากปีญหาดังต่อไปนี้

(1) สายการผลิตในขันตอนการเตรียมการบันยังขาดเครื่องมือบ่งชี้สภาวะการทำงานเพื่อ 
การปรับปรุงที่เหมาะสม

(2) ไม่มีเกณฑ์บ่งชีในเรื่องของแรงงานที่เหมาะสมในการผลิต เช่น เมื่อปริมาณการขาย 
ลดลงกระทันหัน การปรับเปลี่ยนแรงงานไม่สามารถทำไต้ทันที ทำให้ต้นทุนสูง

(3) เครื่องจักรเกิดความสูญเปล่าเมื่อปริมาณการผลิตลดลง ทำให้กำลังการผลิตเหลือ

1.1.4 กระบวนการประกอบรถยนต์

ในสายการประกอบรถยนต ์ท ี่ทำการศ ึกษาน ีจะกระทำเฉพาะในส ่วนของ รถยนต์เชิง 
พาณิชย์ขนาด 1 ดัน หรือ รถปิคอัพ โดยเป็นสายการผลิตที่แยกอิสระจากรถยนต์นั่งส่วนบุคคล 
สำหรับกระบวนการประกอบรถยนต์ดังแสดงในรูปที่ 1.3

ร ูป ท ี่ 1.3 ส า ย ก า ร ไ ห ล ข อ ง ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ล ิต ร ถ ย น ต ์
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กระบวนการผลิตรถยนต์ในส่วนของการผลิต จะเริ่มจากสายงานการผลิตวางแผนร่วมกับ 
สายงานการตลาดเกียวกับปริมาณการผลิตในแต่ละเดือน โดยจัดทำแผนการผลิตล่วงหน้าประมาณ 
3 เดือน และจะมีการยืนยันแผนการผลิตจริงล่วงหน้าประมาณ 1 เดือนโดยสายงานการผลิต 
จะมาทำการผลิตตามทีกำหนดไว้ โดยแบ่งงานเป็น 6 ขันตอนคือ การจัดซือชินส่วน การตรวจรับ 
และการจัดเก็บชินส่วน การเชือมตัวถัง การพ่นสี การประกอบ การตรวจสอบ โดยรายละเอียด 
ของขันตอนต่าง ๆ มีดังนี

ก. การจัดซื้อชิ้นส่วน ฝ่ายจัดชือและฝ่ายวางแผนการผลิตมีหน้าที่ในการจัดหาชิ้นส่วนให้ 
เป็นไปตามแผนการผลิตท่ีกำหนดไว้โดยช้ินส่วนท่ีใช้ในการประกอบรถยนต์มีมาจาก 2 แหล่งด้วยถัน 
คือ ช้ินส่วนจากต่างประเทศ บางทีเรียก CKD (Complete Knocked-Down) โดยจะมีการส่งช้ินส่วน 
นำเข้ามาประกอบในไทยจากประเทศญ่ีป่น หรือประเทศอินโดนีเซีย ฟิลิปปินส์ เน่ืองจากช้ินส่วน 
จากต่างประเทศใช้เวลาในการขนส่งมาก ดังนันจึงต้องมีการวางแผนและส่งชินส่วนล่วงหน้าอย่าง 
น้อย 2 เดือนก่อนทำการผลิตชินส่วนท่ีผลิตภายในประเทศ (Local Part) ราคาจะถูกกว่าช้ินส่วน 
จากต่างประเทศ เนื่องจากอัตราราคาที่แตกต่างกัน ส่วนการควบคุมคุณภาพของซิ่นส่วนภายใน 
ประเทศนั้นมีกระบวนการควบคุมดังนี้

การกำหนดมาตรฐานของชิ้นส ่วน การกำหนดมาตรฐานของชินส ่วนน ันรับผ ิดชอบ  
โดยฝ่ายวิศวกรรมและวิจัย โดยจะได้รับการถ่ายทอดเทคโนโลยีการผลิตชินส่วนต่าง ๆ จากบริษัทแม่ 
ในบางครั้ง อาจรวมถึงการกำหนดแบบ (Drawing) วัสดุ (Material) และวิธีการผลิต (Method) 
จากบริษัทแม่ โดยการส่งผ่านจากฝ่ายวิศวกรรมและวิจัย แต่ก็สามารถปรับเปลี่ยนมาตรฐานได้ให้ 
สอดคล้องกับสภาพโรงงานและเทคโนโลยีในประเทศไทย

การวางกระบวนการผลิต ต้องเป็นไปตามที่ตกลงกันไว้ และกระบวนการผลิตนี้จะถูกประเมิน 
โดยฝ่ายวิศวกรรมและวิจัยร่วมกับฝ่ายตรวจสอบคุณภาพ ทำการประเมินว่าเหมาะกับการผลิตชินงานน ี
หรือไม่

การทำต้นแแบบ ด ้นแบบของช ิ้นส ่วนแรกต ้องถ ูกนำมาทดสอบ โดยฝ ่ายตรวจสอบค ุณ ภาพ 
ห ร ือ ใน บ างช ิน ส ่วน อาจต ้อ งม ีก ารท ด ส อบ โด ยบ ร ิษ ัท แม ่ เช ่น ค ุณภาพของยางต ่าง ๆ

ป ร ิม าณ การผลิต ป ร ิม าณ ก ารผ ล ิต ขอ งผ ู้ผล ิตช ิน ส ่วน จะม ีเป อ ร ์เซ ็น ต ์เป ็น ไป ตาม ค ุณ ภ าพ  
แล ะกำล ังการผล ิตของโรงงาน น ัน  ห น ้าท ี่ใน การแบ ่ง เป อร ์เซ ็น ต ์การผ ล ิต ร ับ ผ ิดชอบ โดยฝ ่ายจ ัด ซ ือ
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ราคาชินส่วน โครงสร้างของราคาชิ้นส่วนในประเทศมักจะถูกว่าราคาชินส่วนที่นำเข้าจาก 
ต่างประเทศทังนีเนื่องจากความแตกต่างทางด้านภาษี นอกจากนี ราคายังต้องมีการต่อรองกับฝ่าย 
จัดชือโดยอาศัยเงื่อนไขของต้นทุนการผลิตของโรงงานนัน ๆ เป็นเกณฑ์ในการต่อรองราคากัน

การสังซือและจัดส่ง การสั่งซือจะเป็นไปตามแผนการผลิต โดยอาศัยระบบ JIT (Just In 
Time) และใช้คัมบังเป็นตัวสนับสนุน

ข. การตรวจร ับและจัดเก็บชินส่วน ชินส่วนที่ใช้ในการผลิตรถยนต์จะมีการกำหนด 
มาตรฐานการตรวจรับชินส่วนและมีเจ้าหน้าที่ทำการตรวจรับกรณีที่พบชิ้นส่วนไม่ได้มาตรฐาน 
เจ้าหน้าที่จะทำการแจ้งให้ผู้ผลิตได้รับทราบ ในส่วนของชินส่วนที่ไต้มาตรฐานจะนำเก็บเข้าโกดัง 
ในการเก็บชินส่วนไว้ในโกดังนั้นในแต่ล ะกล่องจะมีซัพพลายเออร์คัมบังอยู่ เมื่อพนักงานในสาย 
การผลิตมีการใช้ชินส่วนชินแรกในกล่องก็จะหยิบคัมบังส่งไห้คนขนช้ินส่วนเป็นการเรียก ช้ินส่วน 
กล่องใหม่ให้มาส่ง หลังจากนั้นคนส่งชิ้นส่วนก็จะนำคัมบังไปแลกช้ินส่วนท่ีในโกดัง เพ่ือนำเอา
ชิ้นส่วนการผลิตส่งเข้าสายการผลิตต่อไป กระบวนการควบคุมการเรียกชิ้นส่วนไปใช้ทำการ
ประกอบในสายการผลิตต่อไปโดยจะส่งภายใต้ระบบคัมบัง

ค. การเชื่อมตัวถังรถยนต์ ในการประกอบเป็นตัวกังรถยนต์บันเทคโนโลยีทางด้านการ 
ประกอบถูกถ่ายทอดจากบริษัทแม่ผ่านมาทางฝ่ายวิศวกรรมการผลิต แล้วนำมาจัดทำเครื่องมือจับยึด 
ชินส่วนเพื่อช่วยในการประกอบตัวกัง (Welding) ในการเชื่อมตัวถังในรถยนต์เชิงพาณิชย์ขนาด 
1 ตันนี มี 3 ซีรีย์คือ B-Cab C-Cab และ W-Cab ซึ่งแตกต่างกันในรูปแบบของห้องโดยสารและ 
กระบวนการในการเชื่อมแบ่งเป็น 4 กลุ่มงานคือ

