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บทคัดยอ 

 
โครงงานวิจัยอุตสาหกรรมนี้ เปนการศึกษาเกี่ยวกับการเพิ่มผลิตภาพของสายการประกอบกระบะรถ
บรรทุกขนาดเล็ก เพื่อตองการเพิ่มผลผลิต การเพิ่มอัตราผลิตภาพดานแรงงานและอัตราผลิตภาพดาน
คาพลังงาน การลดเวลาในการทํางาน และการลดตนทุนในการผลิต จากการศึกษาและวิเคราะหการ
ทํางาน พบวา ขอจํากัดของสายการประกอบ คือ กําลังการผลิตของจิ๊กประกอบสามารถทําการผลิตได
อยางจํากัด อีกทั้งพื้นที่ในการทํางาน เครื่องมือและอุปกรณยังไมเหมาะสมในการทํางาน ผูวิจัยได
เสนอแนวทางในการปรับปรุง คือ การลดรอบเวลาการผลิต การปรับปรุงวิธีการทํางาน การจัดสมดุล
การผลิต การปรับปรุงผังกระบวนการประกอบ การเพิ่มเครื่องมือและอุปกรณ และการปรับปรุงการ
ขนถายชิ้นงานเพื่อใหสะดวกในการทํางาน 
 
ผลการปรับปรุงสายการประกอบกระบะรถบรรทุกขนาดเล็กตามแนวทางดังกลาว ทําใหสามารถลด
เวลาในการทํางานลงรอยละ 11.29 กําลังการผลิตสูงสุดเพิ่มขึ้นรอยละ 100 อัตราผลิตภาพแรงงานเพิ่ม
ขึ้นรอยละ 24.03 อัตราผลิตภาพคาพลังงานเพิ่มขึ้นรอยละ 54.68 และตนทุนการผลิตลดลงรอยละ 
24.24 
 
คําสําคัญ : การเพิ่มผลิตภาพ / อัตราผลิตภาพดานแรงงาน / อัตราผลิตภาพดานคาพลังงาน /  

    การจัดสมดุลการผลิต / ผังกระบวนการประกอบ / รอบเวลาการผลิต 
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Abstract 

 
The objective of this industrial research project is to increase the productivity of the pick-up 
assembly line. It is aimed to increase labor and energy productivity, and to reduce cycle time and 
production costs. From the research along with the expeditious analysis, it is found that most 
restrictions of the assembly line are the assembly jigs, tools and equipments including the limitation 
of working space which of course is not facilitate the operation process. Therefore, in order to solve 
the mentioned problems, a reduction of the cycle time, improving of work methods, line balancing 
as well as adding necessary equipment are well proposed  
 
As a result, the production rate of the assembly line has been increased 100 percent. In addition, the 
labor and energy productivity has been increased 24.03 and 54.68 percent respectively. In other 
words, the cycle time and the production cost are reduced 11.29 and 24.24 percent respectively. 
   
Keywords : Productivity Improvement / Labor Productivity / Energy Productivity /  

      Line Balancing / Process Lay Out / Cycle Time 
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รายการสัญลักษณ 
 
N = จํานวนตัวอยาง 
x = คาเวลาที่อานได 
Σ = ผลรวม 
n = จํานวนตัวอยางที่ทําการทดลอง 
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ประมวลศัพทและคํายอ 
 
Assembly jig  = อุปกรณชวยในการประกอบ 
Bottle neck  = จุดคอคอด 
Delivery  = การจัดสง 
EDP    = กระบวนการชุบสีกันสนิม 
Method Study  = การศึกษาวิธี 
OEM   = Original Equipment Manufacturing  
Painting   = กระบวนการทําสี 
Pallet   = ช้ันวางชิ้นงาน หรือรถเข็นชิ้นงาน 
Pick Up Assembly = กระบะทายรถบรรทุกขนาดเล็ก 
Primer   = สีพื้น 
Productivity  = ผลผลิต 
Spot Welding  = เครื่องเชื่อมแบบจุด 
Standard time  = เวลามาตรฐาน 
Stock   = การจัดเก็บ 
Supplier   = ผูจัดสง 
Top Coat  = สีจริง 
Trimming  = การติดตั้งอุปกรณ 
Warehouse  = คลังสินคา 
Work Measurement = การวัดผลงาน 
Work Study  = การศึกษางาน 
 
 
 
 



บทที่ 1 บทนํา 
 
 
1.1 หลักการและเหตุผล 
เนื่องจากปจจุบัน การแขงขันทางธุรกิจในอุตสาหกรรมการผลิตรถยนตมีความรุนแรงมากขึ้น ซ่ึงการที่
จะสามารถกาวสูเปนบริษัทชั้นนําในอุตสาหกรรมยานยนตไดนั้น ตองมีการปรับปรุงและพัฒนาประ
สิทธิภาพอยางตอเนื่อง และรักษาไวดวยคุณภาพของผลิตภัณฑ เพื่อใหไดสินคาที่เปนที่ยอมรับของ
ตลาดและอยูภายใตกรอบของมาตรฐานสากล ซ่ึงมาตรฐานดังกลาวจะเปลี่ยนแปลงไปตามเวลาตาม
ความตองการของลูกคาที่มีความคาดหวังสูงขึ้นเพิ่มขึ้น รวมถึงเทคโนโลยีตางๆที่เปลี่ยนแปลงไป ใน
ปจจุบันประเทศไทยไดมีการเปดเสรีทางการคาทําใหมีการแขงขันกันสูงขึ้น ดังนั้นแนวความคิดที่จะ
ปรับปรุงกระบวนการผลิต จึงเปนสิ่งที่จําเปน บริษัทฯ จะตองจัดสรรทรัพยากรที่มีอยู ใหเกิดประสิทธิ
ภาพสูงสุด นั่นคือ ทําการผลิตใหมีตนทุนต่ําที่สุด คุณภาพเปนไปตามขอกําหนด และสามารถสงมอบ
สินคาไดตรงตอเวลา จึงจะสามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคาไดมากที่สุด เพื่อใหสามารถ
แขงขันกับบริษัทอื่นได 
 
บริษัท ไทยรุง ยูเนี่ยนคาร จํากัด (มหาชน) เปนบริษัทผูผลิตและประกอบชิ้นสวนรถยนตใหแกลูกคา
ทั้งภายในประเทศ และสงจําหนายไปยังตางประเทศ ปจจุบันบริษัทมีนโยบายในการเพิ่มประสิทธิภาพ
และลดความสูญเสียในกระบวนการผลิต ซ่ึงในปจจุบันผลิตภัณฑหลักของบริษัทมีอยู 3 ชนิด คือ  

1. กระบะรถบรรทุกขนาดเล็ก (Pick Up Assembly)  
2. งานประกอบหองคนขับรถ (Komatsu Cab) 
3. รถยนตอเนกประสงค (Station SAV) 

 
จากขอมูลปริมาณความตองการของผลิตภัณฑตางๆ ของบริษัท ดังแสดงในรูปที่ 1.1 เมื่อทําการเปรียบ
เทียบปริมาณความตองการ พบวา รถยนตอเนกประสงค (Station SAV) และงานประกอบหองคนขับ
รถ (Komatsu Cab) มีแนวโนมความตองการลดลง สวนกระบะรถบรรทุกขนาดเล็ก (Pick Up 
Assembly) มีปริมาณความตองการที่เพิ่มสูงขึ้นอยางตอเนื่อง อยางไรก็ตาม การผลิตในสายการ
ประกอบกระบะรถบรรทุกขนาดเล็ก มีปญหาเนื่องจากประสิทธิภาพและอัตรากําลังการผลิตของสาย
การประกอบนี้ ยังไมเปนไปตามนโยบายของบริษัท ที่ตองการเพิ่มกําลังการผลิต โดยไมตองการใหมี
การเปดกะการทํางานเพิ่มเติม 
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รูปท่ี 1.1 แผนภูมิแสดงปริมาณความตองการของผลิตภัณฑตางๆ 

 
จากเหตุผลดังกลาว โครงงานวิจัยนี้จึงมุงเนนที่จะศึกษาหาแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการผลิต
ของสายการประกอบกระบะรถบรรทุกขนาดเล็ก เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต และเพิ่มผลิตภาพของ
สายการประกอบกระบะรถบรรทุกขนาดเล็ก ใหมีอัตรากําลังการผลิตที่สูงขึ้น และมีตนทุนการผลิตที่
ลดลง  
 
1.2 วัตถุประสงค 
วัตถุประสงคของงานวิจัยมี 2 ขอใหญคือ 
1. เพื่อเพิ่มผลผลิต อัตราผลิตภาพและปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิต ของสายการ

ประกอบกระบะทายรถบรรทุกขนาดเล็ก (Pick Up Assembly Line) 
 
2. เพื่อลดเวลาในการทํางาน และลดตนทุนของสายการประกอบกระบะรถบรรทุกขนาดเล็ก 
 
1.3 ขอบเขตของงานวิจัย 
งานวิจัยนี้ ศึกษาเฉพาะการเพิ่มผลิตภาพของสายการประกอบกระบะทายรถบรรทุกขนาดเล็กเทานั้น 
โดยเริ่มตั้งแตการศึกษาการทํางาน ขอจํากัดของกระบวนการผลิต การจัดสมดุลการผลิต การเพิ่ม   
ประสิทธิภาพการผลิต จนถึงการลดตนทุนการผลิตของสายการประกอบกระบะทายรถบรรทุกขนาด
เล็ก 
 
1.4 ระเบียบวิธีวิจัย 
แนวทางการวิจัย มีลําดับขั้นดังนี้คือ 
1. ศึกษาและเก็บรวบรวมขอมูลเกี่ยวกับกระบวนการประกอบกระบะรถบรรทุกขนาดเล็ก 
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2. ศึกษาปญหา และขอจํากัดของสายการประกอบ 
 
3. วิเคราะหปญหาของสายการประกอบ โดยอาศัยหลักการศึกษาการทํางาน และการออกแบบ

อุปกรณตางๆ 
 
4. กําหนดแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการประกอบกระบะรถบรรทุกขนาดเล็ก 
 
5. ดําเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิต 
 
6. เปรียบเทียบผลการปรับปรุงกระบวนการผลิตกอนและหลังการปรับปรุง 
 
7. ประเมินผลการปรับปรุง 
 
8. สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 
 
1.5 ผลที่คาดวาจะไดรับ 
1. สามารถเพิ่มผลผลิตของสายการประกอบกระบะรถบรรทุกขนาดเล็ก 
 
2. สามารถลดเวลาในการทํางาน และเพิ่มประสิทธิภาพของสายการประกอบกระบะรถบรรทุก

ขนาดเล็ก 
 
3. สามารถลดตนทุนในการผลิตของสายการประกอบกระบะรถบรรทุกขนาดเล็กได 
 
1.6 สรุป 
วิทยานิพนธนี้ประกอบดวย 5 บท ซ่ึงบทที่ 1 เปนบทนํา แสดงที่มาของปญหา วัตถุประสงค ขอบเขต 
ตลอดจนผลที่คาดวาจะไดรับ ในบทที่ 2 จะเกี่ยวของกับ ทฤษฎีและงานวิจัยที่ผานมา ในบทที่ 3 จะ
กลาวถึง สภาพปจจุบัน และขั้นตอนการผลิตกระบะทายรถบรรทุกขนาดเล็กของโรงงานตัวอยาง ใน
การวิเคราะหปญหา และแนวทางในการเพิ่มผลผลิต จะอยูในบทที่ 4 และการสรุปผลการวิจัยและขอ
เสนอแนะจะกลาวในบทที่ 5 



บทที่ 2 ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 
 

 
2.1 ความหมายของการเพิ่มผลผลิต 
การเพิ่มผลผลิตเปนเรื่องที่ครอบคลุมกวางขวางมาก ไมวาจะเปนเรื่องของการปรับปรุงใหสินคาหรือ
บริการใหไดคุณภาพ หรือทําใหไดมาตรฐานเปนที่ยอมรับ การหาวิธีลดตนทุนการผลิต การปรับลด
ขั้นตอนการผลิต การสรางเสริมความปลอดภัย การสรางขวัญกําลังใจของพนักงาน ทั้งหมดนี้ลวนแต
เปนเรื่องของการเพิ่มผลผลิตทั้งส้ิน เกษม พิพัฒนปญญานุกูล [1] กลาววา ถาการผลิตคือ การนําปจจัย
ในการผลิต (Input) เชน วัตถุดิบ แรงงาน เครื่องจักร มาปอนสูกระบวนการผลิต (Process) เพื่อใหได
ผลิตผล (Output) ซ่ึงก็คือสินคาหรือบริการตามที่เราตองการ การเพิ่มผลผลิต หมายถึง ความพยายามที่
จะทําใหไดผลผลิตเทาเดิม โดยใชส่ิงที่ปอนเขาไป หรือปจจัยการผลิตใหนอยลง แตใหไดผลผลิตเพิ่ม
ขึ้น หรือใหผลผลิตหรือปจจัยเพิ่มขึ้น แตการเพิ่มของปจจัยผลิต เพิ่มเปนอัตราสวนที่ต่ํากวาการเพิ่มผล
ผลิตที่ไดออกมา ดังนั้นการเพิ่มผลิตภาพ (Productivity) จึงหมายถึงผลของการเปรียบเทียบ หรืออัตรา
สวนระหวางผลผลิต (Output) กับปจจัยการผลิต (Input)  
 

ผลิตภาพ (Productivity) = ผลิตผล (Output)             (2.1) 
              ปจจัยการผลิต (Input) 
 
วันชัย ริจิรวนิช [2] ไดแบงประเภทของผลิตภาพเปน 3 ประเภท คือ ผลิตภาพเฉพาะสวน ผลิตภาพ
องคประกอบรวม และผลิตภาพรวม 

1. ผลิตภาพเฉพาะสวน (Partial Productivity) คือ อัตราสวนของผลผลิตตอทรัพยากรที่ใชใน
แตละชนิด เชน ผลิตภาพแรงงาน (Labor Productivity) ผลิตภาพเงินทุน (Capital Productivity) ผลิต
ภาพวัตถุดิบ (Material Productivity) ผลิตภาพพลังงาน (Energy Productivity) ผลิตภาพคาใชจาย 
(Expense Productivity) 

2. ผลิตภาพองคประกอบรวม (Total Factor Productivity) คือ อัตราสวนผลผลิตสุทธิตอผล
รวมทรัพยากรดานเงินทุนและแรงงาน ผลผลิตสุทธิอธิบายไดจากผลผลิตรวมลบดวยคาวัสดุและคา
บริการที่ตองซื้อ  

3. ผลิตภาพรวม (Total Productivity) คือ อัตราสวนของผลผลิตตอทรัพยากรที่ใชทั้งส้ิน 
 
อัตราการเพิ่มผลผลิตบอกใหทราบวา การทํางานตางๆ มีประสิทธิภาพไดประสิทธิผลเปนอยางไร ถา
จะดูอัตราการเพิ่มผลผลิตของชวงเวลาตางๆ กัน ก็จะทราบไดวาประสิทธิภาพของการทํางานนั้น ดีขึ้น
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หรือแยลง ถาดูอัตราการเพิ่มผลผลิตของหนวยงานหนึ่งเปรียบเทียบกับหนวยงานอื่นๆ ที่คลายๆ กันก็
จะทราบไดวาหนวยงานนั้นมีประสิทธิภาพดีกวาหรือแยกวาหนวยงานอื่นๆ อยางไร 
 
วันชัย ริจิรวนิช [2] ไดใหความหมายของการเพิ่มผลผลิตโดยการลดตนทุนการผลิต (ลดสวนของ
ทรัพยากรที่ใช) วานาจะเปนแนวทางในการเพิ่มผลผลิตที่ไดผลสูงสุด ขณะที่การเพิ่มผลผลิตโดยการ
ลดกําลังการผลิตหรือเพิ่มผลผลิตโดยการลดตนทุน (ลดทรัพยากรที่ใช) ในสัดสวนที่มากกวาผลผลิตที่
ลดลง เปนแนวทางการเพิ่มผลผลิตที่ไมนาจูงใจมากที่สุด ปจจุบันเกิดแนวคิดดานการลดขนาดองคกร 
(Down Sizing) เพื่อลดตนทุนการผลิตหรือมีผูบริหารองคกรบางองคกรพยายามนําแนวคิดนี้ไปใชทั้งๆ 
ที่องคกรของตนเปนองคการที่กําลังเจริญเติบโต ซ่ึงกรณีนี้ควรจะใชหลักการทําใหผลผลิตเทาเดิมหรือ
เพิ่มขึ้นโดยลดตนทุน (ทรัพยากรที่ใช) ซ่ึงเหมาะกับองคกรที่ไมขยายตัวอีกแลว โดยโอกาสการขยาย
ตัวทางธุรกิจมีนอย องคกรที่มีธุรกิจแบบถดถอย (Sunset Industry) การนําความคิดแบบ Down Sizing 
ของธุรกิจแบบนี้เปนการเหมาะอยางยิ่ง แตกรณีองคกรที่มีการขยายตัวอยางตอเนื่อง นาจะใชแนวคิด
ในการเพิ่มผลผลิต แบบเพิ่มผลผลิตเพิ่มตนทุน (เพิ่มทรัพยากรที่ใช) ดวยซํ้าไป การเพิ่มผลผลิต 
สามารถทําไดหลายวิธี ดังนี้ 

1. ผลผลิตเพิ่มขึ้นโดยที่ปจจัยการผลิตเทาเดิม 
2. ผลผลิตเพิ่มขึ้นในขณะที่ปจจัยการผลิตลดลง 
3. ปจจัยการผลิตลดลงโดยไดผลผลิตเทาเดิม 
4. เพิ่มผลผลิตในอัตราที่สูงกวาการการเพิ่มปจจัยการผลิต 
5. ลดผลผลิตลงในอัตราที่นอยกวาการลดปจจัยการผลิต 

 
สาเหตุที่ตองมีการเพิ่มผลผลิต สามารถแบงไดดังนี้ 

1. การแขงขันเพิ่มขึ้น บริษัทจะอยูรอดไดตองมีการปรับปรุงตัวเองอยูสม่ําเสมอและการเพิ่ม
ผลผลิตก็เปนแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพ เพื่อลดตนทุน ทําใหสูกับคูแขงได 

2. ปจจัยการผลิตมีราคาสูงขึ้น ควรใชปจจัยในการผลิต ใหเกิดประโยชนสูงสุดและสูญเสีย
นอยที่สุด 

3. ตองการลดตนทุน และความสูญเปลาในการผลิต 
4. ตองการกําไรเพิ่มขึ้น  

  
หลักการเพิ่มผลผลิต หากมองเฉพาะขั้นตอนการทํางานของคนงานสามารถแยกวิธีการปรับปรุงงาน
เปนขั้นตอนตางๆ คือ หลัก ECRS [1] ซ่ึงเปนหลักการทั่วไปของการปรับปรุงงานโดยวิธีการศึกษา
งาน เพื่อปรับปรุงขั้นตอนการทํางานในการเพิ่มผลผลิตไวดังนี้ 
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1. กําจัดขั้นงานบางสวนที่ไมจําเปน หรือไมมีประโยชนออกไป (Eliminate) ทั้งนี้เพราะงาน
หรือปฏิบัติการที่ไมจําเปนยอมหมายถึงความสูญเปลาของแรงงาน เวลา วัสดุส่ิงของ หรือเงินทองคา
ใชจายที่นํามาลงทุนหรือดําเนินกิจการนั้นขึ้น การพิจารณาขั้นงานเพื่อการกําจัดออกนั้น จะเริ่มโดย
การพิจารณาวา “จะกําจัดงานนั้นไดไหม” คือ 
 - งานขั้นนี้อาจไมมีความสําคัญอีกตอไปแลว 
 - งานขั้นนี้อาจมีขึ้นเพื่อความสะดวกของพนักงานเทานั้น 
 - งานขั้นนี้อาจตัดออกได ถามีการจัดลําดับขั้นงานใหม 
 - งานขั้นนี้อาจตัดออกได ถามีการใชเครื่องมือที่ดีกวาเดิม 
 

2. การรวมขั้นงานหลายๆสวนเขาดวยกัน ใหเปนขั้นตอนเดียวกัน (Combine) เมื่องานที่ไม
จําเปนถูกตัดทอนออกไปแลว เหลือแตขั้นงานที่จําเปน หรือไมสามารถตัดทอนออกไปได ขั้นตอไปก็
คือ หาทางเอาขั้นงานหรือสวนของงานที่จําเปนนั้นมารวมเขากันใหม หรือจัดทําใหม โดยพิจารณาวา 
“จะรวมขั้นงานเขาดวยกันไดไหม” คือ 
 - การออกแบบสถานที่ทํางานและเครื่องมือใหม 
 - การเปลี่ยนลําดับขั้นงาน 
 - การเปลี่ยนชนิดของวัตถุดิบและรายละเอียดของชิ้นสวน 
 - การเพิ่มทักษะใหแกพนักงาน 
 

3. การจัดลําดับขั้นตอนการทํางานใหม (Rearrange) หากหลักการตามขอ 1 และ 2 ไมไดผล
อาจทําการปรับปรุงไดโดยการเปลี่ยนคน เปลี่ยนสถานที่ หรือเปลี่ยนลําดับการปฏิบัติงาน หรือข้ัน
ตอนใหเหมาะสม การจัดลําดับขั้นงานนั้นพิจารณาวา “จะจัดลําดับขั้นงานใหมไดไหม” คือ 
 - การลดขั้นงานบางขั้นใหส้ันลงหรืองายขึ้น 
 - การลดขั้นงานการขนยายวัสดุและการเดิน 
 - การประหยัดพื้นที่ในการทํางานและประหยัดเวลา 
 - การใชเครื่องมืออยางมีประสิทธิภาพ 
 

4. การปรับปรุงใหขั้นตอนการทํางานใหงายขึ้น (Simplify) ไดแก การปรับปรุงงานใหมีการ
ปฏิบัติที่งายขึ้น และมีประสิทธิภาพสูง เชน งานที่มีขั้นตอนการปฏิบัติที่ยุงยากสลับซับซอน เขาใจยาก 
ก็หาทางทําใหงายขึ้น หาทางใชเครื่องมือผอนแรง หรือเครื่องมือเครื่องจักรที่ทันสมัย และสามารถ
ทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพ ในการปรับปรุงขั้นงานจะพิจารณาวา “จะปรับปรุงขั้นงานไดไหม” 
โดย 
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 - การวางผังสถานที่ทํางานใหม 
 - การใชเครื่องมือที่ดีขึ้น 
 - การฝกพนักงาน การคุมงานอยางดีและมีการบริการอยางดี 
 - การแบงขั้นงานใหยอยลง 
 
จากหลักการของการปรับปรุงงานนั้นจะเห็นวา การกําจัดควรจะมากอน ทั้งนี้เพื่อไมใหเกิดปญหาวา 
งานบางขั้นไดเสียเวลาจัดรวม จัดลําดับ หรือปรับปรุงไปแลวจึงพบวาไมจําเปนตองทํา สวนการรวม 
ควรจะทําถัดมา เพื่อไมใหเกิดกรณีที่มีการจัดลําดับขั้นงานกอน จนโอกาสที่จะรวมขั้นงานหมดไป 
การจัดลําดับควรทําหลังจากที่ไดมีการกําจัดและยุบงานรวมเขาดวยกันแลว สวนการปรับปรุง จะไม
กระทบกับกระบวนการทํางาน เนื่องจากเกี่ยวของเฉพาะงานแตละชิ้น จึงควรมาหลังสุดเมื่อแนใจวา
งานทุกงานจําเปน เปนงานที่กะทัดรัดและมีลําดับที่ถูกตองแลว  
 
กระบวนการเพิ่มผลผลิตนั้นเปนกระบวนการที่ตอเนื่อง โดยมีวงจรของการเพิ่มผลผลิตหรือวงจรผลิต
ภาพ (Productivity Cycle) ดังตอไปนี้ 

1. การวัดผลงาน (Measurement) 
2. การประเมินผลงาน (Evaluation) 
3. การวางแผน (Planning) 
4. การปรับปรุงเพื่อเพิ่มผลผลิต (Productivity Improvement) 

 
2.2 การศึกษางาน (Work Study) 
วันชัย ริจิรวนิช [3] ไดใหคํานิยามของการศึกษางาน (Work Study) วาเปนการศึกษาวิธี (Method 
Study) และการวัดงาน (Work Measurement) ซ่ึงใชในการศึกษากระบวนการทํางานและองคประกอบ
ตางๆ เพื่อปรับปรุงการทํางานใหดีขึ้น และใชประโยชนดานการพัฒนามาตรฐานของการทํางาน และ
เวลาทํางาน รวมไปถึงการใชเปนเครื่องมือในการพัฒนาสงเสริมจูงใจบุคลากร นําไปสูการเพิ่มผลผลิต 
 
Polk [4] กลาวถึงการศึกษางานวา “การศึกษาการทํางาน (Work study) เปนคําที่ใชแทนถึงวิธีการตางๆ
จากการศึกษาวิธีการทํางาน (Method study) และการวัดผลงาน (Work Measurement) ใชในการศึกษา
อยางมีระเบียบถึงการทํางานของคนและพิจารณาองคประกอบตางๆ ซ่ึงจะมีผลตอประสิทธิภาพของ
การทํางานเพื่อการปรับปรุงการทํางานใหดีขึ้น” การศึกษาการทํางานมีความสัมพันธโดยตรงกับการ
เพิ่มผลผลิต ซ่ึงจะชวยเพิ่มผลผลิตจากทรัพยากรที่มีอยูเดิมดวยคาใชจายการลงทุนที่นอยกวาอาจเรียก
อีกอยางวา การศึกษาเวลาและการเคลื่อนที่ (Time and motion study) แตเนื่องจากผลงานจากการ
วิวัฒนาการทางวิธีการเหลานี้และผลจากการใชงานอยางกวางขวาง เราจึงนิยมเรียกวา “การศึกษา   
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การทํางาน” การใชวิธีการตางๆเพื่อเพิ่มผลลผลิตนั้น เรามักจะละเลยคาใชจายดานเงินทุนสําหรับโรง
งานและเครื่องจักร สมมติฐานการเพิ่มผลผลิตใหสูงขึ้นโดยคงการใชทรัพยากรที่มีอยูเทาเดิม หรือจะ
เพิ่มผลผลิตดวยการลงทุนซื้อเครื่องจักรและอุปกรณที่ทันสมัยและมีประสิทธิภาพมากกวามาใช 
ปญหาที่เกิดขึ้น คือ จะเปนการคุมกวาหรือไมถาเราจะใชวิธีการของการศึกษาการทํางาน เพื่อเพิ่มผล
ผลิตใหสูงขึ้น โดยใชทรัพยากรเทาเดิมแทนการเพิ่มผลผลิตใหสูงขึ้นดวยการลงทุนทางดานเครื่องจักร
และอุปกรณในโรงงาน 
 
2.2.1 การศึกษาวิธี (Method Study)  
การศึกษาวิธี (Method Study) [1] คือ การบันทึกงาน วิธีการทํางาน กระบวนการผลิตหรือระบบงานที่
มีอยูแลวหรือที่จะกําหนดขึ้นมาใหม อยางมีระเบียบแบบแผน และพินิจพิเคราะหตรวจตราโดยถี่ถวน 
เพื่อเปนลูทางในการพัฒนาและการประยุกตใชวิธีการที่งายและมีประสิทธิภาพสูง ซ่ึงสามารถทําให
ลดคาใชจายลงได 

 
2.2.1.1 วัตถุประสงคของการศึกษาวิธี 

1. เพื่อปรับปรุงกระบวนการและวิธีปฏิบัติงาน 
2. เพื่อปรับปรุงโรงงาน โรงปฏิบัติการ และผังสถานที่ทํางานตลอดจนถึงการออกแบบโรง

งาน และเครื่องจักรตางๆ 
3. เพื่อใหความพยายามของมนุษยเขาหลักเศรษฐศาสตร และลดความเมื่อยลาที่ไมจําเปน

ของคนงาน 
4. ปรับปรุงการใชวัสดุ เครื่องจักร และแรงงาน 
5. พัฒนาสภาพแวดลอมการทํางานใหดีขึ้น 
 

2.2.1.2 ขั้นตอนของการศึกษาวิธี 
1. เลือกงาน ที่สมควรจะไดรับการศึกษาเพื่อปรับปรุง 
2. บันทึกงาน จดบันทึกขอมูลทั้งหมดที่เกี่ยวของในวิธีการทํางานปจจุบัน โดยลงไปสังเกต

โดยตรง 
3. ตรวจพิจารณา ขอมูลที่บันทึกนั้นอยางละเอียดถ่ีถวน เพื่อหาขอบกพรองของวิธีการ

ทํางานที่เปนอยูเพื่อหาแนวทางที่จะปรับปรุง 
4. พัฒนาและปรับปรุง หาวิธีการที่เหมาะสมที่สุดในเชิงปฏิบัติ ความประหยัดและมีประ

สิทธิภาพเพื่อทดแทนวิธีการเดิม 
5. บัญญัติ วิธีการใหมที่สามารถจะทําใหบงชี้ไดตลอดเวลาที่ตองการ  
6. นําไปใชงาน นําวิธีการใหมที่ไดบัญญัติเปนมาตรฐานไวแลวไปใชงาน 
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7. บํารุงรักษา การปฏิบัติแบบมาตรฐานโดยหมั่นตรวจสอบผลการปฏิบัติอยางสม่ําเสมอ 
และแกไขปญหา อุปสรรคตางๆ ที่อาจเกิดขึ้นจากการนําวิธีใหมๆไปใชงาน 
 
2.2.2 การวัดงาน (Work Measurement) 
การวัดงาน (Work Measurement) [1] คือการนําเทคนิคตางๆ ที่ไดออกแบบไวไปหาเวลาแลวเสร็จของ
งานที่กําหนดให ซ่ึงทําโดยคนงานที่เหมาะสมดวยอัตราการทํางานปกติตามวิธีการทํางานที่กําหนดให 
เพื่อกําหนดเวลามาตรฐาน (Standard Time) ซ่ึงจะเปนประโยชนในแงตางๆ เชน การวางแผนการผลิต 
การปรับปรุงดุลยภาพของสายการผลิต เปนขอมูลในการจายคาแรงอยางจูงใจ หรือกําหนดมาตรฐาน
การผลิต (Production Standard) 
 
วันชัย ริจิรวนิช [3] กลาววา การวัดผลงาน เปนแนวทางที่ใชไดผลที่สุดในการเพิ่มผลผลิตใน           
อุตสาหกรรม โดยการกําหนดหาเวลาที่สูญเปลาในการทํางาน และชวยใหสามารถขจัดเวลาที่สูญเปลา
เหลานี้ นอกจากนี้ยังใชในการกําหนดเวลามาตรฐาน (Standard Time) ในการทํางาน เพื่อใหไดผลผลิต
ตอหนึ่งหนวยเวลามาตรฐาน ซ่ึงจะใชเปนขอมูลเวลาทํางานที่เปนประโยชนตอการบริหารการผลิต
อยางหลากหลาย 
 
2.2.2.1 เทคนิคของการวัดงาน 

1. การศึกษาเวลาโดยตรง (Direct time study) 
2. การสุมงาน (Work sampling) 
3. การใชตารางเวลามาตรฐาน พรีดีเทอรมีน (Predetermined time standard) 
4. การใชขอมูลมาตรฐาน (Standard data) 

โดยโครงงานวิจัยนี้ไดใช เทคนิคการศึกษาเวลาโดยตรง (Direct time study) ในการศึกษา 
 
2.2.2.2 ประโยชนของการวัดงาน 

1. ใชเปรียบเทียบประสิทธิภาพของวิธีการตางๆ วิธีการทํางานที่ดีที่สุด คือ วิธีที่ใชเวลานอย
ที่สุด 

2. ใชจัดความสมดุลของงานใหกับคนงานที่ทํางานเปนกลุม 
3. ใชจัดจํานวนเครื่องจักรใหคนงานดูแล  
4. ใชวางแผนและจังตารางการผลิต รวมทั้งการจัดกําลังคนและทรัพยากรตางๆ ใหสามารถ

ผลิตสินคาไดปริมาณตามที่ตองการและในเวลาที่กําหนด 
5. ใชเปนขอมูลในการประมาณคาใชจาย ราคาขาย และกําหนดเวลาการสงมอบของ 
6. ใชสรางมาตรฐานการทํางานของคนและเครื่องจักร 
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7. ใชเปนขอมูลในการควบคุมคาจางแรงงาน และกําหนดคาใชจายมาตรฐาน 
 
2.2.2.3 การศึกษาเวลาโดยตรง (Direct Time Study)  
การศึกษาเวลาโดยตรง เปนเทคนิคการวัดผลงานซึ่งมีกระบวนการเพื่อกําหนดหาเวลาในการทํางาน
โดยคนงานที่เหมาะสมซึ่งทํางานในอัตราที่ปรกติ ภายใตเงื่อนไขมาตรฐานในการวัดผลงาน โดยมีผล
ลัพธของการวัดผลงานเรียกวา เวลามาตรฐาน 

ขั้นตอนการศึกษาเวลา 
1. การเลือกงาน โดยทั่วไปจะใชเกณฑดานเศรษฐกิจหรือความคุมทุนดานเทคนิค หรือความ

เปนไปได ดานปฏิกิริยาแรงงาน และดานผลกระทบอื่นๆ  
2. คนหาและจดบันทึกขอมูลทั้งหมดที่เกี่ยวของกับงานที่ศึกษา รวมทั้งสภาพแวดลอมที่อาจ

มีผลตอการทํางานนั้น 
3. แบงงานออกเปนงานยอย และระบุรายละเอียดของวิธีการทํางานแตละขั้นตอน 
4. สังเกตและจดบันทึกเวลาที่ใชในแตละงานยอย 
5. การคํานวณหาจํานวนรอบการทํางานที่ตองจับเวลา ในการทํางานแตละงานคนงานแตละ

คนจะทํางานไมเทากันทุกครั้ง ถึงแมจะกําหนดวิธีการทํางานที่ชัดเจนใหแลวก็ตาม เนื่องจากมีหลาย
สาเหตุ เชน ความพรอมทางรางกายของคนงาน สภาพแวดลอมการทํางาน ดังนั้นในการหาเวลาการ
ทํางานของคนงาน จึงจําเปนตองมีการจับเวลาหลายๆครั้ง เพื่อยืนยันไดวาเวลาที่ไดสามารถเปนตัว
แทนของเวลาทั้งหมด โดยใหมีความผิดพลาดนอย หรือใหมีความใกลเคียงกับความเปนจริงมากที่สุด 
โดยทั่วไปจะมีการยอมรับใหเกิดความผิดพลาดได ±5% และกําหนดคาความเชื่อมั่นไวที่ 95% การ
คํานวณหาจํานวนรอบในการจับเวลาอาศัยหลักสถิติเขามาชวย โดยถือวาขอมูลมีการกระจายแบบปกติ
ดังสมการที่ 2.2 
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 เมื่อ  N  =  ขนาดตัวอยางที่จะหา 
   n   =  จํานวนที่ทดลองจับเวลา 

  xi  =  คาที่อานได โดยที่ i = 1, 2, ... , n 
 

6. ประเมินอัตราความสามารถในการทํางานและคนงาน ในการประเมินประสิทธิภาพการ
ทํางานของคนงานนั้น โดยทั่วไปในการจับเวลา บางครั้งเวลาที่ไดอาจจะนอย หรือมากเกินไป ขึ้นอยู
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กับหัวขอที่นํามาพิจารณา คือ ความชํานาญ ความพยายาม สภาพแวดลอมและความสม่ําเสมอในการ
ทํางาน จากปญหาดังกลาวทําใหเกิดความจําเปนในการปรับคาเวลาที่ไดใหเหมาะสม โดยใชองค
ประกอบการประเมิน (Rating Factor) [3] ดังแสดงในสมการที่ 2.3 
 
 คาเวลาที่เลือก x องคประกอบการประเมิน = คาเวลาปกติของงาน  (2.3) 
 
องคประกอบการประเมินจากขอกําหนดทั้ง 4 ขอ Westinghouse ไดกําหนดมาตรฐานการประเมินประ
สิทธิภาพการทํางานของคนงานไว เพื่อเปนแนวทางในการพิจารณา ดังแสดงในตารางที่ 2.1 
  
ตารางที่ 2.1 มาตรฐานการประเมินประสิทธิภาพ (Rating) 

ความชํานาญ (Skill) ความพยายาม (Effort) 
+ 0.15 A1 ชํานาญมาก + 0.13 A1 มีมากเหลือเกิน 
+ 0.13 A2  + 0.12 A2  
+ 0.11 B1 ดีเลศ + 0.10 B1 ดีเลศ 
+ 0.08 B2  + 0.08 B2  
+ 0.06 C1 ดี + 0.05 C1 ดี 
+ 0.03 C2  + 0.02 C2  
0.00 D ปานกลาง 0.00 D ปานกลาง 

- 0.05 E1 พอใช - 0.04 E1 พอใช 
- 0.10 E2  - 0.08 E2  
- 0.16 F1 ตองปรับปรุง - 0.12 F1 ตองปรับปรุง 
- 0.22 F2  - 0.17 F2  

สภาพแวดลอม (Condition) ความสม่ําเสมอ (Contingency) 
+ 0.06 A จินตภาพ + 0.04 A สมบูรณ 
+ 0.04 B ดีเลิศ + 0.03 B ดีเลิศ 
+ 0.02 C ดี + 0.01 C ดี 
0.00 D ปานกลาง 0.00 D ปานกลาง 

- 0.03 E พอใช - 0.02 E พอใช 
- 0.07 F ตองปรับปรุง - 0.04 F ตองปรับปรุง 
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7. คํานวณหาเวลาเผื่อ ซ่ึงเวลาเผื่อเปนเวลาที่เพิ่มจากเวลาการทํางานปกติของคนงานที่
เหมาะสม ในการทํากิจธุระสวนตัว เพื่อลดความเมื่อยลาและเผื่อไวสําหรับความลาชาของกิจกรรมการ
รอตางๆ หนวยงาน ILO (International Labor Organization) ไดกําหนดไวเปนมาตรฐานของการหา
เวลาเผื่อดูจากภาคผนวก ก. เพื่อเปนแนวทางในการคํานวณ หรือทางโรงงานแตละแหงจะกําหนดขึ้น
มาเองก็ได ขึ้นอยูกับสภาพแวดลอมการทํางานและลักษณะของงานแตละชนิด 

8. การหาเวลามาตรฐาน การกําหนดหาเวลามาตรฐานจากคาเวลาปกติปรับคาเวลาเผื่อ 
สามารถหาไดจากสมการ ที่ 2.4 

 
เวลามาตรฐาน  =  เวลาปกติ + (เวลาปกติ x %เวลาเผื่อ)  (2.4) 

