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The objective of this research is to improve labour productivity of the internal 

parts of Scroll Compressor for air conditioning system of the sample factory. The 

problems found in the initial stage are its efficiency and productivity are lower than 

company's target. Besides, there are overmuch work-in-process in the production. 

The detailed analysis using different methods which is (1) man-machine chart 

analysis (2) process value analysis (3) production efficiency analysis and (4) value 

stream mapping analysis indicates that improper working methods of employees 

causes useless time of the machine. For improving the employees performance is 

divided in 2 groups which are employees who mainly work with machines and those 

who mainly do quality control. After improving their working procedures, the outcome 

shows that the sample production-line of the internal parts of Scroll Compressor 

increases from 974 pieces per day to 1,039 pieces per day or by 6.67% increasing. 

The efficiency increases from 74.9% to 79.9% or by 6.7% increasing. And this can 

decrease the work-in-process in the production from 473 pieces to 163 pieces or 

65.54% decreasing. When applying these methods to other production lines of the 
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บทที่  1 

บทนํา 
 
1.1 ความเป็นมาและความสาํคัญของปัญหา 

เน่ืองจากสภาวะทางธุรกิจในปัจจบุนัมีการแขง่ขนัท่ีสงูนัน้  สง่ผลกระทบตอ่ความอยูร่อด
ขององค์กรในการดําเนินการทางธุรกิจในภาคอตุสาหกรรม ทําให้หลายๆ องค์กรจําเป็นต้องมีการ
นํากลยทุธ์ตา่งๆ เข้ามาดําเนินการปรับปรุงระบบการทํางานทัง้ในด้านการผลติและการบริหารงาน 
เพ่ือให้องค์กรยงัคงสามารถแขง่ขนัในทางธุรกิจได้ และเพ่ือท่ีจะทําให้ผลประกอบการขององค์กรดี
ยิ่งขึน้ 

จากกลยทุธ์ตา่งๆ ท่ีได้มีนํามาใช้กนันัน้ กลยทุธ์ในด้านการปรับปรุงประสทิธิภาพการผลติ
เป็นกลยทุธ์ท่ีแตล่ะองค์กรตา่งให้ความสนใจนํามาใช้กนัอยา่งแพร่หลาย โดยท่ีกลยทุธ์ในด้านการ

ปรับปรุงประสทิธิภาพก็เพ่ือพยายามลดความสญูเสีย ท่ีเกิดขึน้ในการผลติหลกั 7 ประการคือ 
1. การตรวจสอบ 
2. การจดัเก็บ 
3. การขนย้าย 
4. การเคลื่อนไหว 
5. การผลติมากเกินไป 
6. การผลติของเสีย 
7. การรอคอย 
สืบเน่ืองจากกระบวนการผลติคอมเพรสเซอร์นัน้ มีกระบวนการผลติชิน้สว่นภายในท่ีถือ

เป็นหวัใจสําคญัของผลผลติโดยรวมของการผลติคอมเพรสเซอร์ เน่ืองจากกระบวนการผลติ 
ชิน้สว่นภายใน เป็นกระบวนการท่ีมีรอบเวลาของการผลติสงูท่ีสดุหรือเป็นกระบวนการท่ีเป็นคอ

ขวดของการผลติคอมเพรสเซอร์ ดงันัน้ผลผลติท่ีได้จากกระบวนการผลติชิน้สว่นภายในจงึถือได้วา่
เป็นผลผลติของการผลติคอมเพรสเซอร์ด้วย 

ในตอนต้นท่ีเร่ิมมีการผลตินัน้ได้มีการกําหนดกําลงัการผลติของคอมเพรสเซอร์แบบสโครล 
น้อยเป็นเพราะการทํางานของคอมเพรสเซอร์แบบสโครลมีระบบการทํางานท่ีซบัซ้อน ทําให้การ

ผลติเป็นกระบวนการผลติท่ีมีความซบัซ้อนตามไปด้วย ทําให้ในช่วงเร่ิมต้นจงึเป็นการผลติเพ่ือ

ทดสอบปัญหาทางการผลติในทางเทคโนโลยีการผลติและเพ่ือให้มีการเรียนรู้พนกังานจงึทําให้มี

การกําหนดกําลงัการผลติน้อย แตใ่นปัจจบุนัหลงัจากท่ีมีการผลติคอมเพรสเซอร์แบบสโครลมา

แล้วเป็นระยะเวลา 5 ปี ทําให้ปัญหาการผลติทางด้านเทคโนโลยีการผลติน้อยลงและความรู้

 



 
 

 

2

ความสามารถของพนกังานมีมากขึน้ ทําให้ทางฝ่ายบริหารเพิม่กําลงัการผลติขึน้มามีเป้าหมาย

ปัจจจบุนัท่ี 1,050 ชิน้/วนั ดงัได้แสดงกําลงัการผลติในระหวา่งปี พ.ศ.2546 ถึงปี พ.ศ.2550 ไว้ใน
รูปท่ี 1.1 
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รูปท่ี 1.1 เป้าหมายกําลงัการผลติคอมเพรสเซอร์แบบสโครลระหวา่งปี พ.ศ. 2546 ถงึปี พ.ศ.2550 

 
จากผลผลติท่ีต้องการของแตล่ะสายการผลติโดยตัง้เป้าหมายไว้ท่ี 80 เปอร์เซน็ต์ ของ

กําลงัการผลติของเคร่ืองท่ีมีรอบเวลาการทํางานสงูท่ีสดุ แตใ่นความเป็นจริงผลผลติท่ีได้กลบัไม่

สามารถทําได้ตามท่ีตัง้เป้าหมายไว้ จากข้อมลูผลผลติเฉล่ียตอ่วนัและประสทิธิภาพการผลติท่ีแต่

ละสายการผลติทําได้ในช่วงเดือนสงิหาคม 2550 ถึงเดือนสงิหาคม 2551 ดงัแสดงไว้ในรูปท่ี 1.2 
และรูปท่ี 1.3 พบวา่ผลผลติและประสทิธิภาพการผลติต่ํากวา่เป้าหมายท่ีต้องการ จงึทําให้ต้องมี
การปรับปรุงการผลติโดยการเข้าไปปรับปรุงและแก้ไขด้านการควบคมุการผลติและการทํางานของ

พนกังานเพ่ือให้ได้ประสทิธิภาพการผลติตามท่ีต้องเป้าหมายไว้ 
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รูปท่ี 1.2  ผลผลติเฉล่ียตอ่วนัของแตล่ะสายการผลติสโครลคอมเพรสเซอร์ (ปัจจบุนั) 
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รูปท่ี 1.3 ประสทิธิภาพของแตล่ะสายการผลติสโครลคอมเพรสเซอร์ (ปัจจบุนั) 

 
ดงันัน้ ผู้ ทําวิจยัจงึมีความสนใจท่ีจะทําการวิจยัในการปรับปรุงเพิ่มผลผลติและเพิ่ม

ประสทิธิภาพการผลติของสายการผลติชิน้สว่นภายในของคอมเพรสเซอร์แบบสโครลนี ้ โดยวดัผล

และประเมินผลเปรียบเทียบก่อนและหลงัการปรับปรุง โดยจะดําเนินการวิจยัและปรับปรุงใน

สายการผลติชิน้สว่นภายในของคอมเพรสเซอร์แบบสโครลของโรงงานแห่งหนึง่ภายใต้เง่ือนไขใน

การผลติจริง 
 

1.2 วัตถุประสงค์ของการวิจัย 
เพ่ือเพิม่ผลติภาพแรงงานของสายการผลติชิน้สว่นภายในเคร่ืองอดัอากาศแบบสโครล

สําหรับระบบปรับอากาศ 
 
1.3 วิธีดาํเนินการวิจัย 

วิธีดําเนินการวิจยัแบง่เป็น 4 สว่นด้วยกนัคือ  
1. ศกึษาและรวบรวมข้อมลูกิจกรรมในแตล่ะกระบวนการ จากกิจกรรมการทํางานของ

พนกังาน  
2. วิเคราะห์กระบวนการปัจจบุนัโดยใช้เคร่ืองมือการวเิคราะห์คือ การวิเคราะห์การทํางาน 

คน-เคร่ืองจกัร การวเิคราะห์มลูคา่เพิม่ของกระบวนการ การวิเคราะห์ประสทิธิภาพสายการผลติ 
และการวิเคราะห์ด้วยผงัสายธารแห่งคณุคา่  

3. ปรับปรุงกระบวนการโดยทดลองระบบการผลติท่ีแบง่พนกังานเป็น 2 กลุม่คือ กลุม่
พนกังานท่ีทํางานกบัเคร่ืองจกัรและกลุม่พนกังานท่ีทําหน้าท่ีตรวจสอบคณุภาพ  

4. วิเคราะห์กระบวนการหลงัปรับปรุงโดยใช้การวิเคราะห์เปรียบเทียบก่อนและหลงั 
การปรับปรุง 
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1.4 ขอบเขตการวิจัย 
1.  งานวิจยันีจ้ะทําการศกึษาและปรับปรุงผลติภาพแรงงานของสายการผลติชิน้สว่น

ภายในของเคร่ืองอดัอากาศแบบสโครลโรงงานแห่งหนึง่ 
2. งานวิจยันีจ้ะทําการศกึษาและปรับปรุงสายการผลติชิน้สว่นภายในของเคร่ืองอดั

อากาศแบบสโครลในสว่นท่ีเป็นชิน้สว่นจากงานการขึน้รูปทางกลเท่านัน้ 
3.  ศกึษาปัจจยัท่ีมีผลตอ่กระบวนการผลติ เพ่ือทําการปรับปรุงการผลติพืน้ฐานคือ 

ผลผลติและปริมาณชิน้สว่นระหวา่งกระบวนการผลติ 
 

1.5 ขัน้ตอนการดาํเนินงานการวิจยั 
1. ศกึษาทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
2. ศกึษาและรวบรวมข้อมลูกิจกรรมในแตล่ะกระบวนการ 
3. กําหนดดชันีและการประเมินผล 
4. วิเคราะห์กระบวนการปัจจบุนั 
5. ดําเนินการปรับปรุงกระบวนการ 
6. ประเมินผลและสรุปผล 
7. จดัทํารูปเลม่วิทยานิพนธ์ 

 
1.6 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 

1. ลดความสญูเปลา่ เพิ่มผลผลติและประสทิธิภาพในสายการผลติ 
2. ลดปริมาณชิน้สว่นระหวา่งกระบวนการในสายการผลติ 
3. ทราบถึงปัจจยัท่ีมีผลตอ่การผลติ 
4. เพ่ือเป็นแนวทางในการบริหารงาน เพ่ือให้องค์การมีศกัยภาพในการแขง่ขนัในการสร้าง

ความพงึพอใจให้กบัลกูค้า รวมถงึการสร้างผลประกอบการทางการเงินท่ีดี 
 

 

 



 

 

บทที่  2 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวข้อง 
 

ในบทนีจ้ะกล่าวถึงทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้องกบัวิทยานิพนธ์ฉบบันี ้ โดยรายละเอียดมี

ดงัตอ่ไปนี ้

 

2.1 ทฤษฎีท่ีเก่ียวข้อง 

2.1.1 หลักการและแนวคิดในการศึกษาการทาํงาน 

  2.1.1.1 การศึกษาการทาํงาน 

  จากการศกึษาทฤษฎีท่ีเก่ียวข้องกบัการศกึษาการทํางานสามารถสรุปได้วา่ 

  การศกึษาการทํางาน ประกอบไปด้วย การศกึษาวิธีการทํางาน และการวดัผลงาน ซึง่

การศกึษาการทํางาน มีวตัถปุระสงค์ เพ่ือปรับปรุงกระบวนการทํางานและองค์ประกอบของ

กระบวนการทํางานให้ดีขึน้ และสามารถใช้ในการพฒันามาตรฐานการทํางานและกําหนดเวลา

ทํางาน รวมไปถึงการวางแผนการผลิต การสง่เสริมจงูใจบคุลากรและนําไปสู่การเพิ่มผลผลิต 

 

 2.1.1.2 การแบ่งแยกความสาํคัญของงาน 

 ในการศกึษาการทํางาน ส่วนท่ีนา่จะให้ความสนใจท่ีสดุคือ ความสําคญัของงานท่ีจะ

ศกึษาเพ่ือปรับปรุงวิธีการทํางาน เราจะต้องรู้จกัธรรมชาติของงานท่ีจะศกึษาว่ามีลกัษณะ

ความสําคญัแยกแยะตามเง่ือนไขท่ีผกูพนัตา่งๆ ดงัตอ่ไปนี ้

  1. เง่ือนไขเวลา 

  2. เง่ือนไขคา่ใช้จา่ย 

  3. เง่ือนไขลกัษณะของงาน 

  4. เง่ือนไขความผกูผนักบังานและบคุคลอืนๆ 

  5. เง่ือนไขความเส่ียง 

  6. เง่ือนไขความลบั 

 ในการศกึษาการทํางานถ้าไมคํ่านงึถึงองค์ประกอบอ่ืนๆ นอกจากผลประโยชน์ท่ีจะได้

จากการศกึษาผลเสียอาจจะเกิดขึน้กบัระบบงาน ระบบจดัการ และต้องทําการศกึษาอยา่ง

ระมดัระวงัในเชิงข้อมลูท่ีเก่ียวข้อง เพราะผลการศกึษาถ้าเปิดเผยแล้วอาจสง่ผลกระทบท่ีไมคุ่้ม ผล

ของการศกึษาการทํางานอาจจะเป็นเหตขุองคามขดัแย้งของระบบงานในสว่นท่ีต้องเก่ียวข้อง เชน่ 

การปรับปรุงงานหนึง่จําเป็นต้องใช้อปุกรณ์หรือบคุลากรของหนว่ยงานอ่ืนซึง่ต้องการความร่วมมือ
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ในการศกึษาการทํางาน แตถ้่าการประสานงานท่ีดีถกูละเลยโอกาสการเกิดประสานงาจะสงมาก 

ผลประโยชน์ท่ีได้อาจจะไมคุ่้มคา่ 

 

  2.1.1.3 การเพิ่มผลผลิตและลดต้นทุนการผลิต 

  บทบาทโดยตรงของการศกึษาการทํางาน คือ การเพิ่ผลผลิตและลดต้นทนุการผลิต 

แนวทางท่ีใช้ในการศกึษาการทํางาน คือ การค้นหาความสญูเสียจากการสญูเปลา่ของการทํางาน 

ซึง่สง่ผลให้เกิดการเพิ่มผลผลิตและลดต้นทนุการผลิต 

  การเพิ่มผลผลิตเป็นงานสว่นหนึง่ในกระบวนการจดัการ บริษัทส่วนใหญ่จะเน้น

ความสําคญัของการเพิ่มผลผลิตและมกัจะจดัไว้ในแผนกลยทุธ์ท่ีใช้ในบริษัท โดยเฉพาะอยา่งย่ิง

จะมุง่พิจารณาวดัผลการดําเนินงานโดยเกณฑ์การเพิ่มผลผลิตดงัตอ่ไปนี ้

  1. ผลิตภาพวตัถดุิบ 

  2. ผลิตภาพแรงงาน 

  3. ผลิตภาพเคร่ืองจกัร 

  4. ผลิตภาพท่ีดนิและอาคาร 

  5. ผลิตภาพเงินลงทนุ 

  6. ผลิตภาพด้านพลงังาน 

  เพ่ือเร่งเร้าให้เกิดจิตสํานกึด้านการเพิ่มผลผลิตให้แก่พนกังานทกุ ๆ ระดบัในองค์กร เรา

มีขัน้ตอนดงัตอ่ไปนี ้

  1. เผยแพร่เป้าหมายการเพิ่มผลผลิต 

  2. จดัคณะศกึษาเพ่ือเพิ่มผลผลิต 

  3. กําหนดระดบัการวดัผลดําเนินงานและการรายงานผล 

  4. จดัระบบการจงูใจสง่เสริมในการเพิ่มผลผลิต 

  5. จดัตัง้หนว่ยงานวิจยัหรือขา่ยงานแลกเปล่ียนข้อมลูความสําเร็จของการเพิ่มผลผลิต

ภายในและภายนอกบริษัท 

 

   2.1.1.3.1 การเพิ่มผลผลิตด้านแรงงาน 

   กิจกรรมทกุสิ่งจะสําเร็จได้ด้วยคน คนจงึเป็นปัจจยัท่ีสําคญัท่ีสดุในระบบการผลิต 

การสร้างคนให้มีคณุภาพจะต้องเป็นสิ่งเร่ิมแรกท่ีจะต้องทํา เพราะคนท่ีมีคณุภาพจะสร้างสรรค์ทกุ

สิ่งได้ตามเป้าหมาย การเพิ่มผลผลิตตา่ง ๆ ก็จะสามารถดําเนินการไปได้โดยมย่าก 
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   การเพิ่มผลผลิตด้านแรงงาน ทําได้โดยการกําหนดมาตรฐานของการทํางานตอ่

คน ตอ่ชัว่โมง หรือตอ่วนั จากนัน้จะถือเป็นเกณฑ์มาตรฐานการทํางานของคน งานขัน้ตอ่ไปคือ

การศกึษาวิธีการทํางานให้มีประสิทธิภาพสงูขึน้ 

   การเพิ่มผลผลิตด้านแรงงาน จงึทําได้โดยมีการวางแผนงานท่ีดีขึน้ มีผลทําให้ลด

เวลารอคอยตา่ง ๆ เชน่ วสัด ุ อปุกรณ์ และเคร่ืองจกัรซึง่อาจจะเสีเพราะไมมี่ระบบแผนการซ่อม

บํารุงท่ีดี แผนงานท่ีดีชว่ยให้สามารถกําหนดแนวทางการแก้ปัญหาการผลิตไว้ลว่งหน้า และลด

ความสญูเสียท่ีอาจจะเกิดขึน้ได้ 

   การจดัการและการควบคมุท่ีดี จะลดเวลาการขาดงานของคน และหลบงานขณะ

ทํางาน การเกิดอบุตัเิหตมีุผลให้เสียเลาและเสียงาน ดงันัน้การจดัการด้านแรงงานและการจดั

สภาพการทํางานให้ดีจะลดความสญูเสียดงักล่าว เป็นการเพิ่มผลผลิตและลดต้นทนุ 

   หลกัการง่าย ๆ ในการเพิ่มผลผลิตด้านแรงงานมีดงันี ้

   1. ปรับปรุงวิธีการทํางานและกําหนหดเวลามาตรฐานการทํางาน 

   2. ลดเวลาไร้ประสิทธิภาพ 

   3. ลดเวลาสญูเปลา่ในการทํางานโดยการวางแผนการผลิตท่ีดี 

 

   2.1.1.3.2 เวลาสว่นเกินและเวลาไร้ประสิทธิภาพ 

   ถ้าพิจารณาเวลาท่ีใช้ในแตล่ะกิจจกรรมจะพบวา่สามารถแบง่ประเภทเวลาเป็น

เวลาสําหรับงานประจําและเวลาสําหรับธุรกิจ หรือจะแบง่ประเภทเวลาเป็นเวลางานกบัเวลา

พกัผอ่น ในท่ีนีจ้ะแบง่เวลางานเป็น 3 ประเภท คือ 

   1. เวลาท่ีใช้ในการผลิตจริง 

   2. เวลาท่ีเป็นเวลาสว่นเกิน 

   3. เวลาท่ีไร้ประสิทธิภาพ 

   เราคงไมป่ฏิเสธเลยวา่การทํางานต้องใช้เวลาและจะมีสว่นท่ีเรียกวา่เวลาจริงหรือ

เวลาท่ีใช้จริง ๆ ซึง่เป็นเวลาท่ีใช้ในการผลิตโดยปราศจากความสญูเสียเวลาทํางานด้วยสาเหตใุด ๆ 

หรืออีกนยัหนึง่คือเวลาท่ีใช้การผลิตผลิตภณัฑ์หนึง่หนว่ยโดยไมเ่สียเวลาอะไรเลยนอกจาการผลิต 

   เวลาท่ีเป็นส่วนเกิน คือเวลาท่ีใช้ไปในการทํางานแตไ่ม่เกิดผลอะไรเป็นสว่นของ

งานท่ีเกิดขึน้เพราะความบกพร่องของการทํางานหรือระบบงาน สว่นของงานท่ีเป็นเวลาสว่นเกิน

นัน้เป็นสว่นท่ีเกิดขึน้เสมอตามธรรมชาตขิองการทํางานท่ีขาดประสิทธิภาพ เวลาสญูเปลา่ท่ีเกิด

จากการทํางานท่ีเป็นสว่นเกินนีมี้สาเหตสุ่วนใหญ่มาจาก 
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   1. การออกแบบกระบวนการผลิตและผลิตภณัฑ์ 

   2. วิธีการทํางาน 

   เวลาไร้ประสิทธิภาพ คือ เวลาท่ีไมไ่ด้ทําอะไรและไมเ่กิดผลผลิตใด ๆ ในการ

ดําเนินการผลิตโดยทัว่ไปอีกเชน่กนัจะพบวา่มกัจะมีการรบกวนขณะกําลงัทํางานให้ต้องหยดุงาน 

เกิดเวลาประเภทท่ีเรียกวา่ เวลาไร้ประสิทธิภาพขึน้ เวลาท่ีเสียไปนีเ้ป็นการสญูเปล่าอีกประเภท

หนึง่ซึง่มีสาเหตมุาจาก 

   1. ความบกพร่องของฝ่ายจดัการ 

   2. ความบกพร่องของฝ่ายแรงงาน 

 

2.1.2 การศึกษาวิธีการทาํงาน 

  2.1.2.1 ขัน้ตอนการศึกษาวิธีการทาํงาน 

  ขัน้ตอนของการศกึษาวิธีการทํางานพอสรุปได้ดงันี ้

  1. การเลือกงาน 

  2. การเก็บข้อมลูวิธีการทํางาน 

  3. การวิเคราะห์วิธีการทํางาน 

  4. การปรับปรุงวิธีการทํางาน 

  5. การเปรียบเทียบวดัผลวิธีการทํางาน 

  6. การพฒันามาตรฐานวิธีการทํางาน 

  7. การสง่เสริมใช้วิธีการทํางานท่ีปรับปรุงแล้ว 

  8. การตดิตามการใช้วิธีการทํางานท่ีปรับปรุงแล้ว 

  ตารางท่ี 2.1 แสดงกิจกรรมและเทคนิคท่ีใช้ในแตล่ะขัน้ตอนของการศกึษาวิธีการ

ทํางาน  
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ตารางท่ี 2.1 กิจกรรมและเทคนิคท่ีใช้ในการศกึษาวิธีการทํางาน 

ขั้นตอน กิจกรรมและเทคนิคที่ใช้

พิจารณาความสําคัญของงานตามลักษณะงานและ

งานที่ได้เปรียบเชิงเศรษฐศาสตร์

เก็บข้อมูล บันทึกข้อมูลด้วยแผนภูมิและไดอะแกรมต่าง ๆ หรือภาพถ่าย

วิเคราะห์วิธีทํางาน เทคนิคการตั้งคําถาม การแบ่งประเภทของงาน

ปรับปรุงวิธีการทํางาน เทคนิคการปรับปรุงงาน เทคนิคการลดความสูญเสีย

วัดผลวิธีการทํางาน ประเมินเปรียบเทียบเวลาทํางาน ปริมาณงานที่ทําหรือผลผลิต

การพัฒนามาตรฐาน จัดทําข้อกําหนดและสภาพแวดล้อมของวิธีการทํางาน

วิธีการทํางาน ที่ปรับปรุงแล้ว

การส่งเสริมใช้วิธีการทํางาน วางแผนและติดตามการส่งเสริมการนําวิธีการทํางานที่

ที่ปรับปรุงแล้ว ปรับปรุงแล้วไปปฏิบัติ

การติดตามการใช้วิธีการทํางาน ตรวจสอบการทํางานเป็นระยะ ๆ ว่าเป็นไปตามวีการทํางานที่

ที่ปรับปรุงแล้ว ปรับปรุงแล้วหรือไม่

เลือกงาน

 

  2.1.2.2 ขอบข่ายงานการศึกษาวิธีการทาํงาน 

  การศกึษาวิธีการทํางานสามารถนํามาใช้ให้เกิดประโยชน์ในการพฒันาวิธีการทํางาน

ได้ทัง้ในกิจกรรมการผลิตและการบริการ ใช้ได้ในโรงงานอตุสาหกรรมและในสํานกังาน ในสว่นของ

โรงงานอตุสาหกรรมจะสามารถใช้ได้ดงันี ้

  1. พฒันาระบบการผลิตตอ่เน่ือง จากจดุป้อนวตัถดุิบจนถึงขัน้ตอนผลิตภณัฑ์สําเร็จรูป

และการตรวจสอบผลิคภณัฑ์ 

  2. พฒันาผงัโรงงานให้มีการเคล่ือนย้ายวสัดแุละการเคล่ือนไหวของคนอย่างมี

ประสิทธิภาพมากขึน้ โดยการกําหนดตําแหนง่ท่ีตัง้ของเคร่ืองจกัรและวสัดใุห้เหมาะสมขึน้ 

  3. พฒันาระบบการขนย้ายวสัด ุโดยการพฒันาวิธีการจดัเก็บ จดัจา่ย และการขนย้าย 

  4. พฒันาผงัสถานท่ีทํางานโดยการจดับริเวณและสภาพแวดล้อมในการทํางานให้ดีขึน้ 

  5. พฒันากระบวนการทํางานของคน เคร่ืองจกัร และอปุกรณ์การผลิตให้สามารถเพิ่ม

ประสิทธิภาพการทํางานของคนและเคร่ืองจกัรได้ 

  6. พฒันากิจกรรมย่อยทางการผลิตท่ีเป็นคอขวด หรือท่ีจะสามารถปรับเพิ่ม

ประสิทธิภาพทางการผลิตโดยรวมได้ 
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2.1.3 การวิเคราะห์งาน 

  2.1.3.1 การใช้แนวทางความเป็นไปได้ของงาน 

  การใช้แนวทางความเป็นไปได้ของงาน จะให้สามารถกําหนดรายการเปล่ียนแปลงการ

ทํางานอยา่งเป็นระบบ ชว่ยใหห้สามารถกําหนดใช้เทคนิคการวิเคราะห์งานท่ีเหมาะสมและชว่ยให่

กําหนดรู้ผลกระทบของหนว่ยงานท่ีเกิดจากการเปล่ียนแปลงการทํางาน ก่อนการศกึษาการใช้

แนวทางความเป็นไปได้ของงานจะต้องกําหนดเง่ือนไขในการเล่ือกงานเพ่ือการเปล่ียนแปลง ซึง่จะ

ชว่ยให้การดําเนินงานหรับปรุงการทํางานมีประสิทธิภาพย่ิงขึน้ 

 

   2.1.3.1.1 เทคนิคการเลือกงานตามแนวทางความเป็นไปได้ของงาน 

   ในการกําหนดเลือกงานเพ่ือการเปล่ียนแปลงตามแนวทางความเป็นไปได้ของงาน 

มีขัน้ตอนดงัตอ่ไปนี ้

   1. กําหนดเง่ือนไขของความสําเร็จในกรเปล่ียนแปลง 

   2. กําหนดระดบัการเปล่ียนแปลงท่ีต้องการ 

   3. พิจารณาแนวทางการเปล่ียนแปลงท่ีเป็นไปได้ และวิเคราะห์เลือกแนวทางการ

เปล่ียนแปลงท่ีเป็นไปได้มากท่ีสดุ 

   ในการกําหนดระดบัของความสําเร็จในการเปล่ียนแปลง ก่อนอ่ืนต้องรู้วา่กําลงั

ต้องการสิ่งใดมาเป็นความสําเร็จ ดงันัน้ถ้าต้องการวิธีการทํางานท่ีดีขึน้จะต้องกําหนดเง่ือนไข

ความสําเร็จให้ได้ก่อน และพยายามใช้ความรู้ท่ีเก่ียวกบังานท่ีมีอยูเ่ป็นแนวทางไปสูก่าร

เปล่ียนแปลงเพ่ือความสําเร็จนัน้ ๆ 

 

   2.1.3.1.2 กระบวนการของการใช้แนวทางความเป็นไปได้ 

   การวิเคราะห์งานโดยกระบวนการของการใช้แนวทางความเป็นไปได้ มีขัน้ตอน

ดงัตอ่ไปนี ้

   1. จดัทํารายการแนวทางความเป็นไปได้ในแบบฟอร์มรายการความเป็นไปได้ 

   2. วิเคราะหผลกระทบโดยละเอียดสําหรับแนวทางความเป็นไปได้ตา่ง ๆ ซึง่

อาจจะใช้ประโยชน์จากรายการตรวจสอบ 

   ในการเปล่ียนแปลงวิธีการทํางาน สามารถจดัระดบัของการเปล่ียนแปลงวิธีการ

ทํางานได้ 5 ระดบัคือ 

   1. งาน 

   2. เคร่ืองมือ อปุกรณ์ และสถานท่ีทํางาน 
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   3. กระบวนการผลิต 

   4. การออกแบบผลิตภณัฑ์ 

   5. วสัด ุ

   ในการปรับปรุงงาน (ระดบั 1) ให้ดีขึน้โดยการใช้หลกัการปรับปรุงงานซึง่

ประกอบด้วยการตดังานท่ีไม่จําเป็น การรวมหรือแยกงาน การเปล่ียนขัน้ตอนการทํางาน การทํา

ขัน้ตอนให้เรียบง่ายขึน้ หรือการใช้เคร่ืองมือเข้ามาชว่ย โดยในทางเดียวกนัสามารถปรับปรุงการใช้

เคร่ืองมืออปุกรณ์และสถานท่ีทํางาน (ระดบั 2) สว่นการปรับปรุงด้านกระบวนการผลิต (ระดบั 3) 

จะมีความเก่ียวเน่ืองโดยตรงกบัการออกแบบผลิตภณัฑ์แลวสัดท่ีุใช้ในการปรับปรุงกระบวนการ 

การปรับปรุงกระบวนการออกแบบและวสัด ุ(ระดบั 4 และ 5 ) จะต้องอาศยัความรู้ความเข้าใจใน

เร่ืองของการวิเคราะห์คณุคา่และวิศวกรรมคณุคา่เพ่ือช่วยให้ได้ผลิตภณัฑ์ท่ีมีคณุภาพใช้งานได้ดี

และต้นทนุต่ํา 

 

  2.1.3.2 การวิเคราะห์กิจกรรมของงาน 

  ในสํานกังานจะพบวา่งานสว่นใหญ่ไมไ่ด้มีลกัษณะท่ีทําอยา่งตอ่เน่ืองซํา้ ๆ กนั

เหมือนกบังานด้านการผลิต จงึเป็นเร่ืองท่ีเข้าใจยากกวา่การผลิต ผลของการวิเคราะห์กิจกรรมของ

งานจงึเป็น 

ข้อมลูเพ่ือการตดัสินใจปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางาน และเสริมสร้างสภาพแวดล้อมการทํางาน

ท่ีดีขึน้ เทคนิคท่ีใช้ในการวิเคราะห์งานบริหารและบริการมีดงันี ้

  1. การวิเคราะห์กิจกรรมของงาน 

  2. การสุม่งาน 

  3. การวิเคราะห์เมมโมโมชนั 

  การวิเคราะห์กิจกรรมของงานเป็นการเก็บบนัทึกข้อมลูการทํางานอยา่งตอ่เน่ือง ใช้

เวลามาก ส่วนใหญ่จงึเป็นการศกึษาเฉพาะชว่งเวลาสัน้ ๆ แตก่ารวิเคราะห์แบบนีจ้ะทําให้ได้ผลท่ี

สมบรูณ์กวา่เทคนิคอ่ืน ๆ 

  การสุม่งานเป็นการวิเคราะห์กิจกรรมของงานโดยการสุม่เก็บข้อมลู จงึได้ข้อมลูท่ีขาด

รายละเอียดและขาดความแมน่ยํา ข้อมลูท่ีได้จะเก็บตามระยะชว่งเวลาสุม่ การวิเคราะห์แบบนีเ้ป็น

การวดัผลท่ีใช้ได้พอสมควร 

  การวิเคราะห์เมมโมโมชนัเป็นการวิเคราะห์โดยอาศยัการบนัทกึข้อมลูด้วยกล้อง 

เทคนิคนีจ้งึมีความยุง่ยากในด้านอปุกรณ์ แตข้่อมลูท่ีได้จะง่ายตอ่การศกึษาเพราะมีความชดัเจน

และสามารถศกึษาได้หลายรอบ 
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2.1.4 ผลิตภาพ (Productivity) 

คําวา่ ผลิตภาพ เป็นคําท่ีมีความหมายตามสตูรท่ีใช้เชน่เดียวกบัคําวา่ ประสิทธิภาพ 

กลา่วคือ ผลิตภาพเป็นดชันีแสดงความสมัพนัธ์ระหวา่งผลผลิตตอ่ทรัพยากรท่ีใช้ในการก่อเกิด

ผลผลิตนัน้หรือในเทอมเดียวกนัเป็นสตูรดงันี ้

 

Productivity = Output / Input 

 

ถึงแม้จะใช้สตูรเขียนแบบเดียวกนั แตค่วามหมายของผลิตภาพนัน้มีความสมัพนัธ์ของ

ผลผลิตตอ่ทรัพยากรท่ีใช้ตา่ง ๆ โดยมีการคํานวณคา่เชิงเศรษฐกิจทัง้ผลผลิตและทรัพยากรท่ีใช้ จงึ

ไมไ่ด้วดัออกมาเป็นเปอร์เซ็นต์ แตจ่ะวดัออกมาเป็นตวัเลข โดยไมจํ่าเป็นต้องน้อยกว่าหนึง่ และ

โดยหลกัการท่ีถกูต้องแล้วจะต้องมากกวา่หนึง่เสมอ 

ในการเปรียบเทียบความหมายของประสิทธิภาพ ประสิทธิผล และผลิตภาพ กลา่วได้วา่ 

ประสิทธิภาพแสดงถึงการใช้ทรัพยากรว่าดีระดบัใดเพ่ือให้ได้ผลผลิตท่ีต้องการ ขณะท่ีประสิทธิผล

แสดงผลผลิตระดบัท่ีต้องการได้อยา่งไรจากทรัพยากรท่ีใช้ ความหมายของผลิตภาพ จงึเป็น

ความหมายร่วมของประสิทธิภาพและประสิทธฺผล เน่ืองจากประสิทธิภาพมีความสมัพนัธ์กบัการใช้

ทรัพยากร ขณะท่ีประสิทธิผลมีความสมัพนัธ์กบัผลงานท่ีต้องการ แตผ่ลิตภาพต้องใช้

ความสมัพนัธ์ของทัง้ผลิตและทรัพยากรท่ีใช้ในรูปแบบเชิงเศรษฐกิจ คือ มีคา่เป็นจํานวนเงิน 

ในความเข้าใจของผู้ประกอบอาชีพท่ีแตกตา่งกนั อาจจะเข้าใจความหมายของผลิตภาพ

แตกตา่งออกไป อยา่งไรก็ตามเราจะพบวา่ เราสามารถแบง่ประเภทของผลิตภาพเป็น 3 ประเภท 

คือ ผลิตภาพเฉพาะสว่น ผลิตภาพองค์ประกอบรวม และผลิตภาพรวม 

- ผลิตภาพเฉพาะสว่น (Partial Productivity) คืออตัราสว่นของผลผลิตตอ่ทรัพยากรท่ีใช้ 

 ในแตล่ะชนิด เชน่ ผลิตภาพแรงงาน (Labour Production) ผลิตภาพวตัถดุิบ (Material  

 Productivity) ผลิตภาพเงินลงทนุ (Capital Productivity) ผลิตภาพพลงังาน (Energy  

 Productivity) ผลิตภาพคา่ใช้จา่ย (Expense Productivity) 

- ผลิตภาพองค์ประกอบรวม (Total Factor Productivity) คืออตัราสว่นผลผลิตสทุธิตอ่ 

 ผลรวมของทรัพยากรด้านเงินลงทนุและแรงงาน ผลผลิตสทุธิอธิบายได้จากผลผลิตรวม 

 ลบด้วยคา่วสัดแุละคา่บริการท่ีต้องซือ้ 

- ผลิตภาพรวม (Total Productivity) คืออตัราสว่นของผลผลิตตอ่ทรัพยากรท่ีใช้ทัง้สิน้ 

 



 

 

13 

ในความหมายของผลิตภาพทัง้สามประเภทนีไ้มว่า่ผลผลิตหรือทรัพยากรท่ีใช้ (Output & 

Input) จะใช้คา่ท่ีเกิดขึน้จริงในเชิงมลูคา่ตามเงินตราสกลุใดสกลุหนึง่ในระยะเวลาท่ีใช้เป็นฐาน 

(Basic Period) การใช้ความหมายของผลิตภาพจะใช้ในเทอมท่ีมีความหมายเดียวกนั คือ เป็นอตัา

สว่นของผลผลิตตอ่ทรัพยากรท่ีใช้ 

 

2.1.5  การกาํจัดความหย่อนยานหรือความไร้ประสิทธิภาพ 

 ความหยอ่นยานหรือความไร้ประสิทธิภาพ ท่ีเรียกวา่ 3 ม ุ(3 - Mu) ประกอบไปด้วย  

มดุะ (Muda) มริุ (Muri) และมรุะ (Mura) 

 มดุะ (Muda) คือองค์ประกอบใดๆ ของกระบวนการผลิตท่ีเพิ่มคา่ใช้จา่ยโดยปราศจาก

การเพิ่มคณุคา่ (Value) ให้แก่ผลิตภณัฑ์ ความสญูเปลา่ไมใ่ชเ่พียงแคเ่งินท่ีต้องสญูเสียไป แตย่งั

หมายรวมถึงเวลาท่ีต้องสญูเสีย และการกีดกนัไมใ่ห้ใช้ทรัพยากรของตนเกิดประโยชน์ได้มากย่ิงขึน้

อีกด้วยหรือกล่าวได้อีกแบบคือ ความสญูเปลา่ 

 ความสญูเปล่าหลกั มีอยู่ 7 ประการคือ 

 1.  การผลิตมากเกินไป 

 2.  สินค้าพสัดคุงคลงั 

 3.  การขนสง่และการเคล่ือนย้าย 

 4.  ของเสียหรือข้อบกพร่อง 

 5.  การดําเนินการผลิตทีไมเ่หมาะสม 

 6.  การเคล่ือนไหวท่ีไมจํ่าเป็น 

 7.  การรอคอย 

 

 
รูปท่ี 2.1 ความสญูเปล่าทัง้ 7 ประการ 
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มริุ (Muri) คือ ความเกินกําลงัหรือเกินความสามารถไมว่า่จะเป็นคนหรือเคร่ืองจกัรก็

ตาม 

มรุะ (Mura) คือ ความไมส่ม่ําเสมอหรือความผนัแปรไมแ่นน่อนในการผลิต  

  

 2.1.5.1 การระบุคุณค่าของกิจกรรม 

 2.1.5.1.1 คณุคา่ของกิจกรรม 

   ในแตล่ะกิจกรรมท่ีทํากนัอยู่นัน้ สามารถแบง่แยกตามคณุคา่ได้ 3 ลกัษณะคือ 

    2.1.5.1.1.1 กิจกรรมท่ีมีคณุคา่ (Value Added: VA) คือ กิจกรรมท่ีเกิดคณุคา่

เพิ่มขึน้ในการดําเนินการ เช่น การประกอบ 

    2.1.5.1.1.2 กิจกรรมท่ีไมมี่คณุคา่และไมจํ่าเป็นต้องทํา (Non Value Added: 

NVA) คือ กิจกรรมท่ีไมจํ่าเป็นและไมเ่กิดคณุคา่เพิ่มขึน้ เป็นสิ่งท่ีควรกําจดั เชน่ การผลิตของเสีย 

    2.1.5.1.1.3 กิจกรรมท่ีไมมี่คณุคา่แตจํ่าเป็นต้องทํา (Necessary but Non 

Value Added: NNVA) คือ กิจกรรมท่ีจําเป็นยอมให้เกิดขึน้ในการดําเนินการ แตไ่มเ่กิดคณุคา่

เพิ่มขึน้ เป็นสิ่งท่ีควรทําให้น้อยลงท่ีสดุ โดยท่ีผลงานยงัคงดีเทา่เดมิ เชน่ งานตรวจสอบ 

   โดยทัว่ไปพบว่าในงานท่ีทํากนัอยู ่100 งาน จะเป็นงานท่ีมีคณุคา่อยูเ่พียง 5 

งานหรือ 5% เทา่นัน้ สว่นท่ีเหลืออีก 95% จะเป็นงานท่ีไมมี่คณุคา่ซึง่จะแบง่เป็นงานท่ีไมมี่คณุคา่

แตจํ่าเป็นต้องทํา 60% และงานท่ีไมมี่คณุคา่โดยไมจํ่าเป็นต้องทําอีก 35% 

 

 
รูปท่ี 2.2 องค์ประกอบของกิจกรรมตา่งๆ ทางด้านคณุคา่ 
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 2.1.5.1.2 ผงัแหง่คณุคา่ 

   ผงัแหง่คณุคา่ (Value Stream Mapping: VSM) คือการจดัทําผงัของกิจกรรม

ทัง้หมดท่ีต้องทําตัง้แตไ่ด้รับวตัถดุบิ จนกระทัง่สง่สินค้าถึงมือลกูค้า เพ่ือชว่ยให้มองเห็นโอกาสใน

การกําจดัความสญูเปล่าและปรับปรุงให้ดีขึน้ โดยเหตผุลท่ีต้องทําผงัแหง่คณุคา่มีดงันี ้คือ 

   -  ทําให้มองเห็นคณุคา่ได้ง่ายขึน้ 

   -  เพ่ือรู้วา่ควรใช้เคร่ืองมือตวัไหนในการปรับปรุง 

   -  มีประโยชน์ในการส่ือสารกบับคุคลอ่ืนท่ีเก่ียวข้อง 

   -  เข้าใจวา่อะไรคือความสญูเปลา่และมีอยู่ท่ีไหน 

   -  ทําให้เกิดการปรับปรุง 

  ลกัษณะสําคญัของผงัแหง่คณุคา่จะเป็นดงันี ้คือ 

   -  มุง่เน้นท่ีลกูค้าเป็นหลกั 

   -  ระบบุริเวณท่ีมีความสญูเปลา่ 

   -  ก่อให้เกิดการปรับปรุง 

 

 
รูปท่ี 2.3 ตวัอยา่งผงัแหง่คณุคา่ 

 

 2.1.5.1.2.1 สญัลกัษณ์ท่ีใช้ในผงัแหง่คณุคา่ 

 ในการเขียนผงัแหง่คณุคา่นัน้ จะมีสญัลกัษณ์ท่ีใช้ในการส่ือสารเพ่ือความ

เข้าใจในทางเดียวกนั ดงัแสดงตามรูปท่ี 2.4 
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สัญลักษณ์ ความหมาย สัญลักษณ์ ความหมาย

ลูกค้าหรือผู้จัดส่งวัตถุดิบ ข้อมูลสื�อสารทาง Electronic

กระบวนการ ข้อมูลสื�อสารทาง Manual

กระบวนการที�ร่วมกับสายธารคุณค่าอื�น การผลัก

ข้อมูลของกระบวนการ การดึงแบบซุปเปอร์มาเก็ต

หน่วยงานควบคุม การเชื�อมต่อกระบวนการซุปเปอร์มาเก็ต

ไปกระบวนการถัดไป

กลุ่มงาน คน

สินค้าคงคลัง เครื�องจักร

ทิศทางการจัดส่ง การจัดส่งภายนอก

คัมบังแบบเป�นชุดๆ การดึงตามลําดับ

การใช้ MRP/ERP หรือระบบอื�นๆ การรวบรวมข้อมูลทางการมองเห็น

การไหลของข้อมูลโดยใช้ถ้อยคํา การใช้กระบวนการ FIFO

สัญญาณสั�งให้กระบวนการก่อนหน้า สินค้าสํารอง (Safety Stock)

ทําการผลิต "คัมบังสั�งผลิต"

สัญญาณสินค้าคงคลังลดลงจนถึงระดับ ตู้คัมบัง

ต�ําสุดที�ยอมรับได้ ให้มีการปรับเปลี�ยนรุ่น

สัญญาณเบิกชิ�นส่วนไปให้กระบวนการ การปรับปรุง

ที�ต้องการ "คัมบังเบิก"

ข้อมูลอื�นๆ เส้นเวลาNVANVA

VA VAVA

 
รูปท่ี 2.4 สญัลกัษณ์หลกัในการเขียนผงัแหง่คณุคา่ (Quarterman & Brad, 2007) 

 

   2.1.5.1.2.2 ขัน้ตอนการเขียนผงัแหง่คณุคา่ 

     ผงัแหง่คณุคา่จะมี 2 ชนิด ชนิดแรกเรียกว่าผงัแหง่คณุคา่ปัจจบุนั เป็นผงัท่ี

เขียนขึน้จากสภาวะปัจจบุนัท่ีเป็นอยูจ่ริง สําหรับชนิดท่ีสองเรียกว่าผงัแหง่คณุคา่ในอนาคต เป็นผงั

ท่ีจดัทําขึน้จากการระดมสมองของทีมงาน เพ่ือเสนอแนวทางในการปรับปรุง  

     ตวัชีว้ดัในผงัแหง่คณุคา่ท่ีบง่บอกถึงความสญูเปลา่จะมีอยู ่3 ตวัคือ 
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     1.  เวลานําการผลิต เป็นการแปลงปริมาณการเก็บชิน้สว่นให้ออกมาในรูป

ของเวลา ดชันีนีย่ิ้งน้อยย่ิงดี 

     2.  เวลาท่ีมีคณุคา่ เป็นการรวมของเวลาท่ีก่อให้เกิดคณุคา่เพิ่มกบัชิน้งาน 

     3.  Multiple Ratio เป็นสดัส่วนระหวา่งเวลานําการผลิตกบัเวลาท่ีมีคณุคา่ 

ดชันีนีย่ิ้งน้อยย่ิงดี 

     ขัน้ตอนการเขียนผงัแหง่คณุคา่ปัจจบุนั 

     1.  เขียนสญัลกัษณ์ของลกูค้า ผู้จดัสง่วตัถดุบิและหนว่ยงานควบคมุการ

ผลิต 

     2.  ใสค่วามต้องการสินค้าของลกูค้าในแตล่ะรอบเวลา 

 3.  คํานวณจํานวนความต้องการสินค้าและจํานวนบรรจภุณัฑ์ในแตล่ะวนั 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.5 การเขียนผงัแหง่คณุคา่ปัจจบุนัในขัน้ตอนท่ี 1-3 (Quarterman & Brad, 2007) 

 

    4.  เขียนสญัลกัษณ์กิจกรรมการจดัสง่สินค้า พร้อมทัง้ความถ่ีของการสง่

มอบ 

    5.  เขียนสญัลกัษณ์กิจกรรมการรับวตัถดุิบ พร้อมทัง้ความถ่ีของการรับของ 

    6.  เขียนสญัลกัษณ์ของกระบวนการตามลําดบัจากทางซ้ายมือไปขวามือ 

    7.  เขียนสญัลกัษณ์กล่องข้อมลูในแตล่ะกระบวนการ 
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รูปท่ี 2.6 การเขียนผงัแหง่คณุคา่ปัจจบุนัในขัน้ตอนท่ี 4-5 (Quarterman & Brad, 2007) 

 

 
รูปท่ี 2.7 การเขียนผงัแหง่คณุคา่ปัจจบุนัในขัน้ตอนท่ี 6-7 (Quarterman & Brad, 2007) 

 

     8.  ใสส่ญัลกัษณ์การตดิตอ่ส่ือสารตามประเภทการส่ือสารพร้อมทัง้ความถ่ี

ในการส่ือสาร 

     9.  กรอกข้อมลูรายละเอียดของแตล่ะกระบวนการลงในกลอ่งข้อมลู 

     10.  ใสส่ญัลกัษณ์ของคนหรือกระบวนการยอ่ยของเคร่ืองจกัร พร้อมทัง้ 

จํานวนคนในแตล่ะกระบวนการ 
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รูปท่ี 2.8 การเขียนผงัแหง่คณุคา่ปัจจบุนัในขัน้ตอนท่ี 8-10 (Quarterman & Brad, 2007) 

 

     11.  ใสส่ญัลกัษณ์สินค้าคงคลงั พร้อมทัง้ปริมาณการจดัเก็บ 

     12.  ใสส่ญัลกัษณ์การผลกั การดงึ และ FIFO 

     13.  ใสข้่อมลูอ่ืนๆ ท่ีอาจเป็นประโยชน์ในการวิเคราะห์ 

     14.  ใสข้่อมลูชัว่โมงการทํางาน 

     15.  ใสข้่อมลูรอบเวลาทํางานและเวลานําในแตล่ะชว่งของกระบวนการท่ี 

เส้นเวลา 

16. คํานวณเวลารวมและเวลานํา พร้อมทัง้สดัส่วนเวลานําตอ่เวลาท่ีมี 

คณุคา่ 
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รูปท่ี 2.9 การเขียนผงัแหง่คณุคา่ปัจจบุนัในขัน้ตอนท่ี 11-13 (Quarterman & Brad, 2007) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.10 การเขียนผงัแหง่คณุคา่ปัจจบุนัในขัน้ตอน 14-16 (Quarterman & Brad, 2007) 
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     ขัน้ตอนการเขียนผงัแหง่คณุคา่อนาคต 

     1.  คํานวณเวลาแทกไทม์ 

     2.  ระบกุระบวนการท่ีเป็นคอขวด 

     3.  ระบขุนาดล๊อตการผลิตท่ีเหมาะสมกบัการเปล่ียนรุ่นการผลิต 

     4.  ระบศุกัยภาพของกลุม่งาน 

     5.  กําหนดตําแหนง่ของคมับงั 

     6.  กําหนดตารางการทํางาน  

     7.  คํานวณเวลารวมและเวลานํา พร้อมทัง้สดัสว่นเวลานําตอ่เวลาท่ีมี

คณุคา่ 

 

 
รูปท่ี 2.11 การเขียนผงัแหง่คณุคา่อนาคต (Quarterman & Brad, 2007) 
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    2.1.5.1.2.3 ความสญูเปลา่หลกั 7 ประการ 

     2.1.5.1.2.3.1 การผลิตมากเกินไป 

    การผลิตมากเกินไปเป็นสิ่งเลวร้ายท่ีสดุในความสญูเปลา่ทัง้ 7 ประการ การ

ผลิตมากเกินไปหมายถึง การผลิตสิ่งท่ีไมจํ่าเป็น ในเวลาท่ีไมจํ่าเป็นและในปริมาณท่ีไมจํ่าเป็น ซึง่

จะเกิดขึน้เม่ือผลิตชิน้งานออกมาโดยท่ียงัไมมี่ความต้องการหรือการสัง่ซือ้เข้ามา  

    บริษัทตา่งๆ มกัจะมีการผลิตมากเกินไป ซึง่เป็นผลมาจากวิธีการผลิตแบบเป็น 

ชดุใหญ่ๆ  หรือการผลิตแบบครัง้ละมากๆ ซึง่เป็นสาเหตท่ีุก่อให้เกิดการผลิตท่ีมากเกินไปได้ 

      2.1.5.1.2.3.1.1 ตวัอย่างความสญูเปลา่จากการผลิตมากเกินไป 

      -  เกิดความต้องการพืน้ท่ีในการจดัเก็บ 

      -  ความไมป่ลอดภยัในการทํางาน 

      -  เกิดการขนย้ายมาก 

      -  ของเสียจากกระบวนการก่อนหน้าไมไ่ด้รับการแก้ไขทนัที 

      -  ต้นทนุวสัด ุแรงงาน คา่โสหุ้ยท่ีใช้ไปแล้วในการผลิตจมอยู่ 

      -  ปิดบงัปัญหาตา่งๆ ในกระบวนการผลิต 

      -  ใช้เวลาในการผลิตนาน 

      2.1.5.1.2.3.1.2 สาเหตขุองการผลิตมากเกินไป 

      -  การผลิตเป็นชดุใหญ่ๆ 

      -  การผลิตลว่งหน้าจากการคาดการณ์ 

      -  ไมส่ามารถใช้เวลาในการปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรเพียงชัว่ระยะเวลา

สัน้ๆ 

      -  การสร้างสต๊อกไว้เพ่ือชดเชยจํานวนชิน้งานท่ีเสีย 

      -  มีคนทํางานมากเกินไป หรือมีอปุกรณ์มากเกินไป 

      -  เคร่ืองจกัรผลิตได้เร็วเกินไป 

      2.1.5.1.2.3.1.3 วิธีการกําจดัการผลิตมากเกินไป 

      -   การผลิตแบบงานเตม็ (Full Work) 

      -  การสร้างสมดลุสายการผลิต (Line Balancing) 

      -  การไหลแบบทีละชิน้ (One Piece Flow) 

      -  การผลิตแบบดงึ โดยใช้คมับงั 

      -  การปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรอยา่งรวดเร็ว 
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    การสร้างสมดลุสายการผลิต (Line Balancing) 

    การสร้างสมดลุสายการผลิตคือ กระบวนการกระจายงานให้กบัพนกังานอย่าง 

เทา่เทียมกนั เพ่ือให้เป็นไปตามเวลาแทกไทม์ หรือรอบเวลาทํางานท่ีออกแบบ 

จํานวนสถานีงานตามการออกแบบ 

 

        
d

i

C
t

N ∑=                                                               (2-1) 

 

ประสิทธิภาพสายการผลิต 

 

         100% ×= ∑
a

i

nC
t

EFF                                                 (2-2) 

 

ความสญูเสียจากความไมส่มดลุของสายการผลิต (Line Balance Loss : LBL) 

 

        1001% ×−= ∑
a

i

nC
t

LBL                                       (2-3) 

 

โดยท่ี   n  = จํานวนสถานีงานจริง 

 N = จํานวนสถานีงานออกแบบ 

 Cd = รอบเวลาทํางานท่ีออกแบบ หรือเวลาแทกไทม์ 

 Ca = รอบเวลาทํางานจริง 

 ti = เวลาทํางานในแตล่ะกระบวนการ 

 

    ข้อจํากดัของการสร้างสมดลุสายการผลิต 

    1.  ข้อจํากดัเร่ืองลําดบังาน (Precedence Constraints) ข้อจํากดัท่ีว่าก่อนจะ

เร่ิมงานยอ่ยๆ หนึง่ได้ จะต้องทํางานอ่ืนใดท่ีระบใุห้เสร็จก่อน 

    2.  ข้อจํากดัด้านความใกล้-หา่ง (Zoning Constraints) ข้อจํากดัในการจดั

สถานีงานว่าจะต้องทําอะไรใกล้ๆ กนั หรือจะต้องแยกงานอะไรให้อยู่หา่งๆ กนั 

    3.  ข้อจํากดัด้านสถานท่ี (Position Constraints) ข้อจํากดัเก่ียวกบัด้าน

สถานท่ีและสภาพการผลิต เชน่ การประกอบผลิตภณัฑ์ใหญ่มากๆ อาจทําให้งานบางงานต้องถกู

แยกท่ีทําให้โดยปริยาย 
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    2.1.5.1.2.4 สินค้าพสัดคุงคลงั 

    การผลิตท่ีมากเกินไปทําให้มีสินค้าพสัดคุงคลงัเพิ่มมากขึน้ สินค้าพสัดคุงคลงั

หมายถึง สินค้าใดๆ ท่ีถกูเก็บไว้เป็นระยะเวลาท่ียาวนาน ข้างในหรือข้างนอกโรงงาน ซึ่ง

ประกอบด้วยวตัถดุบิ ชิน้สว่นระหวา่งกระบวนการผลิต (Work In Process: WIP) ชิน้สว่นประกอบ 

และสินค้าสําเร็จรูป 

    ในการผลิตแบบทนัเวลาพอดี สินค้าพสัดคุงคลงัถกูพิจารณาวา่เป็นการแสดง

อาการป่วยของโรงงาน เพราะฉะนัน้วิธีท่ีดีท่ีสดุประการหนึง่ท่ีจะเร่ิมทําการค้นหาความสญูเปลา่ก็

คือ การมองหาจดุเก็บรักษาชิน้งานท่ีซึง่มีแนวโน้มว่าจะมีสินค้าพสัดคุงคลงักองรวมกนัอยู่

เบือ้งหลงั ท่ีซ่อนแฝงอยูใ่นอาการกองสินค้าพสัดคุงคลงันัน้ คณุจะได้พบกบัสาเหตนุานาประการ

ซึง่จําเป็น ต้องได้รับการบําบดั 

     2.1.5.1.2.4.1 ตวัอย่างความสญูเปลา่จากสินค้าพสัดคุงคลงั 

     -  ต้องใช้พืน้ท่ีในการเก็บรักษาสินค้า 

     -  ต้นทนุวสัดจุม 

     -   สินค้าเกิดการเส่ือมคณุภาพ ถ้าขาดการจดัเก็บแบบเข้าก่อนออกก่อน 

(FIFO) 

     -  ต้องการแรงงานในการจดัการจํานวนมาก 

     -  เม่ือมีการเปล่ียนแปลงคําสัง่ผลิต จะเกิดวสัดตุกค้างอยูใ่นคลงัเป็น

จํานวนมาก 

     2.1.5.1.2.4.2 สาเหตขุองสินค้าพสัดคุงคลงั 

     -   การยอมรับวา่สินค้าพสัดคุงคลงัเป็นสิ่งปกต ิหรือเป็นสิ่งจําเป็น 

     -   ผงัการวางเคร่ืองจกัรไมดี่ 

     -   เวลาท่ีใช้ในการปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรยาวนาน 

     -  การผลิตเป็นแบบชดุใหญ่ๆ 

     -  การไหลของสินค้าถกูกีดขวาง 

     -  การผลิตลว่งหน้าจากการคาดการณ์ 

     -   ชิน้สว่นมีข้อบกพร่อง 

     -   กระบวนการต้นทางเร็วกว่ากระบวนการปลายทาง 

 

    หากจะมีการกําจดัสินค้าพสัดคุงคลงั ต้องมีการปฏิวตัิความตระหนกัในเร่ืองนี ้

สําหรับทกุคน พนกังานต้องเช่ือในความเป็นไปได้ท่ีสินค้าพสัดคุงคลงัจะเป็นศนูย์ สินค้าพสัด ุ



 

 

25 

คงคลงัปกปิดปัญหาตา่งๆ ไว้ มนัไมไ่ด้ชว่ยแก้ปัญหา เพียงเม่ือทกุคนเข้าใจในสิ่งนี ้ก็จะมีความ

มุง่มัน่ท่ีจะวิเคราะห์สาเหตท่ีุทําให้ต้องมีการเก็บสะสมสินค้าและกําจดัพวกมนัออกไป 

 

    2.1.5.1.2.5 การขนสง่และการเคล่ือนย้าย 

    โดยธรรมชาตแิล้ว ย่ิงสินค้าพสัดคุงคลงัมากขึน้เทา่ไหร่ ก็ย่ิงนําไปสูก่ารขนสง่

และเคล่ือนย้ายมากขึน้เทา่นัน้ การขนสง่และการเคล่ือนย้ายหมายถึง การโยกย้ายวสัด ุชิน้สว่น  

ชิน้สว่นประกอบ หรือสินค้าสําเร็จรูป จากสถานท่ีหนึง่ไปอีกสถานท่ีหนึง่ด้วยเหตผุลบางประการ 

     2.1.5.1.2.5.1 ตวัอย่างความสญูเปลา่จากการขนสง่และการเคล่ือนย้าย 

     -   เกิดต้นทนุการขนสง่ 

     -   วสัดเุสียหาย 

     -   วสัดเุกิดการสญูหาย 

     -   อบุตัเิหต ุ

     -   สญูเสียเวลาในการผลิต 

     2.1.5.1.2.5.2 สาเหตขุองการขนสง่และการเคล่ือนย้าย 

     -   วางผงัโรงงานไมดี่ 

     -   การผลิตเป็นแบบชดุใหญ่ๆ 

     -   คนงานมีทกัษะความเช่ียวชาญเพียงด้านเดียว 

     -   การนัง่ ปฏิบตังิาน 

     2.1.5.1.2.5.3 วิธีการกําจดัการขนสง่และการเคล่ือนย้าย 

     -   ผงัการผลิตแบบรูปตวัย ูU 

     -   การผลิตแบบมีการไหล 

     -   คนงานท่ีมีทกัษะความเช่ียวชาญหลากหลายด้าน 

     -   การยืนปฏิบตังิาน 

     

    2.1.5.1.2.6 การดําเนินการผลิตท่ีไมเ่หมาะสม 

    ความสญูเปล่าท่ีเกิดจากการดําเนินการผลิตท่ีไมเ่หมาะสมหมายถึง การ

ปฏิบตัิการและกระบวนการตา่งๆ ท่ีอาจไมใ่ชส่ิ่งท่ีจําเป็น ข้อบกพร่องท่ีเพิ่มมากขึน้อาจสง่ผลมา

จากการปฏิบตัิการหรือกระบวนการท่ีไมเ่หมาะสมหรือล้าสมยั ชัว่โมงทํางานท่ีเพิ่มขึน้อาจสง่ผลให้

เกิดความสญูเปล่าท่ีเกิดจากการดําเนินการผลิตท่ีไมเ่หมาะสมหรือข้อบกพร่อง และการขาด 
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การฝึกอบรมหรือขาดการทําให้เป็นมาตรฐานอาจจะทําให้เกิดความสญูเปลา่ท่ีเกิดจากการ

ดําเนินการผลิตท่ีไมเ่หมาะได้ด้วยเชน่กนั 

     2.1.5.1.2.6.1 ตวัอย่างความสญูเปลา่จากการดําเนินการผลิตท่ีไม่

เหมาะสม 

     -  เกิดต้นทนุท่ีไมจํ่าเป็น 

     -  เสียเวลาในการเตรียมและการผลิตท่ีไมจํ่าเป็น 

     -  มีงานระหวา่งกระบวนการผลิต 

     -  สญูเสียพืน้ท่ีในการทํางาน 

     2.1.5.1.2.6.2 สาเหตขุองการดําเนินการผลิตท่ีไมเ่หมาะสม 

     -  ศกึษากระบวนการตา่งๆ ไมเ่พียงพอ 

     -  ศกึษาการปฏิบตักิารตา่งๆ ไมเ่พียงพอ 

     -  อปุกรณ์จบัยึดไมเ่หมาะสม 

     -  การทําให้เป็นมาตรฐานยงัไมส่มบรูณ์ 

     -  ไมมี่การศกึษาเก่ียวกบัวสัด ุ

     2.1.5.1.2.6.3 วิธีการกําจดัการดําเนินการผลิตท่ีไมเ่หมาะสม 

     -  ออกแบบกระบวนการท่ีเหมาะสมมากย่ิงขึน้ 

     -  ทบทวนการปฏิบตักิาร 

     -  ปรับปรุงอปุกรณ์จบัยึด 

     -  การทํางานให้เป็นมาตรฐานอยา่งทัว่ถึงโดยตลอด 

     -  การสง่เสริมเทคนิคการวิเคราะห์คณุคา่ (Value Analysis) และ 

วิศวกรรมคณุคา่ (Value Engineering) 

 

    2.1.5.1.2.7 การเคล่ือนไหวท่ีไมจํ่าเป็น 

    ความสญูเปล่าท่ีเกิดจากการเคล่ือนไหวท่ีไมจํ่าเป็นนัน้คล้ายกบัความสญู

เปลา่ท่ีเกิดจากการดําเนินการผลิตท่ีไมเ่หมาะสม แตจ่ะไปสมัพนัธ์กบัการเคล่ือนท่ีซึง่ไมต่อ่เน่ืองกนั

ของตวัพนกังานมากย่ิงกวา่ ความสญูเปล่าของการเคล่ือนไหวท่ีไมจํ่าเป็นหมายถึง การเคล่ือนไหว

ท่ีไมไ่ด้จําเป็นตอ่การดําเนินงานอย่างแท้จริง และรวมไปถึงการช้าไป เร็วไป มากไป หรืองุ่มง่าม

เกินไป 
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     2.1.5.1.2.7.1 ตวัอย่างความสญูเปลา่จากการเคล่ือนไหวท่ีไมจํ่าเป็น 

     -  เกิดความล้าและความเครียด 

     -  อบุตัเิหต ุ

     -  เสียเวลาและแรงงานในการทํางานท่ีไมจํ่าเป็น 

     2.1.5.1.2.7.2 สาเหตขุองการเคล่ือนไหวท่ีไมจํ่าเป็น 

     -  การปฏิบตักิารตา่งๆ อยูแ่ยกหา่งจากกนั 

     -  ผงัการจดัวางเคร่ืองจกัรไม่ดี 

     -  ขาดการฝึกอบรม 

     -  ไมมี่การพฒันาทกัษะความเช่ียวชาญ 

     2.1.5.1.2.7.3 วิธีการกําจดัการเคล่ือนไหวท่ีไมจํ่าเป็น 

     -  คอ่ยๆ เปล่ียนไปเป็นการผลิตแบบมีการไหล 

     -  สร้างผงัการวางเคร่ืองจกัรแบบรูปตวัย ูU 

     -   ทําให้มีมาตรฐานอย่างทัว่ถึงโดยตลอด 

     -  เพิ่มการฝึกอบรม 

     -  เพิ่มความตระหนกัของพนกังานเก่ียวกบัการเคล่ือนไหวในระหวา่ง 

การปฏิบตังิาน 

    2.1.5.1.2.8 การรอคอย 

    การรอคอย หมายความถึงทัง้การรอคอยคนและการรอคอยเคร่ืองจกัร ความ

จําเป็นท่ีจะต้องรอคอยอาจมีสาเหตมุาจากหลายๆ สิ่ง รวมถึงความลา่ช้าจากการขนส่ง เคร่ืองจกัร

เกิดเหต ุขดัข้อง หรือพนกังานบางคนทํางานเร็วหรือช้าเกินไป จงึเป็นสิ่งสําคญัท่ีจะต้องมีการ

สอบสวนถึงสาเหตท่ีุทําให้เกิดการรอคอยนี ้

     2.1.5.1.2.8.1 ตวัอย่างความสญูเปลา่จากการรอคอย 

     -  เสียเวลา 

     -  เกิดต้นทนุคา่เสียโอกาส 

     2.1.5.1.2.8.2 สาเหตขุองการรอคอย 

     -  มีสิ่งกีดขวางการไหล 

     -  ผงัการวางเคร่ืองจกัรไมดี่ 

     -  เกิดปัญหาท่ีกระบวนการต้นทาง 

     -  กําลงัการผลิตไมส่มดลุ 

     -  มีการผลิตแบบเป็นชดุใหญ่ๆ 
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     2.1.5.1.2.8.3 วิธีการกําจดัการรอคอย 

     -  การปรับเรียบการผลิต 

     -  การป้องกนัความผิดพลาด 

     -  การทํางานโดยอตัโนมตัิ 

     -  การปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรอยา่งรวดเร็ว 

     -  การบํารุงรักษาเคร่ืองจกัรด้วยตนเอง 

     -  การสร้างสมดลุสายการผลิต 
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2.2 งานวิจัยท่ีเก่ียวข้อง 

2.2.1 งานวิจยัฉบบัท่ี 1 

เมธสั หีบเงิน (ปี 2549)  

  2.2.1.1 แนวทางการแก้ปัญหา 

  ได้วิจยัศกึษาการพฒันาประสิทธิภาพในการผลิตโดยการปรับปรุงกระบวนการผลิต 

กรณีศกึษา: โรงงานทําตู้นํา้เย็น ปัญหาคือ การผลิตท่ีไมเ่ป็นไปตามแผนท่ีวางไว้ในแตล่ะเดือน โดย

มีปัญหาในเร่ืองการจดัการด้านการทํางานและปัญหาคอขวด ผู้ วิจยัได้วิเคราะห์ถึงปัญหาของ

โรงงาน พบวา่เกิดจากความไมส่มดลุในสายการผลิต จงึได้อาศยัหลกัการและทฤษฎีการปรับปรุง

ประสิทธิภาพมาประยกุต์ โดยการใช้วิธีการศกึษาการทํางาน การวดัผลงาน การปรับปรุง

ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตซึง่ประกอบไปด้วย 

 1.  การปรับปรุงขัน้ตอนในกระบวนการผลิต 

 2.  การจดัผงัโรงงาน 

 3.  การจดัสมดลุสายการผลิต 

  จากผลการวิจยัพบว่าภายหลงัการปรับปรุงประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตตาม

แนวทางตา่งๆ นัน้ได้ผลดงันี ้

  การปรับปรุงขัน้ตอนในกระบวนการผลิต สามารถลดขัน้ตอนการทํางานลงจาก 63 

ขัน้ตอนเหลือ 57 ขัน้ตอน โดยคิดเป็นเวลาท่ีลดลงจากเดิม 49.14 นาทีตอ่ตู้  เป็น 43.85 นาทีตอ่ตู้ 

  การจดัผงัโรงงานให้เกิดความตอ่เน่ืองในการผลิต จะทําให้มีความสามารถในการผลิต

ประมาณ 66 ตู้ตอ่วนัตอ่ 7 คนงาน 

  การจดัสมดลุสายการผลิต ส่งผลทําให้มีประสิทธิภาพเพิ่มขึน้จากเดมิ 72.90% เป็น 

83.09%  

  จากผลการปรับปรุงทัง้หมดสามารถลดมลูคา่การสญูเสียผลประโยชน์ลงได้จากเดมิ 

336,179 บาทตอ่เดือนเหลือ 271,235 บาทตอ่เดือน 

   2.2.1.2 การนําไปใช้งาน 

  ในการวิจยัมีการศกึษาขัน้ตอนการทํางานและมีการวดัผลงาน ทําเป็นขัน้ตอนตัง้แต่

การหาเวลามาตรฐานเร่ือยมาจนกระทัง่ทําการปรับปรุงกระบวนการผลิตท่ีมีหลายแนวทางทัง้ใน

สว่นของขัน้ตอนการทํางาน การจดัผงัโรงงานและการจดัสมดลุสายการผลิต ซึง่ครอบคลมุปัญหาท่ี

จะทําการปรับปรุงและมีความครบถ้วน  
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  เน่ืองจากลกัษณะของงานวิจยันีเ้ป็นการปรับปรุงประสิทธิภาพท่ีมีการปรับปรุงขัน้ตอน

กระบวนการผลิต มีการจดัผงัโรงงานให้เกิดความตอ่เน่ืองในการผลิตและมีการจดัสมดลุ

สายการผลิต ซึง่มีแนวคิดท่ีลดความสญูเปลา่ของงานท่ีไม่จําเป็นและทําให้การผลิตมีความ

ตอ่เน่ือง  

 

2.2.2 งานวิจยัฉบบัท่ี 2 

เกียรติขจร โฆมานะสิน (ปี พ.ศ.2543) 

  2.2.2.1 แนวทางการแก้ปัญหา 

  งานวิจยันีไ้ด้ศกึษาการปรับปรุงระบบควบคมุการผลิต และพสัดคุงคลงัประเภทวตัถดุิบ 

ชิน้สว่นท่ีซือ้จากภายนอก และงานระหวา่งผลิตของโรงงานผลิตเคร่ืองยนต์ดีเซล โดยประยกุต์ใช้

ระบบควบคมุการผลิตแบบผสมระหวา่งการควบคมุแบผลกัและแบบดงึ ซึง่โรงงานตวัอยา่งควบคมุ

ระบบการผลิตและพสัดคุงคลงัแบบผลกั พบวา่มีปัญหาในการเก็บพสัดคุงคลงัมากเกินความ

จําเป็น เน่ืองจากความไมแ่น่นอนของความต้องการสินค้าสําเร็จรูปของลกูค้า ความไมแ่นน่อนของ

เวลาท่ีใช้ในกระบวนการผลิต และความไมแ่นน่อนของระยะเวลารอคอยชิน้สว่นจากผู้ผลิตชิน้สว่น

ภายนอก 

  โดยเม่ือนําเอาแนวคิดของระบบควบคมุการผลิตแบบผสมมาใช้ประเมินระบบการผลิต

พบวา่ควรใช้ระบควบคมุแบบผลกักบักระบวนการผลิตชิน้สว่นเคร่ืองยนต์ และใช้ระบบควบคมุ

แบบดงึกบักระบวนการประกอบเคร่ืองยนต์ สําหรับระบบการสัง่ซือ้ชิน้สว่นพบวา่ควรเปล่ียนระบบ

ควบคมุการสัง่ซือ้ชิน้สว่นบางรายการมาใช้ระบบดงึด้วยคมับงั 

  ผลจาการปรับปรุงระบบการสัง่ซือ้ และระบบควบคมุการผลิตเป็นเวลา 2 เดือน 

สามารถลดปริมาณพสัดคุงคลงัประเภทชิน้สว่นท่ีซือ้จากภายนอกลงได้จากเดมิ 9.0 – 9.8 วนั เป็น 

2.8 – 8.6 วนั ลดปริมาณพสัดคุงคลงัประเภทงานระหว่างผลิตลงได้จากเดมิ 14.5 วนั เป็น 2.7 – 

3.1 วนั และไมมี่การหยดุผลิตเน่ืองจากขาดชิน้สว่น 

  2.2.2.2 การนําไปใช้งาน 

  งานวิจยันีไ้ด้วิจยัระบควบคมุการผลิต โดยมองท่ีปริมาณพสัดคุงคลงัท่ีมีปริมาณมา

กวา่ต้องหาแนวทางการจดัการระบบการผลิตเพ่ือให้สามารถปริมาณพสัดคุงคลงัลง ซึ่งงานงนวิจยั

จะเสนอมมุมองท่ีเหาะสมของการการผลิตแบบผลกัและการผลิตแบบดงึวา่เหมาะสมกบัพสัดคุง

คลงัประเภทใด ซึง่สามารถนํามาประยกุต์ใช้กบังานวิจยัได้วา่ควรจะใช้ระบบการผลิตแบบใดท่ีใช้

ควบคมุปริมาณพสัดคุงคลงัหรืองานระหวา่งทํา และสามารถนําวิธีการท่ีใช้ในการควบคมุการผลิต
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แตล่ะแบบมาปรับใช้กบังานวิจยัได้ เชน่ การทํา Visual Control หรือการทําระบบแสดงผล

อตัโนมตัเิม่ือปริมาณงานระหวา่งทํามีจํานวนถึงระดบัท่ีกําหนดไว้ 

 

2.2.3 งานวิจยัฉบบัท่ี 3 

เมธินี อดุมคณุธรรม, รณรณก ศิลาแก้ว และดนพุนัธ์ วิสวุรรณ (ปี พ.ศ.2548) 

 2.2.3.1 แนวทางการแก้ปัญหา 

  ได้วิจยัศกึษาการปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางานตามแนวคิด Lean Manufacturing 

ปัญหาคือ การปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางานของกระบวนการผลิต Stepping Motor โดยวดัผล

และประเมินผลการปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางานโดยใช้แนวคิดการวดัและประเมินผลการ

ดําเนินงานแบบสมดลุ (Balanced Scorecard: BSC) ทัง้ 4 มมุมองคือ ด้านการเงิน ด้านลกูค้า 

ด้านกระบวนการภายใน และด้านการเรียนรู้และเตบิโต และยงัได้เลือกใช้วิธีการจําลองเชิงพลวตั

เป็นเคร่ืองมือในการศกึษาวิเคราะห์การปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางาน โดยทําการศกึษาภายใต้

เง่ือนไขตา่งๆ ในการผลิตจริง ในการทดลองได้เสนอแนวทางการปรับปรุงเป็น 4 แนวทางคือ 

  1.  การปรับปรุงโดยใช้วิธีเพิ่มและลดจํานวนพนกังานและเคร่ืองมือ 

  2.  การปรับปรุงโดยใช้วิธีการลดการเคล่ือนย้ายวสัด ุ

  3.  การปรับปรุงโดยใช้การทําสมดลุสายการผลิต (Line Balancing) 

  4.  การปรับปรุงโดยใช้วิธีเพิ่มและลดจํานวนพนกังานและเคร่ืองมือ  

การลดการเคล่ือนย้ายวสัด ุและการทําสมดลุสายการผลิตร่วมกนั 

  จากการทดลองใช้แบบจําลองในการจําลองการปรับปรุงประสิทธิภาพสายการผลิต

ด้วยวิธีการทัง้ 4 แนวทางนัน้ แสดงให้เห็นว่าประสิทธิภาพของสายการผลิตสงูขึน้  

  วิธีท่ี 1  ประสิทธิภาพโดยรวมของกระบวนการผลิตมีคา่เพิ่มขึน้จากปัจจบุนั 35.14% 

เป็น 47.13% 

  วิธีท่ี 2  ประสิทธิภาพโดยรวมของกระบวนการผลิตมีคา่เพิ่มขึน้จากปัจจบุนั 35.14% 

เป็น 36.05% 

 วิธีท่ี 3  ประสิทธิภาพโดยรวมของกระบวนการผลิตมีคา่เพิ่มขึน้จากปัจจบุนั 35.14% 

เป็น 38.66% 

 วิธีท่ี 4  ประสิทธิภาพโดยรวมของกระบวนการผลิตมีคา่เพิ่มขึน้จากปัจจบุนั 35.14% 

เป็น 49.54% 

  แตก่ารปรับปรุงโดยแนวทางท่ี 4 นัน้ เป็นแนวทางท่ีดีท่ีสดุและทําให้มีประสิทธิภาพ 

ดีท่ีสดุเม่ือเทียบกบัแนวทางท่ีเหลือ 
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  2.2.3.2 การนําไปใช้งาน 

  การวิจยัแสดงใช้การจําลองแบบด้วยคอมพิวเตอร์สามารถนํามาใช้ในการวิเคราะห์หา

ประสิทธิภาพการดําเนินงานได้เป็นอยา่งดี อีกทัง้เม่ือทําการจําลองแบบวิธีการปรับปรุง

ประสิทธิภาพการดําเนินงานด้วยวิธีการตา่งๆ ผลการเปรียบเทียบประสิทธิภาพการดําเนินงานจาก

การปรับปรุงแตล่ะวิธีจะทําให้องค์กรสามารถเลือกวิธีการปรับปรุงท่ีเหมาะสมและให้ผลดีท่ีสดุแก่

องค์กรได้โดยไมส่ง่ผลกระทบกบักระบวนการผลิตจริง อีกทัง้ยงัสามารถเปล่ียนแปลงแก้ไขหรือ

เพิ่มเตมิรายละเอียดตา่งๆ ในกระบวนการผลิตบนแบบจําลองคอมพิวเตอร์ได้อยา่งไมมี่ขีดจํากดั 

ซึง่เป็นสิ่งท่ีไมอ่าจทําได้ในการทดลองปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางานในระบบการทํางานจริง 

 เน่ืองจากลกัษณะของงานวิจยันีเ้ป็นการปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางานและใช้ดชันีชี ้

วดัเปรียบเทียบคล้ายกนั ประกอบกบังานวิจยันีไ้ด้ใช้วิธีการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตด้วยลีน

ท่ีสามารถนํามาใช้สําหรับการอ้างอิงได้ 

 

2.2.4 งานวิจยัฉบบัท่ี 4 

วรพล วีระวงศ์ (ปี พ.ศ.2544) 

 2.2.4.1 แนวทางการแก้ปัญหา 

  ได้วิจยัศกึษาการวิเคราะห์สายการผลิตชดุหวัอ่าน-เขียนสําเร็จด้วยวิธีจําลองการ

ทํางาน โดยมุง่เน้นการนําเทคนิคการจําลองปัญหามาประยกุต์ในการวิเคราะห์สานการประกอบ

ของโรงงานอตุสาหกรรมในด้านการจดัสมดลุการผลิต การจดัสถานีงาน และการขนย้ายชิน้งาน 

ดชันีท่ีใช้วดัประสิทธิภาพประกอบด้วย ประสิทธิภาพสายการผลิต จํานวนสถานีงาน รอบเวลาการ

ผลิต และจํานวนชิน้งานระหวา่งการผลิต โดยนําวิธีการจดัสมดลุสายการผลิตด้วยวิธี COMSOAL 

ลดจํานวนพนกังานขนย้ายชิน้งานในสายการผลิตและจดัสถานีงานท่ีเป็นแบบกลุม่กระบวนการ

ผลิตมาไว้ในสายการผลิต ซึง่ผลจากแบบจําลองสรุปได้วา่ การจดัสมดลุสายการผลิตทําให้

ประสิทธิภาพสายการผลิตดีขึน้ จํานวนสถานีงานลดลง โดยไมก่ระทบตอ่จํานวนชิน้งานระหวา่ง

การผลิตและรอบเวลากรผลิต การจดัสถานีงานเป็นกลุม่จะสง่ผลกระทบตอ่ประสิทธิภาพ

สายการผลิต สว่นการขนย้ายชิน้งานจะสง่ผลกระทบตอ่จํานวนชิน้งานระหว่างการผลิตในบาง

กรณี แตจ่ะไมส่ง่ผลกระทบกบัดชันีวดัประสิทธิภาพอ่ืน ๆ 

  2.2.4.2 การนําไปใช้งาน 

  การวิจยัแสดงใช้การจําลองแบบด้วยคอมพิวเตอร์สามารถนํามาใช้ในการวิเคราะห์หา

ประสิทธิภาพการดําเนินงานได้เป็นอยา่งดี โดยแสดงให้เห็นถึงหลกัการการจดัสมดลุสายการผลิต 

การจดัสถานีงานแบบตา่ง ๆ ท่ีมีผลตอ่งานระหวา่งารผลิตและรอบเวลาการผลิตจริง 
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 เน่ืองจากลกัษณะของงานวิจยันีเ้ป็นการปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางานและการจดั

สถานีงานการทํางานท่ีสามารถนํามาใช้สําหรับการอ้างอิงได้ 

 

2.2.5 งานวิจยัฉบบัท่ี 5 

อาสา คิหะจนัทร์ (ปี พ.ศ.2539) 

 ได้วิจยัศกึษาการนําวิธี MTM-2 ซึง่เป็นระบบในการศกึษาเวลาการทํางานมา

ประยกุต์ใช้กบังานด้านการผลิตในอตุสาหกรรมอาร์ดสิก์ไดร์ฟ โดยข้อมลูเวลาท่ีได้จากการ

วิเคราะห์มีความถกูต้องอยูใ่นเกณฑืท่ียอมรับได้และมีความแตกตา่งเพียงเล็กน้อยเม่ือเปรียบเทียบ

กบัเวลามาตรฐานท่ีได้จากวิธีการจบัเวลาด้วยนาฬิกาซึง่อยูภ่ายใต้เง่ือนไขการทํางานเดียวกนั แต่

ไมส่ามารถสรุปได้วา่เวลามาตรฐานท่ีได้จากวิธี MTM-2 ให้ความเป็นมาตรฐานสงูกวา่วิธีจบัเวลา

ด้วยนาฬิกา แตเ่วลามาตรฐานท่ีได้จากวิธี MTM-2 สามารถใช้ในการประเมินหากําลงัการผลิต

สงูสดุของลกัษณะการทํางานด้วยคนได้ล่วงหน้า โดยไม่ต้องมีการรอคอยให้คนงานมีความชํานาญ

จนถึงร้อยเปอร์เซ็นต์ จงึเป็นผลดีตอ่การวางแผนกําลงัการผลิตและการจะดสมดลุสายการผลิตใน

ลกัษณะของอตุสาหกรรมท่ีใช้การทํางานด้วยคนเป็นหลกั แตล่กัษณะเวลาท่ีได้จากวิธี MTM-2 จะ

เป็นคา่เพียงคา่เดียว ไมมี่การกระจายของข้อมลูดงันัน้เวลาท่ีได้จะไมมี่ลกัษณะของการแปรปรวน

ซึง่จะนําเวลาเหลา่นีม้าใช้ในระบบแบบจําลองปัญหาได้ยาก เน่ืองจากไมเ่ห็นถึงภาพของการ

ปฏิบตังิานจริงของพนกังานและผลกระทบท่ีมีตอ่เวลาการผลิตด้านอ่ืน ๆ 

 

2.2.6 งานวิจยัฉบบัท่ี 6 

นภิสพร คืนตกั (ปี พ.ศ.2434) 

 ได้วิจยัศกึษาวิจยัการจดัตารางการผลิตในโรงงานอตุสาหกรรมอาหารสตัว์ ซึง่ในกรณี

ตวัอยา่งท่ีทําการวิจยัการจดัตารางการผลิตจะเป็นลกัษณะแบบ Shop floor Schedule จากระบบ

ท่ีได้พฒันาขึน้จะสามารถลดเวลาสญูเสียเน่ืองจาการรอคอยลงได้ 3.08 เปอร์เซ็นต์ และระบบ

ดงักลา่วสามารถยืดหยุน่ในการเปล่ียนแปลงตอ่เหตกุารณ์ท่ีอาจจะเกิดขึน้ในกระบวนการผลิต ทํา

ให้สามารถแก้ไขปัญหาในการดําเนินการและตอบสนองตอ่การเปล่ียนแปลงความต้องการของ

ลกูค้าไดท่นัทว่งที 

 

 

 

 



 

 

34 

2.2.7 งานวิจยัฉบบัท่ี 7 

อญัชลี จินดาฤกษ์ (ปี พ.ศ.2445) 

 ได้วิจยัศกึษาวิจยัเพ่ือเพิ่มผลิตภาพทางด้านแรงงานในโรงงานเบเกอร่ี โดยการประยกุต์

วิชาด้านวิศวกรรมอตุสาหการเพ่ือเพิ่มผลิตภาพแรงงานของโรงงานผลิตเบเกอร่ี ท่ีพบวา่เกิดปัญหา

ผลิตภาพแรงงานในการทํางานของหน่วยงานตา่ง ๆ ต่ํา โดยมีสาเหตมุาจาก ความไมส่มดลุของง

ความสามารถในการผลิตแตล่ะขัน้ตอนและการจดัการ โดยการดําเนินการวิจยัเร่ิมต้นจาก 

การศกึษาและปัญหาและรวบรวมข้อมลู การวิเคราะห์ปัญหาผลิตภาพรงงาน การสร้างเวลา

มาตรฐาน การจดัทําสมดลุสายการผลิต การจดักําลงัพลท่ีมีอยูใ่ห้เข้ากบังาน และการปรับ

แผนการผลิตเพ่ือนําไปใช้ในงานตามกลุม่ปริมาณการผลิต ผลจากการวิจยัพบวา่ สามารถเพิ่ม

ผลิตภาพแรงงานโดยรวมขึน้ได้ 20.38 เปอร์เซ็นต์  

 

 



 
 

บทที่ 3 

การศกึษาข้อมูลปัจจุบนัของโรงงานตวัอย่าง 
 

ในบทนีเ้ป็นการศกึษาข้อมลูปัจจบุนัของโรงงานตวัอยา่ง เพ่ือใช้เป็นข้อมลูนํามาใช้

วิเคราะห์และหาแนวทางในการปรับปรุงผลผลติและประสทิธิภาพการผลติชิน้สว่นภายในเคร่ืองอดั

อากาศแบบสโครล โดยแบง่เป็นหวัข้อหลกัๆ ดงัตอ่ไปนี ้
- ข้อมลูเบือ้งต้นของโรงงานตวัอยา่ง 
- กระบวนการผลติเคร่ืองอดัอากาศแบบสโครล 
- สภาพปัญหา 
 

3.1 ข้อมูลเบือ้งต้นของโรงงานตวัอย่าง 
 

3.1.1 สภาพทั่วไปของโรงงานตวัอย่าง 
โรงงานตวัอยา่งท่ีทําการศกึษานี ้ เป็นโรงงานผลติเคร่ืองอดัอากาศสําหรับระบบปรับ

อากาศ 2 ชนิดด้วยกนัคือ เคร่ืองอดัอากาศแบบโรตาร่ีและเคร่ืองอดัอากาศแบบสโครล ซึง่โรงงาน
ตวัอยา่งแห่งนีเ้ป็นผู้ มีความรู้ ความชํานาญ และประสบการณ์ในการผลติคอมเพรสเซอร์มานาน 
ปัจจบุนับริษัทได้มีการผลติเคร่ืองอดัอากาศแบบสโครล ซึง่เป็นเทคโนโลยีใหมล่า่สดุของการผลติ

เคร่ืองอดัอากาศสําหรับระบบปรับอากาศ ซึง่เคร่ืองอดัอากาศแบบสโครลเป็นเคร่ืองอดัอากาศท่ีใช้
พลงังานให้เกิดประโยชน์สงูสดุและลดการสญูเสียขณะท่ีคอมเพรสเซอร์ทํางานได้ดีท่ีสดุ 

 
3.1.2 ผลิตภณัฑ์ 
 3.1.2.1 เคร่ืองอดัอากาศแบบโรตาร่ี เป็นเคร่ืองอดัอากาศท่ีใช้การเคลือ่นท่ีแบบ

วงกลมของลกูกลิง้ท่ีอยูด้่านในของทรงกระบอกเพ่ือให้เกิดการดดูและอดัของสารทําความเย็นใน

ระบบปรับอากาศ โดยเม่ือลกูกลิง้เคลื่อนท่ีลงก็จะดดูเอาสารทําความเย็นเข้ามาท่ีห้องด้านขวา 
และพร้อมกนันัน้ท่ีห้องด้านขวาก็จะอดัสารทําความเยน็ให้มีความดนัสงูขึน้และถกูปลอ่ยออกไป

ทางวาล์วขนาดเลก็ทางด้านบน โดยมีปริงดนัดนัแผน่กัน้ระหวา่งห้องให้แยกจากกนัตลอดเวลาท่ี
ลกูกลิง้เคลื่อนท่ี ท่ีแสดงไว้ในรูปท่ี 3.1 
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รูปท่ี 3.1 เคร่ืองอดัอากาศแบบโรตาร่ี 
 
  3.1.2.1 เคร่ืองอดัอากาศแบบสโครล เป็นเคร่ืองอดัอากาศท่ีใช้การเคลือ่นท่ีแบบเชิง

เส้นของก้นหอยสองชิน้ท่ีมีมมุการหมนุตา่งกนั 180 องศา โดยใช้การขบกนัของก้นหอยทําให้เกิด
ห้องดดูและอดัของสารทําความเย็น โดยสารทําความเยน็จะถกูดดูเข้าท่ีด้านนอกของก้นหอยและ
ถกูปลอ่ยออกท่ีด้านในของก้นหอย ท่ีแสดงไว้ในรูปท่ี 3.2 
 
 

 
 

รูปท่ี 3.2 เคร่ืองอดัอากาศแบบแบบสโครล 
 
  3.1.3 การตลาด 

ผลติภณัฑ์เคร่ืองอดัอากาศทัง้หมดท่ีผลติขึน้จะถกูขายให้กบัลกูค้าทัง้ภายในและภายนอก

ประเทศ โดยเร่ืองอดัอากาศแบบโรตาร่ีจะมีลกูค้าสว่นใหญ่เป็นลกูค้าภายในประเทศ ดงัแสดงสถิติ
ยอดขายของเคร่ืองอดัอากาศแบบโรตาร่ีระหวา่งปี พ.ศ. 2545 ถึง พ.ศ. 2550 ไว้ในรูปท่ี 3.3 สว่น
ลกูค้าภายนอกประเทศสว่นใหญ่จะเป็นลกูค้าทางเอเชียใต้คือ อินเดีย ศรีลงักา และปากีสถาน 
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ในสว่นของเคร่ืองอดัอากาศแบบสโครลลกูค้าจะเป็นลกูค้าตา่งประเทศถึงร้อยละ 90 ของ
ยอดขายทัง้หมด โดยเฉพาะอยา่งยิ่งลกูค้าจากประเทศญ่ีปุ่ นและลกูค้าจากประเทศแถบทวีปยโุรป
เช่น สวีเดน นอร์เวย์ อิตาล ี เป็นต้น ดงัแสดงสถิตยิอดขายของเคร่ืองอดัอากาศแบบสโครลระหวา่ง
ปี พ.ศ. 2545 ถึง พ.ศ. 2550 ท่ีแสดงไว้ในรูปท่ี 3.4 สว่นลกูค้าภายในประเทศยงัมีจํานวนน้อยมาก
เน่ืองกําลงัการผลติไมส่ามารถท่ีจะตอบสนองความต้องการทัง้จากภายในและภายนอกประเทศได้

ทัง้หมด 
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รูปท่ี 3.3 สถิตยิอดขายเคร่ืองอดัอากาศแบบโรตาร่ีระหวา่งปี พ.ศ. 2545 ถึง พ.ศ. 2550 
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รูปท่ี 3.4 สถิตยิอดขายเคร่ืองอดัอากาศแบบสโครลระหวา่งปี พ.ศ. 2545 ถึง พ.ศ. 2550 
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3.2 กระบวนการผลิตเคร่ืองอัดอากาศแบบสโครล 

กระบวนการผลติเคร่ืองอดัอากาศแบบโรตาร่ีและเคร่ืองอดัอากาศแบบสโครลมีกระบวน

การผลติท่ีเหมือนกนั แตจ่ะแตกตา่งกนัท่ีชิน้สว่นภายในท่ีมีลกัษณะแลการทํางานท่ีไมเ่หมือนