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:/140�94�9��8���8��ก���������9 �y 2.f. 2553 (
/34
 8.�.) -�8��@6-/97/0/�9����9��� 4.3 
/�9
�B 
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����9��� 4.4 
A048M�ก��,;0���21�ก�,
ก������ (���9ก��������.9) 

 
ก
�� ����8�
ก�ก
���
� �9 8.:. 2553 

()���ก
���������) 

&.!. 

75 Sets/ก� 
��
���(!�?�%���ก� ��
�������
� ก�

��
��
ก

� 

�
���(%��" 

((!�?�%�) (!�) 

1 Cutting 1 

2 Press  Tatewaku   1 
2 

3 Press  Kamachi 2 
4 Assembly  Panel 1 

2 

5 Assembly  Part 1 1 
6 Inspector 1 1 
7 Packing 1 1 

  ��& 8 7 

 
4.2.2 ���8��ก������/��
 

                   ���8��ก�������>4��
  =  
���,
ก������ 
                                                    
������,;0,
ก������-M9-./ 
                                                       
                                                      =  18,900 ( ��
��� )              =  75 Sets  
                                                           251.40 ( ��
��� ) 
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                    4.2.3    Productivity 
                    Productivity  =   ���8��9�
�������7/0 
                                              �
 X 
������,;0,
ก������ 
                                                       
                                         =       75 ( Sets )              =  2.04 Sets / �
 . ;���:89 
                                            7 ( �
 ) x  5.25 ( ;���:89 ) 
 

4.2.4   Processing  Time (
������
ก�/�.��>�) 
                   Processing time  =  C/Tmax x (���8��ก�������>4��
 ) 
                                               =  251.40 (��
���) x 75 (Sets)  
                                      =  18,855  ��
��� 
 

4.2.5 Stagnating  Time (
������78>ก>4,�0
ก�/�.��>�) 
                Stagnating time  =  Lead time z Processing time 
                                              =  28,800  (��
���) z 18,855 (��
���) 
                                     =  9,945  ��
��� 
 

4.2.6 Balance  Effiency 
                    Balance  Effiency  =   Standard time x 100 

    Takt Time x �5�
�
2
�ก9�
 
 

                                                  =  1614.92 (��
���) x 100  =  91.54 % 
                                                      252 (��
���) x 7(�
) 
 
4.3  (�����(������กD%����)���ก
��������� 

-��2:/1��8A49-�1ก������8����-��N���28�ก1��9A=B
 ����กก��������.9 
ก����
ก������ ,
->�
A49���21�ก�ก���������,;0,
ก����
ก������-./�0�1
83�4
���1�
��1� 
��ก>4
ก������������.9 (
/34
 8�.1. - ก.�. �y2.f. 2552) 6�����9ก��������.9 (
/34
 8.�. 
�y2.f. 2553 ) -�8��@-�.�7/0/�9����9��� 4.4 
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����9��� 4.5 

���1�
��1���ก>4
6�����9ก��������.9 

 
No. ���A04ก����/�� ก>4
                

ก��������.9 
���9               

ก��������.9 
�8�1
��. 

1. �5�
�
2
�ก9�
���,;0,
ก������ 8 �
 7 �
 ,;02
�ก9�
�/�9 
12.5 % 

2. �5�
�

��3�49��ก����,;0,
ก������ 8 
��3�49 8 
��3�49 ,;0�5�
�
 

��3�49��ก�
�>�
/�8 

3. ���8��ก������/��
 60 Sets / ��
 75 Sets / ��
 ���8��ก������ 
/��

2��8A=B
 25 % 

4. Productivity 1.42 Sets / 
�
.;���:89 

2.04 Sets / 
�
.;���:89 

Productivity 

2��8A=B
 43.66 % 

5, Processing  Time              
(
������
ก�/ �.��>�) 

18,631.2  
��
��� 

18,855  
��
��� 

Processing Time 

2��8A=B
 223.8 
��
��� 

6. StagnatingTime                    
(
������78>ก>4,�0
ก�/�.��>�) 

10,168.8  
��
��� 

9,945       
��
��� 

Stagnating Time 
�/�9 223.8 
��
��� 

7. Balance  Effiency   87.87 % 91.54 % Balance  
Effiency 
2��8A=B
 
3.67 %   

 


