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บทที ่ 4 
 

การวิเคราะหและแนวทางในการปรบัปรุง 

 
จากการศึกษาวิจัยคร้ังนี้ผูวิจัยไดทําการศึกษาทฤษฎีวิธีการตางๆ ที่ใชในการปรับปรุง

สายการผลิต และไดนําวิธีการตางๆ มาทําการวิเคราะหและหาแนวทางเพื่อนํามาทําการการปรับปรุง

กระบวนการผลิต ซ่ึงประกอบดวยวิธีการตางๆ ตามรายละเอียดดังตอไปนี้ 
 
4.1 การดําเนินงานในปจจุบัน  

 
สายการผลิตในปจจุบันมีสถานีมีทั้งหมด 9 สถานีงาน จากการสํารวจสภาพการทํางานใน

เบื้องตน พบวาการทํางานของแตละสถานีงานมีความไมสมดุลกันดังที่ไดอธิบายในบทที่ 3 ดังนั้น 

เพื่อที่จะจัดสมดุลการผลิต ผูวิจัยจึงไดทําการแบงงานในแตละสถานีงานออกเปนงานยอย ๆ ดังแสดง

ในตารางที่ 4.1 คอลัมภท่ี 1  และจับเวลาการทํางานของแตละงานยอย ซ่ึงคาที่ไดจากการจับเวลา

แสดงในตารางที่ 4.1 คอลัมภท่ี 2-6 คาเฉลี่ยและพิสัยของเวลาที่ใชในแตละงานยอยแสดงในตารางที่ 

4.1 คอลัมภที่ 7 และ 10 คาอัตราสวนระหวางคาพิสัยและคาเฉลี่ยแสดงในตารางที่ 4.1 คอลัมภท่ี 11 

หลังจากที่ไดคาอัตราสวนแลวจึงนําไปตรวจสอบกับตารางที่ 1  ในภาคผนวก  เพื่อหาจํานวนรอบที่

เหมาะสมสําหรับคาความคลาดเคลื่อน ±5% ภายใน 95% ของความเชื่อมั่น ซ่ึงคาที่ไดจากการ

ตรวจสอบแสดงในตารางที่ 4.1 คอลัมภท่ี 12 ดังนั้น ผูวิจัยจึงไดทําการจับเวลาเพิ่มเติม เพื่อใหครบ

ตามจาํนวนที่ไดจากการตรวจสอบ ดังแสดงในตารางที่ 4.2  
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ตารางที่ 4.1 

การจับเวลาคร้ังแรก 

1 2 3 4 5

1 สถานีงานที่ 1

นํา BASE LWR ออกจาก RACK & ตรวจสอบ 7.66 8.58 9.42 8.70 8.95 8.66 9.42 7.66 1.75 0.20 12

ประกอบ CLIP DOOR 7 จุด + MARK CHECK 27.38 25.98 25.89 29.66 27.08 27.20 29.66 25.89 3.77 0.14 6

ติด CLOTH D 1 จุด + MARK CHECK 8.21 7.98 7.39 7.99 7.14 7.74 8.21 7.14 1.07 0.14 6

ASSY LABEL + MARK CHECK 4.90 4.20 5.09 4.78 5.99 4.99 5.99 4.20 1.79 0.36 38

สงงาน STATION ถัดไป 1.43 1.41 1.49 1.68 1.37 1.48 1.68 1.37 0.31 0.21 13

TOTAL 49.59 48.15 49.27 52.80 50.53 50.07 52.80 48.15 4.66 0.09 3

2 สถานีงานที่ 2

หยิบ BASE LWR วาง 1.33 1.36 1.70 1.39 1.22 1.40 1.70 1.22 0.47 0.34 34

ASSY TAPE 15x40 5 จุด  ที่ PLATE WTHSTP 6.03 5.89 5.57 6.01 5.87 5.87 6.03 5.57 0.46 0.08 3

ASSY TAPE 15x40 4 จุด ที่ PLATE WTHSTP 5.90 6.25 5.98 5.76 6.04 5.99 6.25 5.76 0.49 0.08 3

ASSY PLATE WTHSTP TO BASE LOWER 2.76 3.09 2.89 2.97 2.99 2.94 3.09 2.76 0.33 0.11 3.5

ASSY GARN UPR 12.43 13.87 12.87 12.90 12.89 12.99 13.87 12.43 1.44 0.11 3.5

ASSY SCREW  4x10 7 จุด 12.87 13.67 12.99 13.54 13.22 13.26 13.67 12.87 0.80 0.06 2

MARK CHECK PART 5.78 6.89 7.66 6.98 7.45 6.95 7.66 5.78 1.88 0.27 21.5

สงงาน STATION ถัดไป 1.43 1.41 1.49 1.68 1.37 1.48 1.68 1.37 0.31 0.21 13

TOTAL 48.54 52.43 51.15 51.22 51.05 50.88 52.43 48.54 3.89 0.08 3

3 สถานีงานที่ 3

นํา BASE LWR วางบน JIG 1.33 1.36 1.70 1.39 1.22 1.40 1.70 1.22 0.47 0.34 34

ประกอบ ARMREST COMP TO BASE DOOR 13.74 12.80 13.35 15.14 14.63 13.93 15.14 12.80 2.34 0.17 9

ยิง SCREW A/R 4x10 10 จุด 21.90 20.67 22.78 21.87 22.45 21.93 22.78 20.67 2.11 0.10 3

MARK CHECK PART 10.67 11.56 10.94 11.66 10.78 11.12 11.66 10.67 0.99 0.09 3

สงงาน STATION ถัดไป 1.43 1.41 1.49 1.68 1.37 1.48 1.68 1.37 0.31 0.21 13

TOTAL 49.08 47.80 50.26 51.73 50.45 49.86 51.73 47.80 3.93 0.08 3

4 สถานีงานที่ 4

นํา BASE LWR วางบน JIG 1.33 1.36 1.70 1.39 1.22 1.40 1.70 1.22 0.47 0.34 34

ประกอบ TAPE 15x640 1 จุด + MARK CHECK 21.78 24.87 22.89 21.89 21.99 22.68 24.87 21.78 3.09 0.14 6

ASSY POCKET 4.94 5.54 5.67 5.23 5.76 5.43 5.76 4.94 0.82 0.15 7

ติด CUSHION 45x100 5.02 6.89 5.98 6.11 5.93 5.99 6.89 5.02 1.87 0.31 28.5

ติด TAPE 15X70 3 จุด 8.62 8.90 8.77 8.92 8.67 8.78 8.92 8.62 0.30 0.03 1

MARK CHECK PART 5.45 5.76 5.88 5.43 5.76 5.66 5.88 5.43 0.45 0.08 3

สงงาน STATION ถัดไป 1.43 1.41 1.49 1.68 1.37 1.48 1.68 1.37 0.31 0.21 13

TOTAL 48.58 54.73 52.38 50.64 50.70 51.41 54.73 48.58 6.15 0.12 4

5 สถานีงานที่ 5

นํา BASE LWR วางบนโตะ 1.22 1.57 1.91 2.25 2.59 1.91 2.59 1.22 1.37 0.72 3

ประกอบ WTHSTP + SET WTHSTP M/C 3.76 2.59 3.56 3.32 3.50 3.35 3.76 2.59 1.17 0.35 153

SET DOOR LNG กับ WTHSTP M/C ,START 12.90 12.88 12.67 12.67 12.98 12.82 12.98 12.67 0.31 0.02 1

ใชเหล็กยัดกดใต WTHSTP 3.39 2.98 2.89 2.67 2.55 2.90 3.39 2.55 0.84 0.29 25

ติด TAPE 15x20 8 จุด BASE LOWER 28.98 28.99 29.77 28.67 28.78 29.04 29.77 28.67 1.10 0.04 1

สงงาน STATION ถัดไป 1.23 1.54 1.44 1.65 1.56 1.48 1.65 1.23 0.42 0.28 23

TOTAL 51.48 50.55 52.24 51.23 51.96 51.49 52.24 50.55 1.69 0.03 1

Min. R R/Avg จํานวน

   ตารางแสดงเวลามาตรฐานของการประกอบแผงประตูภายในรถยนตโมเดล City

NO ข้ันตอนการทํางาน
OBSERVATION TIME  (S)

AVG Max.

 



37 
 

1 2 3 4 5

6 สถานีงานที่ 6

นํา BASE LWR วางบนโตะ 1.22 1.57 1.91 2.25 2.59 1.91 2.59 1.22 1.37 0.72 153

ASSY SCREW 4x10 POCKET 28.90 28.78 29.67 29.67 29.77 29.36 29.77 28.78 0.99 0.03 1

MELT POCKET จํานวน 3 จุด 12.60 11.66 12.78 12.43 12.99 12.49 12.99 11.66 1.33 0.11 3

MARK CHECK PART 5.45 5.76 5.88 5.43 5.76 5.66 5.88 5.43 0.45 0.08 3

สงงาน STATION ถัดไป 1.65 1.92 1.43 1.69 1.59 1.66 1.92 1.43 0.49 0.29 25.5

TOTAL 49.82 49.68 51.67 51.47 52.70 51.07 52.70 49.68 3.01 0.06 2

7 สถานีงานที่ 7

นํา BASE LWR วางบนโตะ 1.66 2.01 1.91 2.25 2.59 2.08 2.59 1.66 0.93 0.44 57

ตรวจสอบ PART 20.87 21.77 20.68 20.56 20.43 20.86 21.77 20.43 1.34 0.06 2

ตรวจสอบ APPEARANCE 19.01 20.77 20.23 20.12 20.87 20.20 20.87 19.01 1.86 0.09 3

SET BODY JIG & ตรวจสอบ 8.21 9.44 8.89 7.24 9.19 8.60 9.44 7.24 2.19 0.26 20

TOTAL 49.76 53.98 51.71 50.17 53.09 51.74 53.98 49.76 4.23 0.08 3

8 สถานีงานที่ 8

กดตรวจสอบ PANEL S/W บน JIG 6.01 7.21 6.25 5.02 5.04 5.90 7.21 5.02 2.19 0.37 40

นํา BASE LWR วางบนโตะ 4.64 5.36 3.65 4.91 3.79 4.47 5.36 3.65 1.71 0.38 43

คุม PE COVER 17.03 16.90 17.40 18.50 17.39 17.44 18.50 16.90 1.60 0.09 3

ติด MARKING 3.54 4.26 3.65 3.80 3.79 3.81 4.26 3.54 0.72 0.19 11

ยกงานขึ้น RACK 8.21 8.33 9.19 7.24 8.09 8.22 9.19 7.24 1.95 0.24 17

TOTAL 39.44 42.06 40.14 39.47 38.10 39.84 42.06 38.10 3.96 0.10 3

Min. R R/Avg จํานวน

   ตารางแสดงเวลามาตรฐานของการประกอบแผงประตูภายในรถยนตโมเดล City

NO ข้ันตอนการทํางาน
OBSERVATION TIME  (S)

AVG Max.

