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บทท่ี 3  

วิธีการดําเนินงาน 

3.1 วิธีการดําเนินงาน 

เนื้อหาบทนี้จะกลาวถึงข้ันตอนการดําเนินงานการศึกษาการกําจัดความสูญเปลาใน

กระบวนการผลิตตัวถังรถโดยศึกษากระบวนการงานผลิตและเก็บรวบรวมขอมูลท่ีเก่ียวของ เพ่ือนํา

ขอมูลท่ีไดมาวิเคราะหหาสาเหตุในกระบวนการทํางานและศึกษาเพ่ือกําจัดความสูญเปลาและเพ่ิม

ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตตัวถังรถโดยแบงข้ันตอนออกเปนข้ันตอน ดังนี้ 

โดยแบงข้ันตอนออกเปน 4 ข้ันตอน ดังนี้ 

  1. ศึกษากระบวนการผลิตรถยนตในแผนกตัวถังรถ 

            2. ศึกษาและรวบรวมขอมูลกระบวนการผลิตตัวถังรถ 

            3. วิเคราะหข้ันตอนกระบวนกรผลิตตัวถังรถ 

            4. หาแนวทางการปรับปรุงข้ันตอนกระบวนการผลิต บริษัท ธนบุรีประกอบรถยนต จํากัด 
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3.2 ข้ันตอนการดําเนินงาน 

 

 

 

 

 

   

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.1 ข้ันตอนการดําเนินงาน 

 

1. ศึกษากระบวนการผลิตรถยนตใ์นแผนกตัวถังรถ  

2. ศึกษาและรวบรวมขอ้มูลกระบวนการผลิตตัวถังรถ 

 

 

 
3. วเิคราะห์ขั้นตอนกระบวนการผลิตตัวถังรถ 

 

4. หาแนวทางการปรับปรุงขั้นตอนกระบวนการผลิต 
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รูปท่ี 3.2 กระบวนการผลิตการข้ึนรูปสวนตัวถังรถยนต 

 

3.3 การผลิตการข้ึนรูปสวนตัวถังรถยนต (Stamping Shop) 

ดําเนินการผลิตชิ้นสวนตัวถังรถยนตท่ีทําจากโลหะ โดยใชเครื่องปมข้ึนรูป ซ่ึงปมชิ้นสวน

ออกมาทีละชิ้น กระบวนการผลิตจะประกอบไปดวยสายการผลิตแบบอัตโนมัติและก่ึงอัตโนมัติ        

2 สายการผลิต (Line A และ Line B) ใช Robot 12 จุด จึงทําใหม่ันใจไดวาผลิตภัณฑทุกชิ้นมี

คุณภาพท่ีเปนเลิศ แผนกนี้ใชระบบ Production Line  

 

3.4 การผลิตประกอบตัวถังรถยนต (Body Parts) 

หนาท่ีหลักของแผนกนี้คือ ประกอบตัวถังรถยนตและรถกระบะ ดวยชิ้นสวนท่ีสงมาจาก

แผนกข้ึนรูปตัวถังของบริษัทฯและจากผูประกอบการภายนอก เนื่องจากข้ันตอนในการประกอบตัวถัง

รถยนต มีความละเอียดและซับซอนในการเชื่อมจุดตางๆ 
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3.5 แผนกสี (Paint Shop) 

แผนกสีของออโตอัลลายแอนซ ทําการพนสีตัวถังรถยนตและตัวกระบะท่ีสงมาจากแผนก

ประกอบตัวถังรถยนตภายในโรงงาน เราควบคุมดวยระบบ CCS ในการชุบสี E-coating ดวยไฟฟา

และเทคนิคการปดรอยตะเข็บของตัวถังรถยนต เพ่ือชวยปองกันสนิมและน้ําไดอยางดีเยี่ยม 

 

3.6 แผนกประกอบเครื่องยนต (Powertrain Shop) 

1. สายปอนชิ้นสวนสูสายการผลิต ทําการปอนชิ้นสวนการผลิตตางๆ ใหกับสายการผลิต

เครื่องยนต   และสายการผลิตของแผนกประกอบข้ันสุดทาย 

2. สายการผลิตยอยภายในเครื่องยนต 

3. สายการผลิตเครื่องยนตข้ันสุดทาย สายการผลิตท้ังสองสาย ( 2 และ 3) ทําหนาท่ีประกอบ

เครื่องยนต กอนท่ีจะนําไปทดสอบสมรรถนะ ท่ีกระบวนการ Firing Test 

4. สายประกอบระบบรองรับชวงลาง ทําหนาท่ีประกอบระบบรองรับและคับเคลื่อนชวงลาง 

เพ่ือนําไปประกอบกับเครื่องยนตในแผนกประกอบข้ันสุดทาย  

3.7 แผนกประกอบข้ันตอนสุดทาย (Trim & Final Shop) 

หนวยงานท่ี 1 : ประกอบชิ้นสวนภายในหองผูโดยสาร 

หนวยงานท่ี 2 : ประกอบชิ้นสวนภายในหองผูโดยสาร 

หนวยงานท่ี 3 : ทําการประกอบชวงลาง (แชสซี) 

