
บทท่ี 3

การสืกษาการผลิตของโรงงานตัวอย่างในปัจจุบัน

การผลิตรถจักรยานยนต์สำเร็จรูป เป็นกํจกรรมการผลิตหลักของโรงงานตัวอย่างที่ทำการศกษาการผลิต 

ของโรงงานตัวอย่างเป็น การผลิตแบบต่อเนื่องจำนวนมาก(Mass Production) โดยได้เตรียมกำลังการผลิต

ของเครื่องมือ เครื่องจักร และอุปกรณ์ไ ว ้เพื่อรองรับการผลิตที่ 3 0 ,0 0 0  คันต่อเด ือนก่อนที่จะประสบกับภาวะ 

วิกฤตทางเศรษฐกิจทำไห้ต้องลดกำลังการผลิตลง ตามความต้องการของตลาดจริงไนปัจจุบันในการปรับกำลัง 

การผลิต โดยเฉพาะในส่วนของสายการประกอบรถจักรยานยนต์สำเร็จรูปที่มีการใช้บุคคลากร เป็นกำลังหลัก 

ไนการผลิต ยังขาดความซัดเจนในการดำเนินการในการปรับกำลังการผลิตให้มีความเหมาะลมภายใต้เกณฑ์

การดำเน ินการและข ั้นตอนในการปฏิบ ัต ิเพ ื่อนำไปลู่ว ิธ ิการดำเน ินงานและการปฏิป ้ตอย่างม ีประสิทธิภาพและ 

ประสิทธิผลทั้ง 2 ส่วน ดือ การดำเนินการในการปรับกำลังการผลิตและผลของการปรับกำลังการผลิตที่จะต้อง 

นำไปกำหนดเป็นเกณฑ์ในการปฏิบติการประกอบ จึงต้องทำการออกแบบการจัดลายการประกอบรถ

จักรยานยนต์ เพื่อใช้เป็นเกณฑ์ในการดำเนินการปรับเปลี่ยนกำลังการผลิต ให้ม ีประสิทธิภาพและประสิทธิผล

ในบทน ื่ได ้รวบรวมข ้อม ูลการผล ิตของโรงงานต ัวอย ่างในป ัจจ ุบ ัน  เพ ื่อให ้เก ิดความเข ้าใจ ในข ั้นตอนการ 

ดำเน ินการในป ัจจ ุบ ันก ่อนท ี่จะถ ึงส ่วนของการว ิจ ัยในบทก ัดไป

3.1 ผลิตภัณฑ์ของโรงงาบตัวอย่าง

รถจ ักรยานยนต ์สำเร ็จร ูป  ด ือ ผล ิตภ ัณ ฑ ์หล ักของบร ิษ ัท  ในป ัจจ ุบ ันได ้ทำการผล ิตรถจ ักรยานยนต ์ออก 

จำหน ่าย 3 ป ร ะ๓ ท ดือ

3.1.1 รถจ ักรยานยนต ์ครอบคร ัว(Moped Type)

เป ็นรถจ ักรยานยนต ์ขนาดเล ็กท ั้งในส ่วนของความจ ุของกระบอกล ูบ  ด ือ 1 0 0 ซี.ชี และโครงสร ้าง 

ของต ัวรถก ็ม ีขนาดเล ็กซ ึ่งในป ัจจ ุบ ันทำการผล ิตใน 4 ร ูป แบ บม ีการจ ุดระเป ็ด รองเค ร ื่อ งยน ต ์แบ บ  2 จ ังห วะ และ 

4 จ ังหวะ ท ี่ม ีค วาม ป ระห ย ัด ,นาม ัน ด ้วยความจ ุของเคร ื่องยนต ์ท ี่ม ีรนาดเล ็ก

3.1.2 รถจ ักรยานยนต ์แบบสปอร ์ตครอบคร ัว  (Sport Moped Type)

เป ็นรถจ ักรยานยนต ์ท ี่ม ีฃนาดกลางท ั้งขนาดรองเคร ื่องยนต ์ด ือ  115 ซ ี.ซ ี- 125 ซี.ซี และโครง-
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สร้างของตัวรถที่มีฃนาดใหญ่กว่ารถจักรยานยนต์ แบบครอบคร้ว่ รทจักรยานยนต์แบบสปอร์ตครอบคร้ว่จะให้

ความคล่องตัวในการซับขี่สูง ซึ่งปัจจุบันทำการผลตใน 4 รูปแบบ มีการจุดระเบิดของเครองยนต์แบบ 2 จังหวะ

3.1.3 รถจักรยานยนต์ แบบสปอร์ต (Sport Type)

เป็นรถจักรยานยนต์ที่มีขนาดใหญ่ทั้งขนาดของเครื่องยนต์คือ 125 ชี.ซี- 150 ชี.ชี และโครง 

สร้างของรถที่มีขนาดใหญ่กว่า แบบครอบคร้ว่ และแบบสปอร์ตครอบคร้ว รถจักรยานยนต์แบบสปอร์ตจะให้

อัตราเร่งสูง ซึ่งปัจจุบันทำการผลตใน 2 รูปแบบ มีการจุดระเบิดของเครื่องยนต์แบบ 2 จังหวะ

รถจักรยานยนต์ที่ทำการผลิตในโรงงานตัวอย่างมีรูปแบบทั้งลิ้น 11 รูปแบบหร์อมีการผลิต 11 รุ่น นอก 

จากโรงงานตัวอย่างจะทำการผลิตจะทำการผลิตรถจักรยานยนต์แล ้วย ังม ีการผลิตชนส’วนหลักเพื่อใชีในการ 

ประกอบรถจักรยานยนต์และจำหน่ายในรูปแบบอะใหล่(Spare Part) อีกส่'วน'หนึ่ง ซึ่งชิ้นสวนหลักในการผลิตจะ

ได้กล่าวในหัวข้อลัดไป

3.2 กระบวนการผลิตของโรงงานตัวอย่าง

กระบวนการผลิตของโรงงานตัวอย่างได้กำหนดขบวนการผลิตออกเป็น 2 ช่วงทํมีความแตกต่างลันใน 

ด้าน

ของกระบวนการผลิต คือ

กระบวนการผลิคชิ้นล่วนและประกอบเครื่องยนต์รถจักรยานยนต์ 

กระบวนการผลิคชิ้นส่วนและประกอบรถจักรยานยนต์สำเร็จรูป

ทั้ง 2 ส่วนมีความแตกต่างลันอย่างซัดเจนในเรื่องของกรรมวิธีการผลิต และความละเอียดพื่ใข้ในการกำหนด 

ขนาดของชิ้นส่วน มีความแตกต่างลัน ความแตกต่างตังกล่าวมีรายละเอียดคือ

3.2.1 กระบวนการผลิตชิ้นส่วนและประกอบเครื่องยนต์รถจักรยานยนต์

ชิ้นส่วนพื่จะนำมาใข้ในการประกอบเครื่องรถจักรยานยนต์ มีความเที่ยงตรงสูงมาก ซึ่งหน่วย

ที่นำมากำหนดค่าความเผื่อในส่วนของชิ้นส่วนเครื่องยนต์กำหนดเป็นMicron (า0"3) เนื่องจากเครื่องยนต์ของรถ

จักรยานยนต์เป็นส่วนที่ต้องเคลึ่อนที่ในขณะที่เครื่องยนต์ทำงาน ถ้าชิ้นส่วนที่นำมาใช้มีความเที่ยงตรงของขนาด
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ตํ่าหรอไม่เพียงพอแล้วจะหำให้๓ ดปัญหาในการประกอบ และเมื่อนำไปใช้งานจะหำให้เกิดการลึกหรอได้รวดเร็ว 

และด้วยเหตุที่ต ้องการความเที่ยงตรงของซนาดซองชิ้นส่วน จึงต้องมีการนำเครื่องจักรที่มีการหำงานที่ให้ค่า

ความเท ี่ยงตรงลูงเช ้ามาใช ้ในการผลิตเช ่น ซ ึ่งขบวนการผลิตชิ้นส่วนของเครื่องยนต์รถจักรยานยนต์จะเปิน 

ลักษณะซองการนำเอา เครื่องจักรมาวางเรียงกันไว้ แล้วกำหนดชิ้นตอนแต่ละขั้นตอนให้กับเครื่องจักรแต่และ 

เครื่อง เพื่อใช้ในการผลิต ชิ้นส่วนหนึ่งประเภY(Cell Technology or Group Technology) โรงงานตัวอย่างมี 

การนำเครื่องจักรจัดเป็นกลุ่มไว้เพื่อผลิตชิ้นส่วนหลักลำหรับใช้ไนการผลิตชิ้นส่วนเพื่อการประกอบดังนึ่

- ช้นส่วน Crank Case

- ชิ้นส่วน Head Cylinder

- ชิ้นส่วน Cover Crank Case

- ชิ้นส่วน Joint Comp.

- ชิ้นส่วน Body Cylinder

- ชิ้นส่วน Crank Shaft

- ชิ้นส่วน Cam Shift

- ชิ้นส่วน Fork Shift

- ชิ้นส่วน Axel Main & Drive

ส่วนของขบวนการผลิตที่ใช้ชิ้นรูปชิ้นส่วน ในส่วนของการผลิตชิ้นส่วนและประกอบเครื่องยนต์ 

รถจักรยานยนต์ได้แก่

กระบวนการ Cutting & Grinding

กระบวนการ Drilling

กระบวนการ Tapping

กระบวนการ Grooving

กระบวนการ Induction Hardening

กระบวนการ Heat Treatment

กระบวนการ Painting

กระบวนการประกอบเครื่องรถจักรยานยนต์
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3.2.2 กระบวนการผลิตชิ้นส่วนและประกอบรถจักรยานยนต์สำเร็จรูป

ชิ้นส่วนที่จะนำมาประกอบเป็นรถจักรยานยนต์สำเร็จรูป ในส่วนชองโครงสร้างฃองตัวรถจักร- 

ยานยนตํชิ้นส่วนถูกนำมาใช้ในส่วนนี้จะมีการกำหนดตามความแม่นยำซองขนาดตํ่ากว่าการกำหนตขนาดในการ 

ผลิตชิ้นส่วน เครื่องรถจักรยานยนต์หน่วยที่กำหนดใช้เป็น Millimeter (10‘2) การจัดขบวนการผลิตชิ้นส่วนชอง 

โครงสร้างรถจักรยานยนต์ เป็นลักษณะการนำเอาเครื่องจักรประนกทเดียวกันมาจัดเรียงใว้เป็นแผนก เพื่อใช้ใน 

การผลิตชิ้นส่วนประ๓ ทเดียวกัน(Process Layout) เพื่อใช้ในการผลิตชิ้นส่วนหลักใช้ในการประกอบรถจักร

ยานยนต์ในส่วนชองโครงสร้างตัวรถตังนี้

ซีนส่วน ตัวกังรถจักรยานยนต์ (Frame)

ชิ้นส่วน ท่อไอเลีย (Muffler)

ชิ้นส่วน กังนํ้ามัน (Fuel Tank)

ส่วนชองขบวนการที่ใช้ในการชิ้นรูปชิ้นส่วน ในส่วนชองการผลิตชิ้นส่วนและประกอบรถจักรยานยนต์

สำเร็จรูป ใต้แก่

- กระบวนการปัมชิ้นรูป Pressing

- กระบวนการเขึ่อม Welding

- กระบวนการซุบ Plating

- กระบวนการพ่นลิ Painting

กระบวนการประกอบรถจักรยานยนต์สำเร็จรูป

จากช้างต้นที่ไต้กล่าวถึงความแตกต่างของกรรมว้ธีการผลิตของทั้ง 2 ส่วน คอ การผลิตชิ้นส่วนและ 

ประกอบเครื่องยนต์ของรถจักรยานยนต์ อกส่วนคอ การผลิตชิ้นส่วนและการประกอบรถจักรยานยนต์สำเร็จรูป 

ในส่วนต่อไปนี้จะใต้กล่าวถึงส่วนที่เหมีอนกันของกระบวนการผลิต เมื่อเรามองเข้าใปในกระบวนการผลิตที่มีการ 

ผลิตเป็นจำนวนมากแล้ว(Mass Production) จะทำให้เห็นความเหมีอนกันของกระบวนการผลิตใม่เฉพาะใน

ส่วนของการผลิตรถจักรยานยนต์สำเร็จรูปเท่านั้น ในส่วนอื่น เช่น การผลิตเสื้อผ้าสำเร็จรูป การผลิตปูนซีเมนต์ 

การผลิตอื่น ๆ จะประกอบด้วยส่วนประกอบพื้นฐาน 3 ส่วนคอ ปัจจัยการผลิต(Input) กระบวนการ-ผลิต 

(Process) และผลผลิต(Output) ส่วนประกอบทั้ง 3 ส่วนที่เหมือนกันของการผลิตรถจักรยานยนต์สำเร็จรูป

และเครื่องรถจักรยานยนต์ แสดงไว้ในProduction Flow Process รูปที่ 1 ที่สามารถแยกอธิบายทั้ง 3 ส่วนตังน
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3.2.3 ปัจจัยการผลิต(เกput)

ปัจจัยการผลิตที่นำมาใช้ในการผลิตรถจักรยานยนต์สำเร็จรูป สามารถแยกประ๓ ทได้จาก

แหล่งที่มาของชิ้นส่วนนละชบวนการนำ?นส่วนไปใช้ในการผลิต คือ

3.2.3.1 ชิ้นส่วนสำเร็จรูปนำเช้าจากต่างประเทศ(Complete Knock Down 1CKD)

เป็นชิ้นส่วนที่ต้องนำเช้าจากต่างประเทศ ด้วยเงื่อนไรรองจักยภาพการผลิตภายใน

ประเทศที่ตํ่ากว่าในด้าน เทคโนโลยี 1 คุณภาพ 1 และราคาในประเทศที่สูงกว่า เป็นการนำเช้าชองชิ้นส่วน

สำเร็จรูป(Component Part) เพึ่อใช้ในการประกอบได้เลยโดยไม่ต้องผ่านรบวนการแปรรูปอึ่น ๆ อก

3.2.3.2 ชิ้นส่วนภายในประเทศ(Localize Parts)

เป็นชิ้นส่วนที่จัดหาและสั่งชิ้อภายในประเทศเป็นชิ้นส่วนสำเร็จรูป (Component Part) 

เพื่อใช้ในการประกอบรถจักรยานยนต์ได้เลยโดยไม่ต้องผ่านรบวนการแปรรูปอื่น ๆ อีก

3.2.3.3 ชิ้นส่วนว่ตถุด้บ(Raw Material Parts)

เป็นชิ้นส่วนที่จัดหาและสั่งชิ้อจากทั้งภายในและต่างประเทศ เพื่อนำมาผ่านกรรมวิธ

การผลิตจังได้กล่าวไว้ในช้างต้น เพื่อให้เป็นชิ้นส่วนพร้อมใช้ในการประกอบทั้งเคร็1องรถจักรยานยนต์และ จักร- 

ยานยนต์สำเร็จรูป

3.2.4 กระบวนการผลิต(Process)

กระบวนการผลิตแบ่งออกเป็น 2 ลักษณะใหญ่ ๆ คือ กระบวนการแปรรูปชิ้นส่วนเพื่อ 

เตรยมชิ้นล,วนเช้าประกอบในชิ้นตอนสุดท้ายและกระบวนการประกอบชิ้นสุดท้าย เป ็นการนำเอาชิ้นส่วนมา 

ประกอบกันเช้าเป็นผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป โดยใช้แรงงานคนและเครื่องจักร

3.2.5 ผลผลิต(Output)

เป็นผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป 11 รุ่น เพื่อใช้จำหน่ายภายในประเทศภายใต้ช้อกำหนด

มาตรฐานของระจับคุณภาพของผลิตภัณฑ์
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3.3 โครงสร้างการทำงาบของโรงงานตัวอย่างฟ้ายผลิต

การดำเนินการบ?หารการผลิตของโรงงานตัวอย่างได้ดำเนินการบ?หารงาน โดยผ่านโครงสร้างการ

บ?หารงานดังแลดงในรูปที่ 2 แผนภูมโครงลร้างการบ?หารการผลิต เป็นการบ?หารจากผู้จัดการด้านการผลิต 

ผ่านไปยัง 5 ฝ่าย ซึ่งมีหน้าที่?นผิดขอบต่างดันไป โดยมรายละเอียดซองแต่ละฝ่ายคือ

3.3.1 ฝ่ายบ?หาร(AM)

รับผิดชอบในการจัดการ ดับการรายงานต้น ทุนการผลิต ดูแลในส่วนของบุคลากรและลำน้ก- 

งาน อาคาร ประกอบด้วย ส่วนยัญชต้น'ทุน 1 ส่วนบุคลากร และ ส่วนอาคารสถานที่

3.3.2 ฝ่ายผลิต 1 (Prod.1)

รับผิดชอบในการผลิตซนส่วนและประกอบรถจักรยานยนต์สำเร็จรูป ประกอบด้วย ส่วนปัม 

ขึ้นรูป 1 ส่วนเซ ี่อม, ส ่วนล ี, ส ่วนชุบ, ส่วนบำรุงรักษาเครึ่องจักร และส่วนประกอบรถจักรยานยนต์สำเร็จรูป

3.3.3 ฝ่ายผลิต 2 (Prod.2)

ร้บผิดชอบในการผลิตขึ้นส่วน และประกอบเครื่องรถจักรยานยนต์ ประกอบด้วย ส่วนผลิตขึ้น 

ส่วน AL , ส่วนผลิตขึ้นส่วน FE 1 ส่วนลี 1 ส่วนบำรุงรักษาเครื่องจักร และส่วนประกอบเครื่องยนต์
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ฝ ่าย บ ร ิห าร ผ ล ิต  1

ผ ล ิต ช ิ้น ส ่วน  Fe

ผ ล ิต ช ิ้น ส ่วน  AI

ผ ล ิต ช ิ้น ส ่วน  P/T

E/G A ss ' y

M a in tenance

VPP (ผล ิต )

ผล ิต  2

Press

W eld ing

PAT

B/D Ass ■ y

M a in tenance

ฝ ่ายจ ัดช ื้อ ฝ ่าย ล น ับ ล น ุน ก ารผ ล ิต

ว ิศ วกรรม

QC

PC

รูปที่ 3.2 แผนภูมโคร:ลริางการบริหารการผลิต

3.3.4 ฝ ่ายจ ัดช ี้อ  (Pur)

ร้ปผิดชอบในการจัดชื้อ-จัดหาวัสดุ และชื้นส่วน เพื่อนำมาใช้ในการผลิตประกอบด้วย ส่วน,จัด- 

ชื้อภายในประเทศ 1 ส่วนจัดชื้อต่างประเทศ 1 ส่วนจัดหาชื้นส่วน 1 ส่วนจัดชื้อทั่วใป

3.3.5 ฝ่ายสนับสนุนการผลิต (PE/PL)

รับผิดชอบในการกำหนดการผลิตติดตาม และควบคุมในส่วนปริมาณและคุณภาท ดำเนินการ 

ออกมาตรฐานข้อกำหนดในการปฎิบตการผลิต สั่งชื้อสั่งสร้างอุปกรณ์และเครึ่องมอเพื่อใช้ในการผลิตประกอบ 

ด้วย ส่วนวิศวกรรม 1 ส่วนควบคุมการผลิต 1 ส่วนประกันคุณภาพ
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3.4 การดำเนินการผลิตรถจักรยานยนต์สำi f  จรูป

การดำเนินการผลิตรถจักรยานยนต์สำเร็จรูปซองโรงงานตัวอย่าง จะเป็นจักษณะ'ของการผลิตเพี่อรองรับ 

ความต้องการที่ลูกค้าแจ้งให้ทำการผลิต(Make To Order) ในการออกคำลิงในการผลิตจะดำเนินการโดยใช้ 

Computer ระบบ MRP2 (Manufacturing Resource Planning) ผ่านระบบเครือซ่า£{LAN) ในการบริหาร 

และควบคุมการผลิต ขบวนการผลิตรถจักรยานยนต์จะมีหน่วยงานที่เช้ามาริบผ่ดซอบ เพื่อดำเนินการผลิตตัง 

แลดงในตารางที่ 3.1 ซึงแลดงแผนภูมิการดำเนินการผลิตรถจักรยานยนต์สำเร็จรูป

ตารางที่ 3.1 แลดงแผนภูมิการดำเนินการผลิตรถจักรยานยนต์สำเร็จรูป

จากแผนภูมิตามตารางที่ 3.1 ในการผลิตรถจักรยานยนต์สำเร็จรูปมีส่วนงานหลัก 5 ส่วน ทำการประลานงาน 

การผลิตตามหน้าที่ตังนั๋คํอ
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3.4.1 ส่วนควบคุมการผลิต

เป็นส่วนงานที่ทำหน้าที่ประสานงานกับลูกค้าเพื่อกำหนดและจัดทำประมาณการผลิต ในรูป 

รองแผนการผลิตหลักเป็นคาบเวลาที่มีความยาวของการประมาณการ 1 ปี และมรายละเอียดแยกออกเป็น

ปรีมาณการผลิตในแต่ละเดือน และมีการกำหนดแผนการผลิตระยะลันเป็นช่วงที่มีความยาวของแผน 4 เดือน 

ที่ให้รายละเอียดรองกำหนดการผลิตในแต่ละวัน ในการออกคำลังผลิตจะออกคำลังโดยผ่านโครงสร้างซอง

ผลิตภัณฑ์ (Bill Of Material 1 BOM) เพื่อลังชิ้อและผลิตตามรายการที่ระบุในโครงสร้างของผลิตภัณฑ์

และออกเอกสารแจ้ง ส่วนงานที่ผลิตด้วย แผนการผลิตและ Part Supply List เพื่ออ้างอิงในการจัดชิ้นส่วนใน 

การประกอบ

3.4.2 ส่วนวิศวกรรม

เป็นส่วนงานที่ทำโครงสร้างของผลิตภัณฑ์ (BOM) โดยการจัดกลุ่มรองชิ้นส่วนออกเป็นกลุ่ม

ตามลำดับการประกอบรถจักรยานยนต์สำเร็จรูป เพ่ือใช้อ้างอิงในการทำ Part Supply List ในส่วนรองการจัด 

ทำมาตรฐานการผลิต เช่น ขั้นตอนการประกอบและเวลาที่ใช้ในการผลิต จะดำเน้นการโดยประลานงานกับส่วน 

ผลิตเพื่อกำหนดมาตรฐาน

3.4.3 ส่วนจัดชิ้อ

เป็นส่วนงานที่ทำหน้าประลานงานกับผู้ผลิตภายนอกเพื่อนำชิ้นส่วนเช้ามาใช้ในขบวนการผลิต 

ตามปรี มาณและตามเวลาที่กำหนด

3.4.4 ส่วนผลิต

เป ็นส ่วนงาน ท ี่ม ีห น ้าท ี่ใน การผล ิตตามแผนการผล ิตท ี่กำหน ดโดยจะม ีการจ ัด เตร ียมกำล ังการ 

ผล ิตให ้เพ ียงทอก ับความต ้องการผล ิตและทำการผล ิตตามมาตรฐานท ี่กำหนด

3.4.5 ส ่วน ควบค ุมค ุณ ภาพ

เป ็นส ่วนงานท ี่ม ีหน ้าท ี่ ในการตรวจสอบค ุณ ภาพของการผล ิต  เพ ื่อกำหนด'ให ้ผลิตภัณฑ์ท ี่ทำ 

การผล ิตอย ู่ภายใต ้มาตรฐานของผล ิตภ ัณ ฑ ์ท ี่กำหนด
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3.5 การกำหนดขั้นตอนการประกอบรถจักรอานยนต์และเวลามาตรฐาน

การกำหนดขั้นตอนการประกอบรถจักรยานยนต์ และกำหนดเวลามาตรฐานสำหรับการผลิตในปัจจุบัน 

จะเรมจาก การดำเนินการนำข้อมูล 2 ส่วนมาทำการเปรียบเทียบกันเพี่อทราบถึงเง1อนไฃฃองการผลิต

ประมาณการผลิตที่ต้องทำการผลิตเพี่อส่งมอบรถจักรยานยนตํให้กับลูกค้า 

- ข ้อกำหนดการผลิตรองผลิตภัณฑ์

ทงสองส่วนที่จะนำมาเท ียบกัน เพ ี่อสรุปเป็นเงื1อนไขในการผลิตหรีอการกำหนดกำลังการผลิตที่ต้องการบันเอง 

ในรายละเอียดซองการดำเนินการกำหนดกำลังการผลิตมลำจับขั้นดังได้แสดงไว้ในรูปที่ 3.3 ขั้นตอนการกำหนด 

กำลังการผลิตที่ต ้องการและรายละเอียด ในแต่ละขั้นตอนมีจังนี้

3.5.1 ประมาณการผลิตที่ต ้องการ

ประมาณการมีรายละเอียดของความต้องการผลิตเป็นรายเดึอน จะถ ูกนำมาคำนวณปริมาณ- 

การผลิตที่ต้องการผลิตในแต่ละวัน เพี่อนำผลที่ได้จากการคำนวณไปใช้ในการเปรียบเทียบกับส่วนที่ 2 ที่จะต้อง 

ทำการทดลองประกอบเพี่อให้ได้เวลาในการผลิตต่อจันนำมาเปรียบเทียบ ข้อมูลที่ใข้ในการคำนวณหาได้จาก

ลมการ :

ปริมาณต้องการผลิตต่อวัน = ความต้องการผลิต ในแต่ละเดือนเฉลย

จำนวนวันทำงาน ในแต่ละเดํอนเฉลึ่ย

ผลที่ใด้จากการคำนวณจะถูกนำไปเปรียบเทียบกับส่วนที่ 2 ที'จะได้กล่าวถึงรายละเอียดในหัวข้อต่อไป
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รูปที่ 3.3 ขั้นตอนการกำหนดกำลังการผลตที่ต้องการ
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3.5.2 ข้อกำหนดการผลิตชองผลิตภัณฑ์

ข้อกำหนดการผลิตจะเป็นการนำเอาข้อกำหนดการผลิตของผลิตภัณฑ์ประกอบด้วย

- Master Part List เป็นรายการแสดงส่วนประกอบต่าง ๆ รองผลิตภัณฑ์ 1 Unit ประกอบไป 

ด้วยอะไรบ้าง ซึ่งชั้นตอนไนการประกอบจะต้องนำรายการเหล่านี้มาพิจารณาว่าจะดำเนินการประกอบชิ้นส่วน 

ใดก่อนหลังเพี่อที่จะไห้ได้ผลิตภัณฑ์สำเร็จรูปที่ม ีความลมบูรณ์และมีประลทธภาพสำหรับขันตอนที่กำหนดขน

- Assemble Drawing จะเป็นรายละเอียดชองการประกอบในจุดที่สำคัญใน 2 ส่วน คือ ใน 

ส่วนของความปลอดภัยและในส่วนรองเทคนิคการประกอบเพี่อไห้ผลิตภัณฑ์ที่ผลิตสามารถทำงานได้ตามหน้าที่ 

ที่กำหนด

จาทข้«กำหนดทั้ง 2 ส่วนซองการผลิต ผลิตภัณฑ์จะถูกนำมาเป็นข้อมูลในการพิจารณาชั้นตอนการนำ 

ชิ้นส่วนประกอบเข้าด้วยกันเพี่อให้ได้เป็นรถจ้กรยานยนต์สำเร็จรูป ซึ่งในชั้นตอนของการพิจารณาลำคับก่อน

หลังไนการนำชิ้นส่วนเข้ามาประกอบเข้าด้วยภันจะพิจารณาจาก

- ชิ้นส่วนที่นำมาทำการประกอบก่อนจะต้องไม่เป็นอุปสรรคในการติดตั้งชิ้นส่วนอื่น ๆ ท ี่จะตามมา

- อุปกรณ์และเครื่องมีอที่ใช้

พื้นที่เพี่อไข้ในการรอรับชิ้นส่วนประกอบที่จะได้รับการคัดล่งเข้าไปยังไลน์การผลิต ต้องไม่เป็น

อุปสรรคกับการประกอบ

หัวข้อที่จะถูกนำมาพิจารณาก่อนกำหนด สำคับการประกอบทั้ง 3 หัวข้อในข้างต้นจะถูกนำมาพิจารณาทุกคร3 

เมึ่อมีชิ้นส่วนนำเข้า ประกอบเพี่มชั้ากันไปจนกระทั้งชิ้นส่วนประกอบสุดท้าย ได้ประกอบเข้าเพี่อไห้เป็นรถคักร 

ยานยนต์สำเร็จรูป เมื่อกำหนดชั้นตอนการประกอบได้แล้วจะทำการประกอบชิ้นส่วนต่าง ๆ เข้าด้วยกันตาม ท่ี'ได้ 

กำหนดไว้และทำการค ับ เวลาตั้งแต่เรื่มทำการประกอบจนกระทั้งการประกอบแล้วเสร็จเป็นเวลาเท่าได ด้งที่1ได้ 

แลดงไว้ไนตารางที่ 3.2 ตัวอย่างแสดงเวลาไนการทดลองประกอบ



ตารางท 3.2 ตัวอย่างแสดงเวลาในการทดลองประกอบ

Body Assembly Std. Man -  Hour(min)/Unit

Model Type Main Assembly Line

A a 40.0

B b 45.5

c c 48.9

D d 50.9

E e 38.0

F f 31.0
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ตัวเลขเวลาที่ได้จากการทดลองประกอบจะถูกนำไปคำนวณหากำลิงการผลิตต่อวัน โดยการคำนวณตาม

ตัวอย่างที่แสดงไว้ไนรูปที่ 3.4 มาตรฐานการทำงาน : ไนระบบปัจจุบันทีกำหนด

มาตรฐานการหำงาน : ในระบบปัจจุบนท่ีกำหนด<ฬ่ <*

รถรุ่น A(a) (P/J CODE)

A. เวลาทำงาน (Working Time) 430 นาที / วัน

B. ประสิทธิภาพ (Efficiency) 80 % (จากการกำหนด)

C. เวลาภาระงาน (Loading Time) 344 นาที / วัน (AxB)/100

D. เวลาประกอบรถ 1 คัน 31.1 นาที (จากการทดลอง)

E. พบักงานที่ประกอบบนไลน์ 24 คน (จากการกำหนด)

F. กำลังการผลตที่ทำได้ 264 คัน / วัน (C/G)

G. Pitch Time า.ร นาที (D/E)

78 วินาที

1 นาที 18 วินาที

H. ความเร็วไลน์ 1.5 เมตร/นาท (จาททาÏท่านนด)

ผู้จัดทำ สว่นวศิวกรรม 1 สว่นประกอบ

วันที่ออก ออกโดย ตรวจโดย หนล.เทคนํค ผจกล.วิศวฯ1 หนล.ประกอบ ผจกส.ผลิตรทจักท

รูปที่ 3.4 มาตรฐานการทำงาน : ในระบบปัจจุบันที่กำหนด
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ชั้นตอนในการคำนวณจากรูปที่ 3.4 มาตรฐานการทำงาน : ในระบบปัจจุบันทีกำหนดจะได้ผลลัพธ์ซอง 

กำลังการผลิตต่อวน ตามหัวข้อ F ตัวเลขที่ได้จากการคำนวณนิจะถูกนำไปเปรียบเทียบกับส่วนแรกทีคำนวณ 

ไว้แล้วเช่นกัน คือ ประมาณการผลิตที่ต้องการในการเปรียบเทียบ จะได้ค่าที่เท่ากันหรีอออกมาเป็นผลต่างของ 

กำลังการผลิตต่อวันที่มากว่าจะถือว่าการกำหนดกำลังการผลิตตามเงื่อนไขที่นำมาเปรียบเทียบสามารถนำไปใช้ 

ในการผลิตจริงได้ ในทางกลับกันจากการเปรียบเทียบผลออกมาว่ากำลังการผลิตต่อวันน้อยกว่าประมาณการ 

ผลิตที่ต้องการจะกลับไปดำเนินการคำนวณกำลิงการผลิตใหม่ โดยการเพมจำนวนพนักงานตามตัวอย่าง ใน 

การคำนวณรูปที่ 3.4 ตามหัวข้อ E พนักงานที่ประกอบบนไลนํในหัวข้อนี้จะเป็นตัวแปรที่สำคัญในการปริบ 

เปลี่ยน กำลังการผลิตที่ทำได้เป็นจำนวนคันต่อวัน

3.5.3 การกำหนดงานให้กับจุดปฎนัติงานที่กำหนด

หลังจากที่ได้กำหนดจำนวนพนักงานที่ต้องการเพื่อทำการผลิตให้ได้ตามการประมาณการผลิต 

ที่ได้กล่าวไปแล้วข้างต้น ในชั้นตอนนี้จะได้พูดในเรีองของการกำหนดงานให้กับจุดปฎิบติงานตามที่ได้คำนวณ

จำนวนพนักงาน เน ื่องจากในการทดลองประกอบเป็นการทำการประกอบแบบต่อเน ื่องเพ ื่อหาเวลาในการ

ประกอบจริง ในการประกอบรถจักรยานยนต์ 1 คันหลังจากที่กำหนดจำนวนพนักงานได้แล้ว ชั้นตอนที่ใช้ใน 

การทดลองประกอบจะแบ่งแยกออกเป็นกลุ่มกิจกรรมย่อย ตามจำนวนพนักงานที่ได้จากการคำนวณ งานย่อย 

ที่ได้ริบการแบ่งแยกเพื่อจัดสรรให้กับพนักงานตามที่คำนวณได้เพื่อปฎปัติงานตามจุดงานจะถูกนำไปปฏิบติ ใน 

การดำเนินกิจกรรมบนไลน์การผลิต เพื่อเป็นการยนยันว่าเวลามาตรฐานที่กำหนดและจำนวนงานทีแบ่งแยกให้ 

กับพนักงานตามจุดปฎํปัติงานต่าง ๆ ลามารถปฎํบํติได้จริงสำหริบกรณีที่นำไปปฎิปัติแล้วไม่ลามารถดำเนินการ 

ได้ กิจะทํ''’การปริบเปลี่ยนเพื่อความเหมาะสมโดยการพิจารณาเป็นกรณีตามจุดปฏิบ้ติงานที่กำหนด เมื่อทุก 

อย่างสามารถดำเนินการได้จงนำเอาเงื่อนไขสุดท้ายในการปฎบ้ติการประกอบจริง กำหนดเป็นมาตรฐานในการ 

ทำงาน ณีลังการผลิตทีได้จากการดำเนินงานในขันตอนนิจะถูกปริบเปลี่ยนเลิกน้อย ตามสภาพหน้างานที่เป็น 

จริงแต่อยู่ในระคับที่สามารถยอมริบได้คือ ผลของการเปรียบเทียบกำลังการผลิตที่ทำได้กับประมาณการผลิตที่ 

ต้องการ ยังอยู่ในเงื่อนไขตังได้กล่าวไว้แล้ว

3.6 การประกอบรถจักรยานยนต์สำเร็จรูป

การประกอบรถจักรยานยนต์สำเร็จรูปที่จะกล่าวถืงในหัวข้อนี้ จะแสดงถืงรายละเอยดของชั้นตอนการ

ประกอบรถจักรยานยนต์สำเร็จรูป โดยจะแบ่งหัวข้อของการประกอบออกเป็น 3 ช่วง ตามลำตับก่อนหลังของ 

ปฎิยัติการประกอบรถจักรยานยนต์สำเร็จรูปคือ

X 4 ‘ก ั 4Z1



การจัดเตรียมชิ้นส่วนเพื่อใช้ในการประกอปPart Assorting)

การประกอบชิ้นส่วนย่อย(รนช Assembly Line)

การประกอบบนใลน์ผลิตหลัก(Main Assembly Line)

ท้ัง 3 ช่วงชองขบวนการประกอบต่างก็มีความสำคัญและส่งผลกระทบต่อขบวนการในขันตอนลัดใป โดยราย- 

ละเอียดของการดำเนินการแต่ละส่วนของทั้ง 3 ชิ้นตอนมีรายละเอียด ดังนิ

3.6.1 การจัดเตรียมชิ้นส่วนเพื่อใช้ในการประกอปPart Assorting)

ในชิ้นตอนนี้จะเป็นการจัดเตรียมชิ้นส่วนเพื่อจัดส่งเช้าไปในขบวนการผลิตทัง 2 ส่วน คือ การ 

ประกอบชิ้นส่วนย่อย และการประกอบบนไลน์ผลิตหลัก ในการจัดเตรียมชิ้นส่วนจะจัดเตรียมตามเอกลารPart 

Supply List ที่ถูกจัดเตรียมไว้เพื่อใช้อ้างอีงในการจัดเตรียม โดยมีลาระสำคัญชองเอกสาร Part Supply List 

คือ จะจัดกลุ่มของชิ้นส่วน ตามรายการชิ้นส่วนในการผลิต(Master Part List) ตามลำดับการใช้ในการประกอบ 

การจัดชิ้นส่วน โดยจะทำการจัดแยกออกเป็น 2 ส่วน เพื่อใช้ในการประกอบชิ้นส่วนย่อย จำนวน 18 กลุ่ม และ 

ประกอบบนใลน์ผลิตหลัก จำนวน6 กลุ่ม เพื่อง่ายในการนำชิ้นส่วนเข้าไปใช้ในจุดปฎป้ตการประกอบ

3.6.2 การประกอบชิ้นส่วนย่อย(รบb Assembly Line)

ในขนตอนนี้ จะเป็นการนำเอาชิ้นส่วนมาประกอบลันเข้าเป็นชิ้นส่วนใหญ่ เพื่อจัดส่งเข้าไป

ประกอบบนใลน์ผลิตหลักอีกครั้งลาเหตุที่ต้องมีการประกอบชิ้นส่วนย่อย เนื่องจากต้องการลดความยาวของใลน์ 

ผลิตหลักและกิจกรรมย่อยในการประกอบบนไลน์ผลิตหลักให้น้อยลงและในการแยกงานเป็นส่วนย่อย เพื่อง่าย 

ในการควบคุมและเนื่อนำเข้าไปประกอบบนใลน์ผลิตหลักสามารถทำได้ง่ายและละดวกกว่าการนำชิ้นส่วนย่อย 

ชิ้นไปประกอบเข้าด้วยลัน ชิ้งหลังจากการนำชิ้นส่วนมาทำการประกอบเข้าด้วยลันแล้วจะมีช้อเรียกเป็น 1 หน่วย 

รายการประกอบย่อยในขบวนการผลิตในรุ่นที่ทำการคืกษาประกอบไปด้วยรายการดังแลดงตามตารางที่ 3.3 ดัง 

แสดงไว้ข้างล่างนี้



ตารางท่ี 3.3 แสดงตารางรายการประกอบย่อยในรุ่นที่ทำการศึกษา

ลำดับ รายการประกอบย่อย (หน่วยการผลิต)

1 Engine Sub Ass’y

2 Handle Complete Ass’y

3 Fuel Tank Sub Ass’y

4 Rear Fender Sub Ass'y

5 Mud Guard Sub Ass'y

6 Clutch Hub Sub Ass'y

7 Rear Arm Sub Ass’y

8 Front Fork Sub Ass’y

9 Carburetor Sub Ass’y

10 Bk. Footrest 1 Sub Ass'y

11 Bk. Footrest 2 Sub Ass'y

12 Pedal Brake Sub Ass’y

13 Footrest Sub Ass’y

14 Oil Tank Sub Ass’y

15 Panel Front Sub Ass'y

16 Coil Sub Ass'y

17 Tail Light Sub Ass’y

18 Cover 1 Sub Ass’y

19 Cover 2 Sub Ass’y

20 Cover Under Sub Ass’y

21 Chain Case Sub Ass’y

22 Frame sub ass'y

รายการประกอบย่อยด้งแสดงไว้ในตารางรูปที่ 3.3 จะนำมาประกอบเช้าเป็นชิ้นส่วน 1 หน่วยย่อย แล้ว 

จงส่งไปประกอบเช้ากับชินส่วนอึ่นบนไลน์ผลิตหลักในชิ้นตอนต่อไปในการประกอบชิ้นส่วนย่อยเช้าด้วยกัน ชิ้น 

ส่วน-ย่อยนี้จะทำการประกอบบนโต๊ะงานซึ่งการทำงานจะเป็นลักษณะ Job Shop กล่าวคอ จะมการจดให้มี

การทำงานเป็นจุดบนโต๊ะประกอบ ดังแสดงตำแหน่งของไลน์ sub assembly Lay Out การประกอบย่อยตาม 

รูปท่ี 3.5 แสดงตำแหน่งงานประกอบชิ้นส่วนย่อย



38

3.6.3 การประกอบบนสายการผลิตหลัก (Main Assembly Line)

การประกอบบนสายการผลิตหลัก เป็นการนำซนส่วนย่อย และชินส่วนทผ่านการประกอบย่อย 

แล้ว นำมาประกอบลันเข้าเป็นรถจักรยานยนต์สำเร็จรูป การประกอบบนไลน์ผลิตหลัก จะทำการประกอบบนจก 

(Jig) ที่ตั้งอยู่บนลายพานการประกอบที่ซับด้วยมอเตอร์ไฟฟ้าที่มีคว'■'เมยาว ใน'ช่วงปฎ๊บัต 60 เมตร เป็นตัวนำ 

มาพาชิ้นส่วนผ่านจุดปฎิบตการประกอบจากจุดเริ่มต้นโดยการนำชินส่วนย่อยหลักชิ้นวางบนจิก (Jig) และล็อค 

ชิ้นส่วนย่อยหลักเข้าลับจิก(Jig) ที่ม ีระยะห่างระหว่างจิก 2  เมตร เคลิ'อนผ่าน'จุดปฎํบตการประกอบ'ที่กำหนด'ไว้ 

2 ด้าน คือ ด้านซ้ายและด้านขวาดังแสดงไว้ไน Layout Main Assembly Line ตามรูปทํ 3.5 แสดง Layout 

ของ Main Assembly Line

การประกอบบน Main Assembly Line พนักงานที่ถูกกำหนดให้ปฎป็ตการประกอบตั้ง 2  ด้าน 

ของไลน์ผลิตจะทำการประกอบชิ้นส่วนย่อย เข้าลับโ ด รงของรถจักรยานยนต์(Frame) ตามชินส่วนทํกำหนดให้ 

ไนแต่ละจุดงาน(Work Station) ชงบางจุดของการปฎิบัตการประกอบเป็นการทำงานร่วมลันของพนักงานทาง 

ด้านซ้ายและขวา ชิ้นตอนการประกอบและเวลาที่ใซ้ในการประกอบพอลังเขป ดังแลดงไว้ไนตารางที่ 3.4

ชิ้นตอนการประกอบรถจักรยานยนต์และเวลาที่ไซ้

ตารางที่ 3.4 แสดงชิ้นตอนการประกอบรถจักรยานยนต์และเวลาที่ไซ้

จ ุด ปฎ ํบ ้ต งาน รายละเอยดไนการประกอบรถจ ักรยานยนต ์ เวลาท ี่ไซ ้(ว ินาท ํ)

1 ประกอบ  Footrest ล ับ  Engine 78.21

2 ประกอบ  Engine เข ้าล ับ Frame 78.27

3 ประกอบ  front Fork และ Rear Arm 75.09

4 ประกอบ  Stop Switch Ass'y และ Oil Tank 96.86

5 ประกอบ  Cover 1 1 CDI 1 Pin Dowel Tail Light และ Seat Rubber 78.67

6 ประกอบ  Cover Flub Dust 84.26

7 ประกอบ  Chain Drive 1 Rear Fender และ Fuel Tank 85.65

8 เต ้มนาม'น และ C lam p ลายไฟ 79.66

9 ประกอบ  Flandle Comp. 79.81

า0 ประกอบ  Pedal Brake และ Rear Wheel 60.98

11 ประกอบ  Front Wheel 75.74

12 ประกอบลายไฟ  Main Switch 1 และ Panel Front 77.12
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ตารางท่ี 3.4 (ต่อ) แลดงขั้นตอนการประกอบรถจักรยานยนต์และเวลาที่ใช้

จุดปฏิบัติงาน รายละเอียดในการประกอบรถจักรยานยนต์ เวลาที่ใซ้(วินาที)

13 เติมนํ้ามันเบนซิน ประกอบ Chain Case 79.63

14 ประกอบ Battery 1 Rear Footrest Ass’y 89.52

15 ประกอบ Bkt. Footrest 2 1 Footrest Ass’y 2 80.19

16 ประกอบ Air Filter 60.11

17 ประกอบ Muffler 80.39

18 ประกอบ Cover Crank Case 1 และ Pedal Shift 78.11

19 ประกอบ Clip Lock 1 Bar Tension และ Side Cover 4 75.69

20 ประกอบ Shield Leg 1 และ Reflector 77.65

21 ประกอบ Cover Side 3 1 Ignition Coil และ Cover 2 88.51

22 ประกอบ Double Seat 1 Cover 1 และ Cover Footrest 76.67

23 ประกอบ Shield Leg 2 1 Tool Kit 1 Cover Main Switch 78.45

24 ประกอบ Mirror 1,2 เซ็นรถลงไลนั 67.92

จากขั้นตอนการประกอบที่กำหนดให้ใช้พนักงาน ในการประกอบตามจุดงานที่กำหนด 24 คน(จุดปฎิบ้ตงาน) 

ซึ่งแต่ละคนตามจุดที่กำหนด ใช้เวลาในการดำเนินกํจกรรมการประกอบตามขั้นตอนที่แลดงไว้ในดารางที่ 3.4 

โดยเรมจากจุดปฏิบัต ิงานที่า -24 ตามลำดับ
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2ปที 3.5 แสดง Layout ตำแหน่ง Sub Assembly Line แสะ Main Assembly Line
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3.7 ปัญหาต่าง  ๆที่เกิดขึ้นกับขบวนการประกอบ

3.7.1 ในการพิจารณาปรับกำลังการผลิตมีความยุ่งยาก คือ ใม่มีข้อมูลในการทำงานในแต่ละจุด

ต้องทำการทดลองประกอบ เพือนำเวลาทีได้มาเป็นตัวแทน การประกอบและมีความผิดทเลาดลูง เนืองจาก

เวลาที่นำมาใช้ในการกำหนดเป็นมาตรฐานได้จากการทดลองประกอบทีมีจำนวนน้อย (กำหนดจำนวนในการ

ทดลองประกอบ 5 คัน)

3.7.2 การประกอบจริงที่ไลน์การผลิต ใม่ได้ดำเนินการตามข ั้น ตอนที่ Operation STD. กำหนด 

เนื่องจากเวลาของการทำงานที่กำหนดน้อยกว่า เวลาที่ทำการปฎิบิตจริง

3.7.3 ประสิทธิภาพในการจัดลมดุลไลน์การผลิตตํ่า จากการจับเวลาจริงและคำนวณได้

เวลาท่ีใชผ้ลิตในปัจจุบัน

จุดที่ เวลาท ี่ใช ้ด ้านขวา

(ว ินาท ี)

1 75.06

2 96.86

3 84.26

4 79.66

5 60.98

6 77.12

7 89.52

8 80.39

9 75.69

10 88.51

11 78.45

Total 880.50

จุดท ี่ เวลาท ี่ใช ้ด ้านซ ้าย

(ว ินาท ี)

1 78.21

2 75.09

3 78.67

4 85.65

5 79.81

6 75.74

7 79.63

8 80.19

9 60.11

10 78.11

11 77.65

12 76.67

13 67.92

Total 996.4

รูปท่ี 3.6 เวลาที่ใช้ในปัจจุบันของการประกอบรถจักรยานยนต์ในรุ่นที่ทำการวิจัย
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เวลาท่ีใช้ด้านซ้าย

เวลา'ที่ใช้

รูปที 3.7 กราฟแลดงเวลาทีใซ้ในปัจจุบันด้านซ้าย
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เวลาท่ีใช้ด้านขวา
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เวลาที่ใซ้

รปท 3.8 กราฟแสดงเวลาทใช้ในปัจจุบันด้านขวา
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3.7.4 การจัดส่งชิ้นส่วนเข้าไปในไลน์การผลิต มีความผิดพลาด

เนื่องจากการจัดเตรียมชิ้นส่วนจะจัดเตรียมตามPat Supply List ทีออกมาจากระบบควบคุม 

การผลิต(Material requirement planning) ซึงระบบจะทำการลร้างข้อมูลในการจัดส่งชินส่วนให้กับ1ลน์การผลิต 

ตาม Operation Std. ทำให้ต้องหยุดไลน์การผลิตรอ เพื่อเปลี่ยนชินส่วนที่ถูกต้อง ในบางครังต้องทำการถอด 

เปลี่ยนชิ้นส่วนที่ประกอบเข้าไปผิด ลาเหตุของการเกิดปัญหา คือ

- จำนวนกลุ่มของชิ้นส่วนที่จัดส่งกับจำนวนจุดการปฎิป้ตงานไม่เท่ากันซึ่งในการจัดชิ้นส่วนส่ง 

เข้าไลน์มี 6 กลุ่ม(ในรุ่น Y100L) แต่จุดปฎิบต๊งานบนไลน์มี 24 จุด

- Part Supply List กับ Operation STD. ในรายละเอียดของชิ้นส่วนในการประกอบไม่ 

ตรงกัน มีความแตกต่างกัน 156 จุดตามประนาทของชิ้นส่วน 186 รายการ จากปัญหาข้างต้นส่งผลให้ 

พนกงานทำการจัดชิ้นส่วนตามประสบการณ์จํงทำให้เกิดข้อผิดพลาด

3.7.5 ปัญหาคุณภาพจากขบวนการผลิต โดยแบ่งออกเป็น 3 ประ๓ ทของปัญหา

- ขั้นตอนการประกอบทำให้เกิดรอยขีดข่วนบนชิ้นส่วน

- การใช้ชิ้นส่วนและการยึดชิ้นส่วน ไม่ตรงตำแหน่งและไม่แน่น

- ลืมใส่ชิ้นส่วนในการประกอบรถจักรยานยนต์

จากปัญหาต่าง ๆ ที่เกิดชิ้นในกระบวนการผลิต เพื่อให้เหินถึงรายละเอียดของการเกิดปัญหา 

เทียบกับปริมาณการผลิตรถจักรยานยนต์ในบริษ้ท่ตัวอย่าง จึงแลดงผลการผลิตในปี 1999 ไว้ในตาราง 

ท่ี 3.5 และรูปที่ 3.9 ในตารางที่ 3.5 แสดงผลการผลิตโดยแยกรายละเอียดผลการผลิตเป็นรายรุ่นที่ทำ 

การผลิตและผลการผลิตในแต่ละเดอน ซึ่งแยกเป็นรุ่นและมี!!ริมาณรวมผลการผลิตในแต่ละเดือน เพ่ือ 

ให้ลามารถทำความเข้าใจกับการเปลี่ยนแปลงปริมาณการผลิ!»1ของแต่ละเดือนได้เร็วชิ้น จึงได้นำเลนอ 

ผลการผลิต ในรูปท่ี 3.9 แสดงให้เหินถึงปริมาณการผลิตทีไ่มคงที่มีการเปลี่ยนแปลงปริมาณการผลิตใน 

แต่ละช่วงซึ่งเป็นผลกระทบจากปริมาณความต้องการของลูกค้า จะเหินได้ว่าปริมาณการผลิตมีปริมาณ 

ต่ํา'ใน'ช่วงต้นปี 1999 และสูงชิ้นในช่วงปลายปี จากการเปลี่ยนแปลงของปริมาณการผลิตที่ต้องการ จึง 

ต้องมีวิธีการปรับเปลี่ยนกำลังการผลิตที่เซึ่อถึอได้ว่าเหมาะลมและตรงกับความต้องการในเชิงคุณภาพ 

จากยอดการผลิตในปี 1999 ได แ้สดงปัญหาที่เกิดจากกระบวนการผลิตที่ได้กล่าวไว้ในหัวข้อ 3.7.5 จัง 

แสดงไว้ในตารางที่ 3.6 และรูปที่ 3.10 ซึ่งข้อมูลทั้ง 2 ส่วนนี้แลดงถึงปริมาณปัญหาที่เพื่มชิ้นกับ 

ปริมาณการผลิตจะเหินได้ว่าช่วงต้นปีการผลิตตํ่า ปัญหาที่เกิดในกระบวนการผลิตก็มีจำนวนตํ่าเช่นกัน 

(ตัวเลขที่แลดงในตารางและกราฟเป็นจำนวนครั้งที่ทำการประกอบแล้วทำให้เกิดของเลิยชิ้นในกระบวน 

การผลิต ทำให้ต้องซ่อมรถจักรยานยนต์ก่อนส่งมอบให้ลูกค้า)



ผลการผลดในปี 1999

MODEL JAN FEB MAR APR MAY JUN JUL AUG SEP OCT NOV DEC TOTAL

A 1000 800 1400 962 3200 1238 0 208 300 800 2800 2200 14908

B 300 800 700 0 79 1200 0 7 0 228 1572 1000 5886

c 1269 831 800 821 800 300 1000 900 1000 800 800 1600 10921

อ 700 400 400 100 600 200 500 564 536 700 765 1235 6700

E 300 299 1 600 263 37 300 1599 1501 0 0 0 4900

F 400 900 944 256 798 202 600 500 500 0 0 500 5600

G 100 798 402 400 400 200 0 500 300 0 0 200 3300

H 300 298 2 305 0 400 400 400 600 515 1485 1400 6105

I 200 200 0 300 0 592 608 600 1500 1200 2400 2000 9600

J 0 0 0 0 200 100 100 0 100 0 0 100 600

K 0 0 0 0 150 150 300 0 200 0 0 5 805

TOTAL 4569 5326 4649 3744 6490 4619 3808 5278 6537 4243 9822 10240 69325

ตารางท่ี 3.5 แสดงผลการผลิตปี 1999



รูปท 3.9 กราฟแสดงผลการผลิตปี 1999
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ปัญหาคุณภาพจาการประกอบ
MODEL JAN FEB MAR APR MAY JUN JUL AUG SEP OCT NOV DEC TOTAL

A 106 57 139 83 210 32 1 11 66 101 259 164 1229

ธ 36 49 56 63 9 67 0 0 0 25 189 72 566

C 98 39 41 0 40 13 48 43 34 37 65 171 629

อ 55 21 26 12 27 10 20 29 21 35 63 84 403

E 64 55 1 112 47 9 47 208 187 0 0 0 730

F 109 123 90 51 93 23 100 38 57 0 0 135 819

G 0 92 39 60 67 20 1 45 26 0 0 15 365

H 39 20 1 40 0 28 40 53 70 27 144 124 586

1 26 27 0 69 2 60 66 51 170 76 241 174 962

J 0 0 0 1 81 26 22 0 22 35 0 40 227

K 0 0 0 0 150 150 300 0 200 0 0 5 805

TOTAL 533 483 393 491 726 438 645 478 853 336 961 984 7321

ตารางท่ี 3.6 แสดงปัญหาคุณภาพจากกระบวนการประกอบ



รูปที่ 3.10 กราฟแสดงปัญหาคุณภาพในขบวนการประกกอบ

JAN FEB M AR  APR MAY JUN JU L A U G  SEP OCT NOV DEC

CO
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