 
 

 

ตารางที่ 4.2 

การจับเวลาครั้งที่สอง 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

1 สถานีงานที่ 1

นํา BASE LWR ออกจาก RACK 7.84 7.22 7.27 7.36 7.48 7.34 7.43 7.89 7.65 7.88 7.54 7.35 7.77 7.65 7.54 7.87 7.66 7.64 7.32 7.88 7.58 7.89 7.22 0.67 0.09 3

ประกอบ CLIP DOOR 7 จุด 18.54 16.83 16.46 18.19 18.39 17.46 18.66 18.56 18.45 17.98 18.63 18.55 18.53 18.65 18.66 18.54 18.65 18.09 18.66 18.67 18.26 18.67 16.46 2.21 0.12 4

ASSY LABEL 2.54 2.22 2.34 2.26 2.13 2.66 2.44 2.43 2.53 2.44 2.34 2.56 2.34 2.53 2.63 2.34 2.34 2.45 2.45 2.65 2.43 2.66 2.13 0.53 0.22 14

ตดิ TAPE 15X70 3 จุด 8.78 9.33 8.03 8.65 8.33 8.67 8.54 8.25 8.65 8.67 8.45 8.67 8.34 8.00 8.56 8.76 8.77 8.45 8.65 8.43 8.55 9.33 8.00 1.33 0.16 8

MARK CHECK 5.45 5.65 5.54 5.87 5.69 5.67 5.86 5.66 5.47 5.86 5.67 5.34 5.98 5.67 5.33 5.87 5.65 5.78 5.76 5.66 5.67 5.98 5.33 0.65 0.11 3.5

สงงาน STATION ถัดไป 1.37 1.34 1.42 1.60 1.30 1.54 1.45 1.46 1.42 1.67 1.45 1.34 1.34 1.56 1.43 1.65 1.30 1.67 1.55 1.45 1.47 1.67 1.30 0.37 0.25 18

TOTAL 44.52 42.60 41.07 43.92 43.31 43.34 44.38 44.25 44.17 44.50 44.08 43.81 44.30 44.06 44.15 45.03 44.37 44.08 44.39 44.74 43.95 45.03 41.07 3.96 0.09 3

2 สถานีงานที่ 2

หยิบ BASE LWR วางที ่JIG 3.59 3.71 3.44 3.61 4.00 3.54 3.64 3.47 3.44 3.78 3.56 3.78 3.54 3.75 3.57 3.54 3.86 3.46 3.50 3.57 3.62 4.00 3.44 0.56 0.15 7

นํา POCKET ประกอบกับ BASE LWR 4.80 5.17 5.02 5.26 4.44 4.54 4.56 4.57 4.66 4.87 4.56 4.35 4.65 4.66 4.34 4.78 4.76 4.34 4.65 4.55 4.68 5.26 4.34 0.92 0.20 12

ASSY SCREW POCKET 4x10 10 Pcs. 31.63 30.79 33.47 34.07 31.74 30.54 30.56 30.57 30.66 30.87 30.56 30.35 30.65 30.66 30.34 30.78 30.76 30.34 30.65 30.55 31.03 34.07 30.34 3.73 0.12 4

MARK CHECK 5.52 5.72 5.67 5.59 5.65 5.46 5.44 5.43 5.34 5.13 5.44 5.65 5.35 5.34 5.66 5.22 5.24 5.66 5.35 5.45 5.47 5.72 5.13 0.59 0.11 3.5

สงงาน STATION ถัดไป 1.56 1.65 1.65 1.61 1.51 1.54 1.56 1.57 1.66 1.67 1.56 1.54 1.65 1.66 1.55 1.78 1.76 1.54 1.65 1.55 1.61 1.78 1.51 0.27 0.17 9

TOTAL 47.10 47.03 49.26 50.14 47.34 45.62 45.76 45.61 45.76 46.32 45.68 45.67 45.84 46.07 45.46 46.10 46.38 45.34 45.80 45.67 46.40 50.14 45.34 4.80 0.10 3

NO ขั้นตอนการทํางาน AVG Max. Min. R
OBSERVATION TIME  (S)

R/Avg จํานวน
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1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

3 สถานีงานท่ี 3

หยิบ BASE LWR วาง 1.45 1.34 1.54 1.32 1.43 1.38 1.24 1.39 1.24 1.34 1.32 1.33 1.45 1.44 1.46 1.43 1.34 1.38 1.43 1.33 1.38 1.54 1.24 0.30 0.22 14

หยิบ PLATE WTHSTP 1.61 1.65 1.63 1.43 1.48 1.62 1.76 1.61 1.76 1.66 1.68 1.67 1.55 1.56 1.54 1.57 1.66 1.62 1.57 1.67 1.61 1.76 1.43 0.33 0.21 13

ASSY TAPE 15x40 2 จุดท่ี PLATE WTHSTP 6.90 5.82 5.96 5.49 5.83 5.62 5.76 5.61 5.76 5.66 5.68 5.67 5.55 5.56 5.54 5.57 5.66 5.62 5.57 5.67 5.72 6.90 5.49 1.41 0.25 15.5

ASSY TAPE 15x20 3 จุดท่ี PLATE WTHSTP 6.23 5.92 5.47 6.16 5.83 5.38 5.24 5.39 5.24 5.34 5.32 5.33 5.45 5.44 5.46 5.43 5.34 5.38 5.43 5.33 5.51 6.23 5.24 0.99 0.18 10

ประกอบ BASE WTHSTP เขากับ แผงประตู 2.88 2.57 2.66 2.79 2.92 2.62 2.76 2.61 2.76 2.87 2.68 2.67 2.55 2.56 2.54 2.57 2.66 2.62 2.57 2.67 2.68 2.92 2.54 0.38 0.14 6

ASSY TAPE 15x40 2 จุด ท่ีแผงประตู 6.56 5.52 5.72 6.18 6.79 5.68 5.54 5.69 5.54 5.43 5.62 5.63 5.75 5.74 5.76 5.73 5.64 5.68 5.73 5.63 5.78 6.79 5.43 1.36 0.24 17

ASSY TAPE 15x20 2 จุด ท่ีแผงประตู 6.94 6.92 6.54 6.53 6.75 6.68 6.54 6.69 6.54 6.34 6.87 6.63 6.75 6.74 6.66 6.73 6.64 6.54 6.73 6.63 6.67 6.94 6.34 0.60 0.09 3

ติด CLOTH D 1 จุด 4.32 4.44 5.02 4.18 4.38 4.32 4.46 4.78 4.46 4.66 4.13 4.37 4.23 4.26 4.34 4.27 4.54 4.87 4.27 4.37 4.43 5.02 4.13 0.89 0.20 12

MARK CHECK 4.14 4.79 4.44 4.33 4.67 4.68 4.54 4.22 4.54 4.34 4.87 4.63 4.77 4.74 4.66 4.73 4.46 4.13 4.25 4.63 4.53 4.87 4.13 0.74 0.16 8

สงงาน STATION ถัดไป 1.55 1.45 1.37 1.61 1.51 1.32 1.46 1.54 1.46 1.43 1.34 1.37 1.43 1.43 1.34 1.54 1.54 1.54 1.45 1.37 1.45 1.61 1.32 0.29 0.20 12

TOTAL 42.56 40.42 40.35 40.03 41.59 39.30 39.30 39.53 39.30 39.07 39.51 39.30 39.48 39.47 39.30 39.57 39.48 39.38 39.00 39.30 39.76 42.56 39.00 3.56 0.09 3

4 สถานีงานท่ี 4

นํา BASE LWR วางบนโตะ(ขยับแผงประตู) 1.34 1.49 1.43 1.54 1.47 1.34 1.54 1.46 1.54 1.57 1.43 1.44 1.57 1.57 1.34 1.46 1.46 1.46 1.55 1.63 1.48 1.63 1.34 0.29 0.20 12

ตรวจสอบและประกอบ GARN UPR 12.55 15.07 13.39 13.81 12.13 12.84 13.04 12.96 13.04 13.07 12.93 12.94 13.07 13.07 12.84 12.96 12.96 12.96 13.05 13.13 13.09 15.07 12.13 2.94 0.22 14

ประกอบ CUSHION 45X100 6.80 7.20 8.44 7.69 7.98 7.34 7.54 7.46 7.54 7.57 7.43 7.44 7.57 7.57 7.34 7.46 7.46 7.46 7.55 7.63 7.52 8.44 6.80 1.64 0.22 14

MARK CHECK 5.30 5.65 5.45 5.55 5.95 5.34 5.54 5.46 5.54 5.57 5.43 5.44 5.57 5.57 5.34 5.46 5.46 5.46 5.55 5.63 5.51 5.95 5.30 0.65 0.12 4

ตรวจสอบและประกอบ ARMREST COMP 12.45 12.63 12.44 12.65 12.45 12.34 12.54 12.46 12.54 12.57 12.43 12.44 12.57 12.57 12.34 12.46 12.46 12.46 12.55 12.63 12.50 12.65 12.34 0.31 0.02 1

MARK CHECK A/R ดานหนา 3.54 3.44 3.20 3.34 3.51 3.34 3.54 3.46 3.54 3.57 3.43 3.44 3.57 3.57 3.34 3.46 3.46 3.46 3.55 3.63 3.47 3.63 3.20 0.43 0.12 6

สงงาน STATION ถัดไป 1.54 1.38 1.62 1.52 1.54 1.34 1.54 1.46 1.54 1.57 1.43 1.44 1.57 1.57 1.34 1.46 1.46 1.46 1.55 1.63 1.50 1.63 1.34 0.29 0.19 14

TOTAL 43.52 46.85 45.97 46.09 45.04 43.88 45.28 44.72 45.28 45.49 44.51 44.58 45.49 45.49 43.88 44.72 44.72 44.72 45.35 45.91 45.07 46.85 43.52 3.34 0.07 4

5 สถานีงานท่ี 5

นํา BASE LWR วางบน JIG 2.76 2.77 2.36 2.48 2.70 2.34 2.54 2.46 2.54 2.57 2.43 2.44 2.57 2.57 2.34 2.46 2.46 2.46 2.55 2.63 2.52 2.77 2.34 0.43 0.17 9

ยิง SCREW  4x10 (A/R+GARN+PLATE WT 40.66 43.53 43.26 38.79 41.66 40.66 40.46 40.54 40.46 40.43 40.57 40.56 40.43 40.43 40.66 40.54 40.54 40.54 40.45 40.37 40.78 43.53 38.79 4.75 0.12 4

