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บทท่ี 3  

วิธีการดําเนินงาน 

3.1 วิธีการดําเนินงาน 

เนื้อหาบทนี้จะกลาวถึงข้ันตอนการดําเนินงานการศึกษาการกําจัดความสูญเปลาใน

กระบวนการผลิตตัวถังรถโดยศึกษากระบวนการงานผลิตและเก็บรวบรวมขอมูลท่ีเก่ียวของ เพ่ือนํา

ขอมูลท่ีไดมาวิเคราะหหาสาเหตุในกระบวนการทํางานและศึกษาเพ่ือกําจัดความสูญเปลาและเพ่ิม

ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตตัวถังรถโดยแบงข้ันตอนออกเปนข้ันตอน ดังนี้ 

โดยแบงข้ันตอนออกเปน 4 ข้ันตอน ดังนี้ 

  1. ศึกษากระบวนการผลิตรถยนตในแผนกตัวถังรถ 

            2. ศึกษาและรวบรวมขอมูลกระบวนการผลิตตัวถังรถ 

            3. วิเคราะหข้ันตอนกระบวนกรผลิตตัวถังรถ 

            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 กระบวนการผลิตการข้ึนรูปสวนตัวถังรถยนต 

 

3.3 การผลิตการข้ึนรูปสวนตัวถังรถยนต (Stamping Shop) 

ดําเนินการผลิตชิ้นสวนตัวถังรถยนตท่ีทําจากโลหะ โดยใชเครื่องปมข้ึนรูป ซ่ึงปมชิ้นสวน

ออกมาทีละชิ้น กระบวนการผลิตจะประกอบไปดวยสายการผลิตแบบอัตโนมัติและก่ึงอัตโนมัติ        

2 สายการผลิต (Line A และ Line B) ใช Robot 12 จุด จึงทําใหม่ันใจไดวาผลิตภัณฑทุกชิ้นมี

คุณภาพท่ีเปนเลิศ แผนกนี้ใชระบบ Production Line  

 

3.4 การผลิตประกอบตัวถังรถยนต (Body Parts) 

หนาท่ีหลักของแผนกนี้คือ ประกอบตัวถังรถยนตและรถกระบะ ดวยชิ้นสวนท่ีสงมาจาก

แผนกข้ึนรูปตัวถังของบริษัทฯและจากผูประกอบการภายนอก เนื่องจากข้ันตอนในการประกอบตัวถัง

รถยนต มีความละเอียดและซับซอนในการเชื่อมจุดตางๆ 



16 
 

3.5 แผนกสี (Paint Shop) 

แผนกสีของออโตอัลลายแอนซ ทําการพนสีตัวถังรถยนตและตัวกระบะท่ีสงมาจากแผนก

ประกอบตัวถังรถยนตภายในโรงงาน เราควบคุมดวยระบบ CCS ในการชุบสี E-coating ดวยไฟฟา

และเทคนิคการปดรอยตะเข็บของตัวถังรถยนต เพ่ือชวยปองกันสนิมและน้ําไดอยางดีเยี่ยม 

 

3.6 แผนกประกอบเครื่องยนต (Powertrain Shop) 

1. สายปอนชิ้นสวนสูสายการผลิต ทําการปอนชิ้นสวนการผลิตตางๆ ใหกับสายการผลิต

เครื่องยนต   และสายการผลิตของแผนกประกอบข้ันสุดทาย 

2. สายการผลิตยอยภายในเครื่องยนต 

3. สายการผลิตเครื่องยนตข้ันสุดทาย สายการผลิตท้ังสองสาย ( 2 และ 3) ทําหนาท่ีประกอบ

เครื่องยนต กอนท่ีจะนําไปทดสอบสมรรถนะ ท่ีกระบวนการ Firing Test 

4. สายประกอบระบบรองรับชวงลาง ทําหนาท่ีประกอบระบบรองรับและคับเคลื่อนชวงลาง 

เพ่ือนําไปประกอบกับเครื่องยนตในแผนกประกอบข้ันสุดทาย  

3.7 แผนกประกอบข้ันตอนสุดทาย (Trim & Final Shop) 

หนวยงานท่ี 1 : ประกอบชิ้นสวนภายในหองผูโดยสาร 

หนวยงานท่ี 2 : ประกอบชิ้นสวนภายในหองผูโดยสาร 

หนวยงานท่ี 3 : ทําการประกอบชวงลาง (แชสซี) 

หนวยงานท่ี 4 : ทําการประกอบเครื่องยนตเขากับแชสซีและหัวเกงเขากับแชสซี 

หนวยงานท่ี 5 : ประกอบข้ันสุดทาย 

หนวยงานท่ี 6 : ประกอบข้ันสุดทาย 

หนวยงานท่ี 7 ถึง หนวยงานท่ี 10 : สวนจัดเตรียมชิ้นสวนเพ่ือการผลิต 
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3.8 Flow Process Chart 

ผังงาน (Flowchart) คือ แผนภาพท่ีมีการใชสัญลักษณรูปภาพและลูกศรท่ีแสดงถึง

ข้ันตอนการทํางานของโปรแกรมหรือระบบทีละข้ันตอน รวมไปถึงทิศทางการไหลของขอมูล

ตั้งแตแรกจนไดผลลัพธตามท่ีตองการ เรามักจะพบวาทุกๆกิจกรรมท่ีเกิดข้ึนบนโลกใบนี้มี

กระบวนการ (Process) ซ่ึงเราสามารถท่ีจะใชผังงาน (Flowchart) อธิบายปะติปะตอ

เหตุการณตางๆ แตไมถูกเสมอไป เรามักจะนําไปใชในกิจกรรมท่ีเกิดข้ึนซํ้าๆ อยางตอเนื่อง 

ยิ่งเหตุการณมีความซับซอนยุงยาก หลากหลายข้ันตอนและกระบวนการซ่ึงบางครั้งเกินท่ีจะ

นําเสนอในรูปแบบอ่ืนได เราก็ใชผังงาน (Flowchart) อธิบายระบบงานท้ังหมด 

ประโยชนของผังงาน 

              1.  ชวยลําดับข้ันตอนการทํางานของโปรแกรมและสามารถนําไปเขียนโปรแกรมไดโดยไม 

   สับสน  

             2. ชวยในการตรวจสอบ และแกไขโปรแกรมไดงาย เม่ือเกิดขอผิดพลาด 

             3. ชวยใหการดัดแปลง แกไข ทําไดอยางสะดวกและรวดเร็ว 

             4. ชวยใหผูอ่ืนสามารถศึกษาการทํางานของโปรแกรมไดอยางงาย และรวดเร็วมากข้ึน 

 

สัญลักษณท่ีใชในแผนภูมิ 

การปฏิบัติงาน 

การขนสง 

การลาชา 

การจัดเก็บ 

การตรวจสอบ 

  

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

3.9 แผนภูมิกางปลา 

การวางแผนเพ่ือเพ่ิมผลิตภาพนั้น จําเปนตองระบุปญหาใหมีความถูกตองและตรงกับสิ่งท่ี

เกิดข้ึนจริง ดังนั้น เครื่องมือท่ีมีความถูกตองแมนยํานั้นมีความจําเปนอยางมาก เพ่ือใหเกิดประสิทธิผล

ในการบริหารจัดการแกไขปญหาท่ีมีประสิทธิภาพ การสรางแผนผังแสดงเหตุและผล ซ่ึงมีลักษณะ

คลายกางปลาท่ีมีผลลัพธหรือปญหาเปนหัวและสาเหตุของปญหาเปนกางปลาแยกยอยเปน

องคประกอบของภาพรวม สามารถตอบโจทยการบริหารจัดการแกไขปญหาไดอยางชัดเจนและ

ครอบคลุม 

เราสามารถท่ีจะกําหนดกลุมปจจัยอะไรก็ได แตตองม่ันใจวากลุมท่ีเรากําหนดไวเปนปจจัยนั้น

สามารถท่ีจะชวยใหเราแยกแยะและกําหนดสาเหตุตางๆ ไดอยางเปนระบบและเปนเหตุเปนผล 

โดยสวนมากมักจะใชหลักการ 4M 1E เปนกลุมปจจัย เพ่ือจะนําไปสูการแยกแยะสาเหตุตางๆ ซ่ึง 4M 1E 

นี้ 
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M – Man   คนงาน หรือพนักงาน หรือบุคลากร 

M – Machine เครื่องจักรหรืออุปกรณอํานวยความสะดวก 

M – Material วัตถุดิบหรืออะไหล อุปกรณอ่ืนๆ ท่ีใชในกระบวนการ 

M – Method กระบวนการทํางาน 

E – Environment อากาศ สถานท่ี ความสวาง และบรรยากาศการ – ทํางาน  

การใชงาน 

 ระบุปญหาอยางถูกตองและแมนยํา ตัดสาเหตุท่ีไมจําเปนออก 

 กระจายปญหาใหเห็นถึงองคประกอบท่ีชัดเจน 

 ชวยในการกระตุนแนวคิดและการระดมความคิดสําหรับแกปญหา 

 ระบุความสัมพันธระหวางสาเหตุ (โดยท่ัวไปมักถูกนําเสนอแตอยูในสภาวะแอบซอนแฝง) 

 ชวยสนับสนุนในการเลือกตัดสินใจ 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.4 แผนภูมิกางปลาชวยวิเคราะหหาสาเหตุของการทํางาน 

 

 

 