หนวยงานท่ี 4 : ทําการประกอบเครื่องยนตเขากับแชสซีและหัวเกงเขากับแชสซี 

หนวยงานท่ี 5 : ประกอบข้ันสุดทาย 

หนวยงานท่ี 6 : ประกอบข้ันสุดทาย 

หนวยงานท่ี 7 ถึง หนวยงานท่ี 10 : สวนจัดเตรียมชิ้นสวนเพ่ือการผลิต 
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3.8 Flow Process Chart 

ผังงาน (Flowchart) คือ แผนภาพท่ีมีการใชสัญลักษณรูปภาพและลูกศรท่ีแสดงถึง

ข้ันตอนการทํางานของโปรแกรมหรือระบบทีละข้ันตอน รวมไปถึงทิศทางการไหลของขอมูล

ตั้งแตแรกจนไดผลลัพธตามท่ีตองการ เรามักจะพบวาทุกๆกิจกรรมท่ีเกิดข้ึนบนโลกใบนี้มี

กระบวนการ (Process) ซ่ึงเราสามารถท่ีจะใชผังงาน (Flowchart) อธิบายปะติปะตอ

เหตุการณตางๆ แตไมถูกเสมอไป เรามักจะนําไปใชในกิจกรรมท่ีเกิดข้ึนซํ้าๆ อยางตอเนื่อง 

ยิ่งเหตุการณมีความซับซอนยุงยาก หลากหลายข้ันตอนและกระบวนการซ่ึงบางครั้งเกินท่ีจะ

นําเสนอในรูปแบบอ่ืนได เราก็ใชผังงาน (Flowchart) อธิบายระบบงานท้ังหมด 

ประโยชนของผังงาน 

              1.  ชวยลําดับข้ันตอนการทํางานของโปรแกรมและสามารถนําไปเขียนโปรแกรมไดโดยไม 

   สับสน  

             2. ชวยในการตรวจสอบ และแกไขโปรแกรมไดงาย เม่ือเกิดขอผิดพลาด 

             3. ชวยใหการดัดแปลง แกไข ทําไดอยางสะดวกและรวดเร็ว 

             4. ชวยใหผูอ่ืนสามารถศึกษาการทํางานของโปรแกรมไดอยางงาย และรวดเร็วมากข้ึน 

 

สัญลักษณท่ีใชในแผนภูมิ 

การปฏิบัติงาน 

การขนสง 

การลาชา 

การจัดเก็บ 

การตรวจสอบ 

  

http://www.numsai.com/computer-article/programer/3317-flowchart.html
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รูปท่ี 3.3 แผนภูมิของไหลของการทํางาน 

3.9 แผนภูมิกางปลา 

การวางแผนเพ่ือเพ่ิมผลิตภาพนั้น จําเปนตองระบุปญหาใหมีความถูกตองและตรงกับสิ่งท่ี

เกิดข้ึนจริง ดังนั้น เครื่องมือท่ีมีความถูกตองแมนยํานั้นมีความจําเปนอยางมาก เพ่ือใหเกิดประสิทธิผล

ในการบริหารจัดการแกไขปญหาท่ีมีประสิทธิภาพ การสรางแผนผังแสดงเหตุและผล ซ่ึงมีลักษณะ

คลายกางปลาท่ีมีผลลัพธหรือปญหาเปนหัวและสาเหตุของปญหาเปนกางปลาแยกยอยเปน

องคประกอบของภาพรวม สามารถตอบโจทยการบริหารจัดการแกไขปญหาไดอยางชัดเจนและ

ครอบคลุม 

เราสามารถท่ีจะกําหนดกลุมปจจัยอะไรก็ได แตตองม่ันใจวากลุมท่ีเรากําหนดไวเปนปจจัยนั้น

สามารถท่ีจะชวยใหเราแยกแยะและกําหนดสาเหตุตางๆ ไดอยางเปนระบบและเปนเหตุเปนผล 

โดยสวนมากมักจะใชหลักการ 4M 1E เปนกลุมปจจัย เพ่ือจะนําไปสูการแยกแยะสาเหตุตางๆ ซ่ึง 4M 1E 

นี้ 
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M – Man   คนงาน หรือพนักงาน หรือบุคลากร 

M – Machine เครื่องจักรหรืออุปกรณอํานวยความสะดวก 

M – Material วัตถุดิบหรืออะไหล อุปกรณอ่ืนๆ ท่ีใชในกระบวนการ 

M – Method กระบวนการทํางาน 

E – Environment อากาศ สถานท่ี ความสวาง และบรรยากาศการ – ทํางาน  

การใชงาน 

 ระบุปญหาอยางถูกตองและแมนยํา ตัดสาเหตุท่ีไมจําเปนออก 

 กระจายปญหาใหเห็นถึงองคประกอบท่ีชัดเจน 

 ชวยในการกระตุนแนวคิดและการระดมความคิดสําหรับแกปญหา 

 ระบุความสัมพันธระหวางสาเหตุ (โดยท่ัวไปมักถูกนําเสนอแตอยูในสภาวะแอบซอนแฝง) 

 ชวยสนับสนุนในการเลือกตัดสินใจ 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.4 แผนภูมิกางปลาชวยวิเคราะหหาสาเหตุของการทํางาน 

 

 

 