MARK CHECK 7.30 6.17 6.10 7.08 5.95 6.66 6.46 6.54 6.46 6.43 6.57 6.56 6.43 6.43 6.66 6.54 6.54 6.54 6.45 6.37 6.51 7.30 5.95 1.34 0.21 13

สงงาน STATION ถัดไป 1.58 1.55 1.37 1.61 1.51 1.53 1.46 1.54 1.46 1.43 1.57 1.56 1.43 1.43 1.54 1.54 1.54 1.54 1.45 1.37 1.50 1.61 1.37 0.24 0.16 8

TOTAL 52.30 54.03 53.09 49.95 51.83 51.19 50.92 51.08 50.92 50.86 51.14 51.12 50.86 50.86 51.20 51.08 51.08 51.08 50.90 50.74 51.31 54.03 49.95 4.08 0.08 3

6 สถานีงานท่ี 6

นํา BASE LWR วางบน JIG + ล็อค JIG 6.99 6.83 6.66 6.49 6.32 6.53 6.46 6.54 6.46 6.43 6.57 6.56 6.43 6.43 6.54 6.54 6.54 6.54 6.45 6.37 6.53 6.99 6.32 0.67 0.10 3

MELT POCKET 3 จุด 12.01 13.97 13.39 13.45 15.18 13.47 13.54 13.46 13.54 13.57 13.43 13.44 13.57 13.57 13.46 13.46 13.46 13.46 13.55 13.63 13.53 15.18 12.01 3.17 0.23 15.5

ประกอบ TAPE 15x640 1 จุด 21.02 23.30 23.63 20.19 20.65 20.47 20.54 20.46 20.54 20.57 20.43 20.44 20.57 20.57 20.46 20.46 20.46 20.46 20.55 20.63 20.82 23.63 20.19 3.43 0.16 8

MARK CHECK 3.34 3.51 3.54 3.62 3.39 3.47 3.54 3.46 3.54 3.57 3.43 3.44 3.57 3.57 3.46 3.46 3.46 3.46 3.55 3.63 3.50 3.63 3.34 0.29 0.08 3

ปลดล็อค JIG 2.57 2.57 2.57 2.49 2.69 2.47 2.54 2.46 2.54 2.57 2.43 2.44 2.57 2.57 2.46 2.46 2.46 2.46 2.55 2.63 2.53 2.69 2.43 0.26 0.10 3

สงงาน STATION ถัดไป 1.63 1.43 1.37 1.61 1.51 1.47 1.54 1.46 1.54 1.57 1.43 1.44 1.57 1.57 1.46 1.46 1.46 1.46 1.55 1.63 1.51 1.63 1.37 0.27 0.18 10

TOTAL 47.57 51.60 51.14 47.85 49.75 47.88 48.16 47.84 48.16 48.28 47.72 47.76 48.28 48.28 47.84 47.84 47.84 47.84 48.20 48.52 48.42 51.60 47.57 4.03 0.08 3

7 สถานีงานท่ี 7

นํา BASE LWR วางบนโตะ 1.56 1.49 1.65 1.43 1.47 1.66 1.56 1.43 1.67 1.60 1.65 1.54 1.65 1.44 1.56 1.46 1.47 1.34 1.56 1.45 1.53 1.67 1.34 0.33 0.22 14

ประกอบ WTHSTP เขากับแผงประตู 2.56 2.63 2.51 2.48 2.76 2.88 2.56 2.43 2.67 2.60 2.65 2.54 2.65 2.44 2.56 2.46 2.47 2.34 2.56 2.45 2.56 2.88 2.34 0.54 0.21 13

SET DOOR LNG กับ WTHSTP M/C ,START 13.28 12.46 11.64 12.93 13.16 12.66 12.56 12.43 12.67 12.60 12.65 12.54 12.65 12.44 12.56 12.46 12.47 12.34 12.56 12.45 12.58 13.28 11.64 1.64 0.13 5

ใชเหล็กยัดกดใต WTHSTP 3.39 3.62 3.29 3.74 4.08 3.66 3.56 3.43 3.67 3.60 3.65 3.54 3.65 3.44 3.56 3.46 3.47 3.34 3.56 3.45 3.56 4.08 3.29 0.80 0.22 14

ติด TAPE 15x20 8 จุด 30.83 30.23 29.63 31.13 29.48 28.66 28.56 28.43 28.67 28.60 28.65 28.54 28.65 28.44 28.56 28.46 28.47 28.34 28.56 28.45 28.97 31.13 28.34 2.79 0.10 3

สงงาน STATION ถัดไป 1.73 1.83 1.56 1.61 1.51 1.68 1.56 1.43 1.67 1.60 1.65 1.54 1.65 1.44 1.56 1.46 1.47 1.54 1.56 1.54 1.58 1.83 1.43 0.40 0.25 18.5

TOTAL 53.35 52.26 50.28 53.31 52.47 51.20 50.36 49.58 51.02 50.60 50.90 50.24 50.90 49.64 50.36 49.76 49.82 49.24 50.36 49.79 50.77 53.35 49.24 4.11 0.08 3

8 สถานีงานท่ี 8

นํา BASE LWR วางบนโตะ 2.87 2.65 2.43 2.57 2.56 2.68 2.56 2.43 2.67 2.60 2.65 2.54 2.65 2.44 2.56 2.46 2.47 2.54 2.56 2.54 2.57 2.87 2.43 0.44 0.17 9

ตรวจสอบ PART 20.31 21.45 21.34 20.07 21.47 20.68 20.56 20.43 20.67 20.60 20.65 20.54 20.65 20.44 20.56 20.46 20.47 20.54 20.56 20.54 20.65 21.47 20.07 1.41 0.07 2

ตรวจสอบ APPEARANCE 19.26 22.38 20.24 22.31 21.23 21.68 21.56 21.43 21.67 21.60 21.65 21.54 21.65 21.44 21.56 21.46 21.47 21.54 21.56 21.54 21.44 22.38 19.26 3.12 0.15 9

SET BODY JIG & ตรวจสอบ 8.76 8.99 8.65 8.45 8.76 8.68 8.56 8.43 8.67 8.60 8.65 8.54 8.65 8.44 8.56 8.46 8.47 8.54 8.56 8.54 8.60 8.99 8.43 0.56 0.06 2

TOTAL 51.19 55.47 52.66 53.40 54.02 53.72 53.24 52.72 53.68 53.40 53.60 53.16 53.60 52.76 53.24 52.84 52.88 53.16 53.24 53.16 53.26 55.47 51.19 4.27 0.08 3

9 สถานีงานท่ี 9

กดตรวจสอบ PANEL S/W 4.72 4.87 4.95 4.78 4.80 4.68 4.56 4.43 4.67 4.60 4.65 4.54 4.65 4.44 4.56 4.46 4.47 4.54 4.56 4.54 4.62 4.95 4.43 0.52 0.11 3.5

นํา BASE LWR วางบนโตะ 3.42 3.40 3.48 3.67 3.61 3.68 3.56 3.43 3.67 3.60 3.65 3.54 3.65 3.44 3.56 3.46 3.47 3.54 3.56 3.54 3.55 3.68 3.40 0.28 0.08 3

คุม PE COVER 17.27 18.20 17.62 17.62 17.61 17.68 17.56 17.43 17.67 17.60 17.65 17.54 17.65 17.44 17.56 17.46 17.47 17.54 17.56 17.54 17.58 18.20 17.27 0.92 0.05 2

ติด MARKING 3.37 4.05 3.48 3.62 3.61 3.68 3.56 3.43 3.67 3.60 3.65 3.54 3.65 3.44 3.56 3.46 3.47 3.54 3.56 3.54 3.57 4.05 3.37 0.68 0.19 11

ยกงานขึ้น RACK 7.82 7.94 8.76 6.90 7.71 7.68 7.56 7.43 7.67 7.60 7.65 7.54 7.65 7.44 7.56 7.46 7.47 7.54 7.56 7.54 7.62 8.76 6.90 1.86 0.24 17

TOTAL 36.61 38.46 38.28 36.59 37.34 37.40 36.80 36.15 37.35 37.00 37.25 36.70 37.25 36.20 36.80 36.30 36.35 36.70 36.80 36.70 36.95 38.46 36.15 2.31 0.06 2

R/Avg จํานวนNO ข้ันตอนการทํางาน AVG Max. Min. R
OBSERVATION TIME  (S)
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เมื่อไดขอมูลเวลาของงานยอยตามตารางที่ 4.2 แลว ผูวิจัยจึงไดหาเวลาที่ใชในการทํางาน

ปกติ จากเวลาการทํางานยอยคูณดวย Rating Factor ที่ 100% แลวหารดวย 100 และทางบริษัท

กําหนดใหมีเวลาเผื่อเทากับ 11% ดังนั้น เวลาการทํางานมาตรฐานของแตละงานยอยแสดงในตารางที่ 

4.3 ในสวนของความสัมพันธของงานยอยแตละงานนั้น แสดงในตารางที่ 4.4 

 

ตารางที่ 4.3 

เวลาการทาํงานมาตรฐานของงานยอย 

1 สถานีงานท่ี 1

นํา BASE LWR ออกจาก RACK 7.58 7.58 11% 8.34

ประกอบ CLIP DOOR 7 จุด 18.26 18.26 11% 20.08

ASSY LABEL 2.43 2.43 11% 2.67

ติด TAPE 15X70 3 จุด 8.55 8.55 11% 9.40

MARK CHECK 5.67 5.67 11% 6.24

สงงาน STATION ถัดไป 1.47 1.47 11% 1.61

TOTAL 43.95 43.95 11% 48.35

2 สถานีงานท่ี 2
หยิบ BASE LWR วางท่ี JIG 3.62 3.62 11% 3.98

นํา POCKET ประกอบกับ BASE LWR 4.68 4.68 11% 5.14

ASSY SCREW POCKET 4x10 10 Pcs. 31.03 31.03 11% 34.13
MARK CHECK 5.47 5.47 11% 6.01
สงงาน STATION ถัดไป 1.61 1.61 11% 1.77

TOTAL 46.40 46.40 11% 51.04

3 สถานีงานท่ี 3
หยิบ BASE LWR วาง 1.38 1.38 11% 1.52

หยิบ PLATE WTHSTP 1.61 1.61 11% 1.78

ASSY TAPE 15x40 2 จุดท่ี PLATE WTHSTP 5.72 5.72 11% 6.30

ASSY TAPE 15x20 3 จุดท่ี PLATE WTHSTP 5.51 5.51 11% 6.06

ประกอบ BASE WTHSTP เขากับ แผงประตู 2.68 2.68 11% 2.94

ASSY TAPE 15x40 2 จุด ท่ีแผงประตู 5.78 5.78 11% 6.36

ASSY TAPE 15x20 2 จุด ท่ีแผงประตู 6.67 6.67 11% 7.34

ติด CLOTH D 1 จุด 4.48 4.48 11% 4.93

MARK CHECK 4.53 4.53 11% 4.98

สงงาน STATION ถัดไป 1.45 1.45 11% 1.60

TOTAL 39.81 39.81 11% 43.79

4 สถานีงานท่ี 4

นํา BASE LWR วางบนโตะ(ขยับแผงประตู) 1.52 1.52 11% 1.67

ตรวจสอบและประกอบ GARN UPR 13.11 13.11 11% 14.42

ประกอบ CUSHION 45X100 7.64 7.64 11% 8.40

MARK CHECK 5.53 5.53 11% 6.08

ตรวจสอบและประกอบ ARMREST COMP 12.52 12.52 11% 13.77

MARK CHECK A/R ดานหนา 3.49 3.49 11% 3.84

สงงาน STATION ถัดไป 1.51 1.51 11% 1.67

TOTAL 45.31 45.31 11% 49.84

เวลาเผ่ือ เวลมาตรฐานNO ข้ันตอนการทํางาน เวลาเฉล่ีย เวลาการทํางานปกติ
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5 สถานีงานท่ี 5
นํา BASE LWR วางบน JIG 2.54 2.54 11% 2.79

ยิง SCREW  4x10 (A/R+GARN+PLATE WTHS 40.76 40.76 11% 44.84

MARK CHECK 6.50 6.50 11% 7.14

สงงาน STATION ถัดไป 1.50 1.50 11% 1.65

TOTAL 51.29 51.29 11% 56.42

6 สถานีงานท่ี 6

นํา BASE LWR วางบน JIG + ล็อค JIG 6.53 6.53 11% 7.19

MELT POCKET 3 จุด 13.53 13.53 11% 14.88

ประกอบ TAPE 15x640 1 จุด 20.82 20.82 11% 22.90

MARK CHECK 3.50 3.50 11% 3.85

ปลดล็อค JIG 2.53 2.53 11% 2.78

สงงาน STATION ถัดไป 1.51 1.51 11% 1.66

TOTAL 48.42 48.42 11% 53.26

7 สถานีงานท่ี 7
นํา BASE LWR วางบนโตะ 1.53 1.53 11% 1.69

ประกอบ WTHSTP เขากับแผงประตู 2.56 2.56 11% 2.82

SET DOOR LNG กับ WTHSTP M/C ,START 12.58 12.58 11% 13.83

ใชเหล็กยัดกดใต WTHSTP 3.56 3.56 11% 3.91

ติด TAPE 15x20 8 จุด 28.97 28.97 11% 31.86

สงงาน STATION ถัดไป 1.58 1.58 11% 1.74

TOTAL 50.77 50.77 11% 55.85

8 สถานีงานท่ี 8
นํา BASE LWR วางบนโตะ 2.57 2.57 11% 2.83

ตรวจสอบ PART 20.65 20.65 11% 22.71

ตรวจสอบ APPEARANCE 21.44 21.44 11% 23.58

SET BODY JIG & ตรวจสอบ 8.60 8.60 11% 9.46

TOTAL 53.26 53.26 11% 58.58

9 สถานีงานท่ี 9

กดตรวจสอบ PANEL S/W 4.62 4.62 11% 5.09

นํา BASE LWR วางบนโตะ 3.55 3.55 11% 3.90

คุม PE COVER 17.58 17.58 11% 19.34

ติด MARKING 3.57 3.57 11% 3.93

ยกงานข้ึน RACK 7.62 7.62 11% 8.39

TOTAL 36.95 36.95 11% 40.65

เวลาเผ่ือ เวลมาตรฐานNO ข้ันตอนการทํางาน เวลาเฉล่ีย เวลาการทํางานปกติ
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ตารางที่ 4.4 

Precedence Table ของงานยอย 

งาน รายละเอียด 
เวลาในการทํางาน

(วินาท)ี 
งานที่ตองทํากอน 

A นํา BASE LWR ออกจาก RACK ตรวจสอบ BASE LWR 8.34  - 

B ประกอบ CLIP DOOR 7 จุด 20.08 A 

C ASSY LABEL 2.67 A 

D ติด TAPE 15X70 3 จุด 9.40 A 

E ประกอบ POCKET 5.14 A 

F ASSY SCREW POCKET 4x10 10 Pcs. 32.34 E 

G ASSY TAPE 15x40 4 จุดที่ PLATE WTHSTP 11.06  - 

H ASSY TAPE 15x20 5 จุดที่ PLATE WTHSTP 13.08  - 

I ประกอบ PLATE WTHSTP เขากับ แผงประต ู 5.98 G,H 

J ติด CLOTH D 1 จดุ 4.93 A 

K ประกอบ GARN UPR 14.00 A 

L ประกอบ CUSHION 45X100 8.02 A 

M ประกอบ ARMREST COMP 12.68 A 

N ยิง SCREW  4x10 A/R 10 จุด 18.42 M 

O ยิง SCREW  4x10 GARN UPR 5 จุด 12.89 K 

P ยิง SCREW  4x10 PLATE WTHSTP 2 จุด 5.98 I 

Q MELT POCKET 3 จุด 14.88 F 

R ประกอบ TAPE 15x640 1 จุด 22.90 A 

S ASSY WTHSTP 19.65 N 

T ติด TAPE 15x20 8 จุด 31.86 Q 

U ตรวจสอบ PART 22.71 R 

V ตรวจสอบ APPEARANCE 23.58 S 

W SET BODY JIG & ตรวจสอบ 9.46 T 

X กดตรวจสอบ PANEL S/W 5.09 U 

Y คุม PE COVER 19.34 V 

Z ติด MARKING 3.85 W 

AA ยกงานข้ึน RACK 8.39 X 

รวม คิดเวลาเผื่อในการเคลื่อนที่ของพนักงานในการทาํงาน 30% 476.736  
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นอกจากนี้ ในดานของการปรับปรุง เนื่องจากทางบริษัทฯ ตองการที่จะเปลี่ยนการ

ดําเนินงานจาก 2 กะการทํางานใหเปน 1 กะการทํางาน ซ่ึงตองใชพ้ืนที่ในการดําเนินงาน ซ่ึงลูกคามี

ความตองการในการสั่งซื้อสินคาตอวันประมาณ 450 คันตอวัน ซ่ึงทําใหสามารถคํานวณหาเวลาใน

การทํางานของแตละสถานีงานไดดังนี้ 

 

รอบเวลาในการผลิต    =  

 

   

รอบเวลาในการผลิต   = 

   

               =   58.65  วินาทีตอสถานีงาน 

  

และทางบริษัทฯ จึงตองการจะจัดสมดุลการผลิตและลดจํานวนสถานีงานลงจาก 9 สถานีงานเปน 8 

สถานีงาน ซ่ึงทําใหเวลาการทํางานของแตละสถานีงานที่ทําใหเกิดความสมดุลมีคาเทากับ  

 

จํานวนสถานกีารทาํงานทีน่อยทีสุด      =  

 

   

จํานวนสถานกีารทาํงานทีน่อยที่สุด      = 

   

                    =    8.12 สถาน ี

 

จากการคํานวณ จํานวนสถานีงานที่นอยที่สุดเปน 9 สถานีงาน ซ่ึงทางบริษัทไมมีพื้นที่

เพียงพอในการติดตั้งสถานีงานจํานวน 9 สถานีงาน ดังนั้น ผูวิจัยจึงไดใชหลักการ ECRS ซ่ึง

ประกอบดวย E (Eliminate) คือ การขจัดงานที่ไมจําเปนออก, C (Combine) คือ การรวมขั้นตอนการ

ปฏิบัติงานเขาดวยกัน, R (Rearrange) คือ การเปลี่ยนลําดับขั้นตอนการปฏิบัติงาน และ S (Simplify) 

คือ การทําใหขั้นตอนการปฏิบัติงานที่จําเปนนั้นงายขึ้น ดังแสดงตอไป 

เวลาในการทํางาน 1 กะ – เวลาที่สูญเสียนอกเหนือจากการทํางาน 

                   ความตองการสั่งซื้อของลูกคาตอวัน 

8 ชม. – 40 นาท ี

450 คันตอวัน 

เวลาทั้งหมดทีใ่ชในการประกอบแผงประตู 
เวลาในการทํางานของแตละสถานีงาน 

476.736 วินาท ี

58.68 วินาท ี
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นําหลักการ ECRS เขามาใชในการสมดุลเพื่อจัดสถานีงานใหมดังนี ้

  สถานทีี่ 1  

  E - ขจัดการตรวจสอบ Part ในกระบวนการสุดทายของสถานกีารทํางานออกไป 

  C – รวมการตรวจสอบชิ้นงานเขาไปหลังจากทีป่ระกอบ Part เขาไปในกระบวนการ

ยอย 

  R – ยายกระบวนการติด Cloth D มาติดที่กระบวนการนี้ และยายกระบวนการติด 

Tape 15 x 70 3 ช้ินออกไป 

  สถานทีี่ 2 

  C – รวมกระบวนการติด Tape 15 x 40 และ Tape 15 x 20 มาไวที่กระบวนการเดียว 

จากเดิมแยกติดสถานีงานละ 2 จุด 

  R – เปลี่ยนลําดับในการทํางาน จากการประกอบ Pocket และขัน Screw ยึด Pocket 

ไปทําที่สถานีงานอื่น แตนํากระบวนการติด Tape 15 x 40 5 จุด Tape 15 x 20 4 จุด ที่ Plate 

WTHSTP แทน และทําการประกอบ Plate WTHSTP ประกอบ Garn UPR และทําการขัน Screw ยึด 

Part ท้ังสองสวนติดกับแผงประตู 

  สถานทีี่ 3 

  C – รวมกระบวนการประกอบ Armrest comp และขนั Screw ยึดติด Armrest เขา

ดวยกนัโดยทําใหเสร็จในกระบวนการเดียว 

  R – ยายกระบวนการทาํงานเดิมไปทํางานในสถานีงานที ่2 

  สถานทีี่ 4 

E – ขจัดการเคลื่อนไหวในการยก Part กลบัไปมา 

  R – ยายการประกอบ Pocket จากสถานีงานที่ 6 และตดิ Tape 15 x 70 มา 

  S – จัดสถานีงานโดยการประกอบ Part ดานหลังของแผงประตูทั้งหมด ไมตองกลับ

ดานแผงประตูไปมา 

  สถานทีี่ 5 

  R – ยายกระบวนการทาํงานทั้งหมดจากสถานีงานที่ 7 ขึน้มา 

  สถานทีี่ 6 

  E – ขจัดการเคลื่อนไหวในการยก Part กลบัไปมา 
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  C – รวมกระบวนการที่ตองทาํให Pocket ยึดติดกับแผงประตูไวดวยกนั 

  สถานที่ 7 

  R – ยายกระบวนการทาํงานทั้งหมดจากสถานีงานที่ 8 ขึน้มา 

สถานที่ 8 

  R – ยายกระบวนการทาํงานทั้งหมดจากสถานีงานที่ 9 ขึน้มา 

 

จากการทํา ECRS แลวทําใหขั้นตอนกระบวนการในการติด Tape ลดลง จากเดิม Tape 

ขนาดเดียวกันมีการแบงออกไปทําการติดในหลายสถานีการทํางาน แตหลังทําการปรับปรุงมีการรวม

กระบวนการติด Tape ที่มีขนาดเดียวกันไวในสถานีงานเดียวกันเพื่อลดการหยิบจับของพนักงาน ทั้งยัง

ทําการปรับปรุงกระบวนการใหมโดยจัดกระบวนการทํางานที่ตองประกอบ Part เขากับแผงประตู ถา

ตองประกอบดานหนา สถานีงานนั้นสวนมากก็จะเปนการประกอบ Part ดานหนาของแผงประตู หาก

เปนดานหลัง สถานีงานนั้นก็จะมีแตกระบวนการที่ประกอบ Part ดานหลังของแผงประตู เพ่ือลดการ

เคลื่อนยายของชิ้นงาน ลดระยะการเคลื่อนยายชิ้นงานลด โดยการเอาสายพานในการลําเลียงงานออก 

และใหพนักงานสงตอช้ินงานระหวางสถานีงานจากมือถึงมือ ทําใหสามารถลดรอบเวลาในการ

ประกอบชิ้นงานรวมลดลงเปน 440.06 วินาที และไดทําการคํานวณหาจํานวนสถานีการทํางานที่

นอยที่สุดใหม ดังนี้ 

  

จํานวนสถานกีารทาํงานทีน่อยทีสุด      =  

 

   

จํานวนสถานกีารทาํงานทีน่อยที่สุด      = 

   

                    =      7.5  สถาน ี

 

จากการคํานวณจํานวนสถานีการทํางานที่นอยที่สุด พบวาไดจํานวน 8 สถานีงาน 

ดังนั้น ผูวิจัยจึงไดจัดสมดุลการผลิตเพ่ือใหไดจํานวนสถานีงานทั้งสิ้น 8 สถานีงานตามการคํานวณ ดัง

แสดงในรายละเอียดตอไป 

เวลาในการทํางานของแตละสถานงีาน 

440.06 วินาท ี

58.68 วินาท ี

เวลาทั้งหมดทีใ่ชในการประกอบแผงประตู 
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สถานีที่ 1 พนักงานนํา Base Lower ออกจาก Rack แลวทําการตรวจสอบความ

สวยงามและความถูกตองของ Base Lower จากนั้นพนักงานหยิบ Clip Door จากกลองมาทําการ

ประกอบเขาที่ Base Lower จํานวน 7 จุด จากนั้นการแกะ Cloth D จํานวน 1 ช้ินมาติดที่ Base 

Lower 1 จุด ทําการแกะ Label มาติดที่ช้ินงาน เพ่ือบงชี้สี, รุน , โมเดล ของชิ้นงานและวันที่ที่ทําการ

ผลิตชิ้นงานนั้นๆ และหยิบดินสอเทียนมาทําการมารคเพ่ือยืนยันการประกอบ Part ตางๆ และวางงาน

สงไปยังสถานีที่ 2 

สถานีที่ 2 พนักงานหยิบช้ินงาน Set ช้ินงานลง Jig เอ้ือมมือแกะ Tape 15 x 20 มา

ติดที่ Plate WTHSTP จํานวน 5 จุด และ Tape 15 x 40 จํานวน 4 จุด เอ้ือมมือไปหยิบ Garn Upper 

จากกลองมาประกอบเขากับ Base LWR  และกดใหเขา Lock จํานวน 7 จุด จากนั้นทําการยิง Screw 

4 x 10 เพื่อยึด Garn UPR และ Plate WTHSTP จํานวน 7 จุด ใชดินสอเทียน มารค Part ที่ทําการ

ประกอบเขาไปเพ่ือยืนยันการประกอบ และนําชิ้นงานไปวางยังสถานีงานที่ 3 

สถานีที่ 3 พนักงานหยิบช้ินงาน Set ช้ินงานลง Jig เอ้ือมมือไปหยิบ Armrest Comp 

มาประกอบเขากับ Base Lower แลวกดใหเขา Lock แลวเอื้อมมือไปหยิบ Electric Screw Driver 

พรอมทั้งหยิบ Screw 4 x 10 จากกลองมา Set เขากับ Electric Screw Driver แลวทําการขันเพ่ือยึด 

Armrest Comp ใหยึดแนนติดกับ Base Lower จํานวน 10 จุด พรอมท้ังตรวจสอบความเรียบรอยของ

ช้ินงาน แลวหยิบดินสอเทียนมารคบริเวณที่ทําการประกอบ Part และมารคที่หัว Screw 4 x10 เพ่ือ

ยืนยันการประกอบ และสงงานไปยังสถานีงานถัดไป 

สถานีที่ 4 พนักงานหยิบช้ินงานและ Set ชิ้นงานเขา Jig เอ้ือมมือไปแกะ Tape 15 x 

70 มาติดที่ของ Base Lower จํานวน 3 ช้ิน แลวกดรีดเพื่อให Tape ยึดติดกับ Base Lower จากนั้น

แกะ Tape 15 x 640  1 ชิ้นมาติดที่ขอบ Base Lower แลวกดรีด เพ่ือให Tape ยึดติดแนนกับขอบของ 

Base Lower จากนั้นทําการแกะ Cushion 45 x 100 มาติดที่ Base Lower จํานวน 1 จุด เอ้ือมมือไป

หยิบ Pocket จากกลอง มาประกอบเขากับ Base Lower และกดใหเขา Lock 2 จุดแลวใชดินสอเทียน

มารคที่ Parts เพื่อยืนยันการประกอบ Part แลวนําชิ้นงานสงไปยังสถานีถัดไป 

สถานีที่ 5 พนักงานหยิบชิ้นงานและหยิบ WTHSTP แลวทําการประกอบ WTHSTP 

เขากับ แผงประตู และนําชิ้นงานไป Set เขาที่เครื่องบีบ WTHSTP ตรวจสอบตําแหนงของชิ้นงาน แลว

ทําการกด Start เพ่ือใหเครื่องจักรบีบ WTHSTP ใหติดกับ Base Lower ตรวจสอบความเรียบรอยของ
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ช้ินงาน และนําชิ้นงานออกจากเครื่องบีบ WTHSTP เอ้ือมมือไปแกะ Tape 15 x 20 มาติดที่ Base 

Lower จํานวน 8 จุด  ช้ินดินสอเทียนมารคเพ่ือตรวจสอบชิ้นงาน แลวสงชิ้นงานใหสถานีงานถัดไป  

 สถานีที่ 6 พนักงานหยิบช้ินงาน Base Lower วางหงายบนโตะ เอ้ือมมือดึง Electric 

Screw Driver พรอมทั้ง Set Screw 4 x10 เขาไป และทําการขัน Screw เพื่อยึด Pocket ใหติดกับ 

Base Lower จํานวน 10 จุด แลวกด Clamp Jig เพ่ือ Lock ช้ินงานใหยึดแนน แลวทําการ Melt 

Pocket เพื่อใหยึดติดกับ Base Lower จํานวน 3 จุด แลวใชดินสอเทียนมารคจุดที่ทําการ Melt และ

ปลด Lock Jig นําชิ้นงานออกจาก Jig ทําการตรวจสอบความสวยงามของชิ้นงานพรอมทั้งมารค

ตรวจสอบ Screw และสงชิ้นงานไปยังสถานีงานถัดไป 

 สถานีที่ 7 พนักงานหยิบชิ้นงาน Base Lower วางหงายบนโตะ ทําการตรวจสอบ 

Parts ที่ทําการประกอบเขาแลวใชดินสอเทียนมารคเพื่อทําการตรวจสอบชิ้นที่ทําการประกอบทุกชิ้น 

และกลับดานของชิ้นงานเพื่อทําการตรวจสอบความสวยงามดานหนาของชิ้นงาน ตรวจสอบ Gap 

ระหวางชิ้นงานและความถูกตองของ Part ที่ทําการประกอบ จากนั้นนําชิ้นงานเขาไป Set ที่ Body Jig 

และทําการตรวจสอบชิ้นงานอีกครั้ง และกด Jig ใหหมุนชิ้นงานไปยังสถานีงานถัดไป 

 สถานีที่ 8 พนักงานตรวจสอบชิ้นงานที่ Set ท่ี Body Jig และนํา Panel SW มาทํา

การ Set เขากับแผงประตูเพื่อตรวจสอบ Gap และตรวจสอบความถูกตองและความสวยงามของ

ช้ินงานอีกครั้ง จากนั้นนํา Panel SW ออกจากชิ้นงานแผงประตู และนําแผงประตูออกจาก Jig มาวาง

บนโตะ แลวทําการหอ PE Cover และทําการติดสติกเกอรเพื่อแสดงรุนของชิ้นงาน และนําชิ้นงานไปใส 

Rack เพ่ือรอสงใหกับลูกคา 
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ตารางที่ 4.5 

การจัดสถานขีองงานยอย 

สถานีงาน งาน รายละเอียด งานที่ตองทํากอน

A นํา BASE LWR ออกจาก RACK ตรวจสอบ BASE LWR  -

B ประกอบ CLIP DOOR 7 จุด A

C ASSY LABEL A

J ติด CLOTH D 1 จุด A

G ASSY TAPE 15x40 4 จุดที่ PLATE WTHSTP  -

H ASSY TAPE 15x20 5 จุดที่ PLATE WTHSTP  -

I ประกอบ PLATE WTHSTP เขากับ แผงประตู G,H

K ประกอบ GARN UPR A

O ยิง SCREW  4x10 GARN UPR 5 จุด K

P ยิง SCREW  4x10 PLATE WTHSTP 2 จุด I

M ประกอบ ARMREST COMP A

N ยิง SCREW  4x10 A/R 10 จุด M

D ติด TAPE 15X70 3 จุด A

E ประกอบ POCKET A

L ประกอบ CUSHION 45X100 A

R ประกอบ TAPE 15x640 1 จุด A

S ASSY WTHSTP N

T ติด TAPE 15x20 8 จุด Q

F ASSY SCREW POCKET 4x10 10 Pcs. E

Q MELT POCKET 3 จุด F

U ตรวจสอบ PART R

V ตรวจสอบ APPEARANCE S

W SET BODY JIG & ตรวจสอบ T

X กดตรวจสอบ PANEL S/W U

Y คุม PE COVER V

Z ติด MARKING W

AA ยกงานขึ้น RACK X

7

8

1

2

3

4

5

6
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4.2 ผังของสายการผลิต 
 

เนื่องจากสายการผลิตที่จัดสมดุลแลวนั้นมีเวลาในแตละสถานีงานใกลเคียงกัน จึงไดทํา

การยกเลิกสายพานลําเลียงที่ใชสงชิ้นงานในแตละสถานีงาน เนื่องจากการเก็บขอมูลเบื้องตน พบวา 

การใชสายพานลําเลียงเปนสาเหตุหนึ่งของปญหาคุณภาพของชิ้นงานได นอกจากนี้ การยกเลิกการใช

สายพานลําเลียงออกไปจากสายการผลิตทําใหมีพื้นวางที่ในสายการผลิตมากขึ้น ซ่ึงมีพื้นที่เพียงพอที่

สามารถเพิ่มสายการผลิตไดอีก 2 สายการผลิต เพ่ือลดจํานวนกะการทํางานลงดังที่ไดกลาวมาแลว ผัง

สายการผลิตและจํานวนผลิตภัณฑที่ไดจากสายการผลิตกอนและหลังทําการสมดุลสายการผลิตดัง

ภาพที่ 4.1 และ 4.2 

 

 
 

ภาพที่ 4.1 

ผังสายการผลติกอนทาํการสมดุลการผลติและจํานวนผลิตภัณฑท่ีผลิตไดจากสายการผลิต 
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ภาพที่ 4.2 

ผังสายการผลติหลังทําการสมดุลการผลิตและจาํนวนผลิตภัณฑที่ไดจากสายการผลิตที่ทาํ

การปรับปรุงใหม 

 

จากภาพที่ 4.1 แสดงใหเห็นวาสายการผลิตชิ้นงานมีทั้งหมด 4 สายการผลิต ซ่ึงจะทําให

สามารถผลิตชิ้นงานออกมาไดพรอมกัน 4 ช้ินในหนึ่งรอบเวลาการทํางาน (FR/R, FR/L, RR/R และ 

RR/L) ภาพที่ 4.3 และ 4.4 แสดงภาพผังสายการผลิตแผงประตูภายในรถยนตโมเดล City โดยรวม

กอนและหลงัทําการปรับปรุงสายการผลิต 

FRONT 

REAR 
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ภาพที่ 4.3 

ผังสายการผลติแผงประตูภายในรถยนตโมเดล City โดยรวมกอนทําการปรับปรุง 

 

 
 

ภาพที่ 4.4 

ภาพผังสายการผลิตแผงประตูภายในรถยนตโมเดล City โดยรวมหลังทําการปรับปรุง 



51 
 

4.3 ตัวชี้วัดกระบวนการ 
 
 ในสวนของตัวชี้วัดกระบวนการในการปรับสายการผลิตนี ้ประกอบดวย 

 
 4.3.1 ปริมาณงานระหวางกระบวนการผลิต  
 จากการเก็บขอมูลของปริมาณงานที่อยูระหวางสถานีการทํางานแตละสถานีงานเปน

จํานวน 30 วัน โดยใชการเก็บขอมูลแบบสุมไปสํารวจในชวงที่มีการผลิตชิ้นงานโมเดล City และได

ขอมูลดังแสดงในตารางที่ 4.6  

 

ตารางที่ 4.6 

การเก็บขอมูลแบบสุมสํารวจปริมาณงานระหวางกระบวนการผลิต 

 

  

 

 

ST 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 เฉล่ีย

1-2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
2-3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
3-4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
4-5 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
5-6 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
6-7 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
7-8 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1
8-9 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

0.125

วันท่ี

เฉลี่ย
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 ขอมูลจากตารางที่ 4.6 จากการเก็บขอมูลแบบสุมสํารวจพบวาจํานวนชิ้นงานระหวาง

กระบวนการผลิตเพียง 1 ช้ินในถุงเก็บช้ินงานเทานั้น ในระหวางสถานีงานที่ 7 กับสถานีงานที่ 8 ซ่ึง

สถานีงานที่ 8 เปนกระบวนการตรวจสอบชิ้นงาน หลังจากการเขาไปตรวจสอบพบวาสาเหตุที่มีช้ินงาน  

1 ช้ิน อยูระหวางกระบวนการผลิตนั้น เปนเพราะ ช้ินงานกอนหนานั้นเกิดปญหา จึงทําใหตองใชเวลา

ในการตรวจสอบนาน  

 
 4.3.2 ปญหาทีพ่บในกระบวนการทํางาน 

จากการสังเกตโดยวิธีการเขาไปทําการสุมตรวจสอบการทํางานของพนักงานใน

สายการผลิต  ซ่ึงทําการสังเกตเปนจํานวน 30 ครั้ง ไมพบวา พนักงานตองทําการยืนรอชิ้นงานที่ยัง

เคลื่อนที่ยังมาไมถึงและไมตองเอื้อมตัวไปหยิบช้ินงาน ดังแสดงขอมูลในตารางที่ 4.7 

 

ตารางที่ 4.7 

การเก็บขอมูลแบบสุมสํารวจการยนืรอชิ้นงานของพนักงานในสายการผลิต 

 

  

 

 

ST 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 Total
1 − − − − − − − − − − − − − − − − − − − − − − − − − − − − − − 0
2 − − − − − − − − − − − − − − − − − − − − − − − − − − − − − − 0
3 − − − − − − − − − − − − − − − − − − − − − − − − − − − − − − 0
4 − − − − − − − − − − − − − − − − − − − − − − − − − − − − − − 0
5 − − − − − − − − − − − − − − − − − − − − − − − − − − − − − − 0
6 − − − − − − − − − − − − − − − − − − − − − − − − − − − − − − 0
7 − − − − − − − − − − − − − − − − − − − − − − − − − − − − − − 0
8 − ⁄ ⁄ ⁄ ⁄ ⁄ ⁄ ⁄ ⁄ ⁄ ⁄ ⁄ ⁄ ⁄ ⁄ ⁄ ⁄ ⁄ ⁄ ⁄ ⁄ ⁄ ⁄ ⁄ ⁄ ⁄ ⁄ ⁄ ⁄ ⁄ 0

ครั้งที่เขาไปทําการสุมเก็บขอมูล
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ขอมูลจากตารางที่ 4.7 จากการเก็บขอมูลแบบสุมสํารวจจํานวน 30 ครั้ง พบวามีพนักงาน

ยืนรอประกอบชิ้นงานในสถานีงานที่ 8 จํานวน 30 ครั้ง เพียงสถานีการทํางานเดียว เนื่องจากสถานี

งานที่ 8 เปนสถานีงานหลังกระบวนการตรวจสอบ พนักงานจึงทํางานเพียงตรวจสอบงานซ้ําอีก

เล็กนอย หอพลาสติกชิ้นงาน ติดสติกเกอรไทด และยกชิ้นงานขึ้น Rack เทานั้น ไมสามารถแบงงานให

กระบวนนี้ไดอีก เนื่องจากหลังจากกระบวนการนี้แลวจะไมมีการตรวจสอบซ้ําอีก รูปแบบการทํางาน

ของสายการผลิตที่ทําการปรับปรุงใหม พนักงานจะสงชิ้นงานตอใหกันในแตละสถานีการทํางาน เม่ือ

ครบรอบเวลาการทํางานแลวจะไมมีการรอคอยการเคลื่อนที่ของช้ินงานเหมือนกับการใชสายพาน

ลําเลียง จึงไมมีการเอื้อมหยิบช้ินงาน ยังสามารถลดเวลาการรอชิ้นงาน ลดความเมื่อยลาจากการเอื้อม

หยิบ และไมสูญเสียเวลาในการประกอบชิ้นงานอีกดวย ดังแสดงตัวอยางในภาพที่ 4.5 

 

    
 

ภาพที่ 4.5 

พนักงานสงชิน้งานตอใหกนัในแตละสถานีงาน 
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 4.3.3 เวลาในการผลิตชิน้งาน  

หลังจากทําการปรับปรุงสายการผลิตและทําการสมดุลกระบวนการทํางานใหมไดเขาไปการ

เขาไปทําการเก็บขอมูลดานเวลาของสายการผลิตโมเดล City ดวยวิธีการจับเวลาของแตละสถานีการ

ทํางาน โดยทําการจับเวลาแตละสถานีการทํางานและนํามาหาคาเฉลี่ย ดังแสดงในตารางที่ 4.8 และ

จับเวลาการทํางานของแตละงานยอย ซ่ึงคาที่ไดจากการจับเวลาแสดงในตารางที่ 4.8 คอลัมภที่ 2-6 

คาเฉลี่ยและพิสัยของเวลาที่ใชในแตละงานยอยแสดงในตารางที่ 4.8 คอลัมภที่ 7 และ 10 คา

อัตราสวนระหวางคาพิสัยและคาเฉลี่ยแสดงในตารางที่ 4.8 คอลัมภท่ี 11 หลังจากที่ไดคาอัตราสวน

แลวจึงนําไปตรวจสอบกับตารางที่ 1  ในภาคผนวก  เพ่ือหาจํานวนรอบที่เหมาะสมสําหรับคาความ

คลาดเคลื่อน ±5% ภายใน 95% ของความเชื่อมั่น ซ่ึงคาที่ไดจากการตรวจสอบแสดงในตารางที่ 4.8 

คอลัมภที่ 12  
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ตารางที่ 4.8 

การจับเวลาหลังทําการสมดลุสายการผลิตใหม 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1 สถานีงานท่ี 1

นํา BASE LWR ออกจาก RACK & ตรวจสอบ 7.45 7.65 7.66 7.54 7.32 7.34 7.54 7.46 7.34 7.55 7.49 7.66 7.32 0.34 0.05 2

ประกอบ CLIP DOOR 7 จุด + MARK CHECK 26.98 26.65 26.66 26.54 26.32 26.34 26.54 26.46 26.34 26.55 26.54 26.98 26.32 0.66 0.02 1

ติด CLOTH D 1 จุด + MARK CHECK 7.97 7.54 7.65 7.34 7.45 7.55 7.67 7.87 7.76 7.90 7.67 7.97 7.34 0.63 0.08 3

ASSY LABEL + MARK CHECK 4.77 4.34 4.45 4.14 4.25 4.35 4.47 4.67 4.56 4.70 4.47 4.77 4.14 0.63 0.14 6

สงงาน STATION ถัดไป 1.56 1.54 1.67 1.65 1.45 1.55 1.67 1.45 1.67 1.65 1.59 1.67 1.45 0.22 0.14 6

TOTAL 48.73 47.72 48.09 47.21 46.79 47.13 47.89 47.91 47.67 48.35 47.75 48.73 46.79 1.94 0.04 2

2 สถานีงานท่ี 2

หยิบ BASE LWR วาง 1.54 1.47 1.56 1.54 1.49 1.67 1.59 1.61 1.43 1.66 1.56 1.67 1.43 0.24 0.15 7

ASSY TAPE 15x40 5 จุด  ท่ี PLATE WTHSTP 5.65 5.67 5.88 5.46 5.51 5.33 5.41 5.39 5.57 5.34 5.52 5.88 5.33 0.55 0.10 3

ASSY TAPE 15x40 4 จุด ท่ี PLATE WTHSTP 5.98 5.76 5.54 5.04 5.09 5.17 5.09 5.11 5.34 5.16 5.33 5.98 5.04 0.94 0.18 10

ASSY PLATE WTHSTP TO BASE LOWER 2.98 2.67 2.88 2.54 2.59 2.67 2.59 2.61 2.84 2.66 2.70 2.98 2.54 0.44 0.16 8

ASSY GARN UPR 12.02 12.65 12.48 12.54 12.59 12.67 12.59 12.61 12.84 12.66 12.57 12.84 12.02 0.82 0.07 2

ASSY SCREW  4x10 7 จุด 13.45 13.76 13.03 13.54 13.59 13.67 13.59 13.61 13.84 13.66 13.57 13.84 13.03 0.81 0.06 2

MARK CHECK PART 6.75 6.89 6.88 6.54 6.59 6.67 6.59 6.61 6.84 6.66 6.70 6.89 6.54 0.35 0.05 2

สงงาน STATION ถัดไป 1.54 1.65 1.45 1.54 1.59 1.67 1.59 1.61 1.65 1.66 1.60 1.67 1.45 0.22 0.14 6

TOTAL 49.91 50.52 49.70 48.74 49.04 49.52 49.04 49.16 50.35 49.46 49.54 50.52 48.74 1.78 0.04 2

3 สถานีงานท่ี 3

นํา BASE LWR วางบน JIG 1.43 1.56 1.65 1.43 1.65 1.45 1.44 1.56 1.54 1.54 1.53 1.65 1.43 0.22 0.14 6

ประกอบ ARMREST COMP TO BASE DOOR 12.98 12.56 12.66 12.43 12.65 12.45 12.44 12.56 12.54 12.54 12.58 12.98 12.43 0.55 0.04 2

ยิง SCREW A/R 4x10 10 จุด 21.54 21.65 21.80 21.43 21.65 21.45 21.44 21.56 21.54 21.54 21.56 21.80 21.43 0.37 0.02 1

MARK CHECK PART 11.23 11.54 11.76 11.43 11.65 11.45 11.44 11.56 11.54 11.54 11.51 11.76 11.23 0.53 0.05 2

สงงาน STATION ถัดไป 1.43 1.41 1.49 1.43 1.65 1.45 1.44 1.56 1.54 1.54 1.49 1.65 1.41 0.24 0.16 8

TOTAL 48.61 48.72 49.36 48.15 49.25 48.25 48.20 48.80 48.70 48.70 48.67 49.36 48.15 1.21 0.02 1

4 สถานีงานท่ี 4

นํา BASE LWR วางบน JIG 1.33 1.36 1.43 1.54 1.43 1.44 1.45 1.45 1.39 1.30 1.41 1.54 1.30 0.24 0.17 9

ประกอบ TAPE 15x640 1 จุด + MARK CHECK 22.65 22.44 22.98 22.54 22.43 22.44 22.45 22.45 22.39 22.30 22.51 22.98 22.30 0.68 0.03 2

ASSY POCKET 4.65 4.65 4.65 4.54 4.43 4.44 4.45 4.45 4.39 4.30 4.49 4.65 4.30 0.35 0.08 3

ติด CUSHION 45x100 6.78 6.43 6.67 6.54 6.43 6.44 6.45 6.45 6.34 5.93 6.45 6.78 5.93 0.85 0.13 5

ติด TAPE 15X70 3 จุด 8.90 8.76 8.99 8.54 8.43 8.44 8.45 8.45 8.39 8.30 8.56 8.99 8.30 0.69 0.08 3

MARK CHECK PART 5.67 5.87 5.98 5.54 5.43 5.44 5.45 5.45 5.77 5.34 5.59 5.98 5.34 0.64 0.11 3.5

สงงาน STATION ถัดไป 1.67 1.67 1.56 1.76 1.56 1.67 1.66 1.76 1.58 1.54 1.64 1.76 1.54 0.22 0.13 5

TOTAL 51.65 51.18 52.26 51.00 50.14 50.31 50.36 50.46 50.25 49.01 50.66 52.26 49.01 3.25 0.06 2

5 สถานีงานท่ี 5

นํา BASE LWR วางบนโตะ 2.48 2.65 2.45 2.76 2.56 2.67 2.66 2.76 2.58 2.54 2.61 2.76 2.45 0.31 0.12 4

ประกอบ WTHSTP + SET WTHSTP M/C 3.54 3.67 3.56 3.76 3.56 3.67 3.66 3.76 3.58 3.54 3.63 3.76 3.54 0.22 0.06 2

SET DOOR LNG กับ WTHSTP M/C ,START 13.65 13.54 13.66 13.54 13.43 13.44 13.45 13.45 13.77 13.34 13.53 13.77 13.34 0.43 0.03 1

ใชเหล็กยัดกดใต WTHSTP 2.87 2.67 2.55 2.76 2.56 2.67 2.66 2.76 2.58 2.54 2.66 2.87 2.54 0.33 0.12 4

ติด TAPE 15x20 8 จุด BASE LOWER 28.76 28.87 28.65 28.76 28.56 28.67 28.66 28.76 28.58 28.54 28.68 28.87 28.54 0.33 0.01 1

สงงาน STATION ถัดไป 1.43 1.54 1.44 1.40 1.45 1.31 1.43 1.56 1.43 1.56 1.46 1.56 1.31 0.25 0.17 9

TOTAL 52.73 52.94 52.31 52.98 52.12 52.43 52.52 53.05 52.52 52.06 52.57 53.05 52.06 0.99 0.02 1

Min. R R/Avg จํานวน

   ตารางแสดงเวลามาตรฐานของการประกอบแผงประตูภายในรถยนตโมเดล City

NO ข้ันตอนการทํางาน
OBSERVATION TIME  (S)

AVG Max.
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1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

6 สถานีงานท่ี 6

นํา BASE LWR วางบนโตะ 1.43 1.54 1.54 1.54 1.43 1.44 1.45 1.45 1.54 1.34 1.47 1.54 1.34 0.20 0.14 6

ASSY SCREW 4x10 POCKET 27.76 27.87 27.55 27.87 27.67 27.55 27.76 27.56 27.67 27.66 27.69 27.87 27.55 0.32 0.01 1

MELT POCKET จํานวน 3 จุด 12.60 12.54 12.65 12.76 12.56 12.67 12.66 12.76 12.58 12.54 12.63 12.76 12.54 0.22 0.02 2

MARK CHECK PART 5.56 5.98 5.88 5.76 5.56 5.67 5.66 5.76 5.58 5.54 5.70 5.98 5.54 0.44 0.08 3

สงงาน STATION ถัดไป 1.66 1.65 1.65 1.63 1.44 1.49 1.67 1.54 1.43 1.52 1.57 1.67 1.43 0.24 0.15 7

TOTAL 49.01 49.58 49.27 49.56 48.66 48.82 49.20 49.07 48.80 48.60 49.06 49.58 48.60 0.98 0.02 1

7 สถานีงานท่ี 7

นํา BASE LWR วางบนโตะ 2.33 2.34 2.45 2.43 2.54 2.54 2.54 2.43 2.44 2.45 2.45 2.54 2.33 0.21 0.09 3

ตรวจสอบ PART 20.87 20.77 20.56 20.43 20.54 20.54 20.54 20.43 20.44 20.45 20.56 20.87 20.43 0.44 0.02 1

ตรวจสอบ APPEARANCE 21.67 21.66 21.65 21.55 21.76 21.56 21.67 21.66 21.69 21.33 21.62 21.76 21.33 0.43 0.02 1

SET BODY JIG & ตรวจสอบ 7.98 7.56 7.45 7.76 7.87 7.55 7.87 7.67 7.55 7.76 7.70 7.98 7.45 0.53 0.07 3

TOTAL 52.85 52.33 52.11 52.17 52.71 52.19 52.62 52.19 52.12 51.99 52.33 52.85 51.99 0.86 0.02 1

8 สถานีงานท่ี 8

กดตรวจสอบ PANEL S/W บน JIG 6.65 6.54 6.78 6.98 6.56 6.45 6.76 6.87 6.55 6.87 6.70 6.98 6.45 0.53 0.08 3

นํา BASE LWR วางบนโตะ 4.65 4.76 4.67 4.67 4.67 4.56 4.76 4.56 4.67 4.66 4.66 4.76 4.56 0.20 0.04 2

คุม PE COVER 16.45 16.54 16.77 16.65 16.67 16.88 16.46 16.51 16.33 16.41 16.57 16.88 16.33 0.55 0.03 1

ติด MARKING 3.54 3.26 3.32 3.43 3.54 3.66 3.43 3.54 3.32 3.79 3.48 3.79 3.26 0.54 0.15 7

ยกงานขึ้น RACK 9.76 9.56 9.19 9.76 9.56 9.67 9.66 9.76 9.58 9.54 9.60 9.76 9.19 0.57 0.06 2

TOTAL 41.05 40.66 40.73 41.49 41.00 41.22 41.07 41.24 40.45 41.27 41.02 41.49 40.45 1.04 0.03 1

Min. R R/Avg จํานวน

   ตารางแสดงเวลามาตรฐานของการประกอบแผงประตูภายในรถยนตโมเดล City

NO ข้ันตอนการทํางาน
OBSERVATION TIME  (S)

AVG Max.

 
 

เมื่อไดขอมูลเวลาของงานยอยตามตารางที่ 4.8 แลว ผูวิจัยจึงไดหาเวลาที่ใชในการทํางาน

ปกติ จากเวลาการทํางานยอยคูณดวย Rating Factor ที่ 100% แลวหารดวย 100 และทางบริษัท

กําหนดใหมีเวลาเผื่อเทากับ 11% ดังนั้น เวลาการทํางานมาตรฐานของแตละงานยอยแสดงใน   

ตารางที่ 4.9 
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ตารางที่ 4.9 

เวลาของงานยอยหลังทาํการสมดุลสายการผลิตใหม 

1 สถานีงานท่ี 1

นํา BASE LWR ออกจาก RACK & ตรวจสอบ 7.49 7.49 11% 8.23

ประกอบ CLIP DOOR 7 จุด + MARK CHECK 26.54 26.54 11% 29.19

ติด CLOTH D 1 จุด + MARK CHECK 7.67 7.67 11% 8.44

ASSY LABEL + MARK CHECK 4.47 4.47 11% 4.92

สงงาน STATION ถัดไป 1.59 1.59 11% 1.74

TOTAL 47.75 47.75 11% 52.52

2 สถานีงานท่ี 2

หยิบ BASE LWR วาง 1.56 1.56 11% 1.71

ASSY TAPE 15x40 5 จุด  ท่ี PLATE WTHSTP 5.52 5.52 11% 6.07

ASSY TAPE 15x40 4 จุด ท่ี PLATE WTHSTP 5.33 5.33 11% 5.86

ASSY PLATE WTHSTP TO BASE LOWER 2.70 2.70 11% 2.97

ASSY GARN UPR 12.57 12.57 11% 13.82

ASSY SCREW  4x10 7 จุด 13.57 13.57 11% 14.93

MARK CHECK PART 6.70 6.70 11% 7.37

สงงาน STATION ถัดไป 1.60 1.60 11% 1.75

TOTAL 49.54 49.54 11% 54.50

3 สถานีงานท่ี 3

นํา BASE LWR วางบน JIG 1.53 1.53 11% 1.68

ประกอบ ARMREST COMP TO BASE DOOR 12.58 12.58 11% 13.84

ยิง SCREW A/R 4x10 10 จุด 21.56 21.56 11% 23.72

MARK CHECK PART 11.51 11.51 11% 12.67

สงงาน STATION ถัดไป 1.49 1.49 11% 1.64

TOTAL 48.67 48.67 11% 53.54

เวลาการทํางานปกติ

   ตารางแสดงเวลามาตรฐานของการประกอบแผงประตูภายในรถยนตโมเดล City

NO ข้ันตอนการทํางาน เวลาเฉล่ีย เวลาเผ่ือ เวลมาตรฐาน
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4 สถานีงานท่ี 4

นํา BASE LWR วางบน JIG 1.41 1.41 11% 1.55

ประกอบ TAPE 15x640 1 จุด + MARK CHECK 22.51 22.51 11% 24.76

ASSY POCKET 4.49 4.49 11% 4.94

ติด CUSHION 45x100 6.45 6.45 11% 7.09

ติด TAPE 15X70 3 จุด 8.56 8.56 11% 9.42

MARK CHECK PART 5.59 5.59 11% 6.15

สงงาน STATION ถัดไป 1.64 1.64 11% 1.81

TOTAL 50.66 50.66 11% 55.73

5 สถานีงานท่ี 5

นํา BASE LWR วางบนโตะ 2.61 2.61 11% 2.87

ประกอบ WTHSTP + SET WTHSTP M/C 3.63 3.63 11% 3.99

SET DOOR LNG กับ WTHSTP M/C ,START 13.53 13.53 11% 14.88

ใชเหล็กยัดกดใต WTHSTP 2.66 2.66 11% 2.93

ติด TAPE 15x20 8 จุด BASE LOWER 28.68 28.68 11% 31.55

สงงาน STATION ถัดไป 1.46 1.46 11% 1.60

TOTAL 52.57 52.57 11% 57.82

6 สถานีงานท่ี 6

นํา BASE LWR วางบนโตะ 1.47 1.47 11% 1.62

ASSY SCREW 4x10 POCKET 27.69 27.69 11% 30.46

MELT POCKET จํานวน 3 จุด 12.63 12.63 11% 13.90

MARK CHECK PART 5.70 5.70 11% 6.26

สงงาน STATION ถัดไป 1.57 1.57 11% 1.72

TOTAL 49.06 49.06 11% 53.96

7 สถานีงานท่ี 7

นํา BASE LWR วางบนโตะ 2.45 2.45 11% 2.69

ตรวจสอบ PART 20.56 20.56 11% 22.61

ตรวจสอบ APPEARANCE 21.62 21.62 11% 23.78

SET BODY JIG & ตรวจสอบ 7.70 7.70 11% 8.47

TOTAL 52.33 52.33 11% 57.56

8 สถานีงานท่ี 8

กดตรวจสอบ PANEL S/W บน JIG 6.70 6.70 11% 7.37

นํา BASE LWR วางบนโตะ 4.66 4.66 11% 5.13

คุม PE COVER 16.57 16.57 11% 18.22

ติด MARKING 3.48 3.48 11% 3.83

ยกงานขึ้น RACK 9.60 9.60 11% 10.56

TOTAL 41.02 41.02 11% 45.12

เวลาการทํางานปกติ

   ตารางแสดงเวลามาตรฐานของการประกอบแผงประตูภายในรถยนตโมเดล City

NO ข้ันตอนการทํางาน เวลาเฉล่ีย เวลาเผ่ือ เวลมาตรฐาน
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จากการจัดสมดุลแลวมีรอบเวลาการผลิตเปน 57.82 วินาที ซึ่งมีคานอยกวา 58.6 

วินาที และสามารถตอบสนองความตองการไดอยางครบถวน จากตารางที่ 4.9 จะเห็นวาหลังจากทํา

การปรับปรุงสายการผลิตและทําการสมดุลกระบวนการผลิตใหม มีจํานวนสถานีงานลดลงจาก 9 

สถานีการทํางาน เหลือเพียง 8 สถานีการทํางาน และไดนําขอมูลเวลาการทํางานของแตละสถานีการ

ทํางานมาแสดงในรูปของกราฟแทงดังภาพที่ 4.6 

 

ภาพที่ 4.6 

เวลาในการทํางานของแตละสถานกีารทํางานในการประกอบแผงประตูภายในรถยนตรุน Cityของ

สายการผลิตหลังทําการปรบัปรุงใหม 
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4.3.4 กําลังการผลิตของสายการผลิต 
จากขอมูลดานเวลาการผลิตของสายการผลิตหลังทําการปรับปรุงสายการผลิตใหม 

สามารถคาํนวณกําลังของสายการผลิตไดดังนี้ 

 

 กําลังการผลิต      =  

 

   

 กําลังการผลิต  = 

   

            = 456  คันตอกะ 

ซ่ึงสามารถตอบสนองความของลูกคา ซึ่งลูกคาตองการสั่งซื้อที่ 450 คันตอวัน 

 

ดังนั้น หลังจากทําการปรับปรุงสายการผลิตใหมแลวจึงทําใหสายการผลิตแผงประตู

ภายในรถยนตของโมเดล City นี้สามารถผลิตชิ้นงานไดจํานวน 456 ช้ินตอกะ จึงสามารถลดจํานวนกะ

ในการทํางานลงไดจากเดิมมี 2 กะการทํางาน ซ่ึงมีพนักงานประกอบงาน 18 คนตอ 1 กะการทํางาน  

ลดลงเหลือ 1 กะการทํางาน แตใชพนักงานในการผลิต 32 คนตอกะ ซ่ึงสามารถผลิตแผงประตูรถยนต

โมเดล City ไดจํานวน 456 คันตอวัน (1 คัน = แผงประตู 4 ช้ิน) 
 

4.3.5 ประสิทธภิาพของพนกังานในสายการผลิต 
ในสายการผลติแผงประตูภายในรถยนตโมเดล City ในหลังทําการปรับปรุงสายการผลิต

ใหม ทําใหเหลือการทาํงานเพียง 1 กะการทํางาน ซึ่งมพีนักงานทํางานในสายการผลิตทั้งหมด 32 คน

ตอ 1 กะการทาํงาน ซ่ึงสามารถคํานวณประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานไดดังนี้  

 

 

 ประสิทธิภาพของพนักงาน      =  

 

  

เวลาในการทํางาน 1 กะ – เวลาที่สูญเสียนอกเหนือจากการทํางาน 

     เวลาของสถานทีี่ใชเวลาทํางานสูงสุด 

8 ชม. – 40 นาท ี

57.82 วินาที 

กําลังของสายการผลิต 

จํานวนพนักงานทั้งหมดในสายการผลิต 
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 ประสิทธิภาพของพนักงาน      =  

 

 ประสิทธิภาพของพนักงาน      =         14  คันตอคน  

 

 ดังนั้น ประสิทธิภาพของพนักงานในสายการผลิตแผงประตูภายในรถยนตโมเดล City หลัง

ทําการปรับปรุงสายการผลิตใหม คือใน 1 กะ (8 ชม.) พนักงาน 1 คนสามรถผลิตแผงประตูภายใน

รถยนตโมเดล City ไดจํานวน 14 คัน หรือ จํานวน 56 ช้ิน (1 คัน = แผงประตู 4 ช้ิน)  

 
4.4 เปรียบเทียบผลกอนและหลงัทําการปรับปรุง 

 
หลังจากทําการปรับปรุงสายการผลิตใหมแลวจึงไดนาํขอมูลกอนการปรับปรุงและผล

หลังจากที่ทาํการปรับปรุงสายการผลิตใหมมาเปรียบเทียบเพื่อดูความแตกตางของผลที่ได 
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ภาพที่ 4.7 

การเปรียบเทียบผังสายของการผลิตกอนและหลังทําการปรับปรุง 

 

 

 

 

 

456 คันตอ 

32 คน 
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ตารางที่ 4.10 

ขอมูลผลลัพธที่ไดเปรียบเทียบกอนและหลังจากทีท่ําการปรับปรุงสายการผลิต 
ลําดับ รายละเอียด กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

1 จํานวนสายการผลติ (สาย) 2 4 

2 พื้นที่ทั้งหมดของสายการผลิต (ตารางเมตร) 347.92 278.40 

3 จํานวนชิ้นงานที่ไดจากสายการผลติตอหนึ่งรอบเวลาการ

ทํางาน (ช้ิน) 

2 4 

4 จํานวนพนักงานทั้งหมดของสายการผลิต (คน) 36 32 

5 จํานวนกะการทํางาน 2 1 

6 จํานวนสถานกีารทํางานตอ 1 สายการผลติ 9 8 

7 กําลังสายการผลิต (คันตอวัน) 444 456 

8 ประสิทธิภาพของพนักงาน (คันตอคนตอวัน) 12 14 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 