 
 Huber และ Brown [5] อธิบายถึงวิธีการศึกษาการจัดระบบการผลิต จะตองแบงงาน (Job) ออกเปน
งานยอยๆ (Element) เพื่อวิเคราะหและจัดลําดับขั้นกอนหลังตามขั้นตอนการผลิตและเปลี่ยนเปนโครง
ขาย เพื่อศึกษาวาการทํางานขั้นตอนใดตองทํากอน ซ่ึงการแบงงานออกเปนงานยอยนั้นถาแบงใหยอย
เกินไปก็ไมเกิดประโยชน แตถาแบงไมละเอียดพอก็จะทําใหการศึกษาเวลาไมถูกตอง งานของแตละ
งานยอยแยกเปนอิสระจากกัน งานยอยๆทั้งหลายเมื่อรวมกันแลวก็เปนเวลามาตรฐานสําหรับงานทั้ง
ช้ินได เวลาเผื่อการพักผอนมีสวนประกอบ 2 สวนที่สําคัญ คือ เวลาเผื่อคงที่ (Fixed allowances) และ
เวลาเผื่อแปรผัน (Variable allowance) 
 
2.3 เทคนิคการลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจักร 
Single Minute Exchange of Die (SMED) คือแนวความคิดในการปรับตั้งเครื่องจักรแบบรวดเร็ว หมาย
ถึง การปรับตั้งเครื่องจักรโดยใชเวลาเพียง 1 หลักของหนวยนาทีเทานั้น (ภายใน 9 นาที 59 วินาที) ใน
การปรับปรุงใหเปนการปรับตั้งเครื่องจักรแบบรวดเร็วนี้ ส่ิงจําเปนก็คือ เทคนิคในการวิจัยการทํางาน 
การวิจัยแนวความคิด การวิจัยระบบ โดยมีขั้นตอนในการปรับปรุงกระบวนการปรับตั้งเครื่องจักร [6] 
ดังตอไปนี้ 
 ความหมายของการปรับตั้งเครื่องจักรนอกสายการผลิตและในสายการการผลิต 

1. การปรับตั้งเครื่องจักรนอกสายการผลิต (External Setup) กลาวไดวาเปนงานปรับตั้ง
เครื่องจักรที่สามารถทําโดยไมตองหยุดเครื่องจักร ซ่ึงจะรวมถึงการจัดเตรียมอุปกรณจับยึด (Jig & 
Fixture) เครื่องมือและอุปกรณตางๆ วัตถุดิบ โดยงานตางๆเหลานี้ สามารถจัดเตรียมกอนที่จะเริ่มทํา
การปรับตั้งเครื่องจักร 

2. การปรับตั้งเครื่องจักรในสายการผลิต (Internal Setup) เรียกงานการปรับตั้งเครื่องจักรที่
ตองทําในขณะที่เครื่องจักรหยุดทํางานวา “การตั้งเครื่องในสายการผลิต” เชน งานการถอดและติดตั้ง
อุปกรณจับยึด หรือแมพิมพ เปนตน เนื่องจากงานเหลานี้ ไมสามารถทําไดถาไมหยุดเครื่องจักรกอน 
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2.3.1 ขั้นเบื้องตน 
การปรับตั้งเครื่องในสายการผลิต และการตั้งเครื่องนอกสายการผลิต จะรวมเปนงานเดียวกัน ไมได
แยกออกจากกันอยางชัดเจน 
 
ในการตั้งเครื่องแบบเดิมนั้น การตั้งเครื่องนอกสายการผลิตและการตั้งเครื่องในสายการผลิตจะปะปน
กันอยู จึงทําใหเปนการตั้งเครื่องในสายการผลิตไปทั้งหมด ซ่ึงจะสงผลใหเครื่องจักรเกิดการรอคอย
การตั้งเครื่อง ดังนั้นการปรับปรุงกระบวนการตั้งเครื่องจะตองศึกษาถึงสภาพความเปนจริงและเงื่อน
ไขตางๆ ที่เกิดขึ้นในการตั้งเครื่องเสียกอน โดยใชการศึกษาการตั้งเครื่องโดยการสุมตัวอยาง หรือโดย
การศึกษาสภาพความเปนจริงจากการสอบถามพนักงานที่มีสวนเกี่ยวของในการตั้งเครื่อง 
 
การศึกษาโดยการถายวีดีทัศน ก็เปนวิธีที่ดีอีกประการหนึ่งซ่ึงวิธีนี้จะประสบผลสําเร็จอยางมากก็ตอ
เมื่อนําภาพการตั้งเครื่องเสร็จเรียบรอยแลว โดยใหโอกาสแสดงความคิดเห็นถึงปญหาที่เกิดขึ้น 
 
การตั้งเครื่องโดยทั่วไปนั้นมักจะเกิดความสูญเสียขึ้นหลายประการ ไดแก 

1. การรอคอยวัตถุดิบ ซ่ึงก็เปนผลใหเครื่องจักรตองหยุดทํางานใหเกิดเวลาสูญเสียเกิดขึ้น 
2. การนําใบมีด แมพิมพ อุปกรณจับยึดชิ้นงาน เปนตน มาติดตั้งลาชาหรือ พบวาชิ้นงานที่

ใชในการทดลองผลิตช้ินงานเสีย ซ่ึงส่ิงเหลานี้ทําใหสูญเสียเวลาไปโดยเปลาประโยชน 
3. อุปกรณจับยึดชิ้นงานหรือเครื่องมือวัด ขาดความเที่ยงตรงและมีขอบกพรองไมไดรับการ

แกไขซอมแซม 
 
ส่ิงที่ทําใหเกิดความลาชาในกระบวนการตั้งเครื่องนั้นยังมีอีกหลายประเภท ซ่ึงโดยทั่วไปนั้นผูจัดการ
หรือวิศวกรการผลิตมักจะไมอุทิศเวลาและความสามารถในการวิเคราะหกระบวนการตั้งเครื่อง และยิ่ง
ไปกวานั้นมักจะคิดวาพนักงานจะมีความรอบคอบและทําการตั้งเครื่องดวยวิธีที่เร็วที่สุดเทาที่จะเปน
ไปได หรืออาจกลาวไดวาพนักงานจะตองแกไขปญหาการตั้งเครื่องที่เกิดขึ้นกันเอง ซ่ึงส่ิงเหลานี้เปน
เหตุผลทําใหเกิดเวลาสูญเสียในการตั้งเครื่องขึ้น 
 
2.3.2 ขั้นที่ 1 การแบงแยกการตั้งเครื่องในสายการผลิตและการตั้งเครื่องนอกสายการผลิต

ออกอยางชัดเจน 
ขั้นตอนที่สําคัญที่สุดในการใชหลัก SMED ก็คือ การแบงแยกการตั้งเครื่องในสายการผลิตและการตั้ง
เครื่องนอกสายการผลิตออกจากกันอยางชัดเจน ถึงแมวาจะมีการตกลงกันวาการเตรียมชิ้นสวนตางๆ 
การบํารุงรักษา และอ่ืนๆ จะไมทําขณะที่ทําการตั้งเครื่อง แตอยางไรก็ตามก็จําเปนตองสังเกตดูวามี
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กรณีเหลานี้เกิดขึ้นในขณะทําการตั้งเครื่องหรือไม และบอยครั้งเพียงไร ซ่ึงการใชความพยายามทําให
ขั้นตอนเหลานี้เปนการตั้งเครื่องนอกสายการผลิตจะพบวาเวลาที่ใชในการตั้งเครื่องในสายการผลิตจะ
ลดลง 30% ถึง 50% ฉะนั้นจะเห็นไดวาการแบงแยกการตั้งเครื่องนอกสายการผลิตและการตั้งเครื่อง
ในสายการผลิตออกอยางชัดเจนจะเปนหนทางสูความสําเร็จในการใชหลัก SMED 
 
โดยจะมีเทคนิคพื้นฐานที่จะทําใหแนใจวากระบวนการตั้งเครื่องถูกแบงแยกออกมาเปนการตั้งเครื่อง
นอกสายการผลิต ซ่ึงไดแก 
 

1. การใชรายการตรวจสอบ (Checklist)  
การทํารายการตรวจสอบของทุกขั้นตอนการตั้งเครื่อง ไดแก 
 ก. ช่ือขั้นตอนตางๆ ในการใชเครื่อง 
 ข. ขอกําหนดตางๆ ที่จําเปนสําหรับการตั้งเครื่อง 
 ค. จํานวนของใบมีด แมพิมพ และอ่ืนๆ ที่ใชในการตั้งเครื่อง ความดัน อุณหภูมิ และเงื่อนไข
อ่ืนๆ ที่มีอ่ืนๆ 
 
ซ่ึงรายการตรวจสอบนี้จะชวยปองกันขอผิดพลาดที่อาจเกิดขึ้นในการตั้งเครื่องทําใหหลีกเลี่ยงเวลาสูญ
เสียที่ตองใชในการแกไขขอผิดพลาดที่เกิดขึ้นได 

 
2. การตรวจสอบหนาที่ (Function Checks) 

การใชรายการตรวจสอบเบื้องตนนั้นมีประโยชนในการพิจารณาวาส่ิงตางๆ ที่ตองใชในการตั้งเครื่องมี
อยูครบถวนหรือไม แตไมไดระบุวาหนาที่การทํางานที่เกิดขึ้นนั้นสมบูรณหรือเหมาะสมหรือไม ดัง
นั้นจึงมีความจําเปนตองตรวจสอบหนาที่การทํางานของสิ่งตางๆ ที่ตองใชในการตั้งเครื่อง 
 
กรณีที่เกิดขอบกพรองขึ้นจะทําใหเกิดความลาชาในการตั้งเครื่องในสายการผลิตขึ้น เชน เครื่องมือวัด
ขาดความเที่ยงตรงในการวัด หรืออุปกรณจับยึดชิ้นงานไมเที่ยงตรง ซ่ึงบางครั้งจะตองมีการซอมแซม
แกไขจึงทําใหตองสูญเสียในการตั้งเครื่องเปนอยางมาก 
 

3. การปรับปรุงการขนยายแมพิมพหรือช้ินสวนอื่นๆ  
การขนถายชิ้นสวนหรือวัตถุดิบจากที่เก็บไปยังเครื่องจักร และการขนถายผลิตภัณฑสําเร็จกลับไปสูที่
เก็บ จะตองทําในขั้นตอนการตั้งเครื่องนอกสายการผลิต ซ่ึงอาจทําโดยพนักงานคุมเครื่องเปนผูขนยาย
ไปเองในขณะที่เครื่องจักรทํางาน หรือพนักงานอื่นมีหนาที่ในการขนยาย 
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2.3.3 ขั้นที่ 2 การเปลี่ยนการตั้งเครื่องในสายการผลิตเปนการตั้งเครื่องนอกสายการผลิต 
จากที่กลาวไวในขางตนวา การแบงแยกการตั้งเครื่องในสายการผลิตและการตั้งเครื่องนอกสายการ
ผลิตออกจากกันอยางชัดเจน จะทําใหเวลาการตั้งเครื่องลดลง 30% ถึง 50% แตการลดเวลาการตั้ง
เครื่องเทานี้ยังไมถือวาประสบความสําเร็จตามจุดมุงหมายนี้ของหลัก SMED โดยในขั้นตอนนี้จะมี
หลักการสําคัญอยู 2 ประการ คือ 

1. การตรวจสอบขั้นตอนการตั้งเครื่องอีกครั้งหนึ่งวา ในแตละขั้นตอนนี้สมควรเปนการตั้ง
เครื่องในสายการผลิตหรือไม 

2. การเปลี่ยนขั้นตอนเหลานี้ไปเปนการตั้งเครื่องนอกสายการผลิต ขั้นตอนการตั้งเครื่องใน
สายผลิตนี้ สามารถจะเปลี่ยนเปนการตั้งเครื่องนอกสายการผลิตได โดยการตรวจสอบหนาที่แทจริง
ของขั้นตอนเหลานั้น โดยมีหลักสําคัญคือ จะตองไมยึดติดกับทัศนคติเดิม จะตองพยายามหามุมมอง
ใหมในการปรับปรุงขั้นตอนเหลานี้ 
 ก. การอุน (Preheat) แมพิมพฉีดพลาสติกไวกอนที่จะทําการตั้งกอน 
 ข. การตั้งศูนยแมพิมพขึ้นรูปเตรียมไวกอน 
 ค. การใชอุปกรณจับยึดชวยในการติดตั้ง 
 ง. อ่ืนๆ 
 
2.3.4 ขั้นที่ 3 การปรับปรุงทั้งการตั้งเครื่องนอกสายการผลิตและการตั้งเครื่องในสายการ

ผลิต 
การผลิตถึงแมวาในบางกรณีการเปลี่ยนการตั้งเครื่องในสายการผลิต เปนการตั้งเครื่องนอกสายการ
ผลิต จะทําใหบรรลุจุดมุงหมายของหลัก SMED แตก็ไมประสบผลสําเร็จทุกกรณีไปซึ่งก็เปนเหตุผลที่
วาทําไมจึงตองพยายามปรับปรุงขั้นตอนแตละขั้นตอนของทั้งการตั้งเครื่องนอกสายการผลิต ดังนั้น
ขั้นตอนนี้อาจกลาวไดวาเปนการวิเคราะหขั้นตอนของการตั้งเครื่องแตละขั้นตอนอยางละเอียด 
 
2.4 ตนทุนและความสูญเสีย 
ตนทุน (Cost) [2] หมายถึง คาใชจายที่จายไปสําหรับทรัพยากรทางการผลิตเพื่อใหเกิดผลผลิต ตามคํา
นิยามผลิตภาพหรืออัตราผลิตภาพ พบวา ผลผลิต (Output) และทรัพยากรที่ใชในการผลิต (Input) เปน
มูลคาที่วัดไดในเชิงเศรษฐศาสตร ดังนั้นในการพิจารณาในสวนผลิตภาพจึงพิจารณาโดยตรงไดวา 
ทรัพยากรที่ใช คือ ตนทุน 
 
ตนทุนการผลิตสามารถแบงออกได 3 สวน คือ คาวัสดุ (Material Cost) คาแรงงาน (Labor Cost) และ
คาโสหุย (Overhead Cost) คาวัสดุและคาแรง คือสวนที่ใชในการผลิตโดยตรง โดยผลิตมากใชมาก 
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ผลิตนอยใชนอย สําหรับคาโสหุยนั้นมักอยูในรูปของคาใชจายคงที่ หรือไมคงที่ก็ได แตจะไมแปรผัน
ตามผลผลิตที่เพิ่มขึ้น หรือลดลง คาโสหุยจึงเปนคาใชจายที่เปนสวนของตนทุนที่สามารถพิจารณาลด
ไดกอน เพราะหลายๆ สวนของตนทุนที่ลดไปอาจจะไมกระทบกับผลผลิตเลย ในสวนของตนทุนวัตถุ
ดิบนั้น มีเทคนิคการวิเคราะหเชิงคุณคาชวยในการออกแบบผลิตภัณฑและออกแบบกระบวนการผลิต 
ซ่ึงอาจมีสวนทําใหลดตนทุนวัตถุดิบไดและยังมีทางเลือกสําหรับแหลงวัตถุดิบ ทางเลือกเกี่ยวกับวัสดุ 
ซ่ึงมีผลตอตนทุนวัตถุดิบ ทางเลือกเกี่ยวกับการบริหารจัดการวัสดุ ซ่ึงมีผลตอตนทุนวัตถุดิบทั้งส้ิน 
สวนในดานแรงงาน มีเทคนิคการจัดการงานบุคคลในการใชระบบจูงใจ ระบบการปรับทัศนคติ นอก
จากนี้มีการศึกษาวิธีการทํางาน การวางแผนการผลิต การวางผังโรงงานและกิจกรรมการมีสวนรวม
ของพนักงาน ชวยใหเกิดประสิทธิภาพการทํางานสูงขึ้น ลดความสูญเปลาของการทํางาน ตนทุนใน
สวนนี้ก็จะลดลงไดเชนกัน 
 
วันชัย ริจิรวนิช [2] ไดอธิบายถึง ตนทุนกับความสูญเสียวา ความจริงแลวมีความหมายในเชิงคาใชจาย
ทั้งคู แตถาพิจารณาความตาง พอสรุปไดดังนี้ ตนทุน คือ คาใชจายที่จายไปแลวเกิดผลผลิต สวนความ
สูญเสีย คือ คาใชจายที่จายไปแลวไมเกิดผลผลิต แสดงวาตนทุนและความสูญเสียเปนสิ่งเดียวกัน เพียง
แตมีเสนแบงครึ่งทําใหตนทุนกลายเปนความสูญเสีย ซ่ึงถาสามารถปรับคาใชจายความสูญเสียใหเกิด
ประโยชนหรือสรางผลผลิตได จะกลายเปนตนทุน และถาตนทุนถูกนิยามเปนคาใชจายที่กอใหเกิดผล
ประโยชนมากกวาการเพิ่มขึ้นของคาใชจายในเชิงตนทุน ก็คงไมใชเร่ืองนากังวล ในขณะเดียวกันถา
สามารถลดคาใชจายในสวนที่เปนตนทุนลงได โดยผลผลิตเทาเดิมหรือมากกวาเปนการดี แนวคิดนี้ผู
บริหารโรงงานควรลดความกังวล แตนาจะพิจารณาที่ความสูญเสียมากกวา 
 
2.5 การออกแบบและวางผังโรงงาน 
สมศักดิ์ ตรีสัตย [7] กลาววา โรงงาน (Plant) คือ สถานที่ซ่ึงรวมเอาปจจัยการผลิต (Input) เขาดวยกัน 
เพื่อทําใหเกิดผลผลิต (Output) ที่อยูในรูปของผลิตภัณฑ (Product) หรือบริการ (Services) ปจจัยการ
ผลิตไดแก วัตถุดิบ คน เครื่องจักร อุปกรณ ตลอดจนสิ่งสนับสนุนและอํานวยความสะดวกในการผลิต 
 
2.5.1 วัตถุประสงคของการวางผังโรงงาน 

1. ลดความเสี่ยงตอปญหาสุขภาพ และสรางความปลอดภัยใหกับคนงาน 
2. สรางขวัญกําลังใจและความพอใจใหกับคนงาน 
3. ทําใหผลผลิตสูงขึ้น 
4. เวลาการคอยในกระบวนการผลิตนอยกวา 
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5. ใชเนื้อที่ในสวนที่เปนพื้นที่ไดอยางมีประสิทธิภาพ (เนื้อที่สําหรับการผลิต การเก็บวัสดุ 
และบริการ) 

6. ลดการขนถายวัสดุ 
7. ใชเครื่องจักร คนงาน และบริการไดอยางเกิดประโยชนมากกวา 
8. สามารถลดพัสดุคงคลังในกระบวนการ (Inventory-in-Process) ไดดีกวา 
9. ใชเวลาในการผลิตนอยกวา 
10. ลดงานเสมียน และแรงงานรองไดมากกวา 
11. สามารถควบคุมดูแลไดงายกวาและดีกวา 
12. ลดความยุงยากและความแออัดภายในโรงงาน 
13. ลดจํานวนของเสียไดมากกวา 
14. มีความยืดหยุนสําหรับการเปลี่ยนแปลงไดงายกวา 

 
2.5.2 เปาหมายพื้นฐานของการวางผังโรงงาน 
การวางผังโรงงานมีเปาหมายพื้นฐาน โดยจะอธิบายเปนหลักการตางๆได 6 ประการ คือ 

1. หลักการเกี่ยวกับการรวมกิจกรรมทั้งหมด ผังโรงงานที่ดีจะตองรวมคน วัสดุ เครื่องจักร 
กิจกรรมสนับสนุนการผลิต และขอพิจารณาอื่นๆ ที่ยังผลทําใหการรวมตัวกันดีที่สุด ผังโรงงานเปน
การรวมถึงส่ิงอํานวยความสะดวกทั้งหมดทั้งที่อยูในหนวยงานหลัก และยังรวมถึงเครื่องจักรตนกําลัง
บางเครื่องที่อยูภายนอกโรงงานดวย 

2. หลักการเกี่ยวกับการเคลื่อนที่ในระยะทางสั้นที่สุด หากทุกกิจกรรมอยูในสภาวะที่เทา
เทียมกัน ผังโรงงานที่ดีที่สุดคือ ผังโรงงานที่มีระยะทางการเคลื่อนที่ของการขนถายวัสดุระหวางกิจ
กรรมหรือระหวางหนวยงานนอยที่สุด ในการขนถายวัสดุ เราสามารถประหยัดได ดวยวิธีการลดระยะ
ทางของการเคลื่อนที่ โดยพยายามกําหนดหนวยงานตามลําดับขั้นตอน หนวยงานใดสามารถอยูติดกัน
ไดบางก็ใหอยูติดกัน ก็จะสามารถขจัดระยะทางระหวางหนวยงานนั้นได 

3. หลักการเกี่ยวกับการไหลของวัสดุ หากทุกกิจกรรมอยูในสภาพที่เทาเทียมกัน ผังโรงงาน
ที่ดีที่สุดจะตองจัดสถานที่ทํางานของแตละหนวยงาน หรือแตละกระบวนการผลิตหรือตามลําดับขั้น
ตอน ของผลิตภัณฑแตละรายการ ทั้งการขึ้นรูป การเปลี่ยนคุณสมบัติ หรือสายงานประกอบ การไหล
ของวัสดุตองเปนไปอยางตอเนื่อง ไปยังหนวยงานตอๆไป โดยไมมีการวกกลับ หรือวกวน หรือการ
เคล่ือนที่ตัดกันไปมาจนเกิดความแออัดจากการกีดขวางของสวนตางๆ ตองกําจัดใหเหลือนอยที่สุด 

4. หลักการเกี่ยวกับการใชพื้นที่ ขอไดเปรียบในเชิงเศรษฐศาสตร ก็คือการใชเนื้อที่ใหเกิด
ประโยชนสูงสุด ทั้งในแนวนอน และแนวตั้ง ซ่ึงพื้นฐานการวางผังโรงงานก็เปนการจัดเนื้อที่ นั่นคือ 
จัดเนื้อที่สําหรับคน เครื่องจักร วัสดุ และกิจกรรมสนับสนุนตางๆ เปนเนื้อที่ 3 มิติ หรือเปนปริมาตร 
ไมใชใชเฉพาะพื้นที่บนพื้นเทานั้น 
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5. หลักการเกี่ยวกับการทําใหคนงานมีความพอใจ และมีความปลอดภัย หากทุกกิจกรรมอยู
ในสภาพที่เทาเทียมกัน ผังโรงงานที่ดีที่สุดจะตองเปนผังโรงงานที่มีสถานที่ทํางานใหเปนที่พอใจของ
คนงาน และสรางความปลอดภัยใหกับคนงานดวย ซ่ึงความปลอดภัย เปนองคประกอบสําคัญสูงสุด
ดานหนึ่งของผังโรงงาน เพราะผังโรงงานที่ไมดีเปนเหตุกอใหเกิดอันตราย และอุบัติเหตุตอคนและ
ทรัพยสินของโรงงานได 

6. หลักการเกี่ยวกับความยืดหยุน หากทุกกิจกรรมอยูในสภาพที่เทาเทียมกัน ผังโรงงานที่ดี
ตองสามารถ ปรับปรุงหรือเปลี่ยนแปลงโดยเสียคาใชจายนอยที่สุด และทําไดสะดวก เนื่องจากสาเหตุ
จากการเปลี่ยนแปลงการออกแบบผลิตภัณฑ ใหทันสมัยอยูเสมอจึงทําใหกระบวนการผลิต อุปกรณ 
เปลี่ยนแปลงตามไปดวย ซ่ึงยังผลใหผังโรงงานตองเปลี่ยนตามไปดวย การออกแบบผังโรงงานสมัย
ใหมมักจะออกแบบใหมีความยืดหยุนสูง และเปลี่ยนแปลงผังโรงงานไดงายและเสียคาใชจายไมสูง
มาก 
  
2.5.3 การวางผังโรงงานกับการลดตนทุน 
การลดตนทุนการผลิต เปนเปาหมายสําคัญ และเปนความตองการของผูบริหาร การลดตนทุนสามารถ
ทําไดหลายวิธี และทําไดทุกจุดที่มีคาใชจาย การพัฒนาวัตถุดิบชนิดใหม เพื่อทดแทนวัตถุดิบชนิดเดิม
ที่ราคาสูงกวา การพัฒนากระบวนการผลิตเพื่อใหไดผลผลิตที่เร็วกวา การพัฒนาบุคลากร การ
พัฒนาการออกแบบผลิตภัณฑ การลดของเสีย ลวนแตเปนวิธีการที่สามารถลดตนทุนได หรือวิธีอ่ืนๆ
อีกมากมาย อยางไรก็ตาม ส่ิงที่ควรสนใจในขั้นแรกของการลดตนทุน ก็คือ ผังโรงงานที่จะสามารถ
ปรับปรุงไดหลายจุด ที่จะทําใหการผลิตทําไดเร็วขึ้น ลดระยะทางการขนถายวัสดุ นอกจากนั้นก็ยัง
เปนการใชเนื้อที่วางที่มีอยูในโรงงาน เครื่องจักรอุปกรณ ใหเกิดประโยชนและมีประสิทธิภาพสูงกวา 
 
Black [8] ไดศึกษาถึงการวางผังโรงงานหรือสถานที่ปฏิบัติงาน กลาววา การวางผังโรงงานจะเกี่ยว
ของโดยตรงกับการขนถายวัสดุจากที่หนึ่งไปสูอีกที่หนึ่งในกระบวนการผลิต จะเสียแรงงานและเวลา
มาก การจัดตั้งอุปกรณการขนถายวัสดุนี้จะเสียคาใชจายมาก และไมไดเพิ่มคุณคาใดๆกับผลิตภัณฑที่
ทําการผลิตขึ้น ดังนั้นถาคิดในแงที่กลาวมานี้แลว ไมควรที่จะมีการขนถายวัสดุเลย แตถาคิดในแงการ
ปฏิบัติจริงๆแลว เปนไปไมไดที่จะไมมีการขนถายวัสดุเลย ดังนั้นจึงควรมีเปาหมายที่เปนไปไดในการ
คิดหาวิธีและอุปกรณที่เหมาะสมในการขนยายวัสดุภายในกระบวนการผลิตโดยเสียคาใชจายนอยที่
สุด และปลอดภัยที่สุด ซ่ึงสามารถแจกแจงตามหัวขอตอไปนี้ 
1. ขจัดหรือลดการขนถายวัสดุ 
2. ปรับปรุงประสิทธิภาพการขนถายวัสดุ 
3. เลือกใชอุปกรณการขนถายที่ถูกตอง 
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2.6 การจัดสมดุลของสายงานประกอบ 
ชุมพล ศฤงคารศิริ [9] กลาววา การจัดสมดุลของสายงานประกอบ หมายถึง การจัดหรือแบงกลุมของ
งานประกอบตางๆใหแตละสถานีทํางาน เพื่อใหการผลิตตอเนื่องกันอยางสม่ําเสมอ และใหเกิดการรอ
คอยหรือการตกคางของชิ้นสวนในตําแหนงงานตางๆใหนอยที่สุด ซ่ึงวิธีการที่ใชในการแกปญหาการ
จัดสมดุลสายงานผลิต ไดแก 
 

1. กฎเกณฑกําหนดตําแหนงโดยใชคาสูงสุด (Largest-Candidate Rule) วิธีการนี้จะเริ่มตน
ดวยการเลือกสวนของงาน เพื่อจัดลงในสถานีงาน โดยดูจากคาของเวลา เปนหลัก ขั้นตอนตางๆ ที่ใช
ในการแกปญหาสมดุลการผลิต มีดังนี้ 

ขั้นตอนที่ 1 ลงรายการสวนของงานทั้งหมด โดยเรียงลําดับคาของเวลา จากคาสูงสุด ไปยังคา
ต่ําสุด 

ขั้นตอนที่ 2 จัดสวนของงานลงในสถานีงานแรก โดยเริ่มจากรายการที่อยูบนสุดลงมา และทํา
การเลือกสวนของงานที่เปนไปไดลงสถานีงาน โดยพิจารณาถึงลําดับขั้นกอนหลังในการทํางานเปน
หลัก แตผลบวกของคาเวลาในแตละสถานีงาน จะตองไมเกินรอบเวลาการผลิต 

ขั้นตอนที่ 3 จัดสวนของงานลงในสถานีงานอื่นๆ เหมือนกับขั้นตอนที่ 2 และตรวจสอบดูวา 
สวนของงานที่เพิ่มเขาไปไมเกินรอบเวลาการผลิต 
ขั้นตอนที่ 4 ดําเนินการเหมือนขั้นตอนที่ 2 และ 3 กับสถานีงานอื่นๆ จนไมมีสวนของงานเหลืออยูเลย 
 

2. วิธีการของกิลบริดจและเวสเตอร (Kilbridge and Wester’s Method) วิธีการนี้ จะเริ่มตน
ดวยการเลือกสวนของงานเพื่อจัดลงสถานีงาน โดยจะเปนไปตามลําดับตําแหนงที่อยูในผังการจัด
ลําดับงาน (Precedence diagram) กลาวคือ สวนของงานที่อยูตอนตนของผัง จะไดรับการเลือกและจัด
ลงสถานีงานกอน ดวยวิธีการดังกลาวนี้ จะสามารถแกปญหาที่เกิดขึ้นกับสวนของงาน ที่อยูตอนสุด
ทายของผังที่มีคาของเวลาสูง ขั้นตอนตางๆ ที่ใชในการแกปญหาสมดุลการผลิต มีดังนี้ 

ขั้นตอนที่ 1 สรางผังการจัดลําดับงาน โดยมีจุดเชื่อม (node) เพื่อเชื่อมสวนของงาน จะถูก
แสดงไวในสดมภ 

ขั้นตอนที่ 2 ลงรายการสวนของงานตามลําดับสดมภ โดยเริ่มจากสวนบนสุดของสดมภแรก 
ถาปรากฏวามีสวนของงานที่สามารถจัดแจงไดมากกวา 1 สดมภ ใหใสสวนของงานนั้นทุกๆสดมภ 
ซ่ึงสามารถจะสับเปลี่ยนไปมาได  

ขั้นตอนที่ 3 จัดสวนของงานลงสถานีงาน โดยเริ่มจากสวนของงานที่สดมภแรก และสดมภ
อ่ืนๆตามลําดับ ผลรวมของเวลาในแตละสถานีควรจะเทากับคารอบเวลาการผลิต 
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3. วิธีการที่ใชน้ําหนักเปนตัวกําหนดตําแหนง (Ranked Positional Weights Method, RPW) 
วิธีการนี้เกิดจากการรวมกลยุทธของกฎเกณฑการกําหนดตําแหนงโดยใชคาสูงสุด กับวิธีการของกิลบ
ริดจและ    เวสเตอรเขาดวยกัน วิธีการของ RPW นี้ จะคิดน้ําหนักในแตละสวนของงาน โดยใชคาเวลา
ในการทํางานของสวนงานตางๆ กับคาที่อยูตอนหนาของผังลําดับงาน หลังจากนั้นจึงจัดสัดสวนของ
งานลงในสถานีงานตามลําดับคาของ RPW ขั้นตอนตางๆในการดําเนินงานเปนดังนี้ 

ขั้นตอนที่ 1 คํานวณคา RPW ในแตละสวนของงานโดยดูจากคาเวลาในการทํางานของสวน
งานนั้นๆ เขากับคาเวลาในการทํางานทั้งหมดที่ตามหลังในขายของแนวลูกศรของผังลําดับงาน 

ขั้นตอนที่ 2 ลงรายการสวนของงานทั้งหมดตามลําดับ RPW โดยจัด RPW ที่มีคาสูงสุดไว
ดานบน พรอมทั้งบอกเวลาในแตละสวนของงาน และแสดงสวนของงานที่อยูกอนหนา 

ขั้นตอนที่ 3 จัดสวนของงานลงสถานีงานตามคา RPW โดยพยายามหลีกเลี่ยงขอจํากัดเกี่ยว
กับสวนของงานที่อยูกอนหนา (Precedence Constraint) และรอบเวลา 
 
โดยในงานวิจัยนี้ ไดใชวิธีของกิลบริดจและเวสเตอร (Kilbridge and Wester’s Method) ในการจัดสม
ดุลการผลิต 
 
2.7 การวิเคราะหจุดคุมทุน 
สุนทร ล่ิวเลาหคุณ [10] ไดอธิบายถึง การวิเคราะหจุดคุมทุน ซ่ึงเปนวิธีการนําขอมูลทางดานการเงิน
มาเพื่อใชแจกแจงสภาวะการลงทุนนั้นใหทราบวา พฤติกรรมของปจจัยการลงทุนตางๆนั้นจะมีผลให
สภาวะการลงทุนเปนอยางไร ภายใตเงื่อนไขและระยะเวลาหนึ่ง ซ่ึงจุดคุมทุนจะเปนจุดกําหนดถึงการ
ตัดสินใจการลงทุนนั้น 
 
แผนภูมิจุดคุมทุน (Breakeven chart) เปนแผนภูมิแสดงความสัมพันธกันระหวางปจจัยตางๆของการ
ลงทุน ดังแสดงในรูปที่ 2.1 แสดงถึงความสัมพันธของรายรับ ตนทุน และกําไร จุดระดับปริมาณการ
ลงทุนที่ทําใหรายจายรวมหรือตนทุนรวมเทากับรายรับ คือ จุดที่เรียกวาจุดคุมทุน 
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รูปท่ี 2.1 แผนภูมิจุดคุมทุนแสดงความสัมพันธของรายรับ ตนทุน และกําไร 
 
2.8 สํารวจงานวิจัยที่เกี่ยวของ 
เฉลิมชัย ช่ืนเจริญ [11] ไดทําการศึกษาปญหาการผลิตธนบัตรไทยเพื่อเพิ่มผลผลิตของธนบัตรชนิด
ราคา 100 บาท จากการศึกษาพบวาปญหาที่ทําใหประสิทธิภาพการผลิตต่ํา เนื่องมาจากความไมสมดุล
ของความสามารถในการผลิตแตละขั้นตอนการผลิต ปญหาดานการจัดการและขอจํากัดของพื้นที่ใน
การผลิตธนบัตร โดยการวิจัยไดเนนแกปญหาที่จุดคอขวด (Bottle neck) ของสายการผลิต คือ ขั้นตอน
การตรวจสอบคุณภาพแผนพิมพธนบัตรดวยการใชเทคนิคการศึกษาการทํางาน เพื่อจัดทํามาตรฐาน
การตรวจสอบคุณภาพแผนพิมพธนบัตรขึ้นใหม ผลของการปรับปรุงสามารถเพิ่มผลผลิตของการ
ตรวจสอบคุณภาพแผนพิมพธนบัตรจากเฉลี่ย 3,250 แผนตอคนตอวัน เปน 4,250 แผนตอคนตอวัน 
หรือเพิ่มขึ้นรอยละ 30.77 แตดวยขอจํากัดของกําลังการผลิตในขั้นตอนการผลิตอ่ืนๆ ทําใหผลผลิต
ธนบัตรชนิดราคา 100 บาท เพิ่มขึ้นรอยละ 16.67 
 
สุรภาส ลือสุขประเสริฐ [12] ไดศึกษาวิธีการเพิ่มอัตราการผลิตในอุตสาหกรรมอาหารทะเลแชเยือก
แข็ง ดวยการวิเคราะหปญหาที่เกิดขึ้นในสายการผลิตสินคากุงน้ําจืดแชแข็งทั้งทางดานระบบการผลิต 
และวิธีการผลิตในสวนของแผนกชั่งเรียงวัตถุดิบ โดยพบวาเกิดเวลาสูญเปลาของพนักงานโดยไมกอ
ใหเกิดงาน เกิดปญหาสินคาคางในสายการผลิตนาน ซ่ึงสงผลตอคุณภาพของสินคาและปญหาความ
ไมสมดุลของสายการผลิตทําใหเกิดคอคอดของสินคาบนสายพานลําเลียง ซ่ึงปญหาที่เกิดขึ้นไดทําการ
หาแนวทางแกไขโดยการนําหลักการศึกษาการทํางาน การศึกษาเวลามาตรฐานการทํางาน และการจัด
สมดุลในสายการผลิตมาปรับปรุงระบบการผลิตในแตละขั้นตอนใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น ผลจาก
การปรับปรุงสามารถเพิ่มอัตราการผลิตไดรอยละ 25.05 และลดคาแรงพนักงานลงไดรอยละ 16.13 
 

ปริมาณ (หนวย) 

ตนทุน (บาท) 

ตนทุนคงที่ 

รายรับ 

ตนทุนรวม 
กําไร

ขาดทุน 

จุดคุมทุน ตนทุนแปรผัน 
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สมโภชน กูลศิริศรีตระกูล [13] ไดศึกษาเกี่ยวกับการเพิ่มผลผลิตของสายการประกอบโครงเสริมกัน
ชนหนารถกระบะ เพื่อตองการเพิ่มผลผลิต ดวยการลดเวลาในการทํางาน และลดตนทุนในการผลิต 
โดยทําการศึกษาวิเคราะหปญหาของสายการประกอบในดานเทคนิค ขั้นตอนการทํางาน และวิธีการ
ทํางาน ซ่ึงจากการวิเคราะหสามารถแยกปญหาของสายการประกอบได คือ ปญหาเกี่ยวกับเทคนิคการ
ทํางาน การขนถายวัสดุ และการจัดสมดุลของสายการประกอบ สวนการแกปญหา ไดทําการปรับปรุง
วิธีการทํางาน วิธีการขนถายวัสดุ ออกแบบและจัดทําเครื่องมือ อุปกรณตางๆ ใหสะดวกตอการใชงาน 
ทําใหเวลามาตรฐานในการทํางานลดลง แลวจึงจัดสมดุลของสายการประกอบใหม ผลจากการปรับ
ปรุงสามารถเพิ่มผลผลิตไดรอยละ 22.7 เวลาในการทํางานลดลงรอยละ 18.7 และตนทุนในการผลิต
ลดลงรอยละ 1.68 
 
จากการศึกษางานวิจัยที่ผานมา พบวา ในสายการผลิตสวนใหญ จะพบปญหาประสิทธิภาพของสาย
การผลิตต่ํา หรือไมเปนไปตามที่กําหนดไว เนื่องมาจากความไมสมดุลในสายการผลิต การขาดการ
ปรับปรุงเทคนิคและวิธีการทํางาน ซ่ึงแนวทางในการปรับปรุงจะใชหลักการศึกษาการทํางาน การ
กําหนดมาตรฐานการทํางาน และการจัดสมดุลการผลิต เพื่อใหแตละขั้นตอนการทํางานมีประสิทธิ
ภาพมากขึ้น ซ่ึงจะทําใหผลผลิตของสายการผลิตสูงขึ้นดวย ดังนั้น ในงานวิจัยนี้ ทางผูวิจัยจึงไดนํา
หลักของการศึกษาการทํางาน การกําหนดมาตรฐานการทํางาน การจัดสมดุลการผลิต รวมทั้งหลักการ
ปรับปรุงผังกระบวนการผลิตเพื่อเพิ่มผลผลิต มาเปนแนวทางในการวิเคราะหปญหาและแนวทางใน
การปรับปรุงของงานวิจัยนี้ 
 



บทที่ 3 สภาพปจจุบัน และการดําเนินการผลิตของโรงงานตัวอยาง 
 
 
ในบทนี้จะกลาวถึงขอมูลทั่วไปของโรงงาน และขอมูลของผลิตภัณฑกระบะรถบรรทุกขนาดเล็กที่ทํา
การศึกษา เชน ลักษณะของผลิตภัณฑ ขั้นตอนการดําเนินงานของการผลิต ขั้นตอนการผลิต ขั้นตอน
การประกอบกระบะรถบรรทุกขนาดเล็ก เครื่องจักรและอุปกรณที่ใชในกระบวนการประกอบ และ
สภาพปจจุบันของสายการประกอบกระบะรถบรรทุกขนาดเล็ก 
 
3.1 ขอมูลทั่วไปของโรงงาน 
โรงงานตัวอยางที่ทําการศึกษาวิจัยในครั้งนี้ เปนโรงงานที่ทําการประกอบรถยนตและชิ้นสวนรถยนต  
รวมทั้งกระบวนการชุบสีกันสนิม (EDP; Electro Deposition Paint) กระบวนการทําสี (Painting 
Process) และกระบวนการติดตั้งอุปกรณ (Trimming) โดยไดเร่ิมดําเนินการเมื่อป พ.ศ. 2516 ดวยทุน
จดทะเบียน 500 ลานบาท ปจจุบันมีพื้นที่ทั้งหมด 123,400 ตารางเมตร ดังแสดงในรูป 3.1 โดยแบงเปน
พื้นที่โรงงาน 35,598 ตารางเมตร พื้นที่สวนสํานักงาน 1,988 ตารางเมตร และพื้นที่ทั่วไป 85,814 ตา
รางเมตร และมีจํานวนพนักงานทั้งหมดประมาณ 1,000 คน สินคาที่ทําการผลิตจะทําการจัดสงใหกับ
ลูกคาทั้งภายในประเทศ และสงออกไปยังตางประเทศ 
 
การจัดโครงสรางองคกรของโรงงานตัวอยาง ไดแบงการทํางานออกเปนฝายงานตางๆ ไดแก ฝายการ
ผลิต ฝายวางแผนและควบคุมการผลิต ฝายประกันคุณภาพ ฝายจัดซื้อ เปนตน และในฝายงานก็จะ
สามารถแบงออกเปนสวนงาน และหนวยงานยอย ดังรูปที่ 3.2 แสดงใหเห็นการจัดโครงสรางองคกร
ของโรงงานตัวอยาง โดยในการศึกษาวิจัยคร้ังนี้ ผูวิจัยไดทําการการศึกษาสายการประกอบกระบะรถ
บรรทุกขนาดเล็ก ซ่ึงรับผิดชอบโดยหนวยประกอบ M3 สวนการประกอบ ฝายการผลิต จากที่กลาวมา 
ผูทําการวิจัยจะทําการศึกษาเฉพาะสายการประกอบกระบะรถบรรทุกขนาดเล็ก (Pick Up Assembly) 
ซ่ึงใชพื้นที่สวนหนึ่งของโรงงานประมาณ 550 ตารางเมตร โดยในการผลิตจะใชทั้งการทํางานแบบ 1 
กะหรือ 2 กะการทํางาน การทํางานลวงเวลา และการปรับกําลังการผลิต ซ่ึงจะขึ้นอยูกับปริมาณสั่งซ้ือ
ของลูกคา งานสวนใหญจะเปนการประกอบโดยวิธีการเชื่อมจุด (Spot Welding) และการเชื่อมมิ๊ก 
(MIG Welding) โดยอาศัยอุปกรณชวยประกอบ (Assembly Jig & Fixture)  
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รูปท่ี 3.2 แผนผังโครงสรางองคกรของโรงงานตัวอยาง 

 
 
 
 
 
 
 
 

 ผูจัดการทัว่ไปดานโรงงาน

ฝายวศิวกรรมการผลิต ฝายวางแผนการผลิตฝายการผลิต ฝายควบคมุคณุภาพ ฝายงานอ่ืนๆ

สวนสี สวนตดิตัง้อุปกรณสวนประกอบ

หนวยประกอบ BAหนวยประกอบ M5หนวยประกอบ M3

Leader Group 1

หัวหนาหนวย

Leader Group 2 Leader Group 3

Worker
1. ……………….
2. ……………….
.. ……………….