กลุ่มงานช่วงล่าง ได ้แก ่ การเชื่อมพืนห้องโดยสารเข้ากับคานหรือการเชื่อมพื้นเข้ากับ  
ส่วนนั่งหลังคนขับ การเชื่อมน็อตขาเบาะ การเชื่อมสตัดสำหรับยึดท่อสายเบรค การเชื่อมขายึด 
เบาะห้องโดยสารเข้ากับเฟรม

กลุ่มงานห้องเครื่อง ในงานส่วนนีจะเน้นการเชื่อมยึดงานในส่วนที่จะเป็นห้องเครื่องยนต  ์
ส่วนหน้าของตัวกัง ได้แก่การเชื่อมซุ้มล้อ การเชื่อมผนังกันเครื่อง การเชื่อมคานหม้อนำจุดยึดต่าง ๆ 
เป็นด้น

กลุ่มงานเชื่อมผนังต่าง ๆ ที่ขึนรูปร่างภายนอกของตัวกัง ได้แก่ งานเชื่อมประตู งานเชื่อม 
ด้านข้างตัวกัง งานเชื่อมต่อหลังคา งานเชื่อมซุ้มล้อ เป็นด้น
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กลุ่มงานเช ือมย ึดกะบะจะร ับผ ิดชอบในการประกอบเช ื่อมกะบะท ั้งหมดต ั้งแต ่กะบะเข ้าก ับเฟรม 
นอกจากน ีงานประกอบต ัวถ ังย ังรวมถ ังการอ ุด (SEAL) ใน ส ่วน ของรอยต ่อของช ิน ส ่วน ต ่าง  ๆ. ท ี่จะต้อง 
ท ำ ก ่อ น ก ระ บ ว น ก า รพ ่น ส ี แ ล ้วจ าก น ัน ก ็จ ะ ไต ้ต ัวถ ังท ี่ส ม บ ูรณ ์ เพ ื่อ ส ่งต ่อ เข ้าส ู่ก ระบ วน ก ารพ ่น ส ี 
ต ่อ ไป

ง. การพ่นสี ในส่วนงานการพ่นสีจะเร่ิมตังแต่การรับตัวถัง (Body) ท่ีประกอบเสร็จแล้วจาก 
ฝ่ายประกอบตัวถัง นำมาเข้าสู่กระบวนการล้างคราบไขมันที่ติดตามตัวถังรถซึ่ง!เองถันการเกิดสนิม 
ในช่วงการขนส่ง ถ ้าไม ่ล้างออกจะมีผลกระทบต่อคุณภาพในการชุบ EDP (Electrode Drip 
Painting) โดยจะล้างคราบเหล่านี้ออกก่อนเข้าสู่กระบวนการ EDP / EDP ซึ่งเป็นกระบวน 
การเคลือบตัวถังโดยตัวถังจะถูกจุ่มลงไปในบ่อนำยา EDP ท่ีแช่ท้ังคัน เพื่อเป็นตัว!เองกันสนิม จาก 
นั้นตัวถังที่ผ่านการชุบ EDP แล้วจะถูกส่งเข้าไปในเตาอบเพื่อให้แห้งก่อนกระบวนการ ต่อมาเป็น 
การอุดตามรอยต่อ (SEAL) เพ่ือป้องกันนำเข้าไปในตัวถังรถยนต์ในสภาวะการใช้งานจริงจากน้ันจะพ่น 
ตัวถังป้องกันการถัดกร่อน (Anti - Chipping) ในส่วนท่ีเป็นคานรับแรงด้านล่าง ด้านใต้ท้องรถยนต์ 
จะมีการพ่นสี เพื่อถันการกระแทกของหินจากพืน จากนันจะทำการพ่นสีตัวจริงตามลำดับการผลิตท่ี 
กำหนดไว้ โดยการพ่นนีจะทำโดย,ทุ่นยนต์ยกเว้นในบางซอกมุมท่ี ทุ่นยนต์1 2 3!ม่สามารถพ่นสีไต้จะทำ 
การพ่นโดยพนักงาน รถที่ผ่านการพ่นสีเสร็จสมบูรณ์แล้วจะส่งไปยังพืนที่เก็บตัวถังที่สมบูรณ์ (Ok 
Body Supply, OBS) เพ่ือรอการนำไปประกอบตามตารางการผลิตต่อไป

จ. การประกอบรถยนต์ กระบวนการประกอบรถยนต์นันถือว่าเป็นขันตอนสุดท้ายของการ 
ที่จะประกอบตัวรถให้สมบูรณ์ ไม ว่่าจะเป็นการนำชินส่วนภายในห้องโดยสาร ได้แก่ ชุดสายไพ่ 
หน้าป็ทม ์สายไพ่ที่พื้น สายไ พ ่ห้องเครื่องยนต์ สายไฟหลังคา พรม เบาะนั่ง หลังคา ชุดพวงมาลัย 
ระบบไพ่ต่าง ๆ ในรถยนต์ชุดตกแต่งภายนอกได้แก่ ชุดกันชน ไพ่ท้าย ไพ่หน้า ไพ่หรี่ ชุดตกแต่ง 
ภายในมือเป ิดประต ูหน ้าและอ ีกหลายช ินส ่วนท ี่นำมาประกอบท ี่สายการประกอบ เพ ื่อได้รถ 
ที่สมบูรณ์โดยทั่วไปเราสามารถแบ่งสายการประกอบออกเป็น 3 สายการประกอบตังนี

(1) สายการประกอบตกแต่ง (Trim Line) ทำการประกอบชิ้นส่วนภายในห้องโดยสาร 
เป็นหลักชิ้นส่วนที่ทำการประกอบในสายการผลิตนี้ ได้แก่ การประกอบชุดหน้าปิทม ์  การเดินสาย 
ไพ่ที่พืนการประกอบภายในห้องเครื่อง

(2) สายการประกอบแชชซีส์ (Chassis Line) โดยทำการประกอบช่วงล่าง ในส่วนที่ติดกับ 
แชชชีส ่ เช่น สายไพ่ ท่อเบรค เครื่องยนต์

(3) สายการประกอบขันสุดท้าย (Final Line) เป็นสายการประกอบที่ทำการเก็บงานที่เหลือ 
จากสายการประกอบก่อนหน้านี
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ฉ. การตรวจสอบรถยนต์ ในขนตอนนี้ จะเป็นการตรวจสอบรถยนต์ที่ประกอบโดยสมบูรณ ์
แล้วในการตรวจสอบนันสามารถที่จะแบ่งกลุ่มงานออกเป็น 5 กลุ่มงานดังนี

กลุ่มงานที่ 1 รับผิดชอบงานการตรวจสอบทั่วไปของคุณภาพในการประกอบ โดยจะทำงาน 
บนสายการตรวจสอบได้แก่ การตรวจสอบสภาพสี การทำงานของระบบไฟ ความสมบูรณ์ของการ 
ประกอบแผงประตู เบาะรถยนต์หน้าปิทม์วิทยุ เป็นด้น

กลุ่มงานที 2 การตรวจสอบระบบช่วงล่าง ได้แก่ ตรวจสอบการทำงานของระบบเบรค
มุมล้อ

กลุ่มงานที่ 3 การตรวจสอบระบบถ่ายเทมลพิษ (Emission Test) โดยทำการวัดปริมาณ และ 
ส่วนผสมของไอเสีย โดยเครื่องมือพิเศษ

กลุ่มงานที่ 4 การทดสอบการรั่วซ ึมของนี้าเข ้าห ้องโดยสารเราเรียกว่า “Shower Test” 
โดยจะมีห้องสำหรับ “Shower Test” โดยเฉพาะทำการทดสอบรถทุกคัน

กลุ่มงานที่ 5 ทำการทดสอบในสภาพสนามเชือก (Rope Test) เพื่อหาความผิดปกติของ 
ช่วงล่างและเสียงที่เข้าไปภายในห้องโดยสาร

เมื่อผ่านการทดสอบและตรวจสอบทังหมดแล้ว รถยนต์ที่สมบูรณ์ก็จะถูกเตรียมไว้ยังที่จอด 
เพื่อเตรียมส่งมอบให้ลูกค้าต่อไป

ในกระบวนการประกอบรถยนต์ทังกระบวนการนันมีมาตรฐานในการวัดประสิทธิภาพของ 
สายการผลิต การวางแผนท่ีเหมาะสม การควบคุมคุณภาพท่ีชัดเจนหลายตัวสามารถใช้เป็นเครื่องมือ 
ในการบริหาร เช่น อัตราประสิทธิภาพ อัตราต้นทุน อัตราการใช้พลังงานในสายการผลิตมี 
มาตรฐานหลายอย่างที่ยังมีการใช้ไม่ถูกต้อง เช่น กรณีชินส่วนเสียหายมักนิยมคำนวณเป็นจำนวน 
ของเสียต่อหน่วยการผลิต แต่บางครังชินส่วนเสียจำนวนไม่มากแต่มีราคาแพง ถ้าผู้บริหารใช้ข้อมูล 
คำนวณของเสียต่อหน่วยผลิตในการดูป็ญหาอาจเกิดความเข้าใจผิดหรือละเลยการใช้ข้อมูลนัน ดังนัน 
ค่าดัชนีที่ดีควรใช้ได้ง่ายและสะท้อนภาพของตัวถูกวัด

1.1.5 สายการผลิตในขั้นตอนการเตรียมการ

สายการผลิตรถยนต์โดยมากจะมีการปรับเปล่ียนอยู่เกือบตลอดเวลา ตามสภาพการแข่งขัน 
และการเปลี่ยนแปลงของรถยนต์ เช่น กรณีที่รถยนต์มีการเปลี่ยนแปลงเล็กน้อยเฉพาะบางส่วน 
ซึ่งจะมีการเปลี่ยนทุก  ๆ 1 หรือ 2 ปี บางทีเราเรียกว่าการเปลี่ยนแปลงย่อย (Minor Change) 
และใ น บางกรณีมีการเปล่ียนแปลงรูปโฉมจำนวนมาก อาจรวมถึงทังคันเช่น การเปล่ียนแปลงช่วงล่าง
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การเปลียนแปลงโฉมด้านหน้า เปลียนไฟ การเปลี่ยนแปลงโฉมด้านท้าย บางทีเราเรียกว่าการ 
เปลียนแปลงโมเดล (Model Change) โดยการเปลี่ยนแปลงโมเดลจะมีการเปลี่ยนแปลงทุก  ๆ 4 - 7 ปี 
ข ึนอยู่ก ับรอบเวลาการเปลียนแปลงของรถยนต์รุ่นนัน  ๆ แต่การเปลี่ยนแปลงทุกครังด้องมีการ 
เปลียนแปลงสายการผลิต ตามสิงทีเปลียนไป ตลอดจนเครื่องมือที่ใช้ในการประกอบจากการมอง 
อย่างเป็นระบบขององค์ประกอบ สามารถแบ่งองค์ประกอบของระบบได้ 5 ส่วนได้แก่ ปีจจัยนำเข้า 
(Input) ขบวนการผลิต (Production Proceed) ผลผลิต (Output) ส่วนปอนกลับ (Feed back) 
ผลกระทบที่คาดไม่ถึง (Random fluctuation) รายละเอียดดังแสดงได้ที่รูปที่ 1.4

รูปที่ 1.4 ระบบการผลิต

ในการประกอบรถยนต์'ใเหั้นป็จจัยนำเข้า1ของระบบ สามารถอธิบายรายละเอียดได้ดังนี

ก. ปัจจัยนำเข้า (input) คือส่วนของทรัพยากรหรือสิ่งที่จำเป็นเพื่อนำปอนเข้าขบวนการ 
ผลิตแล้วสามารถทำให้เก ิดผลิตภัณฑ ์ออกมา บางครังเรียกเป็นตัวย่อว่า 4M+2E+11+1S ซึ่งมี 
รายละเอียดดังนี
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4M ประกอบไปด้วยปิจจัยทางด้านคน (Man) ปิจจัยทางด้านเครื่องจักร (Machine) ปจจัย 
ทางด้านวัตถุดิบ ( Material) และรวมถึงด้านเงินลงทุน (Money)

2E ประกอบไปด้วยป็จจัยทางด้านสิงแวดล้อม (Environment) และป็จจัยทางด้านพลังงาน 
(Energy)

1 I คือข้อมูลทางด้านข่าวสาร (Information) ที่จำเป็นสำหรับใช้ในการผลิต

1 ร คือพื้นที่ที่ใช้ในร ะบบการผลิต (Space)

บัเจจัยที่กล่าวมา1ข้างด้น จำเป็นต้องคำนึงถึงเมื่อเราต้องการวัดหาประสิทธิของสายการผลิต 
ขันตอนการเตรียมการผลิตหรือขันตอนการผลิตจริง เพราะปิจจัยเหล่านีอาจหมายถึงการอยู่รอดทาง 
ธุรกิจ

ข. กระบวนการผลิต (Production Proceed) คือส่วนของระบบการผลิตที่ทำหน้าที่นำ 
ป็จจัยนำเข้าที่กล่าวมาในขันด้นมาแปลงให้เป็นสินค้าหรือบริการตามกระบวนการผลิตที่ออกแบบไว้ 
โดยการจัดลำดับการผลิต การวางแผนการผลิตรวมไปถึง,การจัดสรรทรัพยากรแก่การผลิต

ค. ผลผลิต (Out Put) ในที่นีหมายถึง รถยนต์ที่ได้จากขบวนการผลิตภายใต้เงื่อนไข 
การผลิตที่มีประสิทธิภาพ (Productivity) มีคุณภาพ (Quality) ด้นทุนตํ่า (Cost) มีการส่งมอบให้ 
ลูกค้าทันเวลา (Delivery) และบริการ (Service)

ง. ส่วนฟ้อนกลับ (Feed Back) คือการส่งข้อมูลกลับไปยังกระบวนการผลิต โดยวัดผลจาก 
ผลิตภัณฑ์ที่ออกจากกระบวนการ'เมื่อได้ข้อมูลเหล่านีแล้ว ทางส่วนการวางแผนการผลิตจำเป็นต้อง 
ปรับปรุงปิจจัยหรือกระบวนการผลิตเพื่อลดความไม่สมบูรณ์ของผลิตภัณฑ์

จ. การเปลี่ยนแปลงที่คาดไม่ถึง (Random Fluctuation) เป็นการเปลี่ยนแปลงที่อยู่นอกเหนือ 
ระบบการผลิตที่วางแผนไว้ เช่น ในกรณีที่ตลาดมีการแข่งขันสูง ทำให้รถยนต์ขายค่อนข้างยาก
ทางส่วนของการวางแผนการผลิตจำเป็นต้องปรับแผนการผลิตอย่างกระทันหันหรือบางครัง การปรับ 
แผนการผลิตไม่ทันการณ์ จะทำให้รถยนต์ค้างอยู่ในโกดัง ปีจจัยที่กล่าวมาข้างต้นจะถูกต้องใช้ในการ 
วางแผนสายการผลิตและในการวางสายการผลิตในขันตอนการเตรียมการสามารถแบ่งเป็นกระบวน 
การผลิตที่เหมาะสมหรือสายการผลิต โดยการเตรียมสายการผลิตนับจะศีกบากึงรัเจจัขที่งหมด



ทอส^ทลาง สลาปัน'วัทขบ1ริการ f 
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ทีเตรียมการออกมาในรูปของขันตอนใหญ่ๆ 5 ขั้นตอนดังนี้การวางแผน การออกแบบ การพัฒนา 
กระบวนการ การทดสอบกระบวนการ การผลิตจริง โดยมีรายละเอียดที่สายการผลิตใช้ในกๅร 
ดำเนินงานอยู่เสมอ ดังนี้

(1) การวางแผน คือการเตรียมแผนงานในการที่จะเตรียมสายการผลิตตามความต้องการ 
ทีกำหนดโดยแผนแม่แบบ (Master Plan) โดยการจัดทำแผนแม่แบบนันจะถูกกำหนดโดยฝ่าย 
บร ิหารเป ็นการกำหนดเวลาท ี่เหมาะสมตามความต ้องการของตลาดหรือกลยุทธ ์ทางการตลาด

*  V ’
โดยในขันตอนการวางแผนนนยังรวมไปถึงการกำหนดลักษณะผลิตภัณฑ์ (Specification) ช่วงเวลา 
การผลิต (Timming) ประสิทธิภาพ (Productivity) ปริมาณการผลิต (Volume) รวมไปถึงระดับ 
คุณภาพที่เหมาะสม

รูปที่ 1.5 ตารางตัวอย่างแผนแม่แบบ (Master Plan)

ในบางครังเราเรียกว่านโยบาย (Policy) โดยในกรอบที่วางไว้จะพิจารณาถึงการวางแผน 
ต้านป็จจัยการนำเข้า เช่น การวางแผนทางต้านเงินทุน การวางแผนเครื่องจักร การวางแผนจำนวน 
คนที่เหมาะสมการวางแผนวัสดุท ี่ใช ้ในการเตรียมสายการผลิต การวางแผนพื้นที่การทำงาน
การวางแผนต้านพลังงานรวมไปถึงการกำหนดรูปแบบการไหลของข้อมูลในระบบการผลิต
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(2) การออกแบบ คือกระบวนการออกแบบระบบการผลิตที่เหมาะสมโดยคำนึงถึง!!จจัย 
ต่าง  ๆ ทีมีใช้ในระบบการผลิตตามกรอบของนโยบายโดยจะเริ่มตังแต่ การออกแบบสายการผลิต 
เครืองจักร การออกแบบวิธีการทำงาน การออกแบบการใช้พืนที่โดยการออกแบบเหล่านี ต้องคำนึง 
ถงผลผลิตทีออกจากกระบวนการผลิตเพราะถาไม่เป็นไปตามนโยบายหรือระบนที่ๆ'าง!ว้หมายถึง 
การออกแบบระบบยังไม่ดีจำเป็นต้องทำการปรับปรุงต่อไป

(3) การพัฒนากระบวนการ หลังจากกระบวนการผ่านการออกแบบมาแล้วจำเป็นต้องมี 
การประเมินเพื่อพัฒนาให้กระบวนการดีฃึนเรื่อย  ๆ ในบางครังการพัฒนากระบวนการอาจหมายถึง 
การเพิ่มประสิทธิภาพของส่วนนำเช้า เพื่อพัฒนา1ให้ผลผลิตที่คี ตัวอย่างเช่น

- การกำหนดเครื่องจักรให้สอดคล้องกับวิธ ีการทำงานของพนักงาน ช่วยให้เกิดความ 
ปลอดภัยภายใต้ต้นทุนที่เหมาะสม

- การกำหนดวิธีการและขันตอนการทำงาน เพื่อป้องกันการเกิดปีญหาต้านคุณภาพภาย1ใต้ 
การทำงานของพนักงานหรือการกำหนดระบบฟ้องกันการผิดพลาด เช่น การใช้เครื่องมือกันโง่ 
(Fool Proof)

- การพัฒนาและกำหนดจำนวนแรงงาน (Man Power) ที่เหมาะสมเพื่อให้ไต้ต้นทุนที่เหมาะสม 
ในระบบการผลิต

- การพัฒนาการประกอบชินส่วน อันหมายถึง วิธีการประกอบการออกแบบชินส่วน 
การกำหนดวิธีการทำงานเพื่อลดความผิดพลาด ของการทำงานต่าง  ๆ ที่จะส่งผลต่อผลิตภัณฑ์

ที่กล่าวมาข้างต้นเป็นเพียงตัวอย่างการพัฒนากระบวนการหรือการพัฒนาสายการผลิตใน 
ขั้นตอนการเตรียมการเท่านั้น

(4) การทดสอบกระบวนการ หลังจากผ่านกระบวนการวางแผนสายการผลิต การออกแบบ 
สายการผลิต และการพัฒนาสายการผลิตมาแล้ว ขั้นตอนจำเป็นคือต้องทดสอบความถูกต้องดูว่ามี 
ความผิดพลาดตรงไหนโดยทั่วไปแล้ว การทดสอบความถูกต้องของกระบวนการแบ่งเป็น 3 ช่วง 
คอ

- การทดสอบครั้งที่ 1
- การทดสอบครังที่ 2
- การทดสอบก่อนการผลิตจริง
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การทดสอบครงที 1 หลังจากที่กระบวนการถูกออกแบบและพัฒนาจากการรวบรวมข้อมูล 
ทางด้านเทคนิคการกำหนดเครืองมืออุปกรณ์ การกำหนดวิธีการทำงาน การปฏิบัติในขั้นตอนนี้ 
จะทดสอบโดยรวมปิจจัยท ังหมดนำมาประกอบแล้วรวบรวมปีญหาที่ได ้จากการทดลองครั้งน ี้ 
เพื่อนำมาแก้ไขก่อนเข้าสู่การทดสอบครังที่ 2

การทดสอบครั้งท่ี 2 เป็นการแก้ปีญหาที่พบในการทดสอบครั้งที่ 1 ไม่ว่าจะเป็นทางด้าน 
เทคนิคเครื่องมืออุปกรณ์และวิธีการทำงานนอกจากนี้ในการทดสอบครั้งที่ 2 ยังคาดหวังถึงความเข้าใจ 
ของพนักงานในเนือหาการทำงานที่มีผลต่อคุณภาพโดยในบางครั้งจำเป็นต้องกำหนดเป็นมาตรฐาน 
การทำงาน

การทดสอบก่อนการผลิตจริง ถือเป็นการทดสอบครั้งสุดท้าย ก่อนทำการผลิตจริงโดยจะ 
คำนึงถึงการติดตามบัเญหาจากการทดสอบ1ขันด้นและโดยมาก ป็ญหาที่เกิดจากการทดสอบขันด้น 
ต้องถูกกำจัดก่อนการผลิตจริง 5

(5) การผลิตจริง หลังจากที่มีการเตรียมการในการประกอบมาเป็นเวลา ประมาณ 1 ปี 
ก็จะเข้าสู่กระบวนการผลิตจริง โดยในขันตอนนีฝ่ายวางแผนการผลิตจะจัดทำแผนการผลิตจำนวน 
มาก (Mass Production) โดยการตังเป้าหมายที่จะผลิตให้ได้กำลังเต็มประสิทธิภาพภายในระยะ 
เวลา 1 เดือน ในช่วงแรกของการเริ่มการผลิตจำนวนมากนัน ในแต่ละส่วนงานต้องเข้าไปในสาย 
การประกอบ เพื่อทำการติดตามปีญหาในส่วนที่ตัวเองรับผิดชอบได้แก่ ฝ่ายวางแผนการผลิตจะเข้า 
ไปติดตามปิญหาในส่วนของยอดการผลิตในแต่ละวันว่าเป็นไปตามแผนหรือไม่ ถ้าไม่เป็นไปตาม 
แผนอาจต้องมีการเพิ่มการทำงานล่วงเวลา ฝ่ายวิศวกรรมการผลิต ต้องทำการติดตามปีญหาเกี่ยวกับ 
เครื่องจักรที่ใช้ในการทำงานว่ามีปีญหาทางการออกแบบ หรือป็ญหาที่กระทบต่อการผลิตหรือไม่
ฝ่ายออกแบบต้องทำการติดตามและตรวจสอบคุณภาพของชินส่วน โดยเน้นปิญหาที่เกี่ยวข้องกับการ 
ออกแบบฝ่ายควบคุมคุณภาพการผลิตต้องทำการตรวจสอบรถที่ทำการประกอบสมบูรณ์ ว่ามีปิญหา 
ทางต้าน ตัวถัง ทางด้านสี ทางด้านการประกอบชินส่วนหรือไม่ ส่วนในฝ่ายผลิตทังหมดได้แก่ 
ฝ่ายตัวถัง ฝ่ายสี ฝ่ายประกอบนันจะทำหน้าที่คล้าย  ๆ กันคือ ทำการติดตามวิธีการประกอบของ 
พนักงาน ตรวจสอบคุณภาพในการประกอบ ตรวจสอบการทำงานของเครื่องจักร ตลอดจนปิญหา 
การประสานงานในการแจ้งปีญหาให้แก่หน่วยงานที่เกียวข้องเพื่อให้ดำเนินการแก้ไข
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จากการศึกษาสายการผลิตในขันตอนการเตรียมการ พบว่าการเตรียมสายการผลิตนั้น 
โดยหน่วยงานทีค่อนข้างอิสระและมีการตังทีมงานเป็นช่วง  ๆ ตามการเปลี่ยนแปลงของรุ่นรถยนต์ 
และการทำงานให้ทีมงานในแต่ละแผนกก็มีรูปแบบการทำงานตลอดจนวัตถุประสงค์ท่ีแตกต่างกันไป 
ในการทดลองครั้งนั้น  ๆ และปิญหาที่พบในการศึกษาขั้นตอนน้ี ได้แก่

(1) ทีมงานทดลองรถยนต์รุ่นใหม่มีการหมุนเวียนบางช่วง และขาดมาตรฐานการทำงาน 
ทำให้การสอนขาดประสิทธิภาพ

(2) งานส่วนนีเปีนงานเฉพาะผู้บริหาร ขาดเครื่องมือที่จะชี้บ่งถึงประสิทธิภาพของการ 
เตรียมการบางครังพบปิญหาภายหลังก็ไม่สามารถแก้ไขได้ เช่น บัเญหาการออกแบบเคร่ืองจักร

(3) ทีมงานทดสอบเองขาดวิธีการที่จะติดตามการดำเนินงานที่เหมาะสม ในการขาดการ 
ติดตามการรับการส่งเอกสาร การเปล่ียนแปลงทางด้านวิศวกรรมทำให้การทำงานไม่ถูกต้อง

จากการศึกษาภูมิหลังของบริษัทตังแต่ด้านโครงสร้างการบริหาร เทคโนโลยีการผลิต 
ปริมาณการผลิต กระบวนการประกอบรถยนต์ และสายการผลิตในขันตอนการเตรียมการ พบว่า 
ปีญหาด้านโครงสร้างการบริหาร เทคโนโลยีการผลิต มีแนวทางการปรับปรูงต้องอาศัยระดับบริหาร 
ส่วนปริมาณการผลิตที่ลดลงและกระบวนการประกอบรถยนต์นั้นอยู่ภายใต้ความรับผิดชอบของฝ่าย 
ผลิตมีมาตรการในการดำเนินการแก้ไข ไม่ว่าจะเป็นใช้การลดด้นทุนอย่างเป็นระบบการปรับปรูง 
กระบวนการผลิตที่กล่าวมาจะเห็นว่ามีกระบวนการชี้ให้เห็นถึงสภาพของปิญหา โดยมีดัชนีบ่งชี 
เช่น บ่งบอกปิญหาประสิทธิภาพในสายการผลิตโดยใช้อัตราการผลิต บ่งบอกการใช้แรงงาน
โดยอัตราการใช้แรงงาน

แต่ปิญหาหนึ่งที่เราพบว่าผู้บริหารซึ่งต้องวางแผนและควบคุมสายการผลิตในขันตอน 
การเตรียมการแต่ไม,สามารถช้ีหรือวางแผนเก่ียวกับปิญหาของสายการผลิตในข้ันตอนการเตรียมการ 
ได้อย่างทันท,วงที อันเน่ืองมาจาก 1 2

(1) เน่ืองจากสายการผลิตในขันตอนการเตรียมการ ดำเนินการเป็นช่วง  ๆ ตังนันระบบ 
การเก็บข้อมูลจึงไม่เป็นระบบ

(2) ขาดเครื่องมือบ่งชี้ถึงสภาพป็ญหาในแต่ละเรื่องที่เหมาะสม ทำให้ขาดการปรับปรุง 
ตังแต่ขันตอนการเตรียมการ

ความไม่สมบูรณ์และการขาดเครื่องมือชีวัด ทำให้เกิดผลกระทบใดบ้างและเม่ือมีเคร่ืองมือ 
ชี้วัดแล้วจะนำมาใช้ปรับปรูงกระบวนการผลิตให้ดีขึนได้หรือไม่ จึงสนใจท่ีจะศึกบารายละเอียด 
ต่อไป



1.2 สภาพปัญหา

จากอุตสาหกรรมรถยนต์ที่มีความตกตํ่าอย่างในปัจจุบัน ซึ่งได้รับผลกระทบโดยตรงจาก 
ภาวะทางเศรษฐกิจอันเกิดจากปัจจัยต่าง  ๆ ได้แก่ การกำหนดให้การเช่าซือรถยนต์ต้องมีเงินดาวน์ไม่ 
ต่ํากว่าร้อยละ 25 ของราคารถยนต์และระยะเวลาในการชำระไม่เกิน 48 เดือน การจำกัดสินเช่ือใน 
การเช่าซือของ การเปล่ียนค่าเงินทำให้ช้ินส่วนราคาเพ่ิมข้ึน ปัญหาข้างต้นน้ีเอง ทำให้บริษัทต้องทำ 
การปรับตัวเพ่ือความอยู่รอด หนึ่งในกลยุทธ์เหล่านันที่ถูกนำมาใช้ก็คือการดำเนินกลยุทธ์ ลดด้นทุน 
การผลิตทางด้านแรงงานได้แก ่ การลดช่ัวโมงการทำงานจาก 2 กะ ให้เหลือ 1 กะ โดยทำงาน 
เฉพาะในกะกลางวันทำให้สามารถประหยัดต้นทุนทางด้านโรงงานลง การไม่ต่อสัญญาให้กับ 
พนักงานช่ัวคราวหรือพนักงานรายวันจาก บริษัท SMA การดำเนินนโยบายให้พนักงานประจำลา 
ออกโดยสมัครใจโดยให้เงินช่วยเหลือพิเศษเป็นการตอบแทน

การดำเนินกลยุทธ์ทางด้านการนำเทคโนโลยีมาลดต้นทุนได้แก่ การนำทุ่นยนต์ (Robotic) 
มาใช้ในการประกอบตัวถังรถยนต์ (Body) การพ่นสีรถยนต์ นอกจากน้ีผู้'บริหารเร่ิมสนใจความสูญเสีย 
ท่ีเกิดขึนในสายการผลิตแต่ปัญหาเนืองด้นท่ีพบคือ การเก็บข้อมูลหรือบันทึกเช่น การหลุดสายการ 
ประกอบชินส่วนเสียหาย คนงานขาดงาน ข้อมูลเหล่านีถูกนำมาใช้อย่างขาดประสิทธิภาพ เช่น 
การใช้ดัชนีความเสียหายของชินส่วนเป็นจำนวนชินต่อยอดการผลิต ซึ่งบางครังตัวเลขนีไม่สามารถ
ชีบ่งว่าเสียหายเท่าใดและควรที่แก้ไขที่ไหนดีเพราะบางครังชินส่วนเสียหาย 1 ชินเท่ากัน แต่มูลค่า 
แตกต่างกัน ก้าดูจากข้อมูลนีจะทำให้ตัดสินใจพลาด เป็นต้น

จากข้างต้นพบว่าการใช้ดัชนีที่ไม่เหมาะสมทำให้เสียโอกาสในการตัดสินใจ แต่ในส่วน 
ข้ันตอนการเตรียมสายการผลิตน้ัน พบว่าไม่สามารถช้ีบ่งถึงความสูญเสียและประสิทธิภาพได้อย่าง 
ชัดเจน เนื่องจากการขาดเครื่องมือที่เหมาะสมในการชี้บ่งปัญหาไม่ว่าจะเป็นอัตราประสิทธิภาพ 
การใช้พืนที่ อัตราของเสีย ดังบันจึงน่าสนใจที่จะศึกษาถึงความสูญเสียในขั้นตอนการเตรียมการ 
และผลท่ีตามมาจากการเตรียมการน้ัน  ๆ ในขั้นตอนการทดลองและการผลิตจริง

1.2.1 ความสูญเสียในข้ันตอนการเตรียมการผลิต

สภาพปัญหาในขันตอนการเตรียมการบันเป็นปัญหาในเรื่องการควบคุมและจัดการเนื่อง
จากเป็นการยากท่ีจะบ่งบอกถึงสภาพของปัญหา แต่การท่ีระดับจัดการไม่สามารถมีเคร่ืองมือในการ
ควบคุมและติดตามปัญหา อย่างใกล้ชิดทำให้พบความสูญเสียตังต่อไปนี
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ก. ความสูญเสียด้านแรงงาน ในการวางสายการผลิตทางด้านแรงงานน้ัน ถือเป็นนโยบาย 
ทีกระทบต้นทุนทางตรง เมือมีการผลิตจริงแต่ใช้แรงงานไม่เป็นไปตามแผน คือ ใช้กำลังคนเกิน 
กว่าการประมาณการไว้ และการลดกำลังคนในภายหลังบางครังทำให้สูญเสียขวัญ และกำลังใจ 
โดยจากการศึกษาข้อมูล 6 เดือนทีผ่านมาพบว่า มีการใช้แรงงานการประกอบเกินแผนดังรายละเอียด 
ตามตารางท่ี 1.2

ตารางที่1.2 ชั่วโมงแรงงานและชั่วโมงแรงงานที่แตกต่างจากแผน

ข้อมูลการผลิต

เดือน ผลผลิต ชั่วโมง ชั่วโมงแรงงาน ชั่วโมงแรงงาน ชั่วโมงแรงงานต่อ ชั่วโมงแรงงานรวม

รวม แรงงาน ต่อคัน ต่อคันตามแผน คนที่เดินตามแผน ที่เกินจากแผน

มกราคม 3500 46550 13.3 8.0 5.3 18550

กุมภาพันธ์ 3630 40656 11.2 8.0 3.2 11616

มีนาคม 3062 32671.54 10.67 8.0 2.67 8175.54

เมษายน 3200 34592 10.81 8.0 2.81 8992

พฤษภาคม 3662 41820.04 11.42 8.0 3.42 12524.04

มิถุนายน 3290 35959.7 10.93 8.0 2.95 9705.5

รวม 58563.04

จากตารางท่ี 1.2 จะพบว่า มีการใช้แรงงานการประกอบเกินแผน 58,563.04 ช่ัวโมงแรงงาน 
โดยเป็นส่วนของแรงงานที่เกินจากพนักงานเกินในกระบวนการและการทำงานล่วงเวลาจากแรงงาน 
ส่วนเกินนีย่อมมีผลกระทบต่อต้นทุนโดยตรง ดังนันในทางปฏิบัติแล้ว บริษัทต้องหาทางทำการ 
ปรับปรุงสายการผลิต เพื่อให้ชั่วโมงแรงงานเข้าใกล้แผนมากที่สุด ซึ่งจากข้อมูลต้องใช้เวลาใน
การปรับปรุงสายการผลิตถึง 6 เดือน แรงงานท่ีใช้จึงจะไต้ตามเปา

ข. สูญเสียทางด้านเคร่ืองจักรและอุปกรณ์ บางคร้ังเคร่ืองจักรถูกออกแบบมาโดยอาศัย
เงื่อนไขลักษณะของกระบวนการผลิต ถ้ามีการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิตภายหลังจำเป็นต้องเสีย 
เงินในการปรับปรุง ดังในรูปที่ 1.6
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เงินทุน(ล้านบาท)

เ 543T 350 660 797

รุ่นรถยนต์

รูปที่ 1.6 ความสูญเสียทางด้านเคร่ืองจักร

1 จากรูปท่ี 1.6 พบว่าความสูญเสียด้านเคร่ืองจักรท่ีไม่เหมาะสมในการผลิตรุ่นต่าง  ๆ มีแนวโน้ม 
ต้องปรับปรุงปริมาณมากข้ึนอันเน่ืองมาจากความซับซ้อนของเทคโนโลยีการผลิต และจากการดูสภาพ 
ปิญหาสายการผลิตในข้ันตอนการเตรียมการพบว่าข้ันตอนน้ีขาดการมีส่วนร่วมในการออกแบบและ ท่ี 
สำคัญป็ญหาเหล่านี้ขาดสิ่งที่จะชิ้วัดมาก่อนจะทราบผลก็ต่อเมื่อมีการผลิตจริงแล้ว เช่น
การเปล่ียนหัวอัดจาระบี อันเน่ืองมาจากการเปล่ียนวิธีการอัดจาระบีใหม่ รถยนต์รุ่นใหม่ที่ขาดการ 
ทดสอบไม่สมบูรณ์จึงต้องปรับปรุงใหม่ก่อนการใช้งานจริง บริษัทต้องใช้เงินกว่า 1,860,000 บาท 
ไปคับการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงเครื่องจักร

ค. ความสูญเสียในอุปกรณ์วางช้ินส่วนงาน เช่น ข้ันวาง (Flow Rack) ท่ีขนย้าย (Dolly Pallet) 
เน่ืองจากการทำช้ันวางน้ันเป็นไปตามลักษณะขนาดของช้ินงาน และปริมาณของช้ินงานท่ีจะทำงาน 
ของพหักงานในกระบวนการนั้น  ๆ ล้ามีการเปล่ียนแปลงกระบวนการภายหลังจะต้องเสียค่าแรงงาน 
และวัสดุในการปรับปรุงในภายหลัง
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รูปที่ 1.7 จำนวนชันวางท่ีต้องทำการปรับปรุงในการเตรียมรถยนต์รุ่นต่าง ๆ

จากรูปท่ี 1.7 พบว่าการร้ือประกอบในรุ่น 797 การปรับปรุงชั้นวางชิ้นส่วน จำนวน 36 ตัว 
และปรับปรุงอุปกรณ์ ซึ่งบางครั้งมีความไม่เหมาะสมเช่น พนักงานต้องเดินหยิบชิ้นส่วนไกล
กล่องมีขนาดใหญ่ใช้พื้นที่ในการวางจำนวนมาก ทำให้ต้องมีการปรับปรุงตามความเหมาะสม
โดยการปรับปรุงในแต่ละครั้ง อาจต้องอาศัยมีการเปลี่ยนแปลงชิ้นส่วนชั้นวางและใช้แรงงาน
มากถึง 184 ชั่วโมงแรงงานเพื่อการปรับปรุง 36 ตัวนี้ และจากการศึกษาจะพบว่าความเสียหาย 
เหล่านี้มีต้นเหตุมาจากการท่ีไม่ออกแบบชั้นวางก่อนและประเมินก่อนการจัดทำจริง

ง. ความสูญเสียวัสดุชิ้นส่วน ในการเตรียมการท่ีไม่เหมาะสม เช่นการสั่งชิ้นส่วนตัวอย่าง 
มาทำการทดลองประกอบมีการแตกหักเสียหาย หรือบางครั้งสั่งชิ้นส่วนมาจำนวนมากเกินความ
ต้องการในการทดลองหรือบางครั้งการทดลองที่ผิดวิธี เช่น การยิงไฟท้ายโดยกดไม่แนบทำให้ 
ไฟท้ายมีรอยขาวขุ่นต้องเปล่ียนไฟท้ายใหม่ซึ่งสามารดูความเสียหายรวมจากรูป 1.8
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จำนวน (บาท)

350 660 797543T

250000

200000

100000

รุ่น

รูปท่ี 1.8 ความเสียหายด้านชินส่วนในรุ่นต่าง ๆ

จากการวิเคราะห์เบ้ืองต้นเราพบว่าในช่วงแรกของการผลิตพนักงานยังขาดทักษะและข้ันตอนท่ี 
เหมาะสมในการประกอบ และสูญเสียบางรายการเม่ือไปถึงการผลิตจริง จากการศึกษา (ข้อมูล 6 
เดือน) ความสูญเสียในรถยนต์ต่าง  ๆ พบว่าความสุญเสียย่ิงมีมากเม่ือช้ินส่วนต่าง  ๆ มีความ ซับ 
ซ้อนตามเทคโนโลยีการผลิต และพบปีญหาว่าการท่ีพนักงานแกการประกอบแต่ทักษะไม่เพียงพอจะมี 
ผลกระทบโดยตรงกับระดับความสูญเสีย แต่กระบวนการเหล่าน้ีจะทราบได้จำเป็นต้องจัดหาเครื่อง 
มือที่เหมาะสมในการวัด

จ. ความสูญเสียด้านข้อมูล ในระบบการผลิตนั้นข้อมูลที่ไหลผ่านกระบวนการผลิตนั้น
เป็นสิ่งที่จำเป็นไม,ว่าจะเป็นข้อมูลทางด้านเทคนิค ข้อมูลทางด้านการประกอบ ตลอดจนปีญหา 
ที่พบภายในกระบวนการผลิต ซึ่งจำเป็นต้องมีการส่งถ่ายข้อมูลไปยังหน่วยงานที่เกี่ยวข้อง
เพื่อทำการปรับปรุงแก้ไข ภายใต้เวลาที่เหมาะสม จากการศึกษาความผิดพลาดของการส่งข้อ 
มูลดังรูปที่ 1.9
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ผิดพลาด (ข้อ)

543T 350 660 797

รุน

รูปท่ี 1.9 จำนวนความผิดพลาดของช้ินส่วน

ความผิดพลาดที่พบมีแนวโน้มไม่แน่นอนและจาก 52 รายการท่ีผิดพลาดในรุ่น 797 และ 
ในกรณีที่ผู้ใช้ทำการทดลองประกอบ ตามหมายเลขชินส่วนที่ผู้ออกแบบเป็นผู้กำหนดและพบ 
บัเญหาตังแต่การทดลองครังแรกก็สามารถแก้ไขหรือทำการปรับปรุงแล้วนำมาทดลองชำในครังท่ี 2 
แต่ถ้ากระบวนการทดสอบไม่สามารถจับปีญหาได้ หรือมีการสูญเสียทางด้านข้อมูล เช่น การไม่พบ 
ปีญหาในช่วงการทดลองแต่จะไปพบป็ญหาในช่วงการผลิตจริง ทำให้บริษัทต้องสูญเสียค่าใช้จ่าย 
ในการเปลี่ยนแปลงชิ้นส่วนให้ถูกต้อง ซ่ึงค่าใช้จ่ายในช่วงการผลิตจริง จะสูงกว่าการแก้ปีญหา 
เป็นไปตามปริมาณที่ผิดพลาด ดังนันควรมีการหาเครื่องมือที่จะมาชีวัดหรือควบคุมการผิดพลาด 
เหล่านี้

ฉ. ความสูญเสียด้านพื้นที่การทำงาน ในการเตรียมพืนท่ีเพื่อการประกอบท่ีเหมาะสมนัน
ต้องไม่มากหรือน้อยเกินไปการมากเกินไปทำให้เสียโอกาสในการใช้งานน้อยเกินไปการทำงาน
จะไม่สะดวก ไม่มีที่สำหรับวางชินส่วน เคร่ืองมือตลอดจนความสะดวกในการทำงานจากข้อมูล
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เปอร์เซ ็นต ์

รูปท่ี 1.10 เปอร์เซ็นต์การใช้พืนที่จัดกลางสำหรับวางชันวาง

จากรูปท่ี 1.10 ตามความต้องการของลูกค้าทำให้ชันวางต่าง  ๆ มีปริมาณและรูปแบบเพ่ิมขึน 
ตลอดเวลาแนวโน้ม มีการเพิ่มขึนของพืนที่สำหรับวางชินส่วนก็มีตลอดเวลาเช่นกัน รถยนต์รุ่น 797 
พบว่า มีการใช้พืนที่สำหรับชันวางชิ้นส่วนถึง 1,000 ตารางเมตร จัดเป็นถึง ร้อยละ 30 ของพื้นที่ 
ใช้งานทังหมด อาจจะไม'ใช้พืนท่ีมากเท่านีถ้ามีวิธีการวัดประสิทธิภาพของการเตรียมงานและพืนท่ี 
ท่ีเหมาะสม

ช. ความสูญเสียด้านเงินทุน ในการเตรียมสายการผลิตนัน เม่ือมีรถยนต์รุ่นใหม่เข้ามาใน 
สายการผลิต จะต้องมีการจัดเตรียมงบประมาณเพ่ือใช้ โดยในที่นีเป็นการเตรียมงบเฉพาะในส่วน
ของฝ่ายผลิตเท่านัน
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เงิน (บาท)
300,000

300,000

250,000-

200,000-

150,000-

100,000

50,000-

ซ ่อ ม บ ำ ร ุง ร ถ

รุ่น

รูปที่ 1.11 การใช้งบประมาณในฝ่ายผลิตสำหรับ 797 ในหมวดเครื่องมือ

และจากการศึกษางบประมาณพบว่าความเสียหายในระหว่างการเตรียมการนันไม่สามารถ 
เห็นผลได้ชัดเจนทำให้แนวโน้มของการใช้เงินทางด้านนีมีสัดส่วนถึง 30 เปอร์เซ็นต์ของเงินทุนรวม 
จึงมีความจำเป็นท่ีจะหาค่าวิธีการควบคุมงบประมาณ ท่ีเหมาะสมและเป็นมาตรฐานต่อไป

ซ. ความสูญเสียด้านสิ่งแวดล้อม ความสูญเสียด้านสิ่งแวดล้อมหรือผลกระทบด้าน 
สิ่งแวดล้อมนัน ในด้านการเตรียมสายการผลิตนันเราจะพิจารณาเน้นไปท่ีวัสดุที่ใช้ในการประกอบ 
รถยนต์ โดยป็จจุบันการเกิดผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมนั้นไม่ชัดเจนนัก พบว่าไม่มีการประเมินผล 
กระทบสถานะสิ่งแวดล้อมของสายการผลิต ในขันตอนการเตรียมการ และปีญหาสิ่งแวดล้อม 
ขาดเกณฑ์ในการประเมินสถานะสิ่งแวดล้อมในแต่ละขันตอน ดังนันควรกำหนดแนวทางให้เป็น
มาตรฐาน เพ่ือใช้เป็นเกณฑ์ในการเตรียมสายการผลิตในรุ่นต่อ  ๆ ไป



ฌ. ความสูญเสียทางด้านพลังงาน พลังงานที่ใช้ในการประกอบรถยนต์โดยมากมักเป็นค่า 
พลังงานไฟฟ้า ใช้ในการปีมลมในชุดปีนลมต่าง  ๆ และในการใช้พัดลมในการเป่าเพ่ือระบายอากาศ 
ในกรณีที่มีการกำหนดการใช้เครื่องมือไม่เหมาะสม ก็จะเป็นการสินเปลืองพลังงาน เช่น การใช้ 
ปีนที่มีขนาดใหญ่ ทำให้ใช้ฟลังงานมาก ในการยิงขันชินส่วนขนาดเล็กย่อมเป็นการไม่เหมาะสม 
และในบางครังอาจมีผลต่อคุณภาพของการประกอบ และจากการเปรียบเทียบการใช้พลังงานในรุ่น 
797 มีการใช้พลังงานถึง 180 บาทต่อคัน ส่วนในรุ่น 350 มีการใช้ค่าพลังงานเพียง 150 บาท 
จากค่าพลังงานนีฒ่ือแบ่งตามประเภทของเคร่ืองจักรพบว่า เครื่องจักรทั้งหมดใช้พลังงานกว่า 70 
เปอร์เซ็นต์ เครื่องใช้เช่น พัดลม เคร่ืองทำความเย็นในสายการผลิตใช้พลังงานถึง 22 เปอร์เซ็นต์ 
ส่วนปีนลมใช้พลังงาน 8 เปอร์เซ็นต์ ค่าพลังงานท่ีแตกต่างคันน้ี บ่งบอกถึงการขาดการควบคุมการ 
กำหนดเคร่ืองมือ ดังนันการกำหนดเครื่องมือท่ีเหมาะสม ในข้ันตอนการเตรียมการ ควรมีการวัด 
หรือประเมินความเหมาะสมของการเตรียมเคร่ืองมือเหล่าน้ัน

จากการศึกษานำร่องในสายการผลิตขันตอนการเตรียมการจะพบว่ามีความสูญเสียเกิดขึ้น 
ในขั้นตอนทั้งหมด 9 ด้าน ซ่ึงความสูญเสียเหล่านีเป็นผลมาจากการขาดการควบคุม และติดตามท่ี 
เหมาะสม ซึ่งขันตอนการเตรียมการของสายการผลิตนัน ขาดดัชนีที่จะชีวัดถึงสถานะของ 
การดำเนินการ สภาพปิญหา และนำไปสู่การปรับปรุงกระบวนการผลิต ความสูญเสียในด้านต่าง  ๆ
ของการดำเนินการมาจากสาเหตุหลัก  ๆ ด้วยกัน 2 ด้าน คือ ด้านการปฏิบัติการและด้านการควบคุม 
โดยมีป็ญหาโดยรวมคือ

(1) การขาดมาตรฐานการทำงานของการเตรียมสายการผลิตท่ีเหมาะสม อันเน่ืองมาจาก 
การทำงานเป็นทีมเฉพาะกิจ มีการทำงานเป็นช่วง ตามการเปล่ียนแปลงของรุ่นรถ

(2) ขาดรูปแบบการบันทึก และบันทึกข้อมูลอย่างเป็นระบบ เช่น ขาดการบันทึกสภาพ 
เครื่องจักรในขณะทดสอบ

(3) การขาดมาตรฐานในการควบคุม เช่น การควบคุมการปีกอบรม การควบคุมการออกแบบ
เคร่ืองมือ

(4) ขาดดัชนีบ่งชี และประเมินสายการผลิตท่ีเหมาะสม

จากสภาวะรัเญหาที่พบทังหมด พบว่า ในกระบวนการผลิตบัน สาเหตุใหญ่ของการ
เกิดปิญหามาจากหัวหน้างานและระดับจัดการ ขาดดัชนีชีวัดและประเมินสายการผลิตเป็นระยะ
ท่ีเหมาะสม จึงเป็นเหตุจูงใจให้สนใจท่ีจะทำงานศึกษาทางด้านนี
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1.2.2 ความสูญเสียในการผลิต

จากการเตรียมการท่ีขาดประสิทธิภาพของสายการผลิต นอกจากจะส่งผลต่อประสิทธิภาพ 
การใช้ทรัพยากรนอกจากนีแล้ว ยังส่งผลเสียต่อการผลิตโดยตรงได้แก่ การสูญเสียการควบคุม 
แรงงาน ดังรูปที่ 1.12

ชั่วโมงแรงงาน

7.89

เดือน

มกราคม กุมภาพันธ์ มีนาคม เมษายน พฤษภาคม มิถุนายน กรกฎาคม

รูปท่ี 1.12 ความสูญเสียด้านแรงงาน 
เ

ความสูญเสียด้านประสิทธิภาพสายการผลิต การเตรียมกระบวนการนี้ไม่ลงตัวมีปีญหาตัง 
แต่การเตรียมกระบวนการที่ไม,เหมาะสม ชั้นวางไม่เหมาะสม เครื่องจักรขาดประสิทธิภาพ
พนักงานขาดทักษะ เหล่าน้ีย่อมส่งผลกระทบต่อสายการผลิตจริงตังรูปที่ 1.13

เ

I
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b
ฟ้ฌูหาคุณภาพ 
ชิ้นส่วน 7%

ช้ินส่วนล่าช้า 
22%

ฟ้ญหาประกอบผิด 
25%

ฟ้ญหาเคร่ืองจักร 
15%

คอยงาน 
19%

รูปที่ 1.13 ป็ญหาการหยุดสายการประกอบอันเน่ืองมาจากเหตุต่าง ๆ

อนๆ

12%

จากรูปท่ี 1.13 ความสูญเสียประสิทธิภาพเหล่านี้สามารถลดลงได้ถ้ามีกระบวนการทบทวน 
หรือชี้วัดตั้งแต่การเตรียมงาน

ช่ัวโมงแรงงาน

รูปท่ี 1.14 ชั่วโมงแรงงานในการเตรียมรถยนต์รุ่นใหม่ช่วง 6 เดือน

X ' า ^  b£>V[<7\<?>3





(1) ศึกษาปีจจัยที่อธิบายกระบวนการผลิตในขั้นตอนการเตรียมการสายการผลิต
(2) กำหนดดัชนีชีวัดกระบวนการของการผลิตในขั้นตอนการเตรียมการ
(3) ปรับปรุงกระบวนการผลิตของสายการผลิตในขั้นตอนการเตรียมการ
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1.4 ขอบเขตการศึกษา

ในการศึกษาครั้งนี้ เป็นการศึกษาสายการผลิตในขั้นตอนการเตรียมการ โดยจะทำการศึกษา 
เฉพาะในสายการประกอบรถยนต์เชิงพาณิชย์ขนาด 1 ตัน โดยครอบคลุมสายการประกอบชิ้นส่วน 
ตกแต่งทริม สายการประกอบช่วงล่าง สายและการประกอบขั้นสุดท้าย

1.5 วิธีดำเนินงานวิจัย

การดำเนินการวิจัยเพื่อให้ทราบป็จจัยที่อธิบายประสิทธิผล และกำหนดดัชนีชี้วัดตลอดจน 
ปรับปรุงกระบวนการของสายการผลิต ในขันตอนการเตรียมการ มีขันตอนดำเนินงานวิจัย ดังนี

(1) ศึกษาขันตอนของกระบวนการผลิต
(2) ศึกษาสภาพการดำเนินงานในขั้นตอนการเตรียมการผลิตที่เกี่ยวข้องกับพนักงาน เครื่องมือ 

เครื่องจักร วัสดุ อุปกรณ์
(3) ศึกษาปีญหาต่าง ๆ จากข้อมูลด้านการผลิตรถยนต์รุ่นที่ผ่านมา
(4) ศึกษาวิธีการวัดประสิทธิภาพของงานจากข้อมูลเอกสารที่เกี่ยวข้อง
(5) วิเคราะห์วิธีการทำงานของพนักงานและเครื่องมือ วัสดุอุปกรณ์ เพื่อหาปีจจัยที่เกี่ยวข้องกับ 

ประสิทธิภาพของการผลิต
(6) ศึกษาหาแนวทางต่าง ๆ ในการแก้ไขป็ญหาที่พบโดยการกำหนดดัชนีชีวัดที่จะประเมิน 

ประสิทธิภาพการดำเนินงาน และนำดัชนีชีวัดที่กำหนดมาทำการประเมินการเตรียมการ
(7) ทำการปรับปรุงกระบวนการผลิตครังที่ 1 โดยอาศัยดัชนีเป็นแนวทาง
(8) ทำการติดตามผล ในการทดสอบครั้งที่ 1 และบันทึกป็ญหา
(9) ทำการวิเคราะห์และปรับปรุงสายการผลิตครั้งที่ 2 โดยอาศัยดัชนีชี้วัดเป็นแนวทางใน 

การปรับปรุง
(10) ทำการประเมินประสิทธิภาพการเตรียมกระบวนการผลิตครังที่ 2
(11) ทำการติดตามผลของกระบวนการในการทดสอบครั้งที่ 2
(12) ทำการวิเคราะห์ปิญหา ปรับปรุงและทำการประเมินผลครังสุดท้ายต่อไป
(13) ติดตามผลครั้งสุดท้ายช่วงการผลิตปริมาณมาก
(14) สรุปผลงานวิจัยเพื่อเสนอแนะ
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1.6 คำจำกัดความท่ีใช้ในการวิจัย

เทือให้เกิดความเข้าใจทีตรงกันในเรื่องของความหมายของคำที่ใช้ในการวิจัย ดังนันจึงขอ 
กำหนดคำจำกัดความที่ใช้ในการวิจัย ดังนี้ คือ

สายการผลิต หมายถึง สายงานการผลิตที่เกี่ยวข้องกับงานประกอบรถยนต์โดยเฉพาะ 
ไม่รวมถึง งามป๊มชิ้นส่วน งานเชื่อมตัวถังและงานพ่นสีรถยนต์

งานประกอบรถยนต์ หมายถึง กระบวนการในการทำชินส่วนประกอบรถยนต์ ได้แก่ 
กระบวนการประกอบชินส่วนตกแต่ง (ทริม) กระบวนการประกอบช่วงล่าง (แชชซีส์) และกระบวน 
การประกอบตกแต่งขันสุดท้าย (ไพ่นอล)

ดัชนีชี้วัด หมายถึง ตัวเลขที่แสดงถึงความสามารถในการดำเนินการของกระบวนการ

1.7 ประโยชน์ท่ีคาดว่าจะได้รับ

ผลการศึกษาหรือความรู้ที่ค้นพบ เป็นข้อมูลพื้นฐานและเป็นแนวทางสำหรับบุคลากรที่
ทำงานในสายการผล ิตรถยนต ์ท ี่จะนำเอาป ีจจ ัยท ี่อธ ิบายประส ิทธ ิภาพการผล ิตและด ัชน ีช ี้ว ัด  
ประสิทธิภาพของการผลิต ไปใช้ปรับปรุงคุณภาพงานในขันตอนการเตรียมการผลิต เพื่อที่จะส่งผลต่อ 
การลดต้นทุนการผลิตในอนาคต โดยมีประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับดังต่อไปนี

(1) ทราบปีจจัยที่เกี่ยวข้องกับกระบวนการผลิต ในขั้นตอนการเตรียมการผลิต
(2) สามารถกำหนดดัชนีอย่างง่ายในการที่จะประเมินกระบวนการผลิต
(3) ปรับปรุงสายการผลิต ในขันตอนการเตรียมการ
(4) ลดการสูญเสียชันวางชินส่วน และช่วยในการกำหนดตำแหน่งชันวางชินส่วนงาน 

และเครื่องมือที่เหมาะสม
(5) ลดกระบวนการที่เป ็นคอขวด (Bottle Neck) ตั้งแต่ขั้นตอนการเตรียมการผลิต 

โดยการทำกระบวนการให้สมดุล
(6) กวามรู้ที่ค้นพบเป็นข้อมูลพื้นฐาน เป็นแนวทางสำหรับบุคลากรที่ทำงานในสายการผลิต

รถยนต์
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