10. ……………….

Worker
1. ……………….
2. ……………….
.. ……………….

10. ……………….

Worker
1. ……………….
2. ……………….
.. ……………….

10. ……………….



 26

3.2 ขอมูลของผลิตภัณฑกระบะทายรถบรรทุกขนาดเล็ก 
  
3.2.1 ลักษณะของผลิตภัณฑ 
 

 
รูปท่ี 3.3 กระบะรถบรรทุกขนาดเล็ก 

 
กระบะรถบรรทุกขนาดเล็กที่ทําการศึกษา แสดงดังรูปที่ 3.3 ช้ินสวนสวนใหญจะเปนโลหะแผนที่ทํา
การขึ้นรูปมาแลว โดยฝายการผลิตช้ินสวน ช้ินสวนยอยบางสวนจะสั่งซ้ือจากผูผลิตภายนอก 
(Supplier) สวนควบคุมชิ้นสวนจะเปนผูตรวจรับชิ้นสวนตางๆ กอนจัดเก็บเขาคลังวัตถุดิบ เพื่อเตรียม
จายเขาสูกระบวนการผลิตตอไป  
 
3.2.2 ขั้นตอนการดําเนินงานของการผลิตกระบะรถบรรทุกขนาดเล็ก 
จากรูปที่ 3.4 แสดงขั้นตอนในการดําเนินการผลิตกระบะรถบรรทุกขนาดเล็ก ซ่ึงมีขั้นตอนการทํางาน
ดังนี้ 

1. ฝาย OEM (Original Equipment Manufacturing Department) จะรับคําส่ังซ้ือมาจากลูกคา 
โดยจะมีการพยากรณความตองการลวงหนาประมาณ 3 เดือน เพื่อสะดวกในการวางแผน และการ
เตรียมชิ้นสวน วัตถุดิบตางๆ แตจะมีการยืนยันคําส่ังซ้ือกอนการผลิตจริง 30 วัน 

2. ฝายวางแผนและควบคุมการผลิตจะรับขอมูลจากฝาย OEM เพื่อทําการวางแผนการผลิต 
วาจะทําการผลิตวันละเทาใด จากนั้นจะทําการออกคําส่ังซ้ือวัตถุดิบตางๆจากผูจัดสง โดยจะกําหนด
วันจัดสงชิ้นสวนและวัตถุดิบจากผูจัดสง (Supplier) เพื่อใหเปนไปตามแผนการผลิต และสามารถสง
มอบสินคาใหทันกับความตองการของลูกคา 
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3. ฝายการผลิต จะทําการผลิตตามแผนการผลิต โดยจะเริ่มจากกระบวนการประกอบกระบะ 
(Pick Up Assembly) กอนเขาสูกระบวนการชุบสีกันสนิม (EDP) และกระบวนการทําสี (Painting) 
เปนลําดับสุดทาย จากนั้นจะทําการจัดสงใหกับฝายประกันคุณภาพเพื่อทําการตรวจสอบตอไป 

4. ฝายประกันคุณภาพจะทําการตรวจสอบ เมื่อพบขอบกพรองก็จะแจงใหฝายผลิตทราบ
เพื่อดําเนินการแกไข กอนทําการตรวจสอบอีกครั้ง ถาไมพบขอบกพรอง ก็จะทําการจัดสงเขาสูคลัง
สินคา เพื่อเตรียมจัดสงใหกับลูกคาตอไป 

5. การจัดเก็บและการจัดสง (Stock & Delivery) ทางโรงงานจะทําการผลิตสินคาเพื่อสํารอง
ไว (Stock) ประมาณ 3 วันทําการ และทําการจัดสงไปประกอบที่โรงงานประกอบรถ ที่ลูกคาได
กําหนดไวตอไป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.4 ขั้นตอนดําเนินการผลิตกระบะรถบรรทุกขนาดเล็ก 
 
 
 
 
 

ฝาย OEM รับคําสั่งซื้อจากลูกคา

ฝายวางแผนทําการวางแผน
การผลิตและสั่งซื้อวัตถุดิบ

ฝายผลิตดําเนินการผลิต 

 

ผูผลิตช้ินสวน 
(Supplier) 

ผาน

ไมผาน 

จัดเก็บในคลังสินคา 

จัดสงใหกับลูกคา 

ฝายประกันคุณภาพทําการตรวจสอบ 
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3.2.3 ขั้นตอนการผลิต 
ขั้นตอนการผลิตกระบะรถบรรทุกขนาดเล็ก แสดงดังรูปที่ 3.5 ซ่ึงสามารถแบงขั้นตอนกระบวนผลิต
ออกเปนขั้นตอนตางๆ ดังนี้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.5 ขั้นตอนการผลิตกระบะรถบรรทุกขนาดเล็ก 
 

1. ทางหนวยควบคุมชิ้นสวน (Store) มีหนาที่ในการตรวจรับชิ้นสวนจากผูจัดสง (Supplier) 
และทําการจัดเตรียมชิ้นสวนเพื่อจัดสงเขาสูสายการผลิต ตามแผนการผลิตที่ไดกําหนดไว 

2. สายการประกอบ เมื่อรับชิ้นสวนจาก Store แลว ก็จะดําเนินการประกอบ ซ่ึงในการ
ประกอบจะเริ่มจากการประกอบชิ้นสวนยอยตางๆ จากนั้นก็จะมาทําการประกอบรวมเปนตัวกระบะ 
(Pick Up Assembly) จากนั้นจะทําการตรวจสอบความเรียบรอย กอนสงไปสูกระบวนการถัดไป 

3. การชุบสีกันสนิม (EDP; Electric Dipping Paint) กระบะที่ทําการประกอบแลวจะเขาสู
กระบวนการชุบสีกันสนิม โดยจะทําการชุบสีคร้ังละ 2 คัน 

4. กระบวนการเตรียมผิว (Pre Surface) เปนการขัดเตรียมผิวของกระบะกอนสงเขาสู
กระบวนการทําสี เพื่อขจัดสิ่งแปลกปลอมตางๆ ที่ติดมาจากกระบวนการชุบสีกันสนิม 

5. กระบวนการทําสีพื้น (Primer) เปนขั้นตอนการพนสีรองพื้นของกระบะ 
6. กระบวนการทําสีจริง (Top Coat) เปนขั้นตอนการพนสีจริงของกระบะ ซ่ึงจะใชสีขาว 
7. กระบวนการซอมสี (Touch Up) เปนขั้นตอนการตกแตง หรือซอมสีกระบะที่มีจุดบก

พรอง เชน ปญหาเม็ดฝุน เปนตน 
8. การติดตั้งอุปกรณ (Trimming) กระบะที่ผานการซอมสีแลว จะทําการติดตั้งอุปกรณตางๆ 

เชน ยางกันกระแทก และยางบังโคลน เปนตน 
9. ขั้นตอนการตรวจสอบ (Checking) เปนการตรวจสอบคุณภาพทั้งหมดของผลิตภัณฑ

กระบะกอนทําการบรรจุใสพาเลท  

 

Store Assembly
Line

EDP Pre Surface

Primer Top CoatTouch Up Trimming  

Packing Warehouse Delivery to
customer

 Check 
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10. การบรรจุใสพาเลท (Packing) กระบะที่ผานการตรวจสอบเรียบรอยแลว จะถูกสงใหกับ
หนวยจัดสง เพื่อทําการบรรจุใสพาเลทที่ใชในการจัดสง  

11. การจัดเก็บเขาสูคลังสินคา (Warehouse) เปนการจัดเก็บเพื่อเตรียมสงใหกับลูกคา โดยจะ
กําหนดใหมีสินคาสํารองไวประมาณ 3 วัน  

12. การจัดสงใหกับลูกคา (Delivery to Customer) หนวยจัดสง (Logistics) จะทําการจัดสงให
กับลูกคาตามแผนการจัดสง ซ่ึงจะสัมพันธกับแผนการผลิตของลูกคาตอไป 
 
3.2.4 กระบวนการผลิตของสายการประกอบกระบะรถบรรทุกขนาดเล็ก 
กระบวนการผลิตของสายการประกอบกระบะรถบรรทุกขนาดเล็ก เปนการนําชิ้นสวนตางๆที่ผานการ
ขึ้นรูปหรือประกอบมาบางสวน มาทําการประกอบเขาดวยกัน โดยสามารถเขียนแผนภูมิกระบวนการ
ผลิตของการประกอบกระบะรถบรรทุกขนาดเล็ก ดังแสดงในรูปที่ 3.6 ซ่ึงจะเห็นวา ขั้นตอนการ
ประกอบจะเปนการประกอบชิ้นสวนยอยตางๆกอน จากนั้นจึงมาทําการประกอบเปนกระบะสําเร็จ 
และแผนผังแสดงสายการประกอบสามารถแสดงดังรูปที่ 3.7 ซ่ึงแสดงถึงตําแหนงการจัดวางจิ๊ก
ประกอบ (Assembly Jig) พาเลทที่ใชในการผลิต และสถานีงานตางๆในสายการประกอบกระบะรถ
บรรทุกขนาดเล็ก 
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ในสายการประกอบสามารถแบงสายการประกอบกระบะทายรถบรรทุกขนาดเล็ก ออกเปนสถานีงาน
ตางๆ ได 12 สถานีงาน คือ 

1. สถานีงานประกอบ Frame Floor Assembly จะทําการประกอบชิ้นสวน Frame Floor 
Front, Side RH/LH & Rear 

2. สถานีงานประกอบ Floor Assembly # 1 จะทําการนําชิ้นสวน Frame Floor Front, Side 
RH/LH & Rear จากสถานีงานที่ 1 มาทําการประกอบ Floor Assembly # 1 

3. สถานีงานประกอบ Sill Assembly จะทําการประกอบชิ้นสวน Sill Assembly RH/LH 
4. สถานีงานประกอบ Floor Assembly # 2 จะทําการนําชิ้นสวน Floor Assembly # 1 จาก

สถานีงานที่ 2 และ Sill Assembly RH/LH จากสถานีงานที่ 3 มาทําการประกอบ Floor Assembly # 2 
5. สถานีงานประกอบ Hinge Assembly และ Rope Hook Assembly จะทําการประกอบชิ้น

สวน Hinge Assembly RH/LH & Rear และ Rope Hook Assembly RH/LH & Rear 
6. สถานีงานประกอบ Side and Rear Gate Assembly จะทําการนําชิ้นสวน Hinge Assembly 

RH/LH & Rear และ Rope Hook Assembly RH/LH & Rear จากสถานีงานที่ 6 มาทําการประกอบชิ้น
สวน Side Gate Assembly RH/LH และ Rear Gate Assembly 

7. สถานีงานประกอบ Guard Frame Assembly จะทําการประกอบชิ้นสวน Guard Frame 
Assembly 

8. สถานีงานเก็บงาน จะทําการเก็บงาน และตรวจสอบความเรียบรอยของชิ้นงาน Side Gate 
Assembly RH/LH, Rear Gate Assembly และ Guard Frame Assembly 

9. สถานีงานประกอบ Bracket Floor จะทําการนําชิ้นสวน Floor Assembly # 2 จากสถานี
งานที่ 4 มาทําการประกอบชิ้นสวน Bracket Floor 

10. สถานีงานประกอบ Pick Up Assembly จะทําการนําชิ้นงาน Side Gate RH/LH 
Assembly, Rear Gate Assembly และ Guard Frame Assembly ที่ทําการเก็บงานจากสถานีงานที่ 9 มา
ทําการประกอบกับ Floor Assembly # 2 จากสถานีงานที่ 5  

11. สถานีงานเก็บงาน Pick Up Assembly จะมีเจาหนาที่ตรวจสอบคุณภาพ ตรวจสอบความ
เรียบรอยของ Pick Up Assembly ถาพบจุดบกพรอง ก็จะใหพนักงานทําการแกไข กอนสงไปยัง
กระบวนการ EDP ตอไป 

12. สถานีงานจัดสง จะทําการจัดสง Pick Up Assembly ไปยังกระบวนการ EDP  
 
จากขอมูลขางตน สามารถเขียนเปนแผนภูมิแสดงขั้นตอนการประกอบกระบะทายรถบรรทุกขนาด
เล็ก ดังรูปที่ 3.8 โดยมีขั้นตอนการทํางานทั้งหมด 12 ขั้นตอน และเขียนเปนแผนภูมิแสดงการเคลื่อนที่ 
ดังรูปที่ 3.9  
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รูปท่ี 3.8 ขั้นตอนการประกอบกระบะทายรถบรรทุกขนาดเล็ก 
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บทที่ 4 การวิเคราะหปญหาและแนวทางการเพิ่มผลผลิต 
 
4.1 สภาพปจจุบัน อัตราผลิตภาพและขอจํากัดของสายการประกอบกระบะรถ

บรรทุกขนาดเล็ก 
 
4.1.1 สภาพปจจุบัน ของสายการประกอบกระบะรถบรรทุกขนาดเล็ก 
การเพิ่มผลผลิตในโรงงาน เปนกระบวนการที่จะหาแนวทางเพื่อที่จะสามารถใชปจจัยในการผลิต เชน 
คน วัตถุดิบ เครื่องจักรและอุปกรณ รวมถึงวิธีการทํางาน ใหมีประสิทธิภาพมากที่สุด ซ่ึงในบทนี้ จะ
เปนการวิเคราะหถึงปญหา และขอจํากัดของสายการประกอบกระบะรถบรรทุกขนาดเล็ก ที่เปน
สาเหตุทําใหประสิทธิภาพ และอัตรากําลังการผลิตของสายการประกอบนี้ ไมเปนไปตามนโยบายของ
บริษัท ที่ไมตองการใหมีการเปดกะการทํางาน ซ่ึงเปนการเพิ่มตนทุนใหกับบริษัท ดังนั้นผูวิจัยจึงไดทํา
การศึกษาขอมูล เพื่อหาแนวทางที่จะปรับปรุงสายการประกอบกระบะรถบรรทุกขนาดเล็ก ใหมีประ
สิทธิภาพ และอัตรากําลังการผลิตที่มากยิ่งขึ้น โดยทําการศึกษาวิธีการทํางานของพนักงาน ขั้นตอน
การปฏิบัติงาน เวลาในการทํางานในแตละขั้นตอนของการประกอบ การใชเครื่องมือและอุปกรณ รวม
ถึงการวางผังกระบวนการผลิตของสายการประกอบกระบะรถบรรทุกขนาดเล็ก 
 
จากการศึกษาเวลาและการทํางานของสายการประกอบกระบะรถบรรทุกขนาดเล็ก พบวา สายการ
ประกอบจะแบงการทํางานออกเปน 2 กะการทํางาน โดยกะกลางวันจะใชพนักงาน 22 คน ทํางานตั้ง
แตเวลา 8.00 น. – 17.00 น. พักกลางวัน 12.00 น. – 13.00 น. พักเบรก 15.00 น. – 15.10 น. รวมเวลา
ทํางาน 460 นาทีและกะกลางคืนใชพนักงาน 23 คน (เผ่ือพนักงาน 1 คน เพื่อไวทดแทนในกรณีมี
พนักงานขาดงาน) ทํางานตั้งแตเวลา 21.45 น. – 6.45 น. พักกลางวัน 1.45 น. – 2.45 น. พักเบรก 4.45 
น. – 4.50 น. รวมเวลาทํางาน 460 นาที กําลังการผลิตของแตละกะการทํางาน จะอยูที่ 20 คันตอเวลา
ทํางานปกติ (460 นาที, รอบเวลาการผลิตตอคัน 23 นาที) และกะกลางวันจะทํางานลวงเวลาตั้งแตเวลา 
17.30 น. – 20.00 น. (150 นาที) กะกลางคืนจะทํางานลวงเวลาตั้งแตเวลา 20.00 น. – 21.45 น. (105 
นาที) โดยสามารถสรุปกําลังการผลิต ดังแสดงในตารางที่ 4.1 
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ตารางที่ 4.1 ตารางแสดงกําลังการผลิตของสายการประกอบ 
กะการ
ทํางาน

จํานวน
พนักงาน

รอบเวลาการ
ผลิต (นาที)

เวลาทํางาน
ปกติ (นาที)

อัตราการผลิต
ปกติ (คัน)

เวลาทํางาน
ลวงเวลา (นาที)

อัตราการผลิต
ลวงเวลา (คัน)

ผลผลิตรวม
ตอวัน

ผลผลิตรวม
ตอเดือน

กลางวัน 22 23 460 20 150 6 26 572
กลางคืน 23 23 460 20 105 4 24 528
รวม 50 1,100  

หนวย : คัน 
 
ขอมูลปริมาณการผลิตของแตละกะการทํางาน สามารถแสดงแสดงในรูปที่ 4.1 และจํานวนชั่วโมงลวง
เวลาที่ใชในการดําเนินการผลิต แสดงดังรูปที่ 4.2 ซ่ึงจากรูป แสดงใหเห็นวา แนวโนมในการเพิ่มกําลัง
การผลิต และการทํางานลวงเวลามีอัตราที่สูงขึ้นเรื่อยๆ 
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รูปท่ี 4.1 แผนภูมิแสดงการเปรียบเทียบปริมาณการผลิตระหวางกะกลางวันและกะกลางคืน 

รูปท่ี 4.2 แผนภูมิแสดงจํานวนชั่วโมงการทํางานลวงเวลาของสายการประกอบ 
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เมื่อพิจารณาถึงตนทุนการผลิต โดยทําการเปรียบเทียบคาใชจายระหวางแตละกะการทํางาน (คาแรง
คนงานรวมคาลวงเวลา, คาไฟฟา, คาเบี้ยเล้ียงในการอยูกะ) ทําการเปรียบเทียบคาใชจายโดยรวม 
แสดงดังรูป 4.3 และการเปรียบเทียบตนทุนตอผลผลิตที่ได แสดงดังรูป 4.4 พบวา ในการเปดกะการ
ทํางานกลางคืน จะมีตนทุนการผลิตที่สูงกวาการทํางานในเวลาปกติ  
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รูปท่ี 4.3 แผนภูมิแสดงตนทุนในแตละกะการทํางาน 
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รูปท่ี 4.4 แผนภูมิแสดงการเปรียบเทียบตนทุนตอผลผลิตที่ไดของแตละกะการทํางาน 

 
จากการศึกษาการทํางานของพนักงานกะกลางวัน ซ่ึงใชพนักงาน 22 คน สามารถแสดงการแบงสถานี
งาน การจัดสมดุลการผลิต และหนาที่ที่พนักงานแตละคนรับผิดชอบ เวลามาตรฐานที่ใชในการทํางาน 
ดังตารางที่ 4.2 และเขียนเปนแผนภูมิแสดงเวลามาตรฐานในการทํางานของคนงานแตละคน ไดดังรูป
ที่ 4.5 
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ตารางที่ 4.2 หนาที่ที่พนักงานแตละคนรับผิดชอบ และเวลาที่ใชในการทํางาน 

สถานีงาน พนักงาน งานที่รับผิดชอบ 
 เวลา 
(นาที)  

1 เช่ือมประกอบ Frame Floor Side RH/LH & Rear 22.06 
1 

2 เช่ือมประกอบ Frame Floor Front และเก็บงาน Frame Floor 24.61 
3 ประกอบ Floor Assembly # 1 22.52 

2 
4 ประกอบ Floor Assembly # 1 23.00 
5 ประกอบชิ้นสวน Sill Rear Body RH/LH 22.44 

3 
6 เก็บงาน Sill Rear Body RH/LH และตรวจสอบความเรียบรอย 22.46 
7 ประกอบ Sill Rear Body RH/LH และชิ้นสวน Bracket Floor 22.77 

4 
8 ประกอบชิ้นสวน Bracket Floor 22.05 

5 9 ประกอบชิ้นสวน Hinge Assembly และ Rope Hook Assembly 22.68 
10 ประกอบ Side Gate Assembly RH/LH 22.04 
11 ประกอบ Rear Gate Assembly และ Re Spot Gate Assembly 21.12 6 
12 เช่ือมประกอบ Gate Assembly 22.73 

7 13 ประกอบ Guard Frame Assembly 22.78 
14 เก็บงาน Gate Assembly และตรวจสอบความเรียบรอย 22.00 
15 เก็บงาน Gate Assembly และตรวจสอบความเรียบรอย 22.00 8 
16 เก็บงาน Guard Frame Assembly และตรวจสอบความเรียบรอย 22.99 

9 17 เก็บงาน Floor Assembly และพลิก Floor Assembly วางบน Ski 23.00 
18 ประกอบ Guard Frame และ Side Gate RH กับ Floor Assembly 22.71 

10 
19 ประกอบ Side Gate RH และ Rear Gate กับ Floor Assembly 22.64 
20 เก็บงาน Pick Up Assembly 21.67 

11 
21 เก็บงาน Pick Up Assembly 22.05 

12 22 แกไขงานและจัดสงงานไปกระบวนการ EDP 22.33 
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รูปท่ี 4.5 แผนภูมิแสดงเวลาในการทํางานของคนงานแตละคน 
 
4.1.2 การวัดอัตราผลิตภาพของสายการประกอบกระบะรถบรรทุกขนาดเล็ก 
จากขอมูลในภาคผนวก ค. สามารถนํามาหาคาอัตราผลิตภาพเฉพาะสวน คือ อัตราผลิตภาพแรงงาน 
และอัตราผลิตภาพดานพลังงานของสายการประกอบกระบะรถบรรทุกขนาดเล็ก ไดดังตารางที่ 4.3 
 
ตารางที่ 4.3 อัตราผลิตภาพเฉพาะสวนของสายการประกอบกระบะรถบรรทุกขนาดเล็ก 
  Mar'06 Apr'06 May'06 Total 
จํานวนผลผลิต 900 794 1,093 2,787 
มูลคาผลผลิต 18,450,000 16,277,000 22,406,500 57,133,500 
คาแรงงานทางตรง 238,555 209,080 276,223 723,858 
อัตราผลิตภาพแรงงาน 77.34 77.85 81.12 78.93 

คาพลังงาน 89,949 70,915 88,016 248,880 
อัตราผลิตภาพคาพลังงาน 205.12 229.53 254.57 229.56 

 
4.1.3 ขอจํากัดของสายการประกอบกระบะรถบรรทุกขนาดเล็ก 
จากการศึกษาและวิเคราะหเวลาที่ใชในการประกอบชิ้นสวนกระบะรถบรรทุกขนาดเล็ก พบวา ขอ
จํากัดของสายการประกอบ คือ กําลังการผลิตของจิ๊กประกอบสามารถทําการผลิตไดจํากัด คือ อยูที่
ประมาณ 20 คันตอกะ (460 นาที, รอบเวลาการผลิต 23 นาที) ซ่ึงไมเพียงพอกับปริมาณความตองการ 
ดังนั้น ในสายการประกอบจึงตองใชการเปดกะการทํางานและการทํางานลวงเวลา เพื่อใหสามารถรอง
รับกับปริมาณความตองการได ซ่ึงสามารถแสดงรายชื่อจิ๊กประกอบ พนักงานที่รับผิดชอบ รายการชิ้น
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 40

สวนที่ทําการประกอบ และเวลามาตรฐานในการประกอบชิ้นสวนของแตละจิ๊กประกอบ ดังแสดงใน
ตาราง 4.4 และแผนภูมิแสดงเวลามาตรฐานในการประกอบชิ้นงานของแตละจิ๊กประกอบ ดังแสดงใน
รูปที่ 4.6 
 
ตารางที่ 4.4 รายการชิ้นสวน และเวลาในการประกอบของแตละจิ๊กประกอบ 

เวลามาตรฐานที่ใช รวม 
ลําดับ จิ๊กประกอบ สถานี ช้ินสวนที่ทําการประกอบ 

(นาที) (นาที) 
1 Frame Floor Front A/J 1 - Frame Floor Front 4.45 4.45 
2 Frame Floor Side & Rear A/J 1 - Frame Floor Side RH 5.5 
      - Frame Floor Side LH 5.5 
      - Frame Floor Rear 11.06 

22.06 

3 Jig Floor Main # 1 2 - Floor Assembly # 1 22.95 22.95 
4 Sill Rear Body A/J 3 - Sill Assembly RH 11.22 22.44 
      - Sill Assembly LH 11.22   
5 Jig Floor Main # 2 4 - Floor Assembly # 2 22.87 22.87 
6 Hinge Assembly A/J 5 - Hinge Assembly RH 2.67 6.4 
      - Hinge Assembly LH 2.67   
      - Hinge Assembly Rear 1.06   
7 Rope Hook Assembly A/J 5 - Rope Hook Assembly RH 2.77 8.09 
      - Rope Hook Assembly LH 2.77   
      - Rope Hook Assembly RR 2.55   
8 Side & RR Gate A/J No.1 6 - Side Gate RH 11.02 32.66 
      - Side Gate LH 11.02   
      - Rear Gate 10.62   
9 Side & RR Gate A/J No.2 6 - Side Gate RH 11.02 32.66 
      - Side Gate LH 11.02   
      - Rear Gate 10.62   

10 Guard Frame Assembly A/J 7 - Guard Frame Assembly 17.33 17.33 
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เวลา (นาที) 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 4.6 แผนภูมิแสดงเวลามาตรฐานในการประกอบของแตละจิ๊ก 

 
จากขอมูลเนื้องาน และเวลามาตรฐานที่ใชในการประกอบชิ้นงาน ในแตละจิ๊กประกอบ นํามาคํานวณ
หาจํานวนชิ้นงานที่สามารถทําการประกอบไดใน 1 วันทํางาน (เวลาทํางาน 460 นาทีตอวัน) ของแต
ละจิ๊กประกอบ แสดงดังรูปที่ 4.7 
 
จํานวน (คัน) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 4.7 แผนภูมิแสดงจํานวนชิ้นสวนที่สามารถประกอบไดตอวันของแตละจิ๊ก 
 
จากรูปที่ 4.7 พบวา จํานวนที่สามารถผลิตไดตอวันของแตละจิ๊กประกอบ สวนใหญจะอยูที่ประมาณ 
20 คันตอวัน ซ่ึงที่ Jig Frame Floor Side & Rear, Jig Floor Assembly # 1, Jig Sill Rear Body และ Jig 
Floor Assembly # 2 จะมีจํานวนผลิตนอยที่สุดคือ 20 คันตอ 1 วันทํางาน  (เวลาทํางาน 460 นาทีตอ
วัน) และ Jig Frame Floor Front สามารถทําการผลิตไดมากที่สุด คือ 103 คันตอ 1 วันทํางาน (เวลา
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ทํางาน 460 นาทีตอวัน) ดังนั้น กําลังการผลิตสูงสุดของสายการประกอบจึงขึ้นอยูกับจิ๊กประกอบ ที่
สามารถทําการประกอบชิ้นงานไดนอยที่สุด ซ่ึงก็คือ Jig Frame Floor Side & Rear, Jig Floor 
Assembly # 1, Jig Sill Rear Body และ Jig Floor Assembly # 2 ซ่ึงถือวาเปนขอจํากัดของสายการ
ประกอบกระบะทายรถบรรทุกขนาดเล็ก (Jig Side & Rear Gate Assembly มีจํานวน 2 ตัว โดย Jig 1 
ตัว สามารถผลิตได 14 คันตอวัน ดังนั้น เมื่อรวมทั้ง 2 ตัว ทําใหสามารถทําการผลิตได 28 คันตอวัน) 
 
4.2 แนวทางการเพิ่มผลผลิต 
สายการประกอบกระบะรถบรรทุกขนาดเล็ก เปนการนําชิ้นสวนตางๆมาทําการเชื่อมประกอบ ในการ
ทํางานจะอาศัยแรงงานคนทั้งหมด โดยไมมีการใชเครื่องจักรอัตโนมัติ การวิเคราะหหาแนวทางเพื่อ
เพิ่มผลผลิตของสายการประกอบกระบะรถบรรทุกขนาดเล็กนี้ โดยไดเสนอแนวทางในการเพิ่มผล
ผลิต 6 แนวทาง คือ 
 
4.2.1 การลดรอบเวลาการผลิต 
จากการศึกษาเวลาและการทํางาน ในการประกอบชิ้นสวนตางๆ บนจิ๊กประกอบในแตละสถานีงาน มี
ขอจํากัด คือ รอบเวลาการผลิตในแตละจิ๊กประกอบใชเวลามาก ตามตารางที่ 4.2 เนื่องจากตองทําการ
ประกอบชิ้นสวนตางๆหลายชิ้น ดังนั้น แนวทางการปรับปรุง คือ การแบงงานในจิ๊กประกอบออกเปน
งานยอย แลวทําการแบงงานยอยบางสวนไปทํางานในจุดงานถัดไป โดยไมใหกระทบตอคุณภาพของ
ผลิตภัณฑ เพื่อลดรอบเวลาการผลิตใหใชเวลานอยลง ดังนี้ 
 
ก. สถานีงานที่ 1 จุดงานประกอบ Frame Floor Front Assembly 
จากการทํางานแบบเดิม พนักงานจะทําการเชื่อมประกอบชิ้นสวน Gusset; Floor Front และชิ้นสวน 
Frame Floor Front บนจิ๊กประกอบในสถานีงานเดียวกัน แนวทางการปรับปรุง คือ การแบงงานจาก
เดิม 1 สถานีงานออกเปน 2 สถานีงาน คือ จุดงานเชื่อมประกอบชิ้นสวนบนจิ๊กประกอบ และจุดงาน
เชื่อมเก็บงาน ดังตารางที่ 4.5 แสดงการแบงงานลงสถานีงานและเวลาที่ใช กอนและหลังการปรับปรุง 
และรูปที่ 4.8 แสดงการเชื่อมประกอบบนจิ๊กประกอบกอนและหลังการปรับปรุง 
 
ตารางที่ 4.5 การแบงงานลงสถานีงาน Frame Floor Front Assembly และเวลาที่ใชกอนและ 

      หลังการปรับปรุง 

สถานีงาน เนื้องาน เวลาที่ใช (นาที) สถานีงาน เนื้องาน เวลาที่ใช (นาที)
1 ประกอบ Frame Floor Front 4.45 1 ประกอบ Frame Floor Front (ในจ๊ิก) 2.67

2 เช่ือมเก็บงาน 1.78

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

 



 43

 

   
(ก)      (ข) 

รูปท่ี 4.8 (ก) การเชื่อมประกอบบน Jig Frame Floor Front กอนการปรับปรุง  
        (ข) การเชื่อมประกอบนอก Jig Frame Floor Front หลังการปรับปรุง 
 
ข. สถานีงานที่ 1 การประกอบ Frame Floor Side RH/LH & Rear  
จากเดิมพนักงานจะทําการเชื่อมประกอบชิ้นสวนทั้งหมดบนจิ๊กประกอบในสถานีงานเดียวกัน คือ ช้ิน
สวน Frame Floor Side RH ใชเวลา 5.50 นาที Frame Floor Side LH ใชเวลา 5.50 นาที และ Frame 
Floor Rear ใชเวลา 11.06 นาที แนวทางการปรับปรุง คือ การแบงงานจากเดิม 1 สถานีงานออกเปน 2 
สถานีงาน คือ จดุงานเชื่อมประกอบชิ้นสวนบนจิ๊กประกอบ และจุดงานเชื่อมเก็บงาน ดังตารางที่ 4.6 
แสดงการแบงงานลงสถานีงานและเวลาที่ใช กอนและหลังการปรับปรุง และรูปที่ 4.9 แสดงการเชื่อม
ประกอบบนจิ๊กประกอบกอนและหลังการปรับปรุง 
 
ตารางที่ 4.6 การแบงงานลงสถานีงาน Frame Floor Side RH/LH & Rear และเวลาที่ใช กอนและ 

      หลังการปรับปรุง 

สถานีงาน เนื้องาน เวลาที่ใช (นาที) สถานีงาน เนื้องาน เวลาที่ใช (นาที)
1 ประกอบ Frame Floor Side RH 5.50 1 ประกอบ Frame Floor Side RH 3.45

ประกอบ Frame Floor Side LH 5.50 ประกอบ Frame Floor Side LH 3.45

ประกอบ Frame Floor Rear 11.06 ประกอบ Frame Floor Rear 4.58

2 เช่ือมเก็บงาน Frame Floor Side RH 2.05

เช่ือมเก็บงาน Frame Floor Side LH 2.05

เช่ือมเก็บงาน Frame Floor Rear 6.48

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

 
 
 
 
 
 
 

การเชื่อมนอกจิ๊ก 



 44

 

  
(ก)      (ข) 

รูปท่ี 4.9 (ก) การเชื่อมประกอบบน Jig Frame Floor Side & Rear กอนการปรับปรุง  
  (ข) การเชื่อมประกอบนอกจิ๊กประกอบหลังการปรับปรุง 

 
ค. สถานีงานที่ 2 จุดงานประกอบ Floor Main # 1  
จากการทํางานแบบเดิม พนักงานจะทําการเชื่อมประกอบชิ้นสวนทั้งหมดโดยใชเครื่องเชื่อมแบบจุด
บน Jig Floor Main # 1 ในสถานีงานเดียวกัน คือ การประกอบชิ้นสวน Floor Board ใชเวลา 2.00 นาที 
การประกอบ Frame Floor Side RH/LH, Frame Floor Front, Frame Floor Rear ใชเวลา 10.28 นาที 
การประกอบ Bolster Floor ใชเวลา 10.24 นาที แนวทางการปรับปรุง คือ การแบงงานจากเดิม 1 สถานี
งานออกเปน 3 สถานีงาน คือ จุดงานประกอบ Floor Board จุดงานประกอบ Floor Assembly # 1 และ
จุดงาน Re Spot Floor Assembly # 1 ดังตารางที่ 4.7 แสดงการแบงงานลงสถานีงานและเวลาที่ใช 
กอนและหลังการปรับปรุง และรูปที่ 4.10 แสดงการเชื่อมประกอบบนจิ๊กประกอบหลังการปรับปรุง  
 
ตารางที่ 4.7 การแบงงานลงสถานีงาน Floor Main # 1และเวลาที่ใช กอนและหลังการปรับปรุง 

สถานีงาน เนื้องาน เวลาท่ีใช (นาที) สถานีงาน เนื้องาน เวลาท่ีใช (นาที)
1 ประกอบ Floor Assembly # 1 (2 คน) 23.00 1 ประกอบ Floor Board 4.15

2 ประกอบ Floor Assembly # 1 10.42
3 Re Spot Floor Assembly # 1 8.43

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

 
 
 
 
 
 
 
 
 

การเชื่อมนอกจิ๊ก 
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(ก)      (ข) 

        รูปท่ี 4.10  (ก) การเชื่อมประกอบบน Jig Floor Main # 1 กอนการปรับปรุง  
       (ข) การเชื่อมประกอบ Floor Board บน Jig Floor Board หลังการปรับปรุง 

 
ง. สถานีงานที่ 3 จุดงานประกอบ Sill Assembly RH/LH 
จากการทํางานแบบเดิม พนักงานจะทําการเชื่อมประกอบชิ้นสวนทั้งหมดบนจิ๊กประกอบในจุดงานที่ 
1 คือ ช้ินสวน Sill Assembly RH ใชเวลา 11.22 นาที Sill Assembly LH ใชเวลา 11.22 นาที และจุด
งานเชื่อมเก็บและเก็บงาน แนวทางการปรับปรุง คือ การแบงงานจากเดิม 2 สถานีงานออกเปน 3 
สถานีงาน คือ จุดงานเชื่อมประกอบ Sill Assembly RH/LH จุดงานเชื่อมเก็บและเก็บงาน Sill 
Assembly RH และจุดงานเชื่อมเก็บและเก็บงาน Sill Assembly LH ดังตารางที่ 4.8 แสดงการแบงงาน
ลงสถานีงานและเวลาที่ใช กอนและหลังการปรับปรุง และรูปที่ 4.11 แสดงการเชื่อมประกอบบนจิ๊ก 
ประกอบ กอนและหลังการปรับปรุง 
 
ตารางที่ 4.8 การแบงงานลงสถานีงาน Sill Asm RH/LH และเวลาที่ใช กอนและหลังการปรับปรุง 

สถานีงาน เนื้องาน เวลาที่ใช (นาที) สถานีงาน เนื้องาน เวลาที่ใช (นาที)
1 ประกอบ Sill Assembly RH 11.22 1 ประกอบ Sill Assembly RH 5.70

ประกอบ Sill Assembly LH 11.22 ประกอบ Sill Assembly LH 5.70
2 เช่ือมเก็บ และเก็บงาน 22.46 2 เช่ือมเก็บ และเก็บงาน Sill RH 11.37

3 เช่ือมเก็บ และเก็บงาน Sill LH 10.57

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

 
 
จากตารางที่ 4.8 จะเห็นไดวา จากการปรับปรุงสามารถลดเวลาการทํางานจากเดิม 44.90 นาที เหลือ 
33.34 นาที โดยไดทําการปรับปรุงวิธีการทํางานใหม คือ กอนการปรับปรุงพนักงานจะรอใหรอยเชื่อม
เย็นกอนยกออกจากจิ๊กประกอบ ในการปรับปรุง ไดทําการทดสอบการยกเลิกการรอชิ้นสวนใหเย็น 
หลังจากการเชื่อมประกอบ ซ่ีงพบวา ไมกระทบกับคุณภาพของชิ้นสวน และการลดการทํางานที่ไมจํา
เปนในการแกไขผิวช้ินงาน ไดทําการกําหนดมาตรฐานการทํางานใหม ใหแกไขเฉพาะจุดที่จําเปนเทา
นั้น ซ่ึงจากการทดสอบ ไมกระทบกับคุณภาพของชิ้นสวนเชนกัน 
 

การเชื่อมประกอบ Floor Board นอกจิ๊ก 
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(ก)      (ข)  

 รูปท่ี 4.11 (ก) การเชื่อมประกอบบน Jig Sill Assembly RH/LH กอนการปรับปรุง  
          (ข) การเชื่อมประกอบนอก Jig Sill Assembly RH/LH หลังการปรับปรุง 
 
จ. สถานีงานที่ 4 จุดงานประกอบ Floor Main # 2  
จากการทํางานแบบเดิม พนักงานจะทําการเชื่อมประกอบชิ้นสวนทั้งหมดโดยใชเครื่องเชื่อมแบบจุด
บน Jig Floor Main # 2 ในจุดงานเดียวกัน คือ พนักงานคนที่ 1 ประกอบชิ้นสวน Sill Assembly 
RH/LH ใชเวลา 22.77 นาที พนักงานคนที่ 2 ประกอบ Bracket Floor ใชเวลา 22.05 นาที แนวทางการ
ปรับปรุง คือ การแบงงานจากเดิม 1 สถานีงานออกเปน 2 สถานีงาน คือ สถานีงานประกอบ Sill 
Assembly กับ Floor Assembly และสถานีงานประกอบ Bracket Floor ดังตารางที่ 4.9 แสดงการแบง
งานลงสถานีงานและเวลาที่ใช กอนและหลังการปรับปรุง และรูปที่ 4.12 แสดงการเชื่อมประกอบบน
จิ๊กประกอบ กอนและหลังการปรับปรุง 
 
ตารางที่ 4.9 การแบงงานลงสถานีงาน Floor Main # 2 และเวลาที่ใช กอนและหลังการปรับปรุง 

สถานีงาน เนื้องาน เวลาที่ใช (นาที) สถานีงาน เนื้องาน เวลาที่ใช (นาที)

1 ประกอบ Floor Assembly # 2 คนที่ 1 22.77 1 คนที่ 1 ประกอบ Sill RH กับ Floor 11.17
ประกอบ Floor Assembly # 2 คนที่ 2 22.05 คนที่ 2 ประกอบ Sill LH กับ Floor 11.17

2 ประกอบ Bracket Floor คนที่ 1 10.78
ประกอบ Bracket Floor คนที่ 2 11.50

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

 
 
 

 
 
 
 
 

การเชื่อมนอกจิ๊ก 
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(ก)      (ข) 

        รูปท่ี 4.12 (ก) การเชื่อมประกอบบน Jig Floor Main # 2 กอนการปรับปรุง 
   (ข) การเชื่อมประกอบที่สถานี Re-Spot Floor Main # 2 หลังการปรับปรุง 

 
ฉ. สถานีงานที่ 5 จุดงานประกอบ Hinge Assembly RH/LH & Rear 
จากการทํางานแบบเดิม พนักงานจะทําการเชื่อมประกอบชิ้นสวนทั้งหมดบนจิ๊กประกอบในสถานีงาน
เดียวกัน คือ ช้ินสวน Hinge Assembly LH ใชเวลา 3.84 นาที Hinge Assembly RH ใชเวลา 3.84 นาที 
และ Hinge Assembly Rear ใชเวลา 3.51 นาที แนวทางการปรับปรุง คือ การแบงงานจากเดิม 1 สถานี
งานออกเปน 2 สถานีงาน คือ จุดงานประกอบ Hinge Assembly และจุดงานเชื่อมเก็บงาน Hinge 
Assembly ดังตารางที่ 4.10 แสดงการแบงงานลงสถานีงานและเวลาที่ใช กอนและหลังการปรับปรุง 
และรูปที่ 4.13 แสดงการเชื่อมประกอบบนจิ๊กประกอบ กอนและหลังการปรับปรุง   
 
ตารางที่ 4.10 การแบงงานลงสถานีงาน Hinge Assembly RH/LH & Rear และเวลาที่ใช กอนและ 

        หลังการปรับปรุง 

สถานีงาน เนื้องาน เวลาที่ใช (นาที) สถานีงาน เนื้องาน เวลาที่ใช (นาที)
1 ประกอบ Hinge Assembly RH และเช่ือมเก็บ 3.84 1 ประกอบ Hinge Assembly RH 2.89

ประกอบ Hinge Assembly LH และเช่ือมเก็บ 3.84 ประกอบ Hinge Assembly LH 2.89
ประกอบ Hinge Assembly Rear และเช่ือมเก็บ 3.51 ประกอบ Hinge Assembly Rear 2.67

2 เช่ือมเก็บงาน Hinge Assembly RH 0.95
เช่ือมเก็บงาน Hinge Assembly LH 0.95
เช่ือมเก็บงาน Hinge Assembly Rear 0.84

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

 
 
 
 
 

การเชื่อมประกอบ Bracket Floor บนจิ๊ก Re Spot 
การเชื่อมประกอบ Bracket Floor บน
จิ๊ก Floor Assembly # 2 
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(ก)      (ข) 

       รูปท่ี 4.13 (ก) การเชื่อมประกอบบน Jig Hinge Assembly RH/LH & Rear กอนการปรับปรุง 
   (ข) การเชื่อมประกอบนอก Jig Hinge Assembly RH/LH & Rear หลังการปรับปรุง 

 
ช. สถานีงานที่ 5 จุดงานประกอบ Rope Hook Assembly RH/LH & Rear 
จากการทํางานแบบเดิม พนักงานจะทําการเชื่อมประกอบชิ้นสวนทั้งหมดบนจิ๊กประกอบ ในสถานี
งานเดียวกัน คือ ช้ินสวน Rope Hook Assembly LH ใชเวลา 3.97 นาที Rope Hook Assembly RH ใช
เวลา 3.97 นาที และ Rope Hook Assembly Rear ใชเวลา 3.55 นาที แนวทางการปรับปรุง คือ การแบง
งานจากเดิม 1 สถานีงานออกเปน 2 สถานีงาน คือ จุดงานประกอบ Rope Hook Assembly และจุดงาน
เชื่อมเก็บงาน Rope Hook Assembly ดังตารางที่ 4.11 แสดงการแบงงานลงสถานีงานและเวลาที่ใช 
กอนและหลังการปรับปรุง และรูปที่ 4.14 แสดงการเชื่อมประกอบบนจิ๊กประกอบ กอนและหลังการ
ปรับปรุง  
 
ตารางที่ 4.11 การแบงงานลงสถานีงาน Rope Hook Assembly RH/LH & Rear และเวลาที่ใช  

        กอนและหลังการปรับปรุง 

สถานีงาน เนื้องาน เวลาที่ใช (นาที) สถานีงาน เนื้องาน เวลาที่ใช (นาที)

1 ประกอบ Rope Hook Assembly RH 3.97 1 ประกอบ Rope Hook Assembly RH 2.77
ประกอบ Rope Hook Assembly LH 3.97 ประกอบ Rope Hook Assembly LH 2.77
ประกอบ Rope Hook Assembly Rear 3.55 ประกอบ Rope Hook Assembly Rear 2.55

2 เช่ือมเก็บ Rope Hook Assembly RH 1.20
เช่ือมเก็บ Rope Hook Assembly LH 1.20
เช่ือมเก็บ Rope Hook Assembly Rear 1.00

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

 
 
 
 
 

การเชื่อมนอกจิ๊ก 
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(ก)      (ข) 

  รูปท่ี 4.14 (ก) การเชื่อมประกอบบน Jig Rope Hook Asm RH/LH & Rear กอนการปรับปรุง 
     (ข) การเชื่อมประกอบนอก Jig Rope Hook Asm RH/LH & Rear หลังการปรับปรุง 

 
ซ. สถานีงานที่ 6 จุดงานประกอบ Side Gate RH/LH & Rear Gate 
จากการทํางานแบบเดิม ในสถานีงานแรก พนักงานจะทําการเชื่อมประกอบชิ้นสวนทั้งหมดบนจิ๊ก
ประกอบ คือ ช้ินสวน Side Gate RH ใชเวลา 11.02 นาที Side Gate LH ใชเวลา 11.02 นาที และ Rear 
Gate ใชเวลา 10.62 นาที และทําการ Re Spot เก็บงานในสถานีงานที่ 2 แนวทางการปรับปรุง คือ การ
แบงงานจากสถานีงานที่ 1 ไปทําในสถานีงานที่ 2 โดยทําการเชื่อมประกอบชิ้นสวนในจุดที่สําคัญ 
แลวทําการ Re Spot เก็บงานในสถานีงานที่ 2 ดังตารางที่ 4.12 แสดงการแบงงานลงสถานีงานและ
เวลาที่ใช กอนและหลังการปรับปรุง และรูปที่ 4.15 แสดงการเชื่อมประกอบบนจิ๊กประกอบ กอนและ
หลังการปรับปรุง 
 
ตารางที่ 4.12 การแบงงานลงสถานีงาน Side Gate RH/LH & Rear Gate และเวลาที่ใช กอนและ 

        หลังการปรับปรุง 

สถานีงาน เนื้องาน เวลาท่ีใช (นาที) สถานีงาน เนื้องาน เวลาท่ีใช (นาที)

1 ประกอบ Side Gate Assembly RH 11.02 1 ประกอบ Side Gate Assembly RH 7.40
ประกอบ Side Gate Assembly LH 11.02 ประกอบ Side Gate Assembly LH 7.40
ประกอบ Rear Gate Assembly 10.62 ประกอบ Rear Gate Assembly 7.28

2 Re Spot Side Gate Assembly RH 2.87 2 Re Spot Side Gate Assembly RH 3.67
Re Spot Side Gate Assembly LH 2.87 Re Spot Side Gate Assembly LH 3.67
Re Spot Rear Gate Assembly 2.36 Re Spot Rear Gate Assembly 3.16

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

 
 
จากตารางที่ 4.12 พบวา หลังจากการปรับปรุง เวลาการทํางานลดลงจากเดิม 40.76 นาที เปน 32.58 
นาที ลดลง 8.18 นาที เนื่องจากการใชเครื่องเชื่อมแบบจุด (Spot Gun) Re Spot ช้ินสวนนอกจิ๊ก
ประกอบ ตามรูป 4.15 (ข) สามารถทําไดสะดวก กวาการ Spot บนจิ๊กประกอบ เพราะพนักงานไมตอง

การเชื่อมนอกจิ๊ก 
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เล่ือนเครื่องเชื่อมแบบจุด (Spot Gun) ในการ Spot ช้ินงาน จึงสามารถทํางานไดเร็วขึ้น อีกทั้งยังลด
ความเมื่อยลาของพนักงานอีกดวย 
 
 
 

  
(ก)      (ข) 

  รูปท่ี 4.15 (ก) การเชื่อมประกอบบน Jig Side RH/LH & Rear Gate กอนการปรับปรุง 
     (ข) การเชื่อมประกอบบน Jig Re-Spot Side RH/LH & Rear Gate หลังการปรับปรุง 

 
ฌ. สถานีงานที่ 7 จุดงานประกอบ Guard Frame Assembly 
จากการทํางานแบบเดิม ในสถานีงานที่ 1 จะทําการเชื่อมประกอบชิ้นสวนทั้งหมดบนจิ๊กประกอบ โดย
ใชเวลาในการประกอบ คือ 17.33 นาที และทําการ Re Spot และเชื่อมเก็บงานในสถานีงานที่ 2 โดยใช
เวลา 5.45 นาที แนวทางการปรับปรุง คือ การแบงงานจากสถานีงานที่ 1 ไปทําในสถานีงานที่ 2 โดย
ในสถานีงานที่ 1 จะทําการเชื่อมประกอบชิ้นสวนในจุดที่สําคัญ แลวแบงงานการเชื่อมประกอบที่
เหลือไปทําในสถานีงานที่ 2 ดังตารางที่ 4.13 แสดงการแบงงานลงสถานีงานและเวลาที่ใช กอนและ
หลังการปรับปรุง และรูปที่ 4.16 แสดงการเชื่อมประกอบบนจิ๊กประกอบ กอนและหลังการปรับปรุง  
 
ตารางที่ 4.13 การแบงงานลงสถานีงาน Guard Frame Assembly และเวลาที่ใช กอนและ 

        หลังการปรับปรุง 

สถานีงาน เนื้องาน เวลาที่ใช (นาที) สถานีงาน เนื้องาน เวลาที่ใช (นาที)
1 ประกอบ Guard Frame Assembly 17.33 1 ประกอบ Guard Frame Assembly 11.34
2 Re Spot และเช่ือมเก็บงาน 5.45 2 Re Spot และเช่ือมเก็บงาน 11.00

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

 
 
 
 
 
 

การ Re Spot นอกจิ๊ก การ Spot ในจิ๊กประกอบ 
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(ก)      (ข) 

  รูปท่ี 4.16 (ก) การเชื่อมประกอบบน Jig Guard Frame Assembly กอนการปรับปรุง 
     (ข) การเชื่อมประกอบนอก Jig Guard Frame Assembly หลังการปรับปรุง 

 
จากขอมูลในการแบงงานเพื่อลดรอบเวลาการผลิตในแตละจิ๊กประกอบ สามารถสรุปจํานวนสถานี
งาน และรอบเวลาการผลิตในแตละจิ๊กประกอบของสายการประกอบกระบะรถบรรทุกขนาดเล็ก ได
ดังตารางที่ 4.14 
 
ตารางที่ 4.14 การสรุปจํานวนสถานีงาน และรอบเวลาการผลิตในแตละจิ๊กประกอบ 

จํานวน รอบเวลาการผลิต รวม จํานวน รอบเวลาการผลิต รวม
สถานีงาน (นาที) (นาที) สถานีงาน (นาที) (นาที)

1  Frame Floor Front A/J - Frame Floor Front 1 4.45 4.45 2 2.67 2.67

2  Frame Floor Side & Rear A/J - Frame Floor Side RH 5.5 3.45

- Frame Floor Side LH 5.5 3.45

- Frame Floor Rear 11.06 4.58

3  Jig Floor Main # 1 - Floor Assembly # 1 1 22.95 22.95 3 11.42 11.42

4  Sill Rear Body A/J - Sill Assembly RH 11.22 5.7

- Sill Assembly LH 11.22 5.7

5  Jig Floor Main # 2 - Floor Assembly # 2 1 22.87 22.87 2 11.17 11.17

6  Hinge Assembly A/J - Hinge Assembly RH 3.84 2.89

- Hinge Assembly LH 3.84 2.89

- Hinge Assembly Rear 3.51 2.67

7  Rope Hook Assembly A/J - Rope Hook Assembly RH 3.97 2.77

- Rope Hook Assembly LH 3.97 2.77

- Rope Hook Assembly Rear 3.55 2.55

8  Side & RR Gate A/J No.1 - Side Gate RH 11.02 7.4

- Side Gate LH 11.02 7.4

- Rear Gate 10.62 7.28

9  Side & RR Gate A/J No.2 - Side Gate RH 11.02 7.4

- Side Gate LH 11.02 7.4

- Rear Gate 10.62 7.28

10  Guard Frame Assembly A/J - Guard Frame Assembly 2 17.33 17.33 2 11.34 11.34

22.08

22.08

8.09

8.45

2

2

2

2

11.49

32.66

32.66

1 2

1

2

11.19

จ๊ิกประกอบลําดับ ช้ินสวนที่ทําการประกอบ
กอนการปรับปรุง

22.06 11.482

22.44 11.40

หลังการปรับปรุง

1

2 3

 

การเชื่อมประกอบนอกจิ๊ก 
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4.2.2 การปรับปรุงวิธีการทํางาน 
ปจจุบัน ในการประกอบชิ้นสวนตางๆนั้น เชน Sill Assembly RH/LH, Side Gate RH/LH, Rear Gate 
หรือ Guard Frame Assembly หลังจากการเชื่อมประกอบชิ้นงานดวยเครื่องเชื่อม CO2 หรือเครื่องเชื่อม
แบบจุด (Spot Welding Gun) แลว ตองมีการแกไขผิวของชิ้นงานที่เปนรอยเชื่อมประกอบใหเรียบรอย
โดยอาศัยเครื่องเจียรลม (Grinder Air tools) และเครื่องขัดลม (Sander Air tools) กอนสงเขากระบวน
การประกอบ ถาผิวช้ินงานไมเรียบรอยจะสงผลตอกระบวนการทําสี โดยวิธีการทํางานของพนักงาน
ในปจจุบัน คือ จะทําการเก็บผิวช้ินงานทั้งชิ้นงาน ซ่ึงรวมทั้งบริเวณที่ไมมีการเชื่อมประกอบดวย บาง
จุดทํามากเกินความจําเปน ดังนั้น แนวทางในการปรับปรุง คือ การกําหนดมาตรฐานการทํางานใหม 
ใหพนักงานทําการแกไขผิวของชิ้นงานบริเวณที่จําเปนเทานั้น ซ่ึงจากการทดลองตามมาตรฐานการ
ทํางานใหม ผลที่ไดไมกระทบกับคุณภาพของผลิตภัณฑ ดังตารางที่ 4.15 แสดงการเปรียบเทียบเวลา 
กอนและหลังการปรับปรุงมาตรฐานการทํางาน และรูปที่ 4.17 แสดงการแกไขผิวของชิ้นงานกอนและ
หลังการปรับปรุง  
 
ตารางที่ 4.15 การเปรียบเทียบเวลา กอนและหลังการปรับปรุงมาตรฐานการทํางาน 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 
จุดงาน เนื้องาน 

เวลาที่ใช (นาที) เวลาที่ใช (นาที) 
1 เก็บงาน Side Gate Assembly RH 16.67 11.25 
2 เก็บงาน Side Gate Assembly LH 16.67 11.25 
3 เก็บงาน Rear Gate Assembly 15.76 11.10 
4 เก็บงาน Guard Frame Assembly 17.89 11.38 

 
 

  
(ก)      (ข) 

รูปท่ี 4.17   (ก) แสดงการแกไขผิวของชิ้นงานที่ไมจําเปนกอนการปรับปรุง 
(ข) แสดงการแกไขผิวของชิ้นงานที่จําเปนหลังการปรับปรุง 
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4.2.3 การจัดสมดุลการผลิต 
จากขอมูลการปรับปรุงการทํางานในแตละสถานีงาน สามารถลดเวลาการทํางานจาก 8.24  ช่ัวโมง
ทํางานตอคัน เหลือ 7.31 ช่ัวโมงทํางานตอคัน, ลดรอบเวลาการผลิตที่มากที่สุด จาก 22.95 นาที เหลือ 
11.48 นาที เมื่อทําการคํานวณจํานวนกระบะรถบรรทุกขนาดเล็กที่สามารถทําไดสูงสุดใน 1 วัน คือ 

 
จํานวนผลิตใน 1 วัน  =  จํานวนชั่วโมงทํางาน 
    รอบเวลาการผลิตตอคัน 
   = 7.67 ช่ัวโมง x 60 นาที = 40 คัน  
     11.48 
     

จากนั้นจึงทําการหาจํานวนพนักงานที่ตองใชในกระบวนการผลิต และทําการกําหนดรอบเวลาในการ
ผลิต คือ   
 

จํานวนพนักงานที่ใช = (ช่ัวโมงทํางานตอคัน) x (จํานวนผลิตตอวัน) 
      (เวลาทํางานตอคน) 

 = (7.31ช่ัวโมงตอคัน)x(60 นาทีตอช่ัวโมง)x(40 คันตอวัน) 
      (460 นาทีตอคน)    

= 38.14 คน/วัน =  39 คน/วัน 
 
 รอบเวลาการผลิต  = เวลาทํางานทั้งหมด / อัตรากําลังการผลิตที่ตองการ 
    = 460 นาที / 40 คัน  
    = 11.5 นาที/คัน 
 
เมื่อทราบจํานวนพนักงาน และรอบเวลาการผลิตที่ใช จึงทําการจัดสมดุลการผลิต โดยผูวิจัยไดใชวิธี
ของ Kilbridge & Wester ในการจัดสมดุลการผลิต โดยจะทําการพิจารณาทั้งลําดับการทํางานกอน-
หลัง รวมถึงขอจํากัดอื่นๆ เชน เครื่องมือและอุปกรณ พื้นที่การทํางาน ซ่ึงขอมูลข้ันตอนการทํางาน
ตางๆในการประกอบกระบะรถบรรทุกขนาดเล็กซึ่งสามารถแบงขั้นตอนของงานไดจํานวน 116 ขั้น
ตอน ดังแสดงในตารางที่ 4.16 จากนั้นทําการเขียนผังแสดงลําดับขั้นตอนในการประกอบกระบะรถ
บรรทุกขนาดเล็กเปนโครงขาย ดังแสดงในรูปที่ 4.18 และทําการจัดงานใหแกพนักงานแตละคน 
(พนักงาน 1 คนแทน 1 สถานีงาน) ดังแสดงในตารางที่ 4.17 
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ตารางที่ 4.16 ขั้นตอนการทํางานตางๆในการประกอบกระบะรถบรรทุกขนาดเล็ก 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ลําดับ ขั้นตอน เวลา ขั้นตอนที่ตองทํากอน
1 Spot Frame Floor Side RH 2.37 -
2 เช่ือมประกอบ Brkt Frame Floor Side RH 1.08 1
3 เช่ือมเก็บ 2.05 2
4 Finishing 3.45 3
5 Spot Frame Floor Side LH 2.37 2
6 เช่ือมประกอบ Brkt Frame Floor Side LH 1.08 5
7 เช่ือมเก็บ 2.05 6
8 Finishing 3.45 7
9 Spot Frame Floor Rear 2.88 6
10 เช่ือมประกอบ Brkt Frame Floor Rear 1.70 9
11 เช่ือมเก็บ 6.48 10
12 Finishing 5.25 11
13 เช่ือมประกอบ Frame Floor Front 2.67 -
14 เช่ือมเก็บ 1.78 13
15 Finishing 5.30 14
16 Spot Floor Board 4.15 -
17 ประกอบ Frame Floor FRT, RH กับ Floor Board 1.15 16
18 ประกอบ Frame Floor Rear,LH กับ Floor Board 1.15 16
19 Spot ประกอบ Frame Floor FRT, RH กับ Floor Board 10.15 17,18
20 Spot ประกอบ Frame Floor Rear,LH กับ Floor Board 4.96 19
21 Spot ประกอบ Bolster Floor 6.46 20
22 Spot มุม Frame Floor 4.75 21
23 Re Spot 1 Floor Main # 1 11.50 22
24 Spot ประกอบ Sill Rear Body RH 4.10 -
25 เช่ือมประกอบ Sill Rear Body RH 1.60 24
26 เช่ือมเก็บ Sill Rear Body RH 6.02 25
27 Finishing + ตอก Body No. 5.35 26
28 Spot ประกอบ Sill Rear Body LH 4.10 25
29 เช่ือมประกอบ Sill Rear Body LH 1.60 28
30 เช่ือมเก็บ Sill Rear Body LH 6.02 29
31 Finishing 4.55 30
32 ประกอบ Sill Assembly RH กับ Floor Assembly 1.25 23,27
33 ประกอบ Sill Assembly LH กับ Floor Assembly 1.25 23,31
34 ประกอบ Gauge Sill Assembly 1 1.67 32,33
35 ประกอบ Gauge Sill Assembly 2 1.67 34
36 Spot ประกอบ Sill Rear Body RH กับ Floor # 1 3.45 35
37 เช่ือมประกอบ Sill Rear Body RH กับ Floor # 1 4.80 36
38 Spot ประกอบ Sill Rear Body LH กับ Floor # 1 3.45 35
39 เช่ือมประกอบ Sill Rear Body LH กับ Floor # 1 4.80 38
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ตารางที่ 4.16 ขั้นตอนการทํางานตางๆในการประกอบกระบะรถบรรทุกขนาดเล็ก (ตอ) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ลําดับ ขั้นตอน เวลา ขั้นตอนที่ตองทํากอน
40 เช่ือมประกอบ Connector ; To Floor RH กับ Floor Asm 3.28 37
41 เช่ือมประกอบ Connector ; To Floor LH กับ Floor Asm 3.28 39
42 Spot ประกอบ Brkt Fender Asm; Rear RH กับ Floor Asm 1.05 37
43 Spot ประกอบ Brkt Fender Asm; Rear LH กับ Floor Asm 1.05 39
44 Spot ประกอบ Support Rear Fender RH กับ Floor Asm 1.20 42
45 Spot ประกอบ Support Rear Fender LH กับ Floor Asm 1.20 43
46 เช่ือมประกอบ Brkt Rear Comb Lamp RH กับ Floor Asm 1.66 37
47 เช่ือมประกอบ Brkt Rear Comb Lamp LH กับ Floor Asm 1.66 39
48 Spot ประกอบ Brkt Asm ; Rear No Plate กับ Floor Asm 1.50 37,39
49 เช่ือมประกอบ Brkt Asm ; Rear No Plate กับ Floor Asm 1.80 48
50 เช่ือมประกอบ Brkt Asm ; Filler Neck กับ Floor Asm 1.75 39
51 เช่ือมประกอบ Step Rear กับ Floor Asm 1.35 37,39
52 Spot ประกอบ Mud Cover Tail Lamp RH กับ Floor Asm 0.75 37
53 Spot ประกอบ Mud Cover Tail Lamp LH กับ Floor Asm 0.75 39
54 Finishing Floor Assembly 1 11.50 40,41,44,45,46,47,49,50,51,52,53
55 Finishing และพลิก Floor Assembly วางบน Ski 11.50 54
56 Spot ประกอบ Hinge Asm RH 2.67 -
57 เช่ือมเสริม Hinge Asm RH 1.17 56
58 Spot ประกอบ Hinge Asm LH 2.67 56
59 เช่ือมเสริม Hinge Asm LH 1.17 58
60 Spot ประกอบ Hinge Asm Rear 2.45 58
61 เช่ือมเสริม Hinge Asm Rear 1.06 60
62 เช่ือมประกอบ Rope Hook Asm RH 2.77 -
63 Finishing Rope Hook Asm RH 1.20 62
64 เช่ือมประกอบ Rope Hook Asm LH 2.77 62
65 Finishing Rope Hook Asm LH 1.20 64
66 เช่ือมประกอบ Rope Hook Asm Rear 2.55 64
67 Finishing Rope Hook Asm Rear 1.00 66
68 Spot ประกอบ Reinf; Side Gate RH และ Frame Side Gate RH Jig no.1 1.00 57,63
69 Spot ประกอบ Panel Side Gate RH Jig no.1 1.45 68
70 เช่ือมประกอบ Side Gate Assembly RH Jig no.1 1.25 69
71 Spot ประกอบ Reinf; Side Gate RH และ Frame Side Gate RH Jig no.2 1.00 57,63
72 Spot ประกอบ Panel Side Gate RH Jig no.2 1.45 71
73 เช่ือมประกอบ Side Gate Assembly RH Jig no.2 1.25 72
74 Re Spot Side Gate Assembly RH 3.88 70,73
75 เช่ือมดานหลัง Side Gate Assembly RH 3.75 74
76 Finishing Side Gate Assembly RH 1 11.50 75
77 Spot ประกอบ Reinf; Side Gate LH และ Frame Side Gate LH Jig no.1 1.00 59,65
78 Spot ประกอบ Panel Side Gate LH Jig no.1 1.45 77
79 เช่ือมประกอบ Side Gate Assembly LH Jig no.1 1.25 78
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ตารางที่ 4.16 ขั้นตอนการทํางานตางๆในการประกอบกระบะรถบรรทุกขนาดเล็ก (ตอ) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ลําดับ ขั้นตอน เวลา ขั้นตอนที่ตองทํากอน
80 Spot ประกอบ Reinf; Side Gate LH และ Frame Side Gate LH Jig no.2 1.00 59,65
81 Spot ประกอบ Panel Side Gate LH Jig no.2 1.45 80
82 เช่ือมประกอบ Side Gate Assembly LH Jig no.2 1.25 81
83 Re Spot Side Gate Assembly LH 3.88 79,82
84 เช่ือมดานหลัง Side Gate Assembly LH 3.75 83
85 Finishing Side Gate Assembly LH 1 11.50 84
86 Spot ประกอบ Reinf; Rear Gate และ Frame Rear Gate Jig no.1 1.02 61,67
87 Spot ประกอบ Panel Rear Gate Jig no.1 1.37 86
88 เช่ือมประกอบ Rear Gate Assembly Jig no.1 1.25 87
89 Spot ประกอบ Reinf; Rear Gate และ Frame Rear Gate Jig no.2 1.02 61,67
90 Spot ประกอบ Panel Rear Gate Jig no.2 1.37 89
91 เช่ือมประกอบ Rear Gate Assembly Jig no.2 1.25 90
92 Re Spot Rear Gate Assembly 3.67 88,91
93 เช่ือมดานหลัง Rear Gate Assembly 3.75 92
94 Finishing Rear Gate Assembly 1 11.50 93
95 เช่ือมประกอบ Guard Frame Assembly # 1 3.67 -
96 Spot ประกอบ Guard Frame Assembly 4.33 95
97 เช่ือมประกอบ Guard Frame Assembly # 2 3.34 96
98 Re Spot Guard Frame Assembly 2.75 97
99 เช่ือมเก็บ Guard Frame Assembly 8.25 98

100 Finishing Guard Frame Assembly 1 11.50 99
101 ประกอบ Rear Fender Asm FRT RH กับ Floor Assembly 2.20 55
102 ประกอบ Rear Fender Asm Rear RH กับ Floor Assembly 2.20 101
103 ประกอบ Rear Fender Asm FRT LH กับ Floor Assembly 2.20 55
104 ประกอบ Rear Fender Asm Rear LH กับ Floor Assembly 2.20 103
105 ประกอบ Guard Frame Assembly กับ Floor Assembly 7.67 55
106 ประกอบ Rear Gate Assembly กับ Floor Assembly 7.50 55
107 ประกอบ Side Gate Assembly RH กับ Floor Assembly 6.75 55
108 ประกอบ Side Gate Assembly LH กับ Floor Assembly 6.87 55
109 เช่ือมประกอบ Vertical Lock Asm RH 3.66 106,107
110 เช่ือมประกอบ Vertical Lock Asm LH 3.87 106,108
111 Finishing Pick Up Assembly 1 11.43 109,110
112 Finishing Pick Up Assembly 2 11.43 111
113 Finishing Pick Up Assembly 3 11.43 112
114 Repair & Check Buy-Off Pick Up Assembly 1 11.50 113
115 Repair & Check Buy-Off Pick Up Assembly 2 11.50 114
116 Repair Pick Up Assembly + Supply EDP 11.50 115
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ตารางที่ 4.17 การจัดงานใหแกพนักงานแตละคน 

 

สถานีงาน งาน เวลาทํางาน เวลารวม
1 1 2.37

2 1.08
5 2.37
6 1.08
9 2.88

10 1.70
2 3 2.05

7 2.05
11 6.48

3 4 3.45
8 3.45

13 2.67
14 1.78

4 12 5.25
15 5.30

5 16 4.15
17 1.15
19 5.92

6 18 1.15
22 10.20

7 20 6.35
21 4.75

8 23 11.50 11.50
9 24 3.10

25 2.60
28 3.10
29 2.60

10 26 6.02
27 5.35

11 30 6.02
31 4.55

12 32 1.25
34 1.67
36 3.45
37 4.80

13 33 1.35
35 1.67
38 3.45
39 4.80

11.48

10.58

11.35

10.55

11.22

11.35

11.10

11.40

11.37

10.57

11.17

11.27
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ตารางที่ 4.17 แสดงการจัดงานใหแกพนักงานแตละคน (ตอ) 

 

สถานีงาน งาน เวลาทํางาน เวลารวม
14 40 3.28

42 1.05
43 1.05
44 1.20
45 1.20
48 1.50
52 0.75
53 0.75

15 41 3.28
46 1.66
47 1.66
49 1.80
50 1.75
51 1.35

16 54 11.50 11.50
17 55 11.50 11.50
18 56 2.67

57 1.17
58 2.67
59 1.17
60 2.45
61 1.06

19 62 2.77
63 1.20
64 2.77
65 1.20
66 2.55
67 1.00

20 68 1.00
69 1.45
70 1.25
77 1.00
78 1.45
79 1.25
86 1.02
87 1.37
88 1.25

10.78

11.50

11.19

11.49

11.04
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ตารางที่ 4.17 แสดงการจัดงานใหแกพนักงานแตละคน (ตอ) 
สถานีงาน งาน เวลาทํางาน เวลารวม

21 71 1.00
72 1.45
73 1.25
80 1.00
81 1.45
82 1.25
89 1.02
90 1.37
97 1.25

22 74 3.88
83 3.88
92 3.67

23 75 3.75
84 3.75
93 3.75

24 76 11.50 11.50
25 85 11.50 11.50
26 94 11.50 11.50
27 95 3.67

96 4.33
97 3.34

28 98 2.75
99 8.25

29 100 11.50 11.50
30 101 2.20

102 2.20
107 6.75

31 103 2.20
104 2.20
108 6.87

32 105 7.67
109 3.66

33 106 7.50
110 3.87

34 111 11.37 11.43
35 112 11.37 11.43
36 113 11.37 11.43
37 114 11.50 11.50
38 115 11.50 11.50
39 116 11.50 11.50

11.04

11.43

11.25

11.34

11.00

11.15

11.27

11.33

11.37
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หลังจาการจัดสมดุลการผลิตใหม สามารถสรุปจํานวนสถานีงาน จํานวนคนงาน รอบเวลาการผลิต 
เปรียบเทียบกอนและหลังการปรับปรุง ไดดังตารางที่ 4.18 
 
ตารางที่ 4.18 การเปรียบเทียบจํานวนสถานีงาน, คนงาน, รอบเวลาการผลิตกอนและหลังการปรับปรุง 

รายการ กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง
จํานวนสถานีงาน 12 15
จํานวนคนงาน (คน) 45 39
รอบเวลาการผลิต (นาที) 23 11.5  

 
4.2.4 การปรับปรุงผังกระบวนการประกอบ 
จากการปรับปรุงการจัดสมดุลการผลิตใหม ตองมีการปรับปรุงผังกระบวนการประกอบ เพื่อทําการ
เพิ่มสถานีงาน ใหเหมาะสมกับการทํางาน และสามารถรองรับกับการผลิตที่เพิ่มมากขึ้นได จากรูปที่ 
4.19 แสดงพื้นที่การทํางานและพื้นที่วางของสายการประกอบทั้งหมด ซ่ึงจะใชในการวางผังกระบวน
การของสายการประกอบกระบะรถบรรทุกขนาดเล็กใหม ดังแสดงในรูปที่ 4.20 ซ่ึงในการปรับปรุงผัง
กระบวนการประกอบจะทําการแยกการทํางานออกเปน 3 กลุม คือ 1. กลุมประกอบชิ้นสวนยอย 2. 
กลุมประกอบ Floor Assembly และ 3. กลุมประกอบกระบะสําเร็จ  

1. กลุมประกอบชิ้นสวนยอย คือ สถานีงานที่ 1 จุดงานประกอบ Frame Floor Side & Rear 
และ  Frame Floor Front, สถานีงานที่ 3 จุดงานประกอบ Sill Assembly RH/LH, สถานีงานที่ 5 จุดงาน
ประกอบ Hinge Assembly RH/LH & Rear และ Rope Hook Assembly RH/LH & Rear, สถานีงานที่ 
6 จุดงานประกอบ Side Gate RH/LH & Rear Gate และสถานีงานที่ 7 จุดงานประกอบ Guard Frame 
Assembly จะทําการยายไปอยูบริเวณพื้นที่ B ซ่ึงปจจุบันเปนพื้นที่วาง และมีโครงสรางที่สามารถติด
ตั้งเครื่องเชื่อมแบบจุดได โดยสามารถแสดงผังกระบวนการประกอบใหมไดดังรูปที่ 4.20  

2. กลุมประกอบ Floor Assembly คือ สถานีงานที่ 2 จุดงานประกอบ Floor Main # 1, สถานี
งานที่ 4 จุดงานประกอบ Floor Main # 2 และสถานีงานที่ 9 จุดงานประกอบ Bracket Floor และเก็บ
งาน จะใชพื้นที่ A ซ่ึงเปนพื้นที่การผลิตเดิม โดยจะทําการเพิ่มสถานีงาน จากเดิมจุดงานประกอบ 
Floor Main # 1 มี 1 สถานีงาน จะทําการแยกออกเปน 3 สถานีงาน คือ จุดงานประกอบ Floor Board, 
จุดงานประกอบ Floor Main # 1, จุดงาน Re-Spot สวนจุดงานประกอบ Floor Main # 2 จากเดิมมี 1 
สถานีงาน จะทําการแยกออกเปน 2 สถานีงาน คือ จุดงานประกอบ Sill Assembly RH/LH และจุดงาน
ประกอบชุด Bracket Floor และสถานีที่ 9 จุดเก็บงานจากเดิมมี 1 สถานี จะทําการเพิ่มเปน 2 สถานีงาน 
และจะทําการปรับทิศทางการไหลของกลุมประกอบ Floor Assembly เพื่อใหสามารถเขาไปทําการ
ประกอบกระบะสําเร็จที่พื้นที่ C โดยสามารถแสดงผังกระบวนการประกอบใหมไดดังรูปที่ 4.20  
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3. กลุมประกอบกระบะสําเร็จ คือ จุดงานประกอบตัวกระบะ และจุดเก็บงาน จะทําการยาย
ไปพื้นที่ C ซ่ึงเปนไลนลูกกลิ้งลําเลียง โดยจะเพิ่มสถานีการทํางานจากเดิมใช 2 สถานีงาน เปน 4 
สถานีงาน โดยสามารถแสดงผังกระบวนการประกอบใหมไดดังรูปที่ 4.20 
 
จากขอมูลขางตน สามารถเขียนเปนแผนภูมิแสดงขั้นตอนการประกอบกระบะทายรถบรรทุกขนาด
เล็กหลังการปรับปรุงผังกระบวนการ ดังรูปที่ 4.21 โดยมีขั้นตอนการทํางานทั้งหมด 15 ขั้นตอน และ
เขียนเปนแผนภูมิแสดงการเคลื่อนที่หลังการปรับปรุงผังกระบวนการ ดังรูปที่ 4.22 
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รูปท่ี 4.21 แสดงขั้นตอนการประกอบกระบะทายรถบรรทุกขนาดเล็กหลังการปรับปรุง 
        ผังกระบวนการประกอบ 

1

13

7

10

11

2

3

ประกอบชิ้นสวน Frame Floor

ประกอบชิ้นสวน Floor Board

ประกอบชิ้นสวน Floor Assembly # 2

ประกอบชิ้นสวน Sill Assembly

ประกอบชิ้นสวน Bracket Floor

ประกอบชิ้นสวน Hinge Assembly
 และ Hook Assembly

4 ประกอบชิ้นสวน Side and Rear 
Gate Assembly

5 ประกอบชิ้นสวน Guard Frame 
Assembly

6 เก็บงาน Side and Rear Gate Assembly
 และ Guard Frame Assembly

ประกอบ Pick Up Assembly

14
เก็บงาน Pick Up Assembly และ
ตรวจสอบความเรียบรอย

15
จัดสงไปกระบวนการ EDP

8 ประกอบชิ้นสวน Floor Assembly # 1

9 Re Spot Floor Assembly # 1

12
เก็บงาน Floor Assembly

Side & Rear 
Gate Assembly

Guard Frame  Assembly

Sill Assembly

Pick Up Assembly
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4.2.5 การเพิ่มเครื่องมือ และอุปกรณ 
จากขอมูลการศึกษาการทํางาน การจัดสมดุลการผลิต และการปรับปรุงผังกระบวนการประกอบใหม 
พบวา จําเปนตองทําการเพิ่มเครื่องมือ และอุปกรณตางๆ เพื่อใหสามารถรองรับการผลิตที่เพิ่มมากขึ้น 
โดยจะใชเครื่องมือและอุปกรณที่มีอยูแลวแตไมไดใชงานของโรงงาน นํามาติดตั้งเพื่อใชงาน เพื่อลด
คาใชจายในการปรับปรุงกระบวนการผลิต เชน เครื่องเชื่อม CO2, เครื่องเชื่อมแบบจุด (Spot Welding 
Gun) ซ่ึงสามารถสรุปเครื่องมือ และอุปกรณที่ทําการเพิ่มเขาไปในสายการประกอบใหมไดดังตอไปนี้ 
 
1. เครื่องเชื่อม CO2 ไดทําการเพิ่มที่จุดงานตางๆ ทั้งหมด 5 เครื่อง คือ 
 - จุดเชื่อมประกอบ Side & Rear Gate  1 เครื่อง 
 - จุดเชื่อมประกอบ Floor Main # 2  1 เครื่อง 
 - จุด Re-Spot Floor Main # 2   2 เครื่อง 
 - จุดเชื่อมประกอบกระบะสําเร็จ   1 เครื่อง 
2. เครื่องเชื่อมแบบจุด (Spot Welding Gun) จํานวน 5 เครื่อง คือ 
 - จุดงานประกอบ Floor Board # 1   1 เครื่อง 
 - จุดงาน Re-Spot Floor # 1   1 เครื่อง 
 - จุดงาน Re-Spot Side & Rear Gate  2 เครื่อง 
 - จุดงานประกอบ Bracket Floor # 2  1 เครื่อง 
3. จิ๊กและฟกเจอร 
ก. Jig Spot Floor Board จํานวน 1 ตัว เพื่อใชในการประกอบชิ้นสวน Floor Board A และ B กอนที่จะ
สงไปที่ Jig Floor Main # 1 ดังแสดงในรูปที่ 4.23  
 

 
รูปท่ี 4.23 Jig Spot Floor Board 
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ข. Jig Re Spot Floor # 1 เพื่อใชในการ Re Spot Floor จาก Jig Floor Main # 1 ที่ไดทําการประกอบชิ้น
สวนมาแลว จํานวน 1 ตัว ดังแสดงในรูปที่ 4.24 
 

 
รูปท่ี 4.24 Jig Re Spot Floor # 1 

 
ค. Jig Bracket Floor # 2  เพื่อใชในการประกอบชิ้นสวน Bracket Floor จาก Jig Floor Main # 2 ที่ได
ทําการประกอบชิ้นสวน Sill Assembly มาแลวจํานวน 1 ตัว ดังแสดงในรูปที่ 4.25 

 

 
รูปท่ี 4.25 Jig Re Spot Floor # 2 

 
ง. จิ๊กกลับดาน Floor Assembly เพื่อชวยในการพลิก Floor Assembly เพื่อวางบนรางลูกกล้ิง จํานวน 1 
ตัว ดังแสดงในรูปที่ 4.26 
 

 
รูปท่ี 4.26 จิ๊กกลับดาน Floor Assembly 
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4.2.6 การปรับปรุงการขนถายชิ้นงาน 
ในการปรับปรุงการขนถายชิ้นงาน ของสายการประกอบกระบะรถบรรทุกขนาดเล็ก จะใชพาเลทหมุน
เวียนในการขนสงชิ้นสวนที่ทําเสร็จแลว ไปสูสถานีงานถัดไป โดยไดทําการออกแบบพาเลทใหมให
สามารถจัดวาง และตรวจสอบชิ้นงานใหสะดวกขึ้น มีลอเพื่อสะดวกในการเคลื่อนยายและขนถายชิ้น
งาน อีกทั้งยังทําการปรับปรุงอุปกรณที่ใชในการยก Floor Assembly ซ่ึงมีรายการดังตอไปนี้ 
 
ก. พาเลทขนสง Side & Rear Gate Assembly เพื่อใชในการขนสง Side & Rear Gate Assembly จาก
สถานีงานที่ 4 ไปสถานีงานที่ 9 จุดเก็บงาน จํานวน 4 ตัว ดังแสดงในรูปที่ 4.27 
 

 
รูปท่ี 4.27 พาเลทขนสง Side & Rear Gate Assembly 

 
ข. พาเลทขนสง Frame Floor Assembly เพื่อใชในการขนสง Frame Floor Assembly จากสถานีงานที่ 
1 ไปสถานีงานที่ 7 จุดงานประกอบ Floor Assembly # 1 จํานวน 2 ตัว ดังแสดงในรูปที่ 4.28 
 

 
รูปท่ี 4.28 พาเลทขนสง Frame Floor Assembly 
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ค. พาเลทขนสง Guard Frame Assembly เพื่อใชในการขนสง Guard Frame Assembly จากสถานีงาน
ที่ 5 ไปสถานีงานที่ 9 จุดเก็บงาน จํานวน 3 ตัว ดังแสดงในรูปที่ 4.29 
 

 
รูปท่ี 4.29 พาเลทขนสง Guard Frame Assembly 

 
ง. พาเลทขนสง Sill Assembly เพื่อใชในการขนสง Sill Assembly จากสถานีงานที่ 2 ไปสถานีงานที่ 8 
จุดงานประกอบ Floor Assembly # 2 จํานวน 3 ตัว ดังแสดงในรูปที่ 4.30 

 

 
รูปท่ี 4.30 พาเลทขนสง Sill Assembly 

 
จ. อุปกรณที่ใชในการยก Floor Assembly เพื่อใชในการขนสง Floor Assembly ในกลุมงานประกอบ 
Floor Assembly คือ สถานีงานที่ 7, 8 และ 9 จํานวน 3 ตัว ดังแสดงในรูปที่ 4.31 

 
รูปท่ี 4.31 อุปกรณที่ใชในการยก Floor Assembly 

 

อุปกรณชวยในการยก 
Floor Assembly 



 71

4.3 การวิเคราะหการลงทุน 
ในการปรับปรุงกระบวนการผลิตตามแนวทางที่ไดนําเสนอในหัวขอที่ 4.2 จําเปนตองมีการลงทุนทั้ง
ในการปรับปรุงกระบวนการผลิต และการสรางเครื่องมือ อุปกรณตางๆ เพื่อชวยในการผลิต โดย
สามารถสรุปรายละเอียดในการลงทุนได ดังตารางที่ 4.19 
 
ตารางที่ 4.19 คาใชจายในการปรับปรุงกระบวนการผลิต 

  การลงทุน 
คาใชจายตอ
หนวย (บาท) 

จํานวน 
(หนวย) 

คาใชจายรวม 
(บาท) 

1 การปรับปรุงผังกระบวนการผลิต       
  - คาแรงยายและติดตั้งเครื่องเชื่อมแบบจุด 2,000 15 30,000 

  
- คาแรงยายจิ๊กและจัดวางตามผังกระบวน
การผลิตใหม 5,000 1 5,000 

2 เครื่องมือและอุปกรณ       
  - เครื่องเชื่อม CO2  22,000 5 110,000 

  
- เครื่องเชื่อมแบบจุด (Spot Welding 
Gunn) 260,000 5 1,300,000 

  - จิ๊กประกอบ Floor Board 5,000 1 5,000 
  - จิ๊ก Re Spot Floor 5,000 2 10,000 
  - จิ๊กพลิก Floor และเก็บงาน 5,000 1 5,000 

  
- พาเลทขนสง Side&Rear Gate 
Assembly 2,500 4 10,000 

  - พาเลทขนสง Guard Frame Assembly 2,500 2 5,000 
  - พาเลทขนสง Frame Floor Assembly 2,500 2 5,000 
  - พาเลทขนสง Sill Assembly 2,500 2 5,000 
  - จิ๊กชวยยก Floor Assembly 2,500 3 7,500 
  รวม     1,497,500 

 
จากตารางที่ 4.19 คาใชจายในการปรับปรุงทั้งหมด คือ 1,497,500 บาท เมื่อทําการประเมินผลตอบ
แทนที่ไดรับ หลังจากการปรับปรุงกระบวนการผลิตแลว คือ สามารถที่จะลดคาใชจายจากการเปดกะ
การทํางานลง ไดแก คาเบี้ยเล้ียงการเขากะพนักงาน และคาโสหุยการผลิตตางๆ ไดประมาณ 89,707 
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บาทตอเดือน (รายละเอียดการคิดตนทุน แสดงในภาคผนวก ค.) จึงสามารถวิเคราะหจุดคุมทุนในการ
ดําเนินงาน ไดดังรูปที่ 4.32 คือ จะสามารถคุมทุนไดในระยะเวลา 17 เดือน 
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บาท การลงทุน ผลตอบแทน

 
รูปท่ี 4.32 การวิเคราะหจุดคุมทุนในการดําเนินงาน 

 
หมายเหตุ เครื่องเชื่อม CO2 และเครื่องเชื่อมแบบจุด (Spot Welding Gun) มีอยูแลวในโรงงาน จึงไม
ตองลงทุนเพิ่ม สามารถลดคาใชจายลงได 1,410,000 บาท เหลือที่ตองลงทุนเพิ่ม 87,500 บาท เมื่อ
พิจารณาจุดคุมทุนใหม จะสามารถคุมทุนไดภายใน 1 เดือน 



บทที่ 5 สรุปผลการวิจัย และขอเสนอแนะ 
 
 
5.1 การแบงงานเพื่อลดรอบเวลาการผลิต และการปรับปรุงการทํางาน 
จากการวิเคราะหปญหาและขอจํากัดการทํางาน ในสายการประกอบกระบะรถบรรทุกขนาดเล็ก เมื่อ
ทําการดําเนินการปรับปรุงและแกไขปญหาดังกลาว ทําใหสามารถปรับปรุงการทํางานใหดีขึ้น ทั้งการ
เพิ่มอัตรากําลังการผลิต ลดเวลาในการทํางาน และเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต ดังนี้ 
 
5.1.1 จุดงานประกอบ Frame Floor Side & Rear 
จากการปรับปรุงวิธีการทํางานโดยการจัดลําดับการทํางานใหม สามารถลดเวลาในการประกอบชิ้น
สวนใน Jig Frame Floor Side & Rear จากเดิม ใชเวลา 22.06 นาที เหลือ 11.48 นาที ดังแสดงในรูปที่ 
5.1 และสามารถเพิ่มจํานวนการผลิตสูงสุด จากเดิม 20 คันเพิ่มเปน 40 คันตอวัน ดังแสดงในรูปที่ 5.2 
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รูปท่ี 5.1 เวลาการทํางานบน Jig Frame Floor Side & Rear กอนและหลังการปรับปรุง 
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 รูปท่ี 5.2 จํานวนการผลิตสูงสุดของ Jig Frame Floor Side & Rear กอนและหลังการปรับปรุง 
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5.1.2 จุดงานประกอบ Frame Floor Front 
จากการปรับปรุงวิธีการทํางานโดยการจัดลําดับการทํางานใหม สามารถลดเวลาในการประกอบชิ้น
สวนใน Jig Frame Floor Front จากเดิม ใชเวลา 4.45 นาที เหลือ 2.67 นาที ดังแสดงในรูปที่ 5.3 และ
สามารถเพิ่มจํานวนการผลิตสูงสุด จากเดิม 103 คันเพิ่มเปน 172 คันตอวัน ดังแสดงในรูปที่ 5.4 
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รูปท่ี 5.3 เวลาการทํางานบน Jig Frame Floor Front กอนและหลังการปรับปรุง 
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 รูปท่ี 5.4 จํานวนการผลิตสูงสุดของ Jig Frame Floor Front กอนและหลังการปรับปรุง 

  
5.1.3 จุดงานประกอบ Floor Main # 1 
จากการปรับปรุงวิธีการทํางานโดยการจัดลําดับการทํางานใหม สามารถลดเวลาในการประกอบชิ้น
สวนใน Jig Floor Main # 1 จากเดิม ใชเวลา 22.95 นาที เหลือ 11.35 นาที ดังแสดงในรูปที่ 5.5 และ
สามารถเพิ่มจํานวนการผลิตสูงสุด จากเดิม 20 คันเพิ่มเปน 40 คันตอวัน ดังแสดงในรูปที่ 5.6 
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รูปท่ี 5.5 เวลาการทํางานบน Jig Floor Main # 1 กอนและหลังการปรับปรุง 
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 รูปท่ี 5.6 จํานวนการผลิตสูงสุดของ Jig Floor Main # 1 กอนและหลังการปรับปรุง 
  
5.1.4 จุดงานประกอบ Sill Assembly RH/LH 
จากการปรับปรุงวิธีการทํางานโดยการจัดลําดับการทํางานใหม สามารถลดเวลาในการประกอบชิ้น
สวนใน Jig Sill Assembly RH/LH จากเดิม ใชเวลา 22.44 นาที เหลือ 11.40 นาที ดังแสดงในรูปที่ 5.7 
และสามารถเพิ่มจํานวนการผลิตสูงสุด จากเดิม 20 คันเพิ่มเปน 40 คันตอวัน ดังแสดงในรูปที่ 5.8 
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รูปท่ี 5.7 เวลาการทํางานบน Jig Sill Assembly RH/LH กอนและหลังการปรับปรุง 
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 รูปท่ี 5.8 จํานวนการผลิตสูงสุดของ Jig Sill Assembly RH/LH กอนและหลังการปรับปรุง 

 
5.1.5 จุดงานประกอบ Floor Main # 2 
จากการปรับปรุงวิธีการทํางานโดยการจัดลําดับการทํางานใหม สามารถลดเวลาในการประกอบชิ้น
สวนใน Jig Floor Main # 2 จากเดิม ใชเวลา 22.87 นาที เหลือ 11.17 นาที ดังแสดงในรูปที่ 5.9 และ
สามารถเพิ่มจํานวนการผลิตสูงสุด จากเดิม 20 คันเพิ่มเปน 76 คันตอวัน ดังแสดงในรูปที่ 5.10 
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รูปท่ี 5.9 เวลาการทํางานบน Jig Floor Main # 2 กอนและหลังการปรับปรุง 
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 รูปท่ี 5.10 จํานวนการผลิตสูงสุดของ Jig Floor Main # 2 กอนและหลังการปรับปรุง 
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5.1.6 จุดงานประกอบ Hinge Assembly RH/LH & Rear 
จากการปรับปรุงวิธีการทํางานโดยการจัดลําดับการทํางานใหม สามารถลดเวลาในการประกอบชิ้น
สวนใน Jig Hinge Assembly RH/LH & Rear จากเดิม ใชเวลา 11.19 นาที เหลือ 7.79 นาที ดังแสดงใน
รูปที่ 5.11 และสามารถเพิ่มจํานวนการผลิตสูงสุด จากเดิม 41 คันเพิ่มเปน 59 คันตอวัน ดังแสดงในรูป
ที่ 5.12 
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รูปท่ี 5.11 เวลาการทํางานบน Jig Hinge Assembly RH/LH & Rear กอนและหลังการปรับปรุง 
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 รูปท่ี 5.12 จํานวนการผลิตสูงสุดของ Jig Hinge Assembly RH/LH & Rear กอนและหลังการ 

    ปรับปรุง 
 
5.1.7 จุดงานประกอบ Rope Hook Assembly RH/LH & Rear 
จากการปรับปรุงวิธีการทํางานโดยการจัดลําดับการทํางานใหม สามารถลดเวลาในการประกอบชิ้น
สวนใน Jig Rope Hook Assembly RH/LH & Rear จากเดิม ใชเวลา 11.49 นาที เหลือ 8.09 นาที ดัง
แสดงในรูปที่ 5.13 และสามารถเพิ่มจํานวนการผลิตสูงสุด จากเดิม 40 คันเพิ่มเปน 56 คันตอวัน ดัง
แสดงในรูปที่ 5.14 
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รูปท่ี 5.13 เวลาการทํางานบน Jig Rope Hook Assembly RH/LH & Rear กอนและหลัง 
            การปรับปรุง 
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 รูปท่ี 5.14 จํานวนการผลิตสูงสุดของ Jig Rope Hook Assembly RH/LH & Rear กอนและหลัง 

     การปรับปรุง 
 

5.1.8 จุดงานประกอบ Side & Rear Gate Assembly 
จากการปรับปรุงวิธีการทํางานโดยการจัดลําดับการทํางานใหม สามารถลดเวลาในการประกอบชิ้น
สวนใน Jig Side & Rear Gate Assembly จากเดิม ใชเวลา 32.66 นาที เหลือ 22.08 นาที ดังแสดงในรูป
ที่ 5.15 และสามารถเพิ่มจํานวนการผลิตสูงสุด จากเดิม 14 คันเพิ่มเปน 20 คันตอวัน ดังแสดงในรูปที่ 
5.16 เมื่อรวม Jig Side & Rear Gate Assembly 2 ตัว จึงสามารถประกอบ Side & Rear Gate Assembly 
ได 40 คันตอวัน 
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รูปท่ี 5.15 เวลาการทํางานบน Jig Side & Rear Gate Assembly กอนและหลังการปรับปรุง 
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 รูปท่ี 5.16 จํานวนการผลิตสูงสุดของ Jig Side & Rear Gate Assembly กอนและหลังการปรับปรุง 

 
5.1.9 จุดงานประกอบ Guard Frame Assembly 
จากการปรับปรุงวิธีการทํางานโดยการจัดลําดับการทํางานใหม สามารถลดเวลาในการประกอบชิ้น
สวนใน Jig Guard Frame Assembly จากเดิม ใชเวลา 17.33 นาที เหลือ 11.34 นาที ดังแสดงในรูปที่ 
5.17 และสามารถเพิ่มจํานวนการผลิตสูงสุด จากเดิม 26 คันเพิ่มเปน 40 คันตอวัน ดังแสดงในรูปที่ 
5.18  
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รูปท่ี 5.17 เวลาการทํางานบน Jig Guard Frame Assembly กอนและหลังการปรับปรุง 
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Guard Frame Assembly A/J
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 รูปท่ี 5.18 จํานวนการผลิตสูงสุดของ Jig Guard Frame Assembly กอนและหลังการปรับปรุง 

 
จากขอมูลการปรับปรุงการทํางานในแตละจิ๊กประกอบ สามารถสรุปเวลาที่ใชในการประกอบชิ้นงาน
ตอคันของแตละจิ๊ก กอนและหลังปรับปรุงดังแสดงในรูปที่ 5.19 และรูปที่ 5.20 แสดงจํานวนผลิตสูง
สุดที่สามารถทําไดใน 1 วันเปรียบเทียบกอนและหลังการปรับปรุง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 5.19 เวลาที่ใชในการประกอบชิ้นงานตอคันของแตละจิ๊กประกอบ 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

รูปท่ี 5.20 จํานวนชิ้นงานที่สามารถผลิตไดสูงสุดใน 1 วัน 
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จากขอมูลขางตน สามารถสรุปผลการปรับปรุงทั้งการลดเวลารวมทั้งหมดในการประกอบลดบรรทุก
ขนาดเล็กจากเดิม ใชเวลา 8.24 ช่ัวโมงทํางานตอคัน เปน 7.31 ช่ัวโมงทํางานตอคัน ลดลง 0.93 ช่ัวโมง
ทํางานตอคัน และเพิ่มกําลังการผลิตสูงสุด จากเดิม 20 คันตอวัน เปน 40 คันตอวัน โดยแสดงการ
เปรียบเทียบผลการปรับปรุงดังตารางที่ 5.1  
 
ตารางที่ 5.1 การเปรียบเทียบผลจากการปรับปรุงการทํางาน 
ลําดับ รายการ กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง ผลตาง ผลตาง % 

1 เวลาในการประกอบตอคัน 8.24 7.31 0.93 11.29% 
2 กําลังการผลิตสูงสุด 20 40 20 100.00% 

 
5.2 การจัดสมดุลการผลิต 
จากขอมูลการปรับปรุงการทํางาน การปรับปรุงผังกระบวนการผลิต การปรับปรุงการขนถายวัสดุ และ
การเพิ่มเครื่องมือและอุปกรณ เพื่อชวยในการผลิต สามารถขจัดขั้นตอนการทํางานที่ไมเปนประโยชน 
หรือข้ันตอนที่ทําใหเกิดการสูญเสียเวลา และคาใชจาย ทําใหสามารถเพิ่มกําลังการผลิตของสายการ
ประกอบกระบะรถบรรทุกขนาดเล็กได จึงตองมีการจัดสมดุลการผลิตใหม เพื่อใหเหมาะสมกับการ
ทํางาน สามารถสรุปเวลาที่ใชในการทํางาน เวลาวาง และประสิทธิภาพของพนักงานแตละคนไดดังตา
รางที่ 5.2 
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ตารางที่ 5.2 เวลาที่ใชในการทํางาน เวลาวาง และประสิทธิภาพของพนักงานแตละคน 

 

สถานีงาน งาน เวลาทํางาน เวลารวม เวลาวาง ประสิทธิภาพ (%)
1 1 2.37

2 1.08
5 2.37
6 1.08
9 2.88

10 1.70
2 3 2.05

7 2.05
11 6.48

3 4 3.45
8 3.45

13 2.67
14 1.78

4 12 5.25
15 5.30

5 16 4.15
17 1.15
19 5.92

6 18 1.15
22 10.20

7 20 6.35
21 4.75

8 23 11.50 11.50 0.00 100.00%
9 24 3.10

25 2.60
28 3.10
29 2.60

10 26 6.02
27 5.35

11 30 6.02
31 4.55

12 32 1.25
34 1.67
36 3.45
37 4.80

13 33 1.35
35 1.67
38 3.45
39 4.80

97.13%

98.00%

96.52%

99.13%

98.87%

91.91%

98.70%

91.74%

97.57%

98.70%

0.33

0.23

0.40

0.10

0.13

0.93

0.15

0.95

0.28

0.15

11.17

11.27

11.10

11.40

11.37

10.57

11.35

10.55

11.22

11.35

11.48 0.02 99.83%

10.58 0.92 92.00%
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ตารางที่ 5.2 เวลาที่ใชในการทํางาน เวลาวาง และประสิทธิภาพของพนักงานแตละคน (ตอ) 

 

สถานีงาน งาน เวลาทํางาน เวลารวม เวลาวาง ประสิทธิภาพ (%)
14 40 3.28

42 1.05
43 1.05
44 1.20
45 1.20
48 1.50
52 0.75
53 0.75

15 41 3.28
46 1.66
47 1.66
49 1.80
50 1.75
51 1.35

16 54 11.50 11.50 0.00 100.00%
17 55 11.50 11.50 0.00 100.00%
18 56 2.67

57 1.17
58 2.67
59 1.17
60 2.45
61 1.06

19 62 2.77
63 1.20
64 2.77
65 1.20
66 2.55
67 1.00

20 68 1.00
69 1.45
70 1.25
77 1.00
78 1.45
79 1.25
86 1.02
87 1.37
88 1.25

97.30%

99.91%

96.00%

93.74%

100.00%

0.31

0.01

0.46

0.72

0.00

11.19

11.49

11.04

10.78

11.50
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ตารางที่ 5.2 เวลาที่ใชในการทํางาน เวลาวาง และประสิทธิภาพของพนักงานแตละคน (ตอ) 

 

สถานีงาน งาน เวลาทํางาน เวลารวม เวลาวาง ประสิทธิภาพ (%)
21 71 1.00

72 1.45
73 1.25
80 1.00
81 1.45
82 1.25
89 1.02
90 1.37
97 1.25

22 74 3.88
83 3.88
92 3.67

23 75 3.75
84 3.75
93 3.75

24 76 11.50 11.50 0.00 100.00%
25 85 11.50 11.50 0.00 100.00%
26 94 11.50 11.50 0.00 100.00%
27 95 3.67

96 4.33
97 3.34

28 98 2.75
99 8.25

29 100 11.50 11.50 0.00 100.00%
30 101 2.20

102 2.20
107 6.75

31 103 2.20
104 2.20
108 6.87

32 105 7.67
109 3.66

33 106 7.50
110 3.87

34 111 11.43 11.43 0.07 99.39%
35 112 11.43 11.43 0.07 99.39%
36 113 11.43 11.43 0.07 99.39%
37 114 11.50 11.50 0.00 100.00%
38 115 11.50 11.50 0.00 100.00%
39 116 11.50 11.50 0.00 100.00%

96.96%

98.00%

98.52%

98.87%

99.39%

97.83%

98.61%

95.65%

96.00%

0.35

0.23

0.17

0.13

0.07

0.25

0.16

0.50

0.46

11.15

11.27

11.33

11.37

11.43

11.25

11.34

11.00

11.04
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จากตารางที่ 5.2 สามารถทําการคํานวณหาประสิทธิภาพของสายการประกอบ และเวลาที่สูญเสียไดดัง
นี้ 
 
  รอบเวลาการผลิต    = 11.5 นาที 
  เวลาการทํางานทั้งหมด   = 440 นาที 
  จํานวนพนักงานทั้งหมด   = 39 คน 
  ประสิทธิภาพของสายการประกอบ = 

395.11
440

x
 

       = 98.10 % 
  เวลาสูญเสีย    = 1.90 % 
 
5.3 ตนทุนการผลิต 
ผลจากการที่ไดทําการปรับปรุงสายการประกอบกระบะรถบรรทุกขนาดเล็ก ซ่ึงสามารถลดเวลาการ
ทํางาน และเพิ่มประสิทธิภาพการทํางาน จากการศึกษาตนทุนการผลิต พบวาตนทุนการผลิตของสาย
การประกอบกระบะรถบรรทุกขนาดเล็กลดลง (รายละเอียดการคิดตนทุนการผลิต ดูภาคผนวก ค.) ดัง
ตารางที่ 5.3 
 
ตารางที่ 5.3 เปรียบเทียบตนทุนการผลิต กอนและหลังการปรับปรุง    (บาทตอคัน) 
 
 
 
 
 
 
หลังจากทําการลดตนทุนการผลิตในการประกอบกระบะรถบรรทุกขนาดเล็ก พบวาสามารถลดตนทุน
ของสายการประกอบตอหนวยจากเดิม 352.62 บาทตอคัน เปน 267.15 บาทตอคัน ลดลง 85.47 บาท
ตอคัน หรือลดลง 24.24 % 
 
 
 
 
 

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง เปล่ียนแปลง % เปล่ียนแปลง
ตนทุนคาแรงงาน 262.69 209.37 -53.32 -20.30%
ตนทุนคาโสหุยการผลิต 89.93 57.78 -32.15 -35.75%
ตนทุนการผลิตรวม 352.62 267.15 -85.47 -24.24%

ตนทุนการผลิตตอคันรายการ
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5.4 อัตราผลิตภาพ 
ผลจากการปรับปรุงกระบวนการผลิต สามารถสรุปอัตราผลิตภาพเฉพาะสวนของสายการประกอบ
กระบะรถบรรทุกขนาดเล็ก คือ อัตราผลิตภาพแรงงาน เพิ่มจาก 78.93 เปน 97.89 เพิ่มขึ้น 18.96 หรือ
คิดเปน 24.03% และอัตราผลิตภาพดานพลังงาน เพิ่มจาก 229.56 เปน 355.09 เพิ่มขึ้น 125.52 หรือคิด
เปน 54.68% สรุปการเปรียบเทียบกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง ไดดังตารางที่ 5.4 
 
ตารางที่ 5.4 การเปรียบเทียบอัตราผลิตภาพเฉพาะสวนของสายการประกอบ 

Mar'06 Apr'06 May'06 Total Sep'07 Oct'07 Nov'07 Total Diff. %
จํานวนผลผลิต (คัน) 900 794 1,093 2,787 709 749 828 2,286
มูลคาผลผลิต (บาท) 18,450,000 16,277,000 22,406,500 57,133,500 14,534,500 15,354,500 16,974,000 46,863,000
คาแรงงานทางตรง (บาท) 238,555 209,080 276,223 723,858 145,800 160,178 172,733 478,711

อัตราผลิตภาพแรงงาน 77.34 77.85 81.12 78.93 99.69 95.86 98.27 97.89 18.96 24.03%
คาพลังงาน (บาท) 89,949 70,915 88,016 248,880 41,351 43,767 46,858 131,976
อัตราผลิตภาพคาพลังงาน 205.12 229.53 254.57 229.56 351.49 350.82 362.24 355.09 125.52 54.68%

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง เปรียบเทียบ

 
 
5.4 ขอเสนอแนะ 
1. ควรมีการทําการบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) อยางเครงครัด เพื่อปองกัน

เครื่องจักรและอุปกรณเสียหรือขัดของในระหวางการผลิต ซ่ึงจะทําใหสายการประกอบติดขัด และ
ไมไดผลผลิตตามแผนการผลิตที่ไดวางไว 

2. ควรมีการจัดเก็บเครื่องมือ (Hand Tools) ใหเปนระเบียบ เพื่อความสะดวกในการใชงาน ปองกัน
เครื่องมือเสียหาย และงายตอการตรวจสอบ 

3. ควรนําหลักการนี้ไปทําการปรับปรุงสายการประกอบอื่น ซ่ึงมีลักษณะที่คลายกัน และใชเปนแนว
ทางในการวางสายการประกอบของผลิตภัณฑใหมๆ 

4. ควรมีการปรับปรุงคุณภาพของวัตถุดิบ ที่เขาสูสายการประกอบ เนื่องจากในบางครั้ง วัตถุดิบที่เขา
สูกระบวนการผลิตไมไดคุณภาพ ทําใหตองเสียเวลาในการแกไข ซ่ึงไมเกิดคุณคากับผลิตภัณฑ 

5. ควรสงเสริมและใหความสําคัญกับความคิดเห็นของพนักงานที่ปฏิบัติงานหนางาน เนื่องจากใน
บางครั้ง พนักงานจะทราบปญหาไดดีกวา ซ่ึงสามารถเสนอแนะวิธีการแกไขหรือปรับปรุง            
ที่เหมาะสมได 
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11. เฉลิมชัย ช่ืนเจริญ, 2540, การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตธนบัตรไทย, วิทยานิพนธปริญญา
วิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย, หนา 1-22. 

 
12. สุรภาส ลือสุขประเสริฐ, 2543, การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตกุงแชแข็งในอุตสาหกรรมอาหาร
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13. สมโภชน กูลศิริศรีตระกูล, 2543, การเพิ่มผลผลิตของสายการประกอบโครงเสริมกันชนหนา, 
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ก.1 การหาขนาดตัวอยาง 
ตัวอยาง การคํานวณหาจํานวนตัวอยางในการจับเวลาของหนวยงานประกอบ Frame Floor Front ของ
ชุด Floor Assembly ซ่ึงตองการตัวอยางในการจับเวลาที่คาความเชื่อมั่นรอยละ 95 และใหมีโอกาส
ความผิดพลาด ± รอยละ 5 โดยทดลองจับเวลา 5 คร้ัง และมีงานยอยทั้งหมด 6 งาน   
 
ตารางที่ ก.1 กระบวนการเชื่อมประกอบ Frame Floor Front ของชุด Floor Assembly 

รายการ 1 2 3 4 5 Σx (Σx)2 Σx2 n

1. เดินไปหยิบ Frame Floor Front และ Gusset Floor Front 0.15 0.17 0.17 0.16 0.15 0.80 0.64 0.13 5.00
2. จัดช้ินสวนใสจิ๊ก + ล็อคแคลม 0.26 0.32 0.28 0.28 0.27 1.41 1.99 0.40 8.37
3. เช่ือม Gusset Floor Front 3 3.35 3.55 3.5 3.25 16.65 277.22 55.64 5.57
4. ยกไปวางบนโตะเก็บงาน 0.1 0.11 0.1 0.1 0.09 0.50 0.25 0.05 6.40
5. เก็บงาน Frame Floor Front Assembly 5.02 4.65 4.75 4.9 4.7 24.02 576.96 115.49 1.29
6. ยกไปเก็บที่พาเลท 0.24 0.25 0.22 0.26 0.24 1.21 1.46 0.29 4.81  
 
จากตารางที่ ก.1 คา n จะหามาจากสมการที่ 2.2 คือ 
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 เมื่อ  N  =  ขนาดตัวอยางที่จะหา 
   n   =  จํานวนที่ทดลองจับเวลา 
   xi  =  คาที่อานได โดยที่ i = 1, 2, ... , n 
 
จากการคํานวณจะเห็นไดวา งานยอยที่ 3 ใชจํานวนตัวอยางมากที่สุด คือ 9 คร้ัง จึงตองทําการจับเวลา
เพิ่มอีก 4 คร้ัง แลวจึงนํามาหาคา n ใหมอีกครั้ง ไดเทากับ 8 ครั้ง ซ่ึงมีคานอยกวา 9 จากการคํานวณ ดัง
นั้น สรุปไดวาจับเวลาเพียง 9 คร้ังก็เพียงพอแลว จึงสามารถนําคาที่ไดมาคํานวณหาคาเฉลี่ยของเวลา
การทํางาน ดังตอไปนี้ 
 
ตารางที่ ก.2  เวลาเฉลี่ยของงานแตละงานยอยของกระบวนการเชื่อมประกอบ Frame Floor Front 

รายการ
1. เดินไปหยิบ Frame Floor Front และ Gusset Floor Front
2. จัด Part  ใส Jig + ล็อคแคลม
3. เชื่อม Gusset Floor Front
4. ยกไปวางบนโตะ Finishing
5. Finishing Frame Floor Front 
6. ยกไปเก็บที่ Pallet

3.33
0.10
4.80
0.24

เวลาเฉลี่ย (นาที)
0.16
0.28
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ก.2 การประเมินประสิทธิภาพ 
การประเมินประสิทธิภาพการทํางานจะนํามาตรฐานการประเมินประสิทธิภาพ (Westinghouse) หรือ 
4 Factor System มาใชในการประเมินดังตารางที่ ก... ซ่ึงสามารถจะประเมินประสิทธิภาพไดดังนี้ 
 ความชํานาญ (Skill)  = 0.00 (ปานกลาง) 
 ความพยายาม (Effort)  = +0.02 (ดี) 
 สภาพแวดลอม (Condition) = 0.00 (ปานกลาง) 
 ความสม่ําเสมอ (Consistency) = -0.02 (พอใช) 
 
 รวมประสิทธิภาพ  = 1 + 0.02 -0.02 
     = 1.00  

= 100% 
 
ก.3 การหาเวลาเผื่อ 
เนื่องจากโรงงานมีเวลาการทํางานตั้งแต 8.05 – 16.55 น. โดยหยุดพักชวงกลางวันตั้งแตเวลา 12.00 – 
13.00 น. มีการพักยอย 1 คร้ัง คือ ชวงเวลา 15.00 -15.10 น. ลักษณะการทํางานคอนขางจะเรงรีบ และ
ในบางจุดงานตองทําการประกอบชิ้นงานหลายชิ้น และตแงยืนทํางาน อาจทําใหคนงานเกิด
ความเครียดและเมื่อยลาได ดังนั้นผูวิจัยจึงเห็นวา ควรจะมีการเผื่อเวลาบางสวนใหกับพนักงาน โดยใช
มาตรฐานการกําหนดเวลาเผื่อของ ILO ดังแสดงในตารางที่ ก... 
 
 มาตรฐานเวลาเผื่อท่ีกําหนดให 
  1. เวลาเผื่อคงที่ 
    เวลาสวนตัว = 7 
   เวลาเมื่อยลา = 4 
  2. เวลาเผื่อแปรผัน 
   ยืนทํางาน = 4 
   
  รวมเวลาเผื่อ  = 7 + 4 + 4 
     = 15% 
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ก.4 ตัวอยางการคํานวณหาเวลามาตรฐาน 
ผลจากการศึกษาเวลาในขั้นตอนเชื่อมประกอบ Gusset Floor Front ของการประกอบ Frame Floor 
Front 
 
    เวลาเฉลี่ยที่ทําการศึกษา = 3.33 นาที 

ประสิทธิภาพ  = 100% 
เวลาเผื่อ   = 15% 

  
สูตรการคํานวณ 

เวลาปกติ  = เวลาการทํางาน x ประสิทธิภาพ 
= 3.33 x 100% 
= 3.33  นาที 

 
เวลาเผื่อ   = เวลาปกติ x (%เวลาเผื่อ) 

= 3.33 x 15% 
= 0.5 

 
เวลามาตรฐาน  = เวลาปกติ + เวลาเผื่อ 

= 3.33 + 0.5 
= 3.83 นาที 

 
จากวิธีการดังกลาว นํามาคํานวณหาเวลามาตรฐานของแตละงานยอยทั้งหมดที่ไดทําการศึกษา     ดัง
ขอมูลที่แสดงดังตอไปนี้ 
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ตารางที่ ก.3 การคํานวณหาเวลามาตรฐานของพนักงานคนที่ 1 

รายการ Total time Observe time Rate Basic time Standard time

1. เดินไปหยิบ Frame Floor Side LH, Hinge Lower, 3.68 0.16 100 0.16 0.18
Reinf Frame Side และ Brk't Bumper Rubber
2. จัด Part  ใส Jig + ล็อคแคลม 7.544 0.33 100 0.33 0.38
3. Spot Hinge Lower 36.156 1.57 100 1.57 1.81
4. เช่ือม Brk't Bumper Rubber และ Reinf Frame Side 60.26 2.62 100 2.62 3.01
5. ยกไปวางบนโตะ Finishing 2.3 0.10 100 0.10 0.12
6. เดินไปหยิบ Frame Floor Side RH, Hinge Lower, 3.68 0.16 100 0.16 0.18
Reinf Frame Side และ Brk't Bumper Rubber
7. จัด Part  ใส Jig + ล็อคแคลม 7.636 0.33 100 0.33 0.38
8. Spot Hinge Lower 36.156 1.57 100 1.57 1.81
9. เช่ือม Brk't Bumper Rubber และ Reinf Frame Side 60.26 2.62 100 2.62 3.01
10. ยกไปวางบนโตะ Finishing 2.346 0.10 100 0.10 0.12
11. เดินไปหยิบ Frame Floor Rear, Hinge Lower,  5.014 0.22 100 0.22 0.25
Reinf Frame Rear และ Brk't Bumper Rubber
12. จัด Part ใส Jig + ล็อคแคลม 7.636 0.33 100 0.33 0.38
13. Spot Hinge Lower 36.156 1.57 100 1.57 1.81
14. เช่ือม Brk't Bumper Rubber และ Reinf Frame Rear 160.31 6.97 100 6.97 8.02
15. ยกไปวางบนโตะ Finishing 3.266 0.14 100 0.14 0.16  
 
ตารางที่ ก.4 การคํานวณหาเวลามาตรฐานของพนักงานคนที่ 2 

รายการ Total time Observe time Rate Basic time Standard time

1. เดินไปหยิบ Frame Floor Front และ Gusset Floor Front 1.44 0.16 101 0.16 0.18
2. จัด Part  ใส Jig + ล็อคแคลม 2.54 0.28 100 0.28 0.32
3. เช่ือม Gusset Floor Front 29.97 3.33 100 3.33 3.83
4. ยกไปวางบนโตะ Finishing 0.90 0.10 100 0.10 0.12
5. Finishing Frame Floor Front 43.24 4.80 100 4.80 5.52
6. ยกไปเก็บท่ี Pallet 2.18 0.24 100 0.24 0.28
7. Finishing Frame Floor  Side  LH 31.32 3.48 100 3.48 4.00
8. ยกไปเก็บท่ี Pallet 2.18 0.24 100 0.24 0.28
9. Finishing Frame Floor  Side  RH 31.32 3.48 100 3.48 4.00
10. ยกไปเก็บท่ี Pallet 2.18 0.24 100 0.24 0.28
11. Finishing Frame Floor Rear 43.24 4.80 100 4.80 5.52
12. ยกไปเก็บท่ี Pallet 2.18 0.24 100 0.24 0.28  
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ตารางที่ ก.5 การคํานวณหาเวลามาตรฐานของพนักงานคนที่ 3 

รายการ Total time Observe time Rate Basic time Standard time

1. เดินไปหยิบ Floor Board ท่ี Pallet 4.46 0.25 100 0.25 0.29
2. จัดวาง Floor Board ใสเกจพรอมล็อค Clamp 5.80 0.32 100 0.32 0.37
3. Spot Floor Board 18.00 1.00 100 1.00 1.15
4. ปลดแคลมและนําเกจออก 3.02 0.17 100 0.17 0.19
5. เดินไปหยิบ Frame Floor Front, Frame Floor Side 4.18 0.23 100 0.23 0.27
RH/LH และ Frame Floor Rear 0.00 0.00 100 0.00
6. จัดวาง Part บน Jig และล็อค Clamp 13.79 0.77 100 0.77 0.88
7. Spot Frame Floor Side LH 76.14 4.23 100 4.23 4.86
8. Spot Frame Floor Rear 66.78 3.71 100 3.71 4.27
9. เดินไปหยิบ Bolster ท่ี Pallet 3.96 0.22 100 0.22 0.25
10. จัดวาง Bolster และล็อค Clamp 13.79 0.77 100 0.77 0.88
11. Spot Bolster 114.12 6.34 100 6.34 7.29
12. ยก Floor Assembly # 1 ไปยังจุด Stock 28.44 1.58 100 1.58 1.82  
 
ตารางที่ ก.6 การคํานวณหาเวลามาตรฐานของพนักงานคนที่ 4 

รายการ Total time Observe time Rate Basic time Standard time

1. เดินไปหยิบ Floor Board ท่ี Pallet 4.22 0.25 100 0.25 0.29
2. จัดวาง Floor Board ใสเกจพรอมล็อค Clamp 5.47 0.32 100 0.32 0.37
3. Spot Floor Board 17.00 1.00 100 1.00 1.15
4. ปลดแคลมและนําเกจออก 2.86 0.17 100 0.17 0.19
5. เดินไปหยิบ Frame Floor Front, Frame Floor Side 3.94 0.23 100 0.23 0.27
RH/LH และ Frame Floor Rear
6. จัดวาง Part บน Jig และล็อค Clamp 13.02 0.77 100 0.77 0.88
7. Spot มุม Frame Floor 70.21 4.13 100 4.13 4.75
8. Spot Frame Floor Front 63.07 3.71 100 3.71 4.27
9. Spot Frame Floor Side RH 71.91 4.23 100 4.23 4.86
10. เดินไปหยิบ Bolster ท่ี Pallet 3.74 0.22 100 0.22 0.25
11. จัดวาง Bolster และล็อค Clamp 13.02 0.77 100 0.77 0.88
12. Spot Bolster 44.71 2.63 100 2.63 3.02
13. ยก Floor Assembly # 1 ไปยังจุด Stock 26.86 1.58 100 1.58 1.82  
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ตารางที่ ก.7 การคํานวณหาเวลามาตรฐานของพนักงานคนที่ 5 

รายการ Total time Observe time Rate Basic time Standard time

1. เดินไปหยิบ Sill Rear Body LH ที่ Pallet 4.18 0.23 100 0.23 0.27
2. จัด Sill Rear Body LH ใส Jig พรอมล็อค Clamp 6.66 0.37 100 0.37 0.43
3. เดินไปหยิบ Mgt Brk't Asm No.1-4 ที่ Pallet 3.49 0.19 100 0.19 0.22
4. จัด Mgt Brk't Asm No.1-4 ใส Jig พรอมล็อค Clamp 10.62 0.59 100 0.59 0.68
5. Spot Mgt Brk't Asm No.1-4 39.42 2.19 100 2.19 2.52
6. เดินไปหยิบ Reinf;Sill Connect Sill to Bolstor LH, 13.14 0.73 100 0.73 0.84
Reinf;Asm Guard Frame และ Sill End Plate
7. จัดวาง Part ใส Jig และล็อค Clamp 10.44 0.58 100 0.58 0.67
8. เช่ือมประกอบ Part 83.16 4.62 100 4.62 5.31
9. ยก Sill Asm Rear Body LH ไปเก็บที่ Pallet 4.68 0.26 100 0.26 0.30
Sill Asm Rear Body RH
10. เดินไปหยิบ Sill Rear Body RH ที่ Pallet 4.18 0.23 100 0.23 0.27
11. จัด Sill Rear Body RH ใส Jig พรอมล็อค Clamp 6.66 0.37 100 0.37 0.43
12. เดินไปหยิบ Mgt Brk't Asm No.5-8 ที่ Pallet 3.49 0.19 100 0.19 0.22
13. จัด Mgt Brk't Asm No.5-8 ใส Jig พรอมล็อค Clamp 10.62 0.59 100 0.59 0.68
14. Spot Mgt Brk't Asm No.5-8 39.42 2.19 100 2.19 2.52
15. เดินไปหยบิ Reinf;Sill Connect Sill to Bolstor RH, 13.14 0.73 100 0.73 0.84
Reinf;Asm Guard Frame และ Sill End Plate
16. จัดวาง Part ใส Jig และล็อค Clamp 10.44 0.58 100 0.58 0.67
17. เช่ือมประกอบ Part 83.16 4.62 100 4.62 5.31
18. ยก Sill Asm Rear Body RH ไปเก็บที่ Pallet 4.68 0.26 100 0.26 0.30  
 
ตารางที่ ก.8 การคํานวณหาเวลามาตรฐานของพนักงานคนที่ 6 

รายการ Total time Observe time Rate Basic time Standard time

1. เช่ือม Reinf;Sill Connect Sill to Bolstor LH, 13.02 2.17 100 2.17 2.50
Reinf;Asm Guard Frame และ Sill End Plate
2. เจียรแตงรอยเช่ือม 26.88 4.48 100 4.48 5.15
3. ปดแตงรอยเช่ือม 13.74 2.29 100 2.29 2.63
4. เช่ือม Reinf;Sill Connect Sill to Bolstor RH, 13.02 2.17 100 2.17 2.50
Reinf;Asm Guard Frame และ Sill End Plate
5. เจียรแตงรอยเช่ือม 26.88 4.48 100 4.48 5.15
6. ปดแตงรอยเช่ือม 13.74 2.29 100 2.29 2.63
7. ตอก Body No. 9.9 1.65 100 1.65 1.90  
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ตารางที่ ก.9 การคํานวณหาเวลามาตรฐานของพนักงานคนที่ 7 

รายการ Total time Observe time Rate Basic time Standard time

1. ยก Floor Asm # 1 มาวางบน Jig 6.08 0.76 100 0.76 0.87
2. หยิบ Sill Rear Body LH/RH มาวางบน Floor 2.62 0.33 100 0.33 0.38
3. ยกเกจ Sill Rear Body LH/RH มาวางและล็อค Clamp 11.60 1.45 100 1.45 1.67
4. Spot  Sill Rear Body LH/RH ติดกับ Bolstor Floor 48.00 6.00 100 6.00 6.90
5. เช่ือม  Sill RR Body LH/RH  ติดกับ Bolstor  Floor 66.80 8.35 100 8.35 9.60
6. เช่ือม Brk't  No. Plate (ที่ยึดปายทะเบียน) 13.92 1.74 100 1.74 2.00
7. เช่ือม Step Rear  (ที่เหยียบขึ้นกระบะ) 9.36 1.17 100 1.17 1.35  
 
ตารางที่ ก.10 การคํานวณหาเวลามาตรฐานของพนักงานคนที่ 8 

รายการ Total time Observe time Rate Basic time Standard time

1. ยก Floor Asm # 1 มาวางบน Jig 6.08 0.76 100 0.76 0.87
2. หยิบ Sill Rear Body LH/RH มาวางบน Floor 2.62 0.33 100 0.33 0.38
3. ยกเกจ Sill Rear Body LH/RH มาวางและล็อค Clamp 11.60 1.45 100 1.45 1.67
4. Spot Brk't Fender และ Brk't Support Fender LH/RH 31.28 3.91 100 3.91 4.50
5. Spot Brk't No Plate 10.40 1.30 100 1.30 1.50
6. Spot Mud Cover Tail Lamp RH/LH 10.40 1.30 100 1.30 1.50
7. เช่ือมประกอบ Brkt Rear Comb Lamp RH/LH 23.12 2.89 100 2.89 3.32
8. เช่ือม  BRK'T  ASM; FILLER NECK (คอถังน้ํามัน) 12.16 1.52 100 1.52 1.75
9. เช่ือมประกอบ Connector ; To Floor RH/LH 45.60 5.70 100 5.70 6.56  
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ตารางที่ ก.11 การคํานวณหาเวลามาตรฐานของพนักงานคนที่ 9 

รายการ Total time Observe time Rate Basic time Standard time

1. เดินไปหยิบ Hinge Upper, Frame Side Gate LWR/OTR 1.70 0.17 100 0.17 0.20
2. จัด Part ใส Jig และล็อค Clamp 3.68 0.37 100 0.37 0.42
3. Spot Hinge (16  Point) 17.80 1.78 100 1.78 2.05
4. เช่ือม Hinge 8.30 0.83 100 0.83 0.95
5. ยกไปเก็บท่ี Pallet 1.92 0.19 100 0.19 0.22
6. เดินไปหยิบ Hinge Upper, Frame Side Gate LWR/OTR 1.70 0.17 100 0.17 0.20
7. จัด Part ใส Jig และล็อค Clamp 3.68 0.37 100 0.37 0.42
8. Spot Hinge (16  Point) 17.80 1.78 100 1.78 2.05
9. เช่ือม Hinge 8.30 0.83 100 0.83 0.95
10. ยกไปเก็บท่ี Pallet 1.92 0.19 100 0.19 0.22
11. เดินไปหยิบ Hinge Upper, Frame Rear Gate LWR/OTR 1.70 0.17 100 0.17 0.20
12. จัด Part ใส Jig และล็อค Clamp 2.96 0.30 100 0.30 0.34
13. Spot Hinge (16  Point) 16.60 1.66 100 1.66 1.91
14. เช่ือม Hinge 7.30 0.73 100 0.73 0.84
15. ยกไปเก็บท่ี Pallet 1.92 0.19 100 0.19 0.22
16. เดินไปหยิบFrame Upper Side Gate และ Rope Hook 1.62 0.16 100 0.16 0.19
17. จัด Part ใส Jig และล็อค Clamp 3.20 0.32 100 0.32 0.37
18. เช่ือม Rope Hook 19.30 1.93 100 1.93 2.22
19. Finishing  (เคาะเม็ดเช่ือม) 7.30 0.73 100 0.73 0.84
20. ยกไปเก็บท่ี Pallet 1.82 0.18 100 0.18 0.21
21. เดินไปหยิบFrame Upper Side Gate และ Rope Hook 1.62 0.16 100 0.16 0.19
22. จัด Part ใส Jig และล็อค Clamp 3.20 0.32 100 0.32 0.37
23. เช่ือม Rope Hook 19.30 1.93 100 1.93 2.22
24. Finishing  (เคาะเม็ดเช่ือม) 7.30 0.73 100 0.73 0.84
25. ยกไปเก็บท่ี Pallet 1.82 0.18 100 0.18 0.21
26. เดินไปหยิบ Frame Upper Rear Gate และ Rope Hook 1.62 0.16 100 0.16 0.19
27. จัด Part ใส Jig และล็อค Clamp 3.20 0.32 100 0.32 0.37
28. เช่ือม Rope Hook 17.40 1.74 100 1.74 2.00
29. Finishing  (เคาะเม็ดเช่ือม) 7.00 0.70 100 0.70 0.81
30. ยกไปเก็บท่ี Pallet 1.74 0.17 100 0.17 0.20  
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ตารางที่ ก.12 การคํานวณหาเวลามาตรฐานของพนักงานคนที่ 10 

รายการ Total time Observe time Rate Basic time Standard time

1. เดินไปหยิบ Frame + Reinforce frame จัดวางบน Jig 2.52 0.42 100 0.42 0.48
2. Spot Reinf Frame 8.70 1.45 100 1.45 1.67
3. เดินไปหยิบ Panel Side Gate มาวางบน Jig 4.44 0.74 100 0.74 0.85
4. Mark จุด Spot และ Lock Clamp 8.60 1.43 100 1.43 1.65
5. Spot (1) Panel Side Gate 9.44 1.57 100 1.57 1.81
6. Spot (2) Panel Side Gate 12.36 2.06 100 2.06 2.37
7. เช่ือมบริเวณมุม Side Gate และปลดล็อค Clamp 10.18 1.70 100 1.70 1.95
8. ยกไปวางบนโตะ Re-Spot 1.34 0.22 100 0.22 0.26
9. เดินไปหยิบ Frame + Reinforce frame จัดวางบน Jig 2.52 0.42 100 0.42 0.48
10. Spot Reinf Frame 8.70 1.45 100 1.45 1.67
11. เดินไปหยิบ Panel Side Gate มาวางบน Jig 4.44 0.74 100 0.74 0.85
12. Mark จุด Spot และ Lock Clamp 8.60 1.43 100 1.43 1.65
13. Spot (1) Panel Side Gate 9.44 1.57 100 1.57 1.81
14. Spot (2) Panel Side Gate 12.36 2.06 100 2.06 2.37
15. เช่ือมบริเวณมุม Side Gate และปลดล็อค Clamp 10.18 1.70 100 1.70 1.95
16. ยกไปวางบนโตะ Re-Spot 1.34 0.22 100 0.22 0.26  
 
ตารางที่ ก.13 การคํานวณหาเวลามาตรฐานของพนักงานคนที่ 11 

รายการ Total time Observe time Rate Basic time Standard time

1. เดินไปหยิบ Frame + Reinforce frame จัดวางบน Jig 2.52 0.42 100 0.42 0.48
2. Spot Reinf Frame 8.70 1.45 100 1.45 1.67
3. เดินไปหยิบ Panel Rear Gate มาวางบน Jig 4.44 0.74 100 0.74 0.85
4. Mark จุด Spot และ Lock Clamp 8.60 1.43 100 1.43 1.65
5. Spot (1) Panel Rear Gate 8.34 1.39 100 1.39 1.60
6. Spot (2) Panel Rear Gate 11.34 1.89 100 1.89 2.17
7. เช่ือมบริเวณมุม Rear Gate และปลดล็อค Clamp 10.18 1.70 100 1.70 1.95
8. ยกไปวางบนโตะ Re-Spot 1.34 0.22 100 0.22 0.26
9. Re-Spot Rear Gate 14.34 2.39 100 2.39 2.75
10. ยกไปวางบนโตะเช่ือม 2.14 0.36 100 0.36 0.41
11. Re-Spot Side Gate RH 16.98 2.83 100 2.83 3.25
12. ยกไปวางบนโตะเช่ือม 2.20 0.37 100 0.37 0.42
13. Re-Spot Side Gate LH 16.98 2.83 100 2.83 3.25
14. ยกไปวางบนโตะเช่ือม 2.20 0.37 100 0.37 0.42  
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ตารางที่ ก.14 การคํานวณหาเวลามาตรฐานของพนักงานคนที่ 12 

รายการ Total time Observe time Rate Basic time Standard time

1. เช่ือม Reinfoce Side Gate 36.20 6.03 100 6.03 6.94
2. ปลดล็อค Clamp และยกใส Pallet 2.51 0.42 100 0.42 0.48
3. ขนสงไปจุดเก็บงาน 1.08 0.18 100 0.18 0.21
4. เช่ือม Reinfoce Side Gate 36.20 6.03 100 6.03 6.94
5. ปลดล็อค Clamp และยกใส Pallet 2.51 0.42 100 0.42 0.48
6. ขนสงไปจุดเก็บงาน 1.08 0.18 100 0.18 0.21
7. เช่ือม Reinfoce Side Gate 35.34 5.89 100 5.89 6.77
8. ปลดล็อค Clamp และยกใส Pallet 2.58 0.43 100 0.43 0.49
9. ขนสงไปจุดเก็บงาน 1.08 0.18 100 0.18 0.21  
 
ตารางที่ ก.15 การคํานวณหาเวลามาตรฐานของพนักงานคนที่ 13 

รายการ Total time Observe time Rate Basic time Standard time

1. เดินไปหยิบ Gate Assembly 1.63 0.33 100 0.33 0.37
2. เก็บงาน Gate Assembly และตรวจสอบความเรียบรอย 91.48 18.30 100 18.30 21.04
3. ยกไปเก็บท่ีพาเลท 1.50 0.30 100 0.30 0.35
4. ขนสงไปจุดงานประกอบ 0.98 0.20 100 0.20 0.23  
 
ตารางที่ ก.16 การคํานวณหาเวลามาตรฐานของพนักงานคนที่ 14 

รายการ Total time Observe time Rate Basic time Standard time

1. เดินไปหยิบ Gate Assembly 1.63 0.33 100 0.33 0.37
2. เก็บงาน Gate Assembly และตรวจสอบความเรียบรอย 91.48 18.30 100 18.30 21.04
3. ยกไปเก็บท่ีพาเลท 1.50 0.30 100 0.30 0.35
4. ขนสงไปจุดงานประกอบ 0.98 0.20 100 0.20 0.23  
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ตารางที่ ก.17 การคํานวณหาเวลามาตรฐานของพนักงานคนที่ 15 

รายการ Total time Observe time Rate Basic time Standard time

1. เดินไปหยิบ Part ใส Jig 6.83 0.85 100 0.85 0.98
2. Mark จุดเช่ือมและล็อค Clamp 10.29 1.29 100 1.29 1.48
3. เช่ือมประกอบ 19.44 2.43 100 2.43 2.79
4. หยิบ Panel Guard Frame ใส Jig และ Mark จุด Spot 10.59 1.32 100 1.32 1.52
5. Spot Panel Guard Frame กับ Member; Guard Frame 26.40 3.30 100 3.30 3.80
6. ประกอบ Brk't; Dust  Sheild "C" & "D" 3.31 0.41 100 0.41 0.48
7. Spot Brk't; Dust  Sheild "C" & "D" 8.88 1.11 100 1.11 1.28
8. เช่ือม Member; Guard Frame 34.80 4.35 100 4.35 5.00
9. ยก Guard Frame Asm ไปวางบนโตะ Re-Spot 3.12 0.39 100 0.39 0.45
10. Re-Spot Panel Guard Frame 12.16 1.52 100 1.52 1.75
11. เช่ือมเก็บงาน 20.16 2.52 100 2.52 2.90
12. นําไปแขวนที่ Pallet 2.40 0.30 100 0.30 0.35  
 
ตารางที่ ก.18 การคํานวณหาเวลามาตรฐานของพนักงานคนที่ 16 

รายการ Total time Observe time Rate Basic time Standard time

1. เดินไปหยิบ Gate Assembly 1.63 0.33 100 0.33 0.37
2. เก็บงาน Gate Assembly และตรวจสอบความเรียบรอย 95.80 19.16 100 19.16 22.03
3. ยกไปเก็บท่ีพาเลท 1.50 0.30 100 0.30 0.35
4. ขนสงไปจุดงานประกอบ 0.98 0.20 100 0.20 0.23  
 
ตารางที่ ก.19 การคํานวณหาเวลามาตรฐานของพนักงานคนที่ 17 

รายการ Total time Observe time Rate Basic time Standard time

1. ยก Floor Assembly มายังจุดเก็บงาน 8.19 1.17 100 1.17 1.35
2. เก็บงาน Floor Assembly 90.58 12.94 100 12.94 14.88
3. เปาลม ทําความสะอาด 6.23 0.89 100 0.89 1.02
4. พลิก Floor Assembly วางบน Ski 34.57 4.94 100 4.94 5.68  
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ตารางที่ ก.20 การคํานวณหาเวลามาตรฐานของพนักงานคนที่ 18 

รายการ Total time Observe time Rate Basic time Standard time

1. จัดเตรียมช้ินสวนในการประกอบ 3.07 0.38 100 0.38 0.44
2. ประกอบ Rear Fender Asm FRT RH กับ Floor Assembly 13.74 1.72 100 1.72 1.98
3. ประกอบ Rear Fender Asm Rear RH กับ Floor Assembly 13.74 1.72 100 1.72 1.98
4. เดินไปหยิบ Guard Frame Assembly 4.00 0.50 100 0.50 0.58
5. ประกอบ Guard Frame Assembly กับ Floor Assembly 49.34 6.17 100 6.17 7.09
6. เดินไปหยิบ Side Gate Assembly Rh 3.66 0.46 100 0.46 0.53
7. ประกอบ Side Gate Assembly RH กับ Floor Assembly 43.28 5.41 100 5.41 6.22
8. เช่ือมประกอบ Vertical Lock Asm RH 25.68 3.21 100 3.21 3.69
9. เข็นไปจุดงานถัดไป 1.36 0.17 100 0.17 0.20  
 
ตารางที่ ก.21 การคํานวณหาเวลามาตรฐานของพนักงานคนที่ 19 

รายการ Total time Observe time Rate Basic time Standard time

1. จัดเตรียมช้ินสวนในการประกอบ 2.30 0.38 100 0.38 0.44
2. ประกอบ Rear Fender Asm FRT RH กับ Floor Assembly 10.31 1.72 100 1.72 1.98
3. ประกอบ Rear Fender Asm Rear RH กับ Floor Assembly 10.31 1.72 100 1.72 1.98
4. เดินไปหยิบ Rear Gate Assembly 3.00 0.50 100 0.50 0.58
5. ประกอบ Rear Gate Assembly กับ Floor Assembly 36.12 6.02 100 6.02 6.92
6. เดินไปหยิบ Side Gate Assembly LH 2.87 0.48 100 0.48 0.55
7. ประกอบ Side Gate Assembly LH กับ Floor Assembly 32.46 5.41 100 5.41 6.22
8. เช่ือมประกอบ Vertical Lock Asm LH 19.26 3.21 100 3.21 3.69
9. เข็นไปจุดงานถัดไป 1.02 0.17 100 0.17 0.20  
 
ตารางที่ ก.22 การคํานวณหาเวลามาตรฐานของพนักงานคนที่ 20 

รายการ Total time Observe time Rate Basic time Standard time

1. ขัน Bolt ยึดท้ังคัน 7.51 2.50 100 2.50 2.88
2. ขัน Tourqe Bolt 6.78 2.26 100 2.26 2.60
3. เก็บงาน 42.24 14.08 100 14.08 16.19  
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ตารางที่ ก.23 การคํานวณหาเวลามาตรฐานของพนักงานคนที่ 21 

รายการ Total time Observe time Rate Basic time Standard time

1. ขัน Bolt ยึดท้ังคัน 7.51 2.50 100 2.50 2.88
2. ขัน Tourqe Bolt 6.78 2.26 100 2.26 2.60
3. เก็บงาน 43.23 14.41 100 14.41 16.57  
 
ตารางที่ ก.24 การคํานวณหาเวลามาตรฐานของพนักงานคนที่ 22 

รายการ Total time Observe time Rate Basic time Standard time

1. แกไขงาน 115.05 8.85 100 8.85 10.18
2. ตรวจสอบความเรียบรอย 49.79 3.83 100 3.83 4.40
3. เข็นกะบะ Flat Deck ไปใสยังจุดขนสง 39.52 3.04 100 3.04 3.50
4. ยิง Bar Code 5.64 0.43 100 0.43 0.50
5. ยก Pick Up Assembly สงไป EDP 42.38 3.26 100 3.26 3.75  
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ก.5 มาตรฐานการกําหนดเวลาเผื่อ 
 
ตารางที่ ก.25 มาตรฐานการกําหนดเวลาเผื่อของ ILO  หนวย : % ของเวลามาตรฐาน 
 ชาย หญิง ชาย หญิง
1. เวลาเผ่ือ จ. สภาพแวดลอม

- เวลาสวนตัว 5 7 (ความรอนและความช้ืน )
- เวลาเผ่ือการลา 4 4 อัตราระบายความรอนจากรางกาย

2. เวลาเผ่ือผันแปร (มิลลิแคลอร่ี /ชม./วินาที)
ก. ยืนทํางาน 2 4 16 (เย็นและแหง ) 0
ข. ทายืนผิดธรรมชาติ 14 0

- เล็กนอย 0 1 12 0
- ปานกลาง (กม โคง ) 2 3 10 3
- มาก (นอน ยืดตัว ) 7 7 8 10

ค. งานใชแรงและกลามเน้ือ 6 21
(ยก ลาก ผลัก ) 5 31
นํ้าหนักยกเปนปอนด 4 45
(1 ปอนด = 0.454 ก.ก.) 3 64
5 0 1 2 (รอนจัดและช้ืนมาก ) 100
10 1 2 ฉ. สมาธิในการทํางาน
15 2 3 งานละเอียดปกติ 0 0
20 3 4 ละเอียดหรือแมนยํา 2 2
25 4 6 ละเอียดมาก แมนยํามาก 5 5
30 5 8 ช. เสียงรบกวน
35 7 10 ตอเน่ือง 0 0
40 9 13 เสียงดังและเปนชวงๆ 2 2
45 11 16 เสียงดังมากและเปนชวงๆ
50 13 20 เสียงแหลมดัง 5 5
สูงสุด ซ. ความเครียด
60 17 ขบวนการผลิตซับซอน 1 1
70 22 ขบวนการผลิตซับซอนปานกลาง 4 4

ง. แสงสวาง ขบวนการผลิตซับซอนมาก 8 8
ตํ่ากวามาตรฐานเล็กนอย 0 0 ฌ. ความซํ้าซอนจําเจ
ตํ่ากวามาตรฐานมาก 2 2 ตํ่า 0 0
ไมเพียงพอ 5 5 ปานกลาง 1 1

สูง 4 4
ญ. ความเรียบรอยสมบูรณแบบของงาน

พอสมควร 0 0
คอนขางมาก 2 2
สูงมาก 5 5



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ข 

แผนภูมิกระบวนการประกอบ 
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ข.1 แผนภูมิกระบวนการประกอบกระบะรถบรรทุกขนาดเล็ก (กอนการปรับปรุง) 
 

1 Sheet No. 1 of 1

Subject Chart : Operation Process Flow Chart Activity

Operation

Sub Frame Floor Side RH/LH and Rear Transpotation

Delay

Inspection

Storage

Location : Pick Up Assembly Line Distance (m)

Time (min)

- Labour

Date : - Material

Date :

Dist. Time

(m) (min)

Sub Frame Floor  Side  LH

1. เดินไปหยิบ Frame Floor Side LH, Hinge Lower, 6 4 0.18

Reinf Frame Side และ Brk't Bumper Rubber

2. จัด Part  ใส Jig + ล็อคแคลม 0.38

3. Spot Hinge Lower 1.81

4. เชื่อม Brk't Bumper Rubber และ Reinf Frame Side 3.01

5. ยกไปวางบนโตะ Finishing 1 1 0.12

Sub Frame Floor  Side  RH

6. เดินไปหยิบ Frame Floor Side RH, Hinge Lower, 6 4 0.18

Reinf Frame Side และ Brk't Bumper Rubber

7. จัด Part  ใส Jig + ล็อคแคลม 0.38

8. Spot Hinge Lower 1.81

9. เชื่อม Brk't Bumper Rubber และ Reinf Frame Side 3.01

10. ยกไปวางบนโตะ Finishing 1 1 0.12

Sub Frame Floor Rear

11. เดินไปหยิบ Frame Floor Rear, Hinge Lower,  7 4 0.25

Reinf Frame Rear และ Brk't Bumper Rubber

12. จัด Part ใส Jig + ล็อคแคลม 0.56

13. Spot Hinge Lower 2.07

14. เชื่อม Brk't Bumper Rubber และ Reinf Frame Rear 8.02

15. ยกไปวางบนโตะ Finishing 1 1 0.16

Operator :

Checked by :

Approved by :

Clock No.

Activity :

Method : Present Proposed

Chart No.

Present Proposed

Flow Process Chart

Summary

Saving

Description
Symbol

RemarkQty.

9

6

-

-

-

15

22.06

Cost

Total

 
รูปท่ี ข.1 แผนภูมิกระบวนการประกอบของพนักงานคนที่ 1 (กอนการปรับปรุง) 
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2 Sheet No. 1 of 1

Subject Chart : Operation Process Flow Chart Activity

Operation

Sub Frame Floor Front and Finishing Transpotation

Delay

Inspection

Storage

Location : Pick Up Assembly Line Distance (m)

Time (min)

- Labour

Date : - Material

Date :

Dist. Time

(m) (min)

Sub Frame Floor Front

1. เดินไปหยิบ Frame Floor Front และ Gusset Floor Front 3 3 0.18

2. จัด Part  ใส Jig + ล็อคแคลม 0.32

3. เชื่อม Gusset Floor Front 3.83

4. ยกไปวางบนโตะ Finishing 1 1 0.12

5. Finishing Frame Floor Front 5.52

6. ยกไปเก็บที่ Pallet 1 2 0.28

Sub Frame Floor  Side  LH

7. Finishing Frame Floor  Side  LH 4.00

8. ยกไปเก็บที่ Pallet 1 2 0.28

Sub Frame Floor  Side  RH

9. Finishing Frame Floor  Side  RH 4.00

10. ยกไปเก็บที่ Pallet 1 2 0.28

Sub Frame Floor Rear

11. Finishing Frame Floor Rear 5.52

12. ยกไปเก็บที่ Pallet 1 2 0.28

Operator :

Checked by :

Approved by :

Clock No.

Activity :

Method : Present Proposed

Chart No.

Present Proposed

Flow Process Chart

Summary

Saving

Description
Symbol

RemarkQty.

6

6

-

-

-

12

24.61

Cost

Total

 
รูปท่ี ข.2 แผนภูมิกระบวนการประกอบของพนักงานคนที่ 2 (กอนการปรับปรุง) 
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3 Sheet No. 1 of 1

Subject Chart : Operation Process Flow Chart Activity

Operation

Floor Assembly # 1 Transpotation

Delay

Inspection

Storage

Location : Pick Up Assembly Line Distance (m)

Time (min)

- Labour

Date : - Material

Date :

Dist. Time

(m) (min)

Floor Assembly # 1

1. เดินไปหยิบ Floor Board ที่ Pallet 2 3 0.29

2. จัดวาง Floor Board ใสเกจพรอมล็อค Clamp 0.37

3. Spot Floor Board 1.15

4. ปลดแคลมและนําเกจออก 0.19

5. เดินไปหยิบ Frame Floor Front, Frame Floor Side 4 3 0.27

RH/LH และ Frame Floor Rear

6. จัดวาง Part บน Jig และล็อค Clamp 0.88

7. Spot Frame Floor Side LH 4.86

8. Spot Frame Floor Rear 4.27

9. เดินไปหยิบ Bolster ที่ Pallet 5 3 0.25

10. จัดวาง Bolster และล็อค Clamp 0.88

11. Spot Bolster 7.29

12. ยก Floor Assembly # 1 ไปยังจุด Stock 1 6 1.82

Operator :

Checked by :

Approved by :

Clock No.

Activity :

Method : Present Proposed

Chart No.

Present Proposed

Flow Process Chart

Summary

Saving

Description
Symbol

RemarkQty.

8

4

-

-

-

15

22.52

Cost

Total

 
รูปท่ี ข.3 แผนภูมิกระบวนการประกอบของพนักงานคนที่ 3 (กอนการปรับปรุง) 
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4 Sheet No. 1 of 1

Subject Chart : Operation Process Flow Chart Activity

Operation

Floor Assembly # 1 Transpotation

Delay

Inspection

Storage

Location : Pick Up Assembly Line Distance (m)

Time (min)

- Labour

Date : - Material

Date :

Dist. Time

(m) (min)

Floor Assembly # 1

1. เดินไปหยิบ Floor Board ที่ Pallet 2 3 0.29

2. จัดวาง Floor Board ใสเกจพรอมล็อค Clamp 0.37

3. Spot Floor Board 1.15

4. ปลดแคลมและนําเกจออก 0.19

5. เดินไปหยิบ Frame Floor Front, Frame Floor Side 4 3 0.27

RH/LH และ Frame Floor Rear

6. จัดวาง Part บน Jig และล็อค Clamp 0.88

7. Spot มุม Frame Floor 4.75

8. Spot Frame Floor Front 4.27

9. Spot Frame Floor Side RH 4.86

10. เดินไปหยิบ Bolster ที่ Pallet 5 3 0.25

11. จัดวาง Bolster และล็อค Clamp 0.88

12. Spot Bolster 3.02

13. ยก Floor Assembly # 1 ไปยังจุด Stock 1 6 1.82

Operator :

Checked by :

Approved by :

Clock No.

Activity :

Method : Present Proposed

Chart No.

Present Proposed

Flow Process Chart

Summary

Saving

Description
Symbol

RemarkQty.

9

4

-

-

-

15

23

Cost

Total

 
รูปท่ี ข.4 แผนภูมิกระบวนการประกอบของพนักงานคนที่ 4 (กอนการปรับปรุง) 
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5 Sheet No. 1 of 1

Subject Chart : Operation Process Flow Chart Activity

Operation

Sill Assembly Rear Body RH/LH Transpotation

Delay

Inspection

Storage

Location : Pick Up Assembly Line Distance (m)

Time (min)

- Labour

Date : - Material

Date :

Dist. Time

(m) (min)

Sill Asm Rear Body LH

1. เดินไปหยิบ Sill Rear Body LH ที่ Pallet 1 3 0.26

2. จัด Sill Rear Body LH ใส Jig พรอมล็อค Clamp 0.42

3. เดินไปหยิบ Mgt Brk't Asm No.1-4 ที่ Pallet 4 3 0.22

4. จัด Mgt Brk't Asm No.1-4 ใส Jig พรอมล็อค Clamp 0.68

5. Spot Mgt Brk't Asm No.1-4 2.52

6. เดินไปหยิบ Reinf;Sill Connect Sill to Bolstor LH, 3 3 0.84

Reinf;Asm Guard Frame และ Sill End Plate

7. จัดวาง Part ใส Jig และล็อค Clamp 0.67

8. เชื่อมประกอบ Part 5.31

9. ยก Sill Asm Rear Body LH ไปเก็บที่ Pallet 1 4 0.30

Sill Asm Rear Body RH

10. เดินไปหยิบ Sill Rear Body RH ที่ Pallet 1 3 0.26

11. จัด Sill Rear Body RH ใส Jig พรอมล็อค Clamp 0.42

12. เดินไปหยิบ Mgt Brk't Asm No.5-8 ที่ Pallet 4 3 0.22

13. จัด Mgt Brk't Asm No.5-8 ใส Jig พรอมล็อค Clamp 0.68

14. Spot Mgt Brk't Asm No.5-8 2.52

15. เดินไปหยิบ Reinf;Sill Connect Sill to Bolstor RH, 3 3 0.84

Reinf;Asm Guard Frame และ Sill End Plate

16. จัดวาง Part ใส Jig และล็อค Clamp 0.67

17. เชื่อมประกอบ Part 5.31

18. ยก Sill Asm Rear Body RH ไปเก็บที่ Pallet 1 4 0.30

Operator :

Checked by :

Approved by :

Clock No.

Activity :

Method : Present Proposed

Chart No.

Present Proposed

Flow Process Chart

Summary

Saving

Description
Symbol

RemarkQty.

10

8

-

-

-

26

22.44

Cost

Total

 
รูปท่ี ข.5 แผนภูมิกระบวนการประกอบของพนักงานคนที่ 5 (กอนการปรับปรุง) 
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6 Sheet No. 1 of 1

Subject Chart : Operation Process Flow Chart Activity

Operation

Finishing Sill Asm Rear Body RH/LH Transpotation

Delay

Inspection

Storage

Location : Pick Up Assembly Line Distance (m)

Time (min)

- Labour

Date : - Material

Date :

Dist. Time

(m) (min)

Sill Asm Rear Body LH

1. เชื่อม Reinf;Sill Connect Sill to Bolstor LH, 2.50

Reinf;Asm Guard Frame และ Sill End Plate

2. เจียรแตงรอยเชื่อม 5.15

3. ปดแตงรอยเชื่อม 2.63

Sill Asm Rear Body RH

4. เชื่อม Reinf;Sill Connect Sill to Bolstor RH, 2.50

Reinf;Asm Guard Frame และ Sill End Plate

5. เจียรแตงรอยเชื่อม 5.15

6. ปดแตงรอยเชื่อม 2.63

7. ตอก Body No. 1.90

Total

Cost

22.46

-

-

-

-

7

-

Description
Symbol

RemarkQty.

Chart No.

Present Proposed

Flow Process Chart

Summary

Saving

Activity :

Method : Present Proposed

Operator :

Checked by :

Approved by :

Clock No.

 
รูปท่ี ข.6 แผนภูมิกระบวนการประกอบของพนักงานคนที่ 6 (กอนการปรับปรุง) 
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7 Sheet No. 1 of 1

Subject Chart : Operation Process Flow Chart Activity

Operation

Flow Assembly # 2 Transpotation

Delay

Inspection

Storage

Location : Pick Up Assembly Line Distance (m)

Time (min)

- Labour

Date : - Material

Date :

Dist. Time

(m) (min)

Flow Assembly # 2

1. ยก Floor Asm # 1 มาวางบน Jig 1 6 0.87

2. หยิบ Sill Rear Body LH/RH มาวางบน Floor 2 3 0.38

3. ยกเกจ Sill Rear Body LH/RH มาวางและล็อค Clamp 1 2 1.67

4. Spot  Sill Rear Body LH/RH ติดกับ Bolstor Floor 6.90

5. เชื่อม  Sill RR Body LH/RH  ติดกับ Bolstor  Floor 9.60

6. เชื่อม Brk't  No. Plate (ที่ยึดปายทะเบียน) 1 2.00

7. เชื่อม Step Rear  (ที่เหยียบขึ้นกระบะ) 1 1.35

Operator :

Checked by :

Approved by :

Clock No.

Activity :

Method : Present Proposed

Chart No.

Present Proposed

Flow Process Chart

Summary

Saving

Description
Symbol

RemarkQty.

4

3

-

-

-

11

22.77

Cost

Total

 
รูปท่ี ข.7 แผนภูมิกระบวนการประกอบของพนักงานคนที่ 7 (กอนการปรับปรุง) 
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8 Sheet No. 1 of 1

Subject Chart : Operation Process Flow Chart Activity

Operation

Flow Assembly # 2 Transpotation

Delay

Inspection

Storage

Location : Pick Up Assembly Line Distance (m)

Time (min)

- Labour

Date : - Material

Date :

Dist. Time

(m) (min)

Flow Assembly # 2

1. ยก Floor Asm # 1 มาวางบน Jig 1 6 0.87

2. หยิบ Sill Rear Body LH/RH มาวางบน Floor 2 3 0.38

3. ยกเกจ Sill Rear Body LH/RH มาวางและล็อค Clamp 1 2 1.67

4. Spot Brk't Fender และ Brk't Support Fender LH/RH 4 4.50

5. Spot Brk't No Plate 1 1.50

6. Spot Mud Cover Tail Lamp RH/LH 2 1.50

7. เชื่อมประกอบ Brkt Rear Comb Lamp RH/LH 2 3.32

8. เชื่อม  BRK'T  ASM; FILLER NECK (คอถังนํ้ามัน) 1 1.75

9. เชื่อมประกอบ Connector ; To Floor RH/LH 2 6.56

Total

Cost

22.05

-

11

-

-

6

3

Description
Symbol

RemarkQty.

Chart No.

Present Proposed

Flow Process Chart

Summary

Saving

Activity :

Method : Present Proposed

Operator :

Checked by :

Approved by :

Clock No.

 
รูปท่ี ข.8 แผนภูมิกระบวนการประกอบของพนักงานคนที่ 8 (กอนการปรับปรุง) 
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9 Sheet No. 1 of 1

Subject Chart : Operation Process Flow Chart Activity

Operation

Hinge Assembly Transpotation

Rope Hook Assembly Delay

Inspection

Storage

Location : Pick Up Assembly Line Distance (m)

Time (min)

- Labour

Date : - Material

Date :

Dist. Time

(m) (min)

Sub Hinge Side Gate LH

1. เดินไปหยิบ Hinge Upper, Frame Side Gate LWR/OTR 5 1 0.20

2. จัด Part ใส Jig และล็อค Clamp 0.42

3. Spot Hinge (16  Point) 2.05

4. เชื่อม Hinge 0.95

5. ยกไปเก็บที่ Pallet 1 1 0.22

Sub  Hinge Side Gate RH

6. เดินไปหยิบ Hinge Upper, Frame Side Gate LWR/OTR 5 1 0.20

7. จัด Part ใส Jig และล็อค Clamp 0.42

8. Spot Hinge (16  Point) 2.05

9. เชื่อม Hinge 0.95

10. ยกไปเก็บที่ Pallet 1 1 0.22

Sub  Hinge Rear Gate 

11. เดินไปหยิบ Hinge Upper, Frame Rear Gate LWR/OTR 5 1 0.20

12. จัด Part ใส Jig และล็อค Clamp 0.34

13. Spot Hinge (16  Point) 1.91

14. เชื่อม Hinge 0.84

15. ยกไปเก็บที่ Pallet 1 1 0.22

Sub  Rope Hook  Side Gate RH

16. เดินไปหยิบFrame Upper Side Gate และ Rope Hook 6 1 0.18

17. จัด Part ใส Jig และล็อค Clamp 0.37

18. เชื่อม Rope Hook 2.22

19. Finishing  (เคาะเม็ดเชื่อม) 0.99

20. ยกไปเก็บที่ Pallet 1 1 0.21

Sub  Rope Hook  Side Gate LH

21. เดินไปหยิบFrame Upper Side Gate และ Rope Hook 6 1 0.18

22. จัด Part ใส Jig และล็อค Clamp 0.37

23. เชื่อม Rope Hook 2.22

24. Finishing  (เคาะเม็ดเชื่อม) 0.99

25. ยกไปเก็บที่ Pallet 1 1 0.21

Sub  Rope Hook  Rear Gate

26. เดินไปหยิบ Frame Upper Rear Gate และ Rope Hook 4 1 0.18

27. จัด Part ใส Jig และล็อค Clamp 0.37

28. เชื่อม Rope Hook 2.00

29. Finishing  (เคาะเม็ดเชื่อม) 0.80

30. ยกไปเก็บที่ Pallet 1 1 0.20

Operator :

Checked by :

Approved by :

Clock No.

Activity :

Method : Present Proposed

Chart No.

Present Proposed

Flow Process Chart

Summary

Saving

Description
Symbol

RemarkQty.

18

12

-

-

-

12

22.68

Cost

Total

 
รูปท่ี ข.9 แผนภูมิกระบวนการประกอบของพนักงานคนที่ 9 (กอนการปรับปรุง) 
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10 Sheet No. 1 of 1

Subject Chart : Operation Process Flow Chart Activity

Operation

Assembly Side Gate RH and Rear Gate Transpotation

Delay

Inspection

Storage

Location : Pick Up Assembly Line Distance (m)

Time (min)

- Labour

Date : - Material

Date :

Dist. Time

(m) (min)

Side Gate RH

1. เดินไปหยิบ Frame + Reinforce frame จัดวางบน Jig 6 3 0.48

2. Spot Reinf Frame 1.67

3. เดินไปหยิบ Panel Side Gate มาวางบน Jig 1 6 0.85

4. Mark จุด Spot และ Lock Clamp 1.65

5. Spot (1) Panel Side Gate 1.80

6. Spot (2) Panel Side Gate 2.37

7. เชื่อมบริเวณมุม Side Gate และปลดล็อค Clamp 1.95

8. ยกไปวางบนโตะ Re-Spot 1 1 0.25

Side Gate LH

9. เดินไปหยิบ Frame + Reinforce frame จัดวางบน Jig 6 3 0.48

10. Spot Reinf Frame 1.67

11. เดินไปหยิบ Panel Side Gate มาวางบน Jig 1 6 0.85

12. Mark จุด Spot และ Lock Clamp 1.65

13. Spot (1) Panel Side Gate 1.80

14. Spot (2) Panel Side Gate 2.37

15. เชื่อมบริเวณมุม Side Gate และปลดล็อค Clamp 1.95

16. ยกไปวางบนโตะ Re-Spot 1 1 0.25

Total

Cost

22.04

-

20

-

-

10

6

Description
Symbol

RemarkQty.

Chart No.

Present Proposed

Flow Process Chart

Summary

Saving

Activity :

Method : Present Proposed

Operator :

Checked by :

Approved by :

Clock No.

 
รูปท่ี ข.10 แผนภูมิกระบวนการประกอบของพนักงานคนที่ 10 (กอนการปรับปรุง) 

 
 
 
 
 
 
 

 



 115

11 Sheet No. 1 of 1

Subject Chart : Operation Process Flow Chart Activity

Operation

Assembly Side Gate LH and Rear Gate Transpotation

Delay

Inspection

Storage

Location : Pick Up Assembly Line Distance (m)

Time (min)

- Labour

Date : - Material

Date :

Dist. Time

(m) (min)

RR GATE

1. เดินไปหยิบ Frame + Reinforce frame จัดวางบน Jig 6 3 0.48

10. Spot Reinf Frame 1.67

11. เดินไปหยิบ Panel Rear Gate มาวางบน Jig 1 6 0.85

12. Mark จุด Spot และ Lock Clamp 1.65

13. Spot (1) Panel Rear Gate 1.60

14. Spot (2) Panel Rear Gate 2.17

15. เชื่อมบริเวณมุม Rear Gate และปลดล็อค Clamp 1.95

16. ยกไปวางบนโตะ Re-Spot 1 1 0.25

17. Re-Spot Rear Gate 2.75

11. ยกไปวางบนโตะเชื่อม 1 3 0.41

18. Re-Spot Side Gate RH 3.25

11. ยกไปวางบนโตะเชื่อม 1 3 0.42

18. Re-Spot Side Gate LH 3.25

11. ยกไปวางบนโตะเชื่อม 1 3 0.42

Operator :

Checked by :

Approved by :

Clock No.

Description
Symbol

RemarkQty.

Activity :

Method : Present Proposed

Chart No.

Present Proposed

Flow Process Chart

Summary

Saving

8

6

-

-

-

19

21.12

Cost

Total

 
รูปท่ี ข.11 แผนภูมิกระบวนการประกอบของพนักงานคนที่ 11 (กอนการปรับปรุง) 
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12 Sheet No. 1 of 1

Subject Chart : Operation Process Flow Chart Activity

Operation

Assembly Side Gate RH/LH and Rear Gate Transpotation

Delay

Inspection

Storage

Location : Pick Up Assembly Line Distance (m)

Time (min)

- Labour

Date : - Material

Date :

Dist. Time

(m) (min)

Side Gate RH

1. เชื่อม Reinfoce Side Gate 6.94

2. ปลดล็อค Clamp และยกใส Pallet 0.48

3. ขนสงไปจุดเก็บงาน 1 5 0.21

Side Gate LH

4. เชื่อม Reinfoce Side Gate 6.94

5. ปลดล็อค Clamp และยกใส Pallet 0.48

6. ขนสงไปจุดเก็บงาน 1 5 0.21

Rear Gate

7. เชื่อม Reinfoce Side Gate 6.77

8. ปลดล็อค Clamp และยกใส Pallet 0.49

9. ขนสงไปจุดเก็บงาน 1 5 0.21

Operator :

Checked by :

Approved by :

Clock No.

Activity :

Method : Present Proposed

Chart No.

Present Proposed

Flow Process Chart

Summary

Saving

Description
Symbol

RemarkQty.

6

3

-

-

-

15

22.73

Cost

Total

 
รูปท่ี ข.12 แผนภูมิกระบวนการประกอบของพนักงานคนที่ 12 (กอนการปรับปรุง) 
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13 Sheet No. 1 of 1

Subject Chart : Operation Process Flow Chart Activity

Operation

เก็บงาน Gate Assembly Transpotation

Delay

Inspection

Storage

Location : Pick Up Assembly Line Distance (m)

Time (min)

- Labour

Date : - Material

Date :

Dist. Time

(m) (min)

เก็บงาน Gate Assembly

1. เดินไปหยิบ Gate Assembly 1 2 0.38

2. เก็บงาน Gate Assembly และตรวจสอบความเรียบรอย 21.04

3. ยกไปเก็บที่พาเลท 1 2 0.35

4. ขนสงไปจุดงานประกอบ 1 4 0.23

Description
Symbol

RemarkQty.

Operator :

Checked by :

Approved by :

Clock No.

Activity :

Method : Present Proposed

Chart No.

Present Proposed

Flow Process Chart

Summary

Saving

1

3

-

-

-

8

Cost

22.00

Total

 
รูปท่ี ข.13 แผนภูมิกระบวนการประกอบของพนักงานคนที่ 13 (กอนการปรับปรุง) 

 

14 Sheet No. 1 of 1

Subject Chart : Operation Process Flow Chart Activity

Operation

เก็บงาน Gate Assembly Transpotation

Delay

Inspection

Storage

Location : Pick Up Assembly Line Distance (m)

Time (min)

- Labour

Date : - Material

Date :

Dist. Time

(m) (min)

เก็บงาน Gate Assembly

1. เดินไปหยิบ Gate Assembly 1 2 0.38

2. เก็บงาน Gate Assembly และตรวจสอบความเรียบรอย 21.04

3. ยกไปเก็บที่พาเลท 1 2 0.35

4. ขนสงไปจุดงานประกอบ 1 4 0.23

Total

Cost

22.00

-

8

-

-

1

3

Chart No.

Present Proposed

Flow Process Chart

Summary

Saving

Activity :

Method : Present Proposed

Operator :

Checked by :

Approved by :

Clock No.

Description
Symbol

RemarkQty.

 
รูปท่ี ข.14 แผนภูมิกระบวนการประกอบของพนักงานคนที่ 14 (กอนการปรับปรุง) 
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15 Sheet No. 1 of 1

Subject Chart : Operation Process Flow Chart Activity

Operation

Guard Frame Assembly Transpotation

Delay

Inspection

Storage

Location : Pick Up Assembly Line Distance (m)

Time (min)

- Labour

Date : - Material

Date :

Dist. Time

(m) (min)

Sub  Guard  Frame 

1. เดินไปหยิบ Part ใส Jig 5 2 0.98

2. Mark จุดเชื่อมและล็อค Clamp 1.48

3. เชื่อมประกอบ 2.79

4. หยิบ Panel Guard Frame ใส Jig และ Mark จุด Spot 1 1 1.52

5. Spot Panel Guard Frame กับ Member; Guard Frame 3.80

6. ประกอบ Brk't; Dust  Sheild "C" & "D" 0.48

7. Spot Brk't; Dust  Sheild "C" & "D" 1.28

8. เชื่อม Member; Guard Frame 5.00

9. ยก Guard Frame Asm ไปวางบนโตะ Re-Spot 1 1 0.45

10. Re-Spot Panel Guard Frame 1.75

11. เชื่อมเก็บงาน 2.90

12. นําไปแขวนที่ Pallet 1 4 0.35

Operator :

Checked by :

Approved by :

Clock No.

Activity :

Method : Present Proposed

Chart No.

Present Proposed

Flow Process Chart

Summary

Saving

Description
Symbol

RemarkQty.

9

3

-

-

-

8

22.78

Cost

Total

 
รูปท่ี ข.15 แผนภูมิกระบวนการประกอบของพนักงานคนที่ 15 (กอนการปรับปรุง) 
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16 Sheet No. 1 of 1

Subject Chart : Operation Process Flow Chart Activity

Operation

เก็บงาน Guard  Frame Assembly Transpotation

Delay

Inspection

Storage

Location : Pick Up Assembly Line Distance (m)

Time (min)

- Labour

Date : - Material

Date :

Dist. Time

(m) (min)

เก็บงาน Guard  Frame Assembly

1. เดินไปหยิบ Gate Assembly 1 2 0.38

2. เก็บงาน Gate Assembly และตรวจสอบความเรียบรอย 22.03

3. ยกไปเก็บที่พาเลท 1 2 0.35

4. ขนสงไปจุดงานประกอบ 1 4 0.23

Operator :

Checked by :

Approved by :

Clock No.

Activity :

Method : Present Proposed

Chart No.

Present Proposed

Flow Process Chart

Summary

Saving

Description
Symbol

RemarkQty.

1

3

-

-

-

8

22.99

Cost

Total

 
รูปท่ี ข.16 แผนภูมิกระบวนการประกอบของพนักงานคนที่ 16 (กอนการปรับปรุง) 

 

17 Sheet No. 1 of 1

Subject Chart : Operation Process Flow Chart Activity

Operation

เก็บงาน Floor Assembly Transpotation

Delay

Inspection

Storage

Location : Pick Up Assembly Line Distance (m)

Time (min)

- Labour

Date : - Material

Date :

Dist. Time

(m) (min)

เก็บงาน Floor Assembly

1. ยก Floor Assembly มายังจุดเก็บงาน 1 6 1.35

2. เก็บงาน Floor Assembly 14.96

3. เปาลม ทําความสะอาด 1.02

4. พลิก Floor Assembly วางบน Ski 1 2 5.67

Operator :

Checked by :

Approved by :

Clock No.

Activity :

Method : Present Proposed

Chart No.

Present Proposed

Flow Process Chart

Summary

Saving

Description
Symbol

RemarkQty.

3

1

-

-

-

8

23.00

Cost

Total

 
รูปท่ี ข.17 แผนภูมิกระบวนการประกอบของพนักงานคนที่ 17 (กอนการปรับปรุง) 
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18 Sheet No. 1 of 1

Subject Chart : Operation Process Flow Chart Activity

Operation

Pick Up Assembly Transpotation

Delay

Inspection

Storage

Location : Pick Up Assembly Line Distance (m)

Time (min)

- Labour

Date : - Material

Date :

Dist. Time

(m) (min)

ประกอบ Pick Up Assembly

1. จัดเตรียมชิ้นสวนในการประกอบ 4 2 0.44

2. ประกอบ Rear Fender Asm FRT RH กับ Floor Assembly 1.98

3. ประกอบ Rear Fender Asm Rear RH กับ Floor Assembly 1.98

4. เดินไปหยิบ Guard Frame Assembly 1 3 0.58

5. ประกอบ Guard Frame Assembly กับ Floor Assembly 7.09

6. เดินไปหยิบ Side Gate Assembly Rh 1 3 0.53

7. ประกอบ Side Gate Assembly RH กับ Floor Assembly 6.22

8. เชื่อมประกอบ Vertical Lock Asm RH 3.69

9. เข็นไปจุดงานถัดไป 1 2 0.20

Operator :

Checked by :

Approved by :

Clock No.

Description
Symbol

RemarkQty.

Activity :

Method : Present Proposed

Chart No.

Present Proposed

Flow Process Chart

Summary

Saving

5

4

-

-

-

10

22.71

Cost

Total

 
รูปท่ี ข.18 แผนภูมิกระบวนการประกอบของพนักงานคนที่ 18 (กอนการปรับปรุง) 
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19 Sheet No. 1 of 1

Subject Chart : Operation Process Flow Chart Activity

Operation

Pick Up Assembly Transpotation

Delay

Inspection

Storage

Location : Pick Up Assembly Line Distance (m)

Time (min)

- Labour

Date : - Material

Date :

Dist. Time

(m) (min)

ประกอบ Pick Up Assembly

1. จัดเตรียมชิ้นสวนในการประกอบ 4 2 0.44

2. ประกอบ Rear Fender Asm FRT RH กับ Floor Assembly 1.98

3. ประกอบ Rear Fender Asm Rear RH กับ Floor Assembly 1.98

4. เดินไปหยิบ Rear Gate Assembly 1 3 0.58

5. ประกอบ Rear Gate Assembly กับ Floor Assembly 6.92

6. เดินไปหยิบ Side Gate Assembly LH 1 3 0.55

7. ประกอบ Side Gate Assembly LH กับ Floor Assembly 6.32

8. เชื่อมประกอบ Vertical Lock Asm LH 3.67

9. เข็นไปจุดงานถัดไป 1 2 0.20

Total

Cost

22.64

-

10

-

-

5

4

Description
Symbol

RemarkQty.

Chart No.

Present Proposed

Flow Process Chart

Summary

Saving

Activity :

Method : Present Proposed

Operator :

Checked by :

Approved by :

Clock No.

 
รูปท่ี ข.19 แผนภูมิกระบวนการประกอบของพนักงานคนที่ 19 (กอนการปรับปรุง) 

 

20 Sheet No. 1 of 1

Subject Chart : Operation Process Flow Chart Activity

Operation

Finishing Pick Up Assembly Transpotation

Delay

Inspection

Storage

Location : Pick Up Assembly Line Distance (m)

Time (min)

- Labour

Date : - Material

Date :

Dist. Time

(m) (min)

เก็บงาน Pick Up Assembly

1. ขัน Bolt ยึดทั้งคัน 2.88

2. ขัน Tourqe Bolt 2.60

3. เก็บงาน 16.19

Operator :

Checked by :

Approved by :

Clock No.

Activity :

Method : Present Proposed

Chart No.

Present Proposed

Flow Process Chart

Summary

Saving

Description
Symbol

RemarkQty.

3

-

-

-

-

-

21.67

Cost

Total

 
รูปท่ี ข.20 แผนภูมิกระบวนการประกอบของพนักงานคนที่ 20 (กอนการปรับปรุง) 
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21 Sheet No. 1 of 1

Subject Chart : Operation Process Flow Chart Activity

Operation

Finishing Pick Up Assembly Transpotation

Delay

Inspection

Storage

Location : Pick Up Assembly Line Distance (m)

Time (min)

- Labour

Date : - Material

Date :

Dist. Time

(m) (min)

เก็บงาน Pick Up Assembly

1. ขัน Bolt ยึดทั้งคัน 2.88

2. ขัน Tourqe Bolt 2.60

3. เก็บงาน 16.57

Operator :

Checked by :

Approved by :

Clock No.

Activity :

Method : Present Proposed

Chart No.

Present Proposed

Flow Process Chart

Summary

Saving

Description
Symbol

RemarkQty.

3

-

-

-

-

-

22.05

Cost

Total

 
รูปท่ี ข.21 แผนภูมิกระบวนการประกอบของพนักงานคนที่ 21 (กอนการปรับปรุง) 

 

22 Sheet No. 1 of 1

Subject Chart : Operation Process Flow Chart Activity

Operation

Finishing Pick Up Assembly Transpotation

Delay

Inspection

Storage

Location : Pick Up Assembly Line Distance (m)

Time (min)

- Labour

Date : - Material

Date :

Dist. Time

(m) (min)

Finishing Pick Up Assembly

1. แกไขงาน 10.18

2. ตรวจสอบความเรียบรอย 4.40

3. เข็นกะบะ Flat Deck ไปใสยังจุดขนสง 1 20 3.50

4. ยิง Bar Code 0.50

5. ยก Pick Up Assembly สงไป EDP 1 5 3.75

Operator :

Checked by :

Approved by :

Clock No.

Activity :

Method : Present Proposed

Chart No.

Present Proposed

Flow Process Chart

Summary

Saving

Description
Symbol

RemarkQty.

2

2

-

1

-

25

22.33

Cost

Total

 
รูปท่ี ข.22 แผนภูมิกระบวนการประกอบของพนักงานคนที่ 22 (กอนการปรับปรุง) 
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ข.2 แผนภูมิกระบวนการประกอบกระบะรถบรรทุกขนาดเล็ก (หลังการปรับปรุง) 
 

1 Sheet No. 1 of 1

Subject Chart : Operation Process Flow Chart Activity

Operation

Sub Frame Floor Side RH/LH and Rear Transpotation

Delay

Inspection

Storage

Location : Pick Up Assembly Line Distance (m)

Time (min)

- Labour

Date : - Material

Date :

Dist. Time

(m) (min)

Sub Frame Floor  Side  LH

1. เดินไปหยิบ Frame Floor Side LH, Hinge Lower, 6 2 0.18

Reinf Frame Side และ Brk't Bumper Rubber

2. จัด Part  ใส Jig + ล็อคแคลม 0.38

3. Spot Hinge Lower 1.81

4. เชื่อม Brk't Bumper Rubber และ Reinf Frame Side 0.96

5. ยกไปวางบนโตะ Finishing 1 1 0.12

Sub Frame Floor  Side  RH

6. เดินไปหยิบ Frame Floor Side RH, Hinge Lower, 6 2 0.18

Reinf Frame Side และ Brk't Bumper Rubber

7. จัด Part  ใส Jig + ล็อคแคลม 0.38

8. Spot Hinge Lower 1.81

9. เชื่อม Brk't Bumper Rubber และ Reinf Frame Side 0.96

10. ยกไปวางบนโตะ Finishing 1 1 0.12

Sub Frame Floor Rear

11. เดินไปหยิบ Frame Floor Rear, Hinge Lower,  7 2 0.25

Reinf Frame Rear และ Brk't Bumper Rubber

12. จัด Part ใส Jig + ล็อคแคลม 0.56

13. Spot Hinge Lower 2.07

14. เชื่อม Brk't Bumper Rubber และ Reinf Frame Rear 1.54

15. ยกไปวางบนโตะ Finishing 1 1 0.16

Total

Cost

11.48

-

9

-

-

9

6

Description
Symbol

RemarkQty.

Chart No.

Present Proposed

Flow Process Chart

Summary

Saving

Activity :

Method : Present Proposed

Operator :

Checked by :

Approved by :

Clock No.

 
รูปท่ี ข.23 แผนภูมิกระบวนการประกอบของพนักงานคนที่ 1 (หลังการปรับปรุง) 
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2 Sheet No. 1 of 1

Subject Chart : Operation Process Flow Chart Activity

Operation

Sub Frame Floor Side RH/LH and Rear Transpotation

Delay

Inspection

Storage

Location : Pick Up Assembly Line Distance (m)

Time (min)

- Labour

Date : - Material

Date :

Dist. Time

(m) (min)

Sub Frame Floor  Side  LH

1 เชื่อมเก็บ Brk't Bumper Rubber และ Reinf Frame Side 1 2.05

Sub Frame Floor  Side  RH

2. เชื่อมเก็บ Brk't Bumper Rubber และ Reinf Frame Side 1 2.05

Sub Frame Floor Rear

3. เชื่อมเก็บ Brk't Bumper Rubber และ Reinf Frame Rear 1 6.48

Operator :

Checked by :

Approved by :

Clock No.

Activity :

Method : Present Proposed

Chart No.

Present Proposed

Flow Process Chart

Summary

Saving

Description
Symbol

RemarkQty.

3

-

-

-

-

-

10.58

Cost

Total

 
รูปท่ี ข.24 แผนภูมิกระบวนการประกอบของพนักงานคนที่ 2 (หลังการปรับปรุง) 

 

3 Sheet No. 1 of 1

Subject Chart : Operation Process Flow Chart Activity

Operation

Sub Frame Floor Front and Finishing Transpotation

Delay

Inspection

Storage

Location : Pick Up Assembly Line Distance (m)

Time (min)

- Labour

Date : - Material

Date :

Dist. Time

(m) (min)

Sub Frame Floor Front

1. เดินไปหยิบ Frame Floor Front และ Gusset Floor Front 3 2 0.18

2. จัด Part  ใส Jig + ล็อคแคลม 0.32

3. เชื่อม Gusset Floor Front 3.83

4. ยกไปวางบนโตะ Finishing 1 1 0.12

Sub Frame Floor  Side  LH

5. Finishing Frame Floor  Side  LH 3.17

6. ยกไปเก็บที่ Pallet 1 1.5 0.28

Sub Frame Floor  Side  RH

7. Finishing Frame Floor  Side  RH 3.17

8. ยกไปเก็บที่ Pallet 1 1.5 0.28

Total

Cost

11.35

-

6

-

-

4

4

Description
Symbol

RemarkQty.

Chart No.

Present Proposed

Flow Process Chart

Summary

Saving

Activity :

Method : Present Proposed

Operator :

Checked by :

Approved by :

Clock No.

 
รูปท่ี ข.25 แผนภูมิกระบวนการประกอบของพนักงานคนที่ 3 (หลังการปรับปรุง) 
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4 Sheet No. 1 of 1

Subject Chart : Operation Process Flow Chart Activity

Operation

Sub Frame Floor Front and Rear Transpotation

Delay

Inspection

Storage

Location : Pick Up Assembly Line Distance (m)

Time (min)

- Labour

Date : - Material

Date :

Dist. Time

(m) (min)

Sub Frame Floor Front

1. Finishing Frame Floor Front 5.02

2. ยกไปเก็บที่ Pallet 1 1.5 0.28

Sub Frame Floor Rear

3. Finishing Frame Floor Rear 4.97

4. ยกไปเก็บที่ Pallet 1 1.5 0.28

Operator :

Checked by :

Approved by :

Clock No.

Activity :

Method : Present Proposed

Chart No.

Present Proposed

Flow Process Chart

Summary

Saving

Description
Symbol

RemarkQty.

2

2

-

-

-

3

10.55

Cost

Total

 
รูปท่ี ข.26 แผนภูมิกระบวนการประกอบของพนักงานคนที่ 4 (หลังการปรับปรุง) 

 

5 Sheet No. 1 of 1

Subject Chart : Operation Process Flow Chart Activity

Operation

Floor Assembly # 1 Transpotation

Delay

Inspection

Storage

Location : Pick Up Assembly Line Distance (m)

Time (min)

- Labour

Date : - Material

Date :

Dist. Time

(m) (min)

Floor Assembly # 1

1. เดินไปหยิบ Floor Board วางบนจิ๊ก 2 3 0.29

2. จัดวาง Floor Board ใสเกจพรอมล็อค Clamp 0.37

3. Spot Floor Board 3.22

4. ยก Floor Board ไปใสจิ๊ก Floor # 1 1 2 0.27

5. เดินไปหยิบ Frame Floor Rear, Frame Floor Side LH 4 3 0.27

6. จัดวางชิ้นสวนบนจิ๊ก 0.88

7. Spot มุม Frame Floor 4.75

Total

Cost

10.05

-

8

-

-

4

3

Description
Symbol

RemarkQty.

Chart No.

Present Proposed

Flow Process Chart

Summary

Saving

Activity :

Method : Present Proposed

Operator :

Checked by :

Approved by :

Clock No.

 
รูปท่ี ข.27 แผนภูมิกระบวนการประกอบของพนักงานคนที่ 5 (หลังการปรับปรุง) 
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6 Sheet No. 1 of 1

Subject Chart : Operation Process Flow Chart Activity

Operation

Floor Assembly # 1 Transpotation

Delay

Inspection

Storage

Location : Pick Up Assembly Line Distance (m)

Time (min)

- Labour

Date : - Material

Date :

Dist. Time

(m) (min)

Floor Assembly # 1

1. เดินไปหยิบ Frame Floor Front, Frame Floor Side RH 4 3 0.27

2. จัดวางชิ้นสวนบนจิ๊ก 0.88

3. Spot Frame Floor Front 4.25

4. Spot Frame Floor Side RH 4.78

5. ยก Floor Assembly # 1 ไปยังจุด Stock 1 3 1.12

Operator :

Checked by :

Approved by :

Clock No.

Activity :

Method : Present Proposed

Chart No.

Present Proposed

Flow Process Chart

Summary

Saving

Description
Symbol

RemarkQty.

3

2

-

-

-

6

11.3

Cost

Total

 
รูปท่ี ข.28 แผนภูมิกระบวนการประกอบของพนักงานคนที่ 6 (หลังการปรับปรุง) 

 

7 Sheet No. 1 of 1

Subject Chart : Operation Process Flow Chart Activity

Operation

Floor Assembly # 1 Transpotation

Delay

Inspection

Storage

Location : Pick Up Assembly Line Distance (m)

Time (min)

- Labour

Date : - Material

Date :

Dist. Time

(m) (min)

Floor Assembly # 1

1. Spot Frame Floor Rear 2.18

2. Spot Frame Floor Side LH 2.78

3. เดินไปหยิบ Bolster ที่ Pallet 5 3 0.25

4. จัดวาง Bolster และล็อค Clamp 0.88

5. Spot Bolster 4.21

6. ยก Floor Assembly # 1 ไปยังจุด Stock 1 3 1.12

Total

Cost

11.42

-

6

-

-

4

2

Description
Symbol

RemarkQty.

Chart No.

Present Proposed

Flow Process Chart

Summary

Saving

Activity :

Method : Present Proposed

Operator :

Checked by :

Approved by :

Clock No.

 
รูปท่ี ข.29 แผนภูมิกระบวนการประกอบของพนักงานคนที่ 7 (หลังการปรับปรุง) 
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8 Sheet No. 1 of 1

Subject Chart : Operation Process Flow Chart Activity

Operation

Floor Assembly # 1 Transpotation

Delay

Inspection

Storage

Location : Pick Up Assembly Line Distance (m)

Time (min)

- Labour

Date : - Material

Date :

Dist. Time

(m) (min)

Floor Assembly # 1

1. Re Spot Floor Assembly 10.22

2. ยก Floor Assembly # 1 ไปยังจุด Stock 1 3 1.28

Operator :

Checked by :

Approved by :

Clock No.

Activity :

Method : Present Proposed

Chart No.

Present Proposed

Flow Process Chart

Summary

Saving

Description
Symbol

RemarkQty.

1

1

-

-

-

3

11.5

Cost

Total

 
รูปท่ี ข.30 แผนภูมิกระบวนการประกอบของพนักงานคนที่ 8 (หลังการปรับปรุง) 
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9 Sheet No. 1 of 1

Subject Chart : Operation Process Flow Chart Activity

Operation

Sill Assembly Rear Body RH/LH Transpotation

Delay

Inspection

Storage

Location : Pick Up Assembly Line Distance (m)

Time (min)

- Labour

Date : - Material

Date :

Dist. Time

(m) (min)

Sill Asm Rear Body LH

1. เดินไปหยิบ Sill Rear Body LH ที่ Pallet 1 1 0.21

2. จัด Sill Rear Body LH ใส Jig พรอมล็อค Clamp 0.32

3. เดินไปหยิบ Mgt Brk't Asm No.1-4 ที่ Pallet 4 1 0.22

4. จัด Mgt Brk't Asm No.1-4 ใส Jig พรอมล็อค Clamp 0.68

5. Spot Mgt Brk't Asm No.1-4 2.19

6. เดินไปหยิบ Reinf;Sill Connect Sill to Bolstor LH, 3 1 0.20

Reinf;Asm Guard Frame และ Sill End Plate

7. จัดวาง Part ใส Jig และล็อค Clamp 0.28

8. เชื่อมประกอบ Part 1.30

9. ยก Sill Asm Rear Body LH ไปเก็บที่ Pallet 1 2 0.30

Sill Asm Rear Body RH

10. เดินไปหยิบ Sill Rear Body RH ที่ Pallet 1 1 0.21

11. จัด Sill Rear Body RH ใส Jig พรอมล็อค Clamp 0.32

12. เดินไปหยิบ Mgt Brk't Asm No.5-8 ที่ Pallet 4 1 0.22

13. จัด Mgt Brk't Asm No.5-8 ใส Jig พรอมล็อค Clamp 0.68

14. Spot Mgt Brk't Asm No.5-8 2.19

15. เดินไปหยิบ Reinf;Sill Connect Sill to Bolstor RH, 3 1 0.20

Reinf;Asm Guard Frame และ Sill End Plate

16. จัดวาง Part ใส Jig และล็อค Clamp 0.28

17. เชื่อมประกอบ Part 1.30

18. ยก Sill Asm Rear Body RH ไปเก็บที่ Pallet 1 2 0.30

Total

Cost

11.40

-

10

-

-

10

8

Description
Symbol

RemarkQty.

Chart No.

Present Proposed

Flow Process Chart

Summary

Saving

Activity :

Method : Present Proposed

Operator :

Checked by :

Approved by :

Clock No.

 
รูปท่ี ข.31 แผนภูมิกระบวนการประกอบของพนักงานคนที่ 9 (หลังการปรับปรุง) 
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10 Sheet No. 1 of 1

Subject Chart : Operation Process Flow Chart Activity

Operation

Finishing Sill Asm Rear Body RH Transpotation

Delay

Inspection

Storage

Location : Pick Up Assembly Line Distance (m)

Time (min)

- Labour

Date : - Material

Date :

Dist. Time

(m) (min)

Sill Asm Rear Body RH

1. เชื่อม Reinf;Sill Connect Sill to Bolstor RH, 6.02

Reinf;Asm Guard Frame และ Sill End Plate

2. เจียรแตงรอยเชื่อม 2.10

3. ปดแตงรอยเชื่อม 2.03

4. ตอก Body No. 1.22

Operator :

Checked by :

Approved by :

Clock No.

Activity :

Method : Present Proposed

Chart No.

Present Proposed

Flow Process Chart

Summary

Saving

Description
Symbol

RemarkQty.

4

-

-

-

-

-

11.37

Cost

Total

 
รูปท่ี ข.32 แผนภูมิกระบวนการประกอบของพนักงานคนที่ 10 (หลังการปรับปรุง) 

 

11 Sheet No. 1 of 1

Subject Chart : Operation Process Flow Chart Activity

Operation

Finishing Sill Asm Rear Body LH Transpotation

Delay

Inspection

Storage

Location : Pick Up Assembly Line Distance (m)

Time (min)

- Labour

Date : - Material

Date :

Dist. Time

(m) (min)

Sill Asm Rear Body LH

1. เชื่อม Reinf;Sill Connect Sill to Bolstor LH, 6.02

Reinf;Asm Guard Frame และ Sill End Plate

2. เจียรแตงรอยเชื่อม 2.32

3. ปดแตงรอยเชื่อม 2.23

Total

Cost

10.57

-

-

-

-

3

-

Description
Symbol

RemarkQty.

Chart No.

Present Proposed

Flow Process Chart

Summary

Saving

Activity :

Method : Present Proposed

Operator :

Checked by :

Approved by :

Clock No.

 
รูปท่ี ข.33 แผนภูมิกระบวนการประกอบของพนักงานคนที่ 11 (หลังการปรับปรุง) 
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12 Sheet No. 1 of 1

Subject Chart : Operation Process Flow Chart Activity

Operation

Flow Assembly # 2 Transpotation

Delay

Inspection

Storage

Location : Pick Up Assembly Line Distance (m)

Time (min)

- Labour

Date : - Material

Date :

Dist. Time

(m) (min)

Flow Assembly # 2

1. ยก Floor Asm # 1 มาวางบน Jig 1 3 0.87

2. หยิบ Sill Rear Body RH มาวางบน Floor 2 2 0.38

3. ยกเกจ Sill Rear Body มาวางและล็อค Clamp 1 2 1.67

4. Spot  Sill Rear Body RH ติดกับ Bolstor Floor 3.45

5. เชื่อม  Sill RR Body RH  ติดกับ Bolstor  Floor 4.80

Total

Cost

11.17

-

7

-

-

2

3

Description
Symbol

RemarkQty.

Chart No.

Present Proposed

Flow Process Chart

Summary

Saving

Activity :

Method : Present Proposed

Operator :

Checked by :

Approved by :

Clock No.

 
รูปท่ี ข.34 แผนภูมิกระบวนการประกอบของพนักงานคนที่ 12 (หลังการปรับปรุง) 

 

13 Sheet No. 1 of 1

Subject Chart : Operation Process Flow Chart Activity

Operation

Flow Assembly # 2 Transpotation

Delay

Inspection

Storage

Location : Pick Up Assembly Line Distance (m)

Time (min)

- Labour

Date : - Material

Date :

Dist. Time

(m) (min)

Flow Assembly # 2

1. ยก Floor Asm # 1 มาวางบน Jig 1 3 0.87

2. หยิบ Sill Rear Body LH มาวางบน Floor 2 2 0.38

3. ยกเกจ Sill Rear Body มาวางและล็อค Clamp 1 2 1.67

4. Spot  Sill Rear Body LH ติดกับ Bolstor Floor 3.45

5. เชื่อม  Sill RR Body LH  ติดกับ Bolstor  Floor 4.80

Operator :

Checked by :

Approved by :

Clock No.

Activity :

Method : Present Proposed

Chart No.

Present Proposed

Flow Process Chart

Summary

Saving

Description
Symbol

RemarkQty.

2

3

-

-

-

7

11.17

Cost

Total

 
รูปท่ี ข.35 แผนภูมิกระบวนการประกอบของพนักงานคนที่ 13 (หลังการปรับปรุง) 
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14 Sheet No. 1 of 1

Subject Chart : Operation Process Flow Chart Activity

Operation

Flow Assembly # 2 Transpotation

Delay

Inspection

Storage

Location : Pick Up Assembly Line Distance (m)

Time (min)

- Labour

Date : - Material

Date :

Dist. Time

(m) (min)

Flow Assembly # 2

1. ยก Floor Asm # 1 มาวางบน Jig 1 3 0.55

2. เชื่อมประกอบ Connector ; To Floor RH 2.73

3. Spot ประกอบ Brkt Fender Asm; Rear RH 1.05

4. Spot ประกอบ Brkt Fender Asm; Rear LH 1.05

5. Spot ประกอบ Support Rear Fender RH 1.20

6. Spot ประกอบ Support Rear Fender LH 1.20

7. Spot ประกอบ Brkt Asm ; Rear No Plate 1.50

8. Spot ประกอบ Mud Cover Tail Lamp RH 0.75

9. Spot ประกอบ Mud Cover Tail Lamp LH 0.75

Operator :

Checked by :

Approved by :

Clock No.

Activity :

Method : Present Proposed

Chart No.

Present Proposed

Flow Process Chart

Summary

Saving

Description
Symbol

RemarkQty.

8

1

-

-

-

3

10.78

Cost

Total

 
รูปท่ี ข.36 แผนภูมิกระบวนการประกอบของพนักงานคนที่ 14 (หลังการปรับปรุง) 
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15 Sheet No. 1 of 1

Subject Chart : Operation Process Flow Chart Activity

Operation

Flow Assembly # 2 Transpotation

Delay

Inspection

Storage

Location : Pick Up Assembly Line Distance (m)

Time (min)

- Labour

Date : - Material

Date :

Dist. Time

(m) (min)

Flow Assembly # 2

1. ยก Floor Asm # 1 มาวางบน Jig 1 3 0.55

2. เชื่อมประกอบ Connector ; To Floor LH กับ Floor Asm 2.73

3. เชื่อมประกอบ Brkt Rear Comb Lamp RH กับ Floor Asm 1.66

4. เชื่อมประกอบ Brkt Rear Comb Lamp LH กับ Floor Asm 1.66

5. เชื่อมประกอบ Brkt Asm ; Rear No Plate กับ Floor Asm 1.80

6. เชื่อมประกอบ Brkt Asm ; Filler Neck กับ Floor Asm 1.75

7. เชื่อมประกอบ Step Rear กับ Floor Asm 1.35

Total

Cost

11.5

-

3

-

-

6

1

Description
Symbol

RemarkQty.

Chart No.

Present Proposed

Flow Process Chart

Summary

Saving

Activity :

Method : Present Proposed

Operator :

Checked by :

Approved by :

Clock No.

 
รูปท่ี ข.37 แผนภูมิกระบวนการประกอบของพนักงานคนที่ 15 (หลังการปรับปรุง) 

 

16 Sheet No. 1 of 1

Subject Chart : Operation Process Flow Chart Activity

Operation

เก็บงาน Floor Assembly Transpotation

Delay

Inspection

Storage

Location : Pick Up Assembly Line Distance (m)

Time (min)

- Labour

Date : - Material

Date :

Dist. Time

(m) (min)

เก็บงาน Floor Assembly

1. ยก Floor Assembly มายังจุดเก็บงาน 1 3 0.89

2. เก็บงาน Floor Assembly 10.61

Total

Cost

11.50

-

3

-

-

1

1

Description
Symbol

RemarkQty.

Chart No.

Present Proposed

Flow Process Chart

Summary

Saving

Activity :

Method : Present Proposed

Operator :

Checked by :

Approved by :

Clock No.

 
รูปท่ี ข.38 แผนภูมิกระบวนการประกอบของพนักงานคนที่ 16 (หลังการปรับปรุง) 
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17 Sheet No. 1 of 1

Subject Chart : Operation Process Flow Chart Activity

Operation

เก็บงาน Floor Assembly Transpotation

Delay

Inspection

Storage

Location : Pick Up Assembly Line Distance (m)

Time (min)

- Labour

Date : - Material

Date :

Dist. Time

(m) (min)

เก็บงาน Floor Assembly

1. ยก Floor Assembly มายังจุดเก็บงาน 1 3 0.89

2. เก็บงาน Floor Assembly 6.31

3. เปาลม ทําความสะอาด 1.02

4. พลิก Floor Assembly วางบน Ski 1 2 3.28

Operator :

Checked by :

Approved by :

Clock No.

Activity :

Method : Present Proposed

Chart No.

Present Proposed

Flow Process Chart

Summary

Saving

Description
Symbol

RemarkQty.

3

1

-

-

-

5

11.50

Cost

Total

 
รูปท่ี ข.39 แผนภูมิกระบวนการประกอบของพนักงานคนที่ 17 (หลังการปรับปรุง) 
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18 Sheet No. 1 of 1

Subject Chart : Operation Process Flow Chart Activity

Operation

Hinge Assembly Transpotation

Delay

Inspection

Storage

Location : Pick Up Assembly Line Distance (m)

Time (min)

- Labour

Date : - Material

Date :

Dist. Time

(m) (min)

Sub Hinge Side Gate LH

1. เดินไปหยิบ Hinge Upper, Frame Side Gate LWR/OTR 5 1 0.20

2. จัด Part ใส Jig และล็อค Clamp 0.42

3. Spot Hinge (16  Point) 2.05

4. เชื่อม Hinge 0.95

5. ยกไปเก็บที่ Pallet 1 1 0.22

Sub  Hinge Side Gate RH

6. เดินไปหยิบ Hinge Upper, Frame Side Gate LWR/OTR 5 1 0.20

7. จัด Part ใส Jig และล็อค Clamp 0.42

8. Spot Hinge (16  Point) 2.05

9. เชื่อม Hinge 0.95

10. ยกไปเก็บที่ Pallet 1 1 0.22

Sub  Hinge Rear Gate 

11. เดินไปหยิบ Hinge Upper, Frame Rear Gate LWR/OTR 5 1 0.20

12. จัด Part ใส Jig และล็อค Clamp 0.34

13. Spot Hinge (16  Point) 1.91

14. เชื่อม Hinge 0.84

15. ยกไปเก็บที่ Pallet 1 1 0.22

Total

Cost

11.19

-

6

-

-

9

6

Description
Symbol

RemarkQty.

Chart No.

Present Proposed

Flow Process Chart

Summary

Saving

Activity :

Method : Present Proposed

Operator :

Checked by :

Approved by :

Clock No.

 
รูปท่ี ข.40 แผนภูมิกระบวนการประกอบของพนักงานคนที่ 18 (หลังการปรับปรุง) 
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19 Sheet No. 1 of 1

Subject Chart : Operation Process Flow Chart Activity

Operation

Rope Hook Assembly Transpotation

Delay

Inspection

Storage

Location : Pick Up Assembly Line Distance (m)

Time (min)

- Labour

Date : - Material

Date :

Dist. Time

(m) (min)

Sub  Rope Hook  Side Gate RH

16. เดินไปหยิบFrame Upper Side Gate และ Rope Hook 6 1 0.18

17. จัด Part ใส Jig และล็อค Clamp 0.37

18. เชื่อม Rope Hook 2.22

19. Finishing  (เคาะเม็ดเชื่อม) 0.99

20. ยกไปเก็บที่ Pallet 1 1 0.21

Sub  Rope Hook  Side Gate LH

21. เดินไปหยิบFrame Upper Side Gate และ Rope Hook 6 1 0.18

22. จัด Part ใส Jig และล็อค Clamp 0.37

23. เชื่อม Rope Hook 2.22

24. Finishing  (เคาะเม็ดเชื่อม) 0.99

25. ยกไปเก็บที่ Pallet 1 1 0.21

Sub  Rope Hook  Rear Gate

26. เดินไปหยิบ Frame Upper Rear Gate และ Rope Hook 4 1 0.18

27. จัด Part ใส Jig และล็อค Clamp 0.37

28. เชื่อม Rope Hook 2.00

29. Finishing  (เคาะเม็ดเชื่อม) 0.80

30. ยกไปเก็บที่ Pallet 1 1 0.20

Operator :

Checked by :

Approved by :

Clock No.

Activity :

Method : Present Proposed

Chart No.

Present Proposed

Flow Process Chart

Summary

Saving

Description
Symbol

RemarkQty.

9

6

-

-

-

6

11.49

Cost

Total

 
รูปท่ี ข.41 แผนภูมิกระบวนการประกอบของพนักงานคนที่ 19 (หลังการปรับปรุง) 
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20 Sheet No. 1 of 1

Subject Chart : Operation Process Flow Chart Activity

Operation

Assembly Side Gate RH and Rear Gate Transpotation

Delay

Inspection

Storage

Location : Pick Up Assembly Line Distance (m)

Time (min)

- Labour

Date : - Material

Date :

Dist. Time

(m) (min)

Side Gate RH

1. เดินไปหยิบ Frame + Reinforce frame จัดวางบน Jig 6 1 0.22

2. Spot Reinf Frame 0.78

3. เดินไปหยิบ Panel Side Gate มาวางบน Jig 1 1 0.15

4. Mark จุด Spot และ Lock Clamp 0.31

5. Panel Side Gate 0.99

6. เชื่อมบริเวณมุม Side Gate และปลดล็อค Clamp 1.09

7. ยกไปวางบนโตะ Re-Spot 1 2 0.16

Side Gate LH

8. เดินไปหยิบ Frame + Reinforce frame จัดวางบน Jig 6 1 0.22

9. Spot Reinf Frame 0.78

10. เดินไปหยิบ Panel Side Gate มาวางบน Jig 1 1 0.15

11. Mark จุด Spot และ Lock Clamp 0.31

12. Panel Side Gate 0.99

13. เชื่อมบริเวณมุม Side Gate และปลดล็อค Clamp 1.09

14. ยกไปวางบนโตะ Re-Spot 1 2 0.16

RR GATE

15. เดินไปหยิบ Frame + Reinforce frame จัดวางบน Jig 6 1 0.22

16. Spot Reinf Frame 0.80

17. เดินไปหยิบ Panel Rear Gate มาวางบน Jig 1 1 0.15

18. Mark จุด Spot และ Lock Clamp 0.31

19. Spot (1) Panel Rear Gate 0.91

20. เชื่อมบริเวณมุม Rear Gate และปลดล็อค Clamp 1.09

21. ยกไปวางบนโตะ Re-Spot 1 2 0.16

Operator :

Checked by :

Approved by :

Clock No.

Activity :

Method : Present Proposed

Chart No.

Present Proposed

Flow Process Chart

Summary

Saving

Description
Symbol

RemarkQty.

12

9

-

-

-

12

11.04

Cost

Total

 
รูปท่ี ข.42 แผนภูมิกระบวนการประกอบของพนักงานคนที่ 20 (หลังการปรับปรุง) 
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21 Sheet No. 1 of 1

Subject Chart : Operation Process Flow Chart Activity

Operation

Assembly Side Gate RH and Rear Gate Transpotation

Delay

Inspection

Storage

Location : Pick Up Assembly Line Distance (m)

Time (min)

- Labour

Date : - Material

Date :

Dist. Time

(m) (min)

Side Gate RH

1. เดินไปหยิบ Frame + Reinforce frame จัดวางบน Jig 6 1 0.22

2. Spot Reinf Frame 0.78

3. เดินไปหยิบ Panel Side Gate มาวางบน Jig 1 1 0.15

4. Mark จุด Spot และ Lock Clamp 0.31

5. Panel Side Gate 0.99

6. เชื่อมบริเวณมุม Side Gate และปลดล็อค Clamp 1.09

7. ยกไปวางบนโตะ Re-Spot 1 2 0.16

Side Gate LH

8. เดินไปหยิบ Frame + Reinforce frame จัดวางบน Jig 6 1 0.22

9. Spot Reinf Frame 0.78

10. เดินไปหยิบ Panel Side Gate มาวางบน Jig 1 1 0.15

11. Mark จุด Spot และ Lock Clamp 0.31

12. Panel Side Gate 0.99

13. เชื่อมบริเวณมุม Side Gate และปลดล็อค Clamp 1.09

14. ยกไปวางบนโตะ Re-Spot 1 2 0.16

RR GATE

15. เดินไปหยิบ Frame + Reinforce frame จัดวางบน Jig 6 1 0.22

16. Spot Reinf Frame 0.80

17. เดินไปหยิบ Panel Rear Gate มาวางบน Jig 1 1 0.15

18. Mark จุด Spot และ Lock Clamp 0.31

19. Spot (1) Panel Rear Gate 0.91

20. เชื่อมบริเวณมุม Rear Gate และปลดล็อค Clamp 1.09

21. ยกไปวางบนโตะ Re-Spot 1 2 0.16

Total

Cost

11.04

-

12

-

-

12

9

Description
Symbol

RemarkQty.

Chart No.

Present Proposed

Flow Process Chart

Summary

Saving

Activity :

Method : Present Proposed

Operator :

Checked by :

Approved by :

Clock No.

 
รูปท่ี ข.43 แผนภูมิกระบวนการประกอบของพนักงานคนที่ 21 (หลังการปรับปรุง) 
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22 Sheet No. 1 of 1

Subject Chart : Operation Process Flow Chart Activity

Operation

Assembly Side Gate and Rear Gate Transpotation

Delay

Inspection

Storage

Location : Pick Up Assembly Line Distance (m)

Time (min)

- Labour

Date : - Material

Date :

Dist. Time

(m) (min)

RR GATE

1. Re-Spot Rear Gate 2.75

2. ยกไปวางบนโตะเชื่อม 1 2 0.41

Side Gate RH

3. Re-Spot Side Gate RH 3.25

4. ยกไปวางบนโตะเชื่อม 1 2 0.42

Side Gate LH

5. Re-Spot Side Gate LH 3.25

6. ยกไปวางบนโตะเชื่อม 1 2 0.42

Cost

Total

10.5

-

6

-

-

3

3

Chart No.

Present Proposed

Flow Process Chart

Summary

Saving

Activity :

Method : Present Proposed

Operator :

Checked by :

Approved by :

Clock No.

Description
Symbol

RemarkQty.

 
รูปท่ี ข.44 แผนภูมิกระบวนการประกอบของพนักงานคนที่ 22 (หลังการปรับปรุง) 
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23 Sheet No. 1 of 1

Subject Chart : Operation Process Flow Chart Activity

Operation

Assembly Side Gate RH/LH and Rear Gate Transpotation

Delay

Inspection

Storage

Location : Pick Up Assembly Line Distance (m)

Time (min)

- Labour

Date : - Material

Date :

Dist. Time

(m) (min)

Side Gate RH

1. เชื่อม Reinfoce Side Gate 3.06

2. ปลดล็อค Clamp และยกใส Pallet 0.48

3. ขนสงไปจุดเก็บงาน 1 5 0.21

Side Gate LH

4. เชื่อม Reinfoce Side Gate 3.06

5. ปลดล็อค Clamp และยกใส Pallet 0.48

6. ขนสงไปจุดเก็บงาน 1 5 0.21

Rear Gate

7. เชื่อม Reinfoce Side Gate 3.05

8. ปลดล็อค Clamp และยกใส Pallet 0.49

9. ขนสงไปจุดเก็บงาน 1 5 0.21

Total

Cost

11.25

-

15

-

-

6

3

Description
Symbol

RemarkQty.

Chart No.

Present Proposed

Flow Process Chart

Summary

Saving

Activity :

Method : Present Proposed

Operator :

Checked by :

Approved by :

Clock No.

 
รูปท่ี ข.45 แผนภูมิกระบวนการประกอบของพนักงานคนที่ 23 (หลังการปรับปรุง) 

 

21 Sheet No. 1 of 1

Subject Chart : Operation Process Flow Chart Activity

Operation

เก็บงาน Side Gate Assembly RH Transpotation

Delay

Inspection

Storage

Location : Pick Up Assembly Line Distance (m)

Time (min)

- Labour

Date : - Material

Date :

Dist. Time

(m) (min)

เก็บงาน Side Gate Assembly RH

1. เดินไปหยิบ Side Gate Assembly RH 1 2 0.38

2. เก็บงาน Side Gate Assembly RH และตรวจสอบ 10.77

ความเรียบรอย

3. ยกไปเก็บที่พาเลท 1 2 0.35

Total

Cost

11.50

-

4

-

-

1

2

Chart No.

Present Proposed

Flow Process Chart

Summary

Saving

Activity :

Method : Present Proposed

Operator :

Checked by :

Approved by :

Clock No.

Description
Symbol

RemarkQty.

 
รูปท่ี ข.46 แผนภูมิกระบวนการประกอบของพนักงานคนที่ 24 (หลังการปรับปรุง) 
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25 Sheet No. 1 of 1

Subject Chart : Operation Process Flow Chart Activity

Operation

เก็บงาน Side Gate Assembly LH Transpotation

Delay

Inspection

Storage

Location : Pick Up Assembly Line Distance (m)

Time (min)

- Labour

Date : - Material

Date :

Dist. Time

(m) (min)

เก็บงาน Side Gate Assembly LH

1. เดินไปหยิบ Side Gate Assembly LH 1 2 0.38

2. เก็บงาน Side Gate Assembly LH และตรวจสอบ 10.77

ความเรียบรอย

3. ยกไปเก็บที่พาเลท 1 2 0.35

Description
Symbol

RemarkQty.

Operator :

Checked by :

Approved by :

Clock No.

Activity :

Method : Present Proposed

Chart No.

Present Proposed

Flow Process Chart

Summary

Saving

1

2

-

-

-

4

Cost

11.50

Total

 
รูปท่ี ข.47 แผนภูมิกระบวนการประกอบของพนักงานคนที่ 25 (หลังการปรับปรุง) 

 

26 Sheet No. 1 of 1

Subject Chart : Operation Process Flow Chart Activity

Operation

เก็บงาน Rear Gate Assembly Transpotation

Delay

Inspection

Storage

Location : Pick Up Assembly Line Distance (m)

Time (min)

- Labour

Date : - Material

Date :

Dist. Time

(m) (min)

เก็บงาน Rear Gate Assembly

1. เดินไปหยิบ Rear Gate Assembly 1 2 0.38

2. เก็บงาน Rear Gate Assembly และตรวจสอบ 10.77

ความเรียบรอย

3. ยกไปเก็บที่พาเลท 1 2 0.35

Total

Cost

11.50

-

4

-

-

1

2

Chart No.

Present Proposed

Flow Process Chart

Summary

Saving

Activity :

Method : Present Proposed

Operator :

Checked by :

Approved by :

Clock No.

Description
Symbol

RemarkQty.

 
รูปท่ี ข.48 แผนภูมิกระบวนการประกอบของพนักงานคนที่ 26 (หลังการปรับปรุง) 
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27 Sheet No. 1 of 1

Subject Chart : Operation Process Flow Chart Activity

Operation

Guard Frame Assembly Transpotation

Delay

Inspection

Storage

Location : Pick Up Assembly Line Distance (m)

Time (min)

- Labour

Date : - Material

Date :

Dist. Time

(m) (min)

Sub  Guard  Frame 

1. เดินไปหยิบ Part ใส Jig 5 1 0.67

2. Mark จุดเชื่อมและล็อค Clamp 0.82

3. เชื่อมประกอบ 2.18

4. หยิบ Panel Guard Frame ใส Jig และ Mark จุด Spot 1 1 1.03

5. Spot Panel Guard Frame กับ Member; Guard Frame 1.91

6. ประกอบ Brk't; Dust  Sheild "C" & "D" 0.34

7. Spot Brk't; Dust  Sheild "C" & "D" 1.05

8. เชื่อม Member; Guard Frame 2.96

9. ยก Guard Frame Asm ไปวางบนโตะ Re-Spot 1 1 0.38

Total

Cost

11.34

-

3

-

-

7

2

Description
Symbol

RemarkQty.

Chart No.

Present Proposed

Flow Process Chart

Summary

Saving

Activity :

Method : Present Proposed

Operator :

Checked by :

Approved by :

Clock No.

 
รูปท่ี ข.49 แผนภูมิกระบวนการประกอบของพนักงานคนที่ 27 (หลังการปรับปรุง) 

 

28 Sheet No. 1 of 1

Subject Chart : Operation Process Flow Chart Activity

Operation

Guard Frame Assembly Transpotation

Delay

Inspection

Storage

Location : Pick Up Assembly Line Distance (m)

Time (min)

- Labour

Date : - Material

Date :

Dist. Time

(m) (min)

Sub  Guard  Frame 

10. Re-Spot Panel Guard Frame 2.75

11. เชื่อมเก็บงาน 7.90

12. นําไปแขวนที่ Pallet 1 1 0.35

Operator :

Checked by :

Approved by :

Clock No.

Activity :

Method : Present Proposed

Chart No.

Present Proposed

Flow Process Chart

Summary

Saving

Description
Symbol

RemarkQty.

2

1

-

-

-

1

11

Cost

Total

 
รูปท่ี ข.50 แผนภูมิกระบวนการประกอบของพนักงานคนที่ 28 (หลังการปรับปรุง) 
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29 Sheet No. 1 of 1

Subject Chart : Operation Process Flow Chart Activity

Operation

เก็บงาน Guard  Frame Assembly Transpotation

Delay

Inspection

Storage

Location : Pick Up Assembly Line Distance (m)

Time (min)

- Labour

Date : - Material

Date :

Dist. Time

(m) (min)

เก็บงาน Guard  Frame Assembly

1. เดินไปหยิบ Guard  Frame Assembly 1 2 0.43

2. เก็บงาน Guard  Frame Assembly และตรวจสอบ 10.68

ความเรียบรอย

3. ยกไปเก็บที่พาเลท 1 2 0.39

Total

Cost

11.50

-

4

-

-

1

2

Chart No.

Present Proposed

Flow Process Chart

Summary

Saving

Activity :

Method : Present Proposed

Operator :

Checked by :

Approved by :

Clock No.

Description
Symbol

RemarkQty.

 
รูปท่ี ข.51 แผนภูมิกระบวนการประกอบของพนักงานคนที่ 29 (หลังการปรับปรุง) 

 

30 Sheet No. 1 of 1

Subject Chart : Operation Process Flow Chart Activity

Operation

Pick Up Assembly Transpotation

Delay

Inspection

Storage

Location : Pick Up Assembly Line Distance (m)

Time (min)

- Labour

Date : - Material

Date :

Dist. Time

(m) (min)

ประกอบ Pick Up Assembly

1. จัดเตรียมชิ้นสวนในการประกอบ 4 1 0.44

2. ประกอบ Rear Fender Asm FRT RH กับ Floor Assembly 1.98

3. ประกอบ Rear Fender Asm Rear RH กับ Floor Assembly 1.98

4. เดินไปหยิบ Side Gate Assembly Rh 1 2 0.53

5. ประกอบ Side Gate Assembly RH กับ Floor Assembly 6.22

Total

Cost

11.15

-

3

-

-

3

2

Chart No.

Present Proposed

Flow Process Chart

Summary

Saving

Activity :

Method : Present Proposed

Operator :

Checked by :

Approved by :

Clock No.

Description
Symbol

RemarkQty.

 
รูปท่ี ข.52 แผนภูมิกระบวนการประกอบของพนักงานคนที่ 30 (หลังการปรับปรุง) 
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31 Sheet No. 1 of 1

Subject Chart : Operation Process Flow Chart Activity

Operation

Pick Up Assembly Transpotation

Delay

Inspection

Storage

Location : Pick Up Assembly Line Distance (m)

Time (min)

- Labour

Date : - Material

Date :

Dist. Time

(m) (min)

ประกอบ Pick Up Assembly

1. จัดเตรียมชิ้นสวนในการประกอบ 4 1 0.44

2. ประกอบ Rear Fender Asm FRT LH กับ Floor Assembly 1.98

3. ประกอบ Rear Fender Asm Rear LH กับ Floor Assembly 1.98

4. เดินไปหยิบ Side Gate Assembly LH 1 2 0.82

5. ประกอบ Side Gate Assembly LH กับ Floor Assembly 6.05

Operator :

Checked by :

Approved by :

Clock No.

Description
Symbol

RemarkQty.

Activity :

Method : Present Proposed

Chart No.

Present Proposed

Flow Process Chart

Summary

Saving

3

2

-

-

-

3

11.27

Cost

Total

 
รูปท่ี ข.53 แผนภูมิกระบวนการประกอบของพนักงานคนที่ 31 (หลังการปรับปรุง) 

 

32 Sheet No. 1 of 1

Subject Chart : Operation Process Flow Chart Activity

Operation

Pick Up Assembly Transpotation

Delay

Inspection

Storage

Location : Pick Up Assembly Line Distance (m)

Time (min)

- Labour

Date : - Material

Date :

Dist. Time

(m) (min)

ประกอบ Pick Up Assembly

1. เดินไปหยิบ Guard Frame Assembly 1 2 0.82

2. ประกอบ Guard Frame Assembly กับ Floor Assembly 6.85

3. เชื่อมประกอบ Vertical Lock Asm RH 3.46

4. เข็นไปจุดงานถัดไป 1 2 0.20

Total

Cost

11.33

-

4

-

-

2

2

Chart No.

Present Proposed

Flow Process Chart

Summary

Saving

Activity :

Method : Present Proposed

Operator :

Checked by :

Approved by :

Clock No.

Description
Symbol

RemarkQty.

 
รูปท่ี ข.54 แผนภูมิกระบวนการประกอบของพนักงานคนที่ 32 (หลังการปรับปรุง) 
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33 Sheet No. 1 of 1

Subject Chart : Operation Process Flow Chart Activity

Operation

Pick Up Assembly Transpotation

Delay

Inspection

Storage

Location : Pick Up Assembly Line Distance (m)

Time (min)

- Labour

Date : - Material

Date :

Dist. Time

(m) (min)

ประกอบ Pick Up Assembly

1. เดินไปหยิบ Rear Gate Assembly 1 2 0.82

2. ประกอบ Rear Gate Assembly กับ Floor Assembly 6.68

3. เชื่อมประกอบ Vertical Lock Asm LH 3.67

4. เข็นไปจุดงานถัดไป 1 2 0.20

Description
Symbol

RemarkQty.

Operator :

Checked by :

Approved by :

Clock No.

Activity :

Method : Present Proposed

Chart No.

Present Proposed

Flow Process Chart

Summary

Saving

2

2

-

-

-

4

11.37

Cost

Total

 
รูปท่ี ข.55 แผนภูมิกระบวนการประกอบของพนักงานคนที่ 33 (หลังการปรับปรุง) 

 

34 Sheet No. 1 of 1

Subject Chart : Operation Process Flow Chart Activity

Operation

Finishing Pick Up Assembly Transpotation

Delay

Inspection

Storage

Location : Pick Up Assembly Line Distance (m)

Time (min)

- Labour

Date : - Material

Date :

Dist. Time

(m) (min)

เก็บงาน Pick Up Assembly

1. ขัน Bolt ยึดทั้งคัน 2.88

2. ขัน Tourqe Bolt 2.60

3. เก็บงาน 5.95

Total

Cost

11.43

-

-

-

-

3

-

Description
Symbol

RemarkQty.

Chart No.

Present Proposed

Flow Process Chart

Summary

Saving

Activity :

Method : Present Proposed

Operator :

Checked by :

Approved by :

Clock No.

 
รูปท่ี ข.56 แผนภูมิกระบวนการประกอบของพนักงานคนที่ 34 (หลังการปรับปรุง) 
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35 Sheet No. 1 of 1

Subject Chart : Operation Process Flow Chart Activity

Operation

Finishing Pick Up Assembly Transpotation

Delay

Inspection

Storage

Location : Pick Up Assembly Line Distance (m)

Time (min)

- Labour

Date : - Material

Date :

Dist. Time

(m) (min)

เก็บงาน Pick Up Assembly

1. ขัน Bolt ยึดทั้งคัน 2.88

2. ขัน Tourqe Bolt 2.60

3. เก็บงาน 5.95

Total

Cost

11.43

-

-

-

-

3

-

Description
Symbol

RemarkQty.

Chart No.

Present Proposed

Flow Process Chart

Summary

Saving

Activity :

Method : Present Proposed

Operator :

Checked by :

Approved by :

Clock No.

 
รูปท่ี ข.57 แผนภูมิกระบวนการประกอบของพนักงานคนที่ 35 (หลังการปรับปรุง) 

 

36 Sheet No. 1 of 1

Subject Chart : Operation Process Flow Chart Activity

Operation

Finishing Pick Up Assembly Transpotation

Delay

Inspection

Storage

Location : Pick Up Assembly Line Distance (m)

Time (min)

- Labour

Date : - Material

Date :

Dist. Time

(m) (min)

เก็บงาน Pick Up Assembly

1. เก็บงาน Pick Up Assembly 11.43

Operator :

Checked by :

Approved by :

Clock No.

Activity :

Method : Present Proposed

Chart No.

Present Proposed

Flow Process Chart

Summary

Saving

Description
Symbol

RemarkQty.

1

-

-

-

-

-

11.43

Cost

Total

 
รูปท่ี ข.58 แผนภูมิกระบวนการประกอบของพนักงานคนที่ 36 (หลังการปรับปรุง) 
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37 Sheet No. 1 of 1

Subject Chart : Operation Process Flow Chart Activity

Operation

Finishing Pick Up Assembly Transpotation

Delay

Inspection

Storage

Location : Pick Up Assembly Line Distance (m)

Time (min)

- Labour

Date : - Material

Date :

Dist. Time

(m) (min)

Finishing Pick Up Assembly

1. แกไขงาน 6.75

2. ตรวจสอบความเรียบรอย 4.40

3. เข็นกะบะ Flat Deck ไปใสยังจุดขนสง 1 10 0.35

Operator :

Checked by :

Approved by :

Clock No.

Activity :

Method : Present Proposed

Chart No.

Present Proposed

Flow Process Chart

Summary

Saving

Description
Symbol

RemarkQty.

1

1

-

1

-

10

11.5

Cost

Total

 
รูปท่ี ข.59 แผนภูมิกระบวนการประกอบของพนักงานคนที่ 37 (หลังการปรับปรุง) 

 

38 Sheet No. 1 of 1

Subject Chart : Operation Process Flow Chart Activity

Operation

Finishing Pick Up Assembly Transpotation

Delay

Inspection

Storage

Location : Pick Up Assembly Line Distance (m)

Time (min)

- Labour

Date : - Material

Date :

Dist. Time

(m) (min)

Finishing Pick Up Assembly

1. แกไขงาน 6.75

2. ตรวจสอบความเรียบรอย 4.40

3. เข็นกะบะ Flat Deck ไปใสยังจุดขนสง 1 10 0.35

Total

Cost

11.5

-

10

-

1

1

1

Description
Symbol

RemarkQty.

Chart No.

Present Proposed

Flow Process Chart

Summary

Saving

Activity :

Method : Present Proposed

Operator :

Checked by :

Approved by :

Clock No.

 
รูปท่ี ข.60 แผนภูมิกระบวนการประกอบของพนักงานคนที่ 38 (หลังการปรับปรุง) 
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39 Sheet No. 1 of 1

Subject Chart : Operation Process Flow Chart Activity

Operation

Finishing Pick Up Assembly Transpotation

Delay

Inspection

Storage

Location : Pick Up Assembly Line Distance (m)

Time (min)

- Labour

Date : - Material

Date :

Dist. Time

(m) (min)

Finishing Pick Up Assembly

2. ตรวจสอบความเรียบรอย 3.75

3. เข็นกะบะ Flat Deck ไปใสยังจุดขนสง 1 20 3.50

4. ยิง Bar Code 0.65

5. ยก Pick Up Assembly สงไป EDP 1 5 3.60

Total

Cost

11.5

-

25

-

1

1

2

Description
Symbol

RemarkQty.

Chart No.

Present Proposed

Flow Process Chart

Summary

Saving

Activity :

Method : Present Proposed

Operator :

Checked by :

Approved by :

Clock No.

 
รูปท่ี ข.61 แผนภูมิกระบวนการประกอบของพนักงานคนที่ 39 (หลังการปรับปรุง) 

 
 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ค 
การคิดตนทุนการผลิต 
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ค.1 การคิดตนทุนคาโสหุยการผลิต 
คาโสหุยการผลิตของโรงงานตัวอยาง ประกอบดวย 3 สวนหลักๆ คือ คาไฟแสงสวาง, คาไฟฟาในการ
เดินเครื่อง Pump Cooling และคาไฟฟาของพัดลม โดยสามารถคํานวณคาใชจายไดดังนี้ 
 
1. ไฟแสงสวาง  = 118 หลอด x 36w. x 1 kw./1000 w. x 3.2 บาท/ยูนิต 
  = 13.59 บาท/ชม. = 0.115 บาท/หลอด/ชม. 
   
2. Pump Cooling = 75 hp. x 746 w./ 1 hp. x 1 kw./1000 w. x 3 .2 บาท/ยูนิต  
  = 179.04 บาท/ชม.  
   
3. พัดลม = 0.25 hp. x 746 w./ 1 hp. x 1 kw./1000 w. x 3 .2 บาท/ยูนิต  
  = 0.60 บาท/ตัว/ชม.  
 
รวมคาโสหุยการผลิตทั้งหมด = 13.59 + 179.04 + 0.6 = 193.23 บาท/ชม. 
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ค.2 การคิดตนทุนการผลิตกอนการปรับปรุง 
 
ตารางที่ ค.1 การคิดตนทุนการผลิตกอนการปรับปรุง 

เดือน มี.ค.-49 เม.ย.-49 พ.ค.-49
จํานวนผลิตรวมท้ังเดือน 900 794 1093
จํานวนผลิตกะกลางวัน 461 403 576
จํานวนวันทํางานกะกลางวัน 24 20 23
จํานวนช่ัวโมงลวงเวลารวมตอคนตอเดือน 45.5 25 53.5
จํานวนพนักงานกะกลาวงวัน 16 18 19
จํานวนช่ัวโมงลวงเวลารวมทั้งหมดตอเดือน กะกลางวัน 728 450 1016.5
ตนทุนคาแรงงานกะกลางวัน 96,520 82,350 116,423
ตนทุนคาโสหุยการผลิตกะกลางวัน 45,892 35,748 45,892
ตนทุนการผลิตรวมกะกลางวัน 142,412 118,098 162,315

ตนทุนการผลิตตอคันกะกลางวัน 309 293 282
จํานวนผลิตกะกลางคืน 439 391 517
จํานวนวันทํางานกะกลางคืน 25 20 24
จํานวนช่ัวโมงลวงเวลากะกลางคืนตอเดือน 28 22 26
จํานวนพนักงานกะกลางคืน 17 19 20
จํานวนช่ัวโมงลวงเวลารวมทั้งหมดตอเดือน กะกลางคืน 476 418 520
ตนทุนคาแรงงานกะกลางคืน 142,035 126,730 159,800
ตนทุนคาโสหุยการผลิตกะกลางคืน 44,056 35,168 42,124
ตนทุนการผลิตรวมกะกลางคืน 186,091 161,898 201,924

ตนทุนการผลิตตอคันกะกลางคืน 424 414 391 รวม (บาท) เฉล่ีย (บาท)
ตนทุนคาแรงงานรวม 238,555 209,080 276,223 723,858 241,285.83
ตนทุนคาแรงงานรวมตอคัน 265 263 253 781 260.37
ตนทุนคาโสหุยการผลิตรวม 89,949 70,915 88,016 248,880 82,960.08
ตนทุนคาโสหุยการผลิตรวมตอคัน 100 89 81 270 89.93
ตนทุนการผลิตรวม 328,504 279,995 364,239 972,738 324,245.91

ตนทุนการผลิตรวมตอคัน 365 353 333 1,051 350.30  
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ค.3 การคิดตนทุนการผลิตหลังการปรับปรุง 
 
ตารางที่ ค.2 การคิดตนทุนการผลิตหลังการปรับปรุง 

 
  
 

เดือน ก.ย.-49 ต.ค.-49 พ.ย.-49
จํานวนผลิตทั้งหมด 709 749 828
จํานวนวันทํางานปกติ 22 21 22
จํานวนผลิตปกติ 709 749 828
จํานวนชั่วโมงลวงเวลารวมตอคนตอเดอืน 38 58.5 66.5
จํานวนพนักงานกะ A 27 27 27
จํานวนชั่วโมงลวงเวลารวมทั้งหมดตอเดอืน 1026 1579.5 1795.5 รวม (บาท) เฉลี่ย (บาท)
ตนทุนคาแรงงาน 145,800 160,178 172,733 478,710 159,570.00
ตนทุนคาแรงงานตอคนตอคัน 206 214 209 628 209.37
ตนทุนคาโสหุยการผลิต 41,351 43,767 46,858 131,976 43,992.03
ตนทุนคาโสหุยการผลิตตอคัน 58 58 57 173 57.78
ตนทุนการผลิตรวม 187,357 204,158 219,799 611,314 203,771.40

ตนทุนการผลิตรวมตอคัน 264 273 265 802 267.43



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ง 
แบบอุปกรณที่ทําการออกแบบใหม 
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ประวัติผูวิจัย 
 
ชื่อ-สกุล    นายนิพนธ   สวัสดิ์ธนกิจ 
 
วัน เดือน ปเกิด   21 สิงหาคม 2522  
 
ประวัติการศึกษา   
ระดับมัธยมศึกษา ประโยคมัธยมศึกษาตอนปลาย 
   โรงเรียนวัดทรงธรรม พ.ศ. 2540 
ระดับปริญญาตรี  วิศวกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ 
   มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร พ.ศ. 2544 
ระดับปริญญาโท  วิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมระบบการผลิต 
   มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกลาธนบุรี พ.ศ. 2549 
 
ประวัติการทํางาน วิศวกรฝายวิจัยและพัฒนา    

บริษัท ไทยศิลป อาคเนย อิมปอรต เอ็กซปอรต จํากัด พ.ศ. 2545-2546 
 
วิศวกรฝายวิศวกรรมการผลิต    
บริษัท ไทย ซัมมิท ออโตพารท อินดัสทรี  จํากัด พ.ศ. 2546-2547 
 
วิศวกรฝายวิศวกรรมการผลิต    
บริษัท ไทยรุง ยูเนี่ยน คาร จํากัด (มหาชน) พ.ศ. 2547-ปจจุบัน 

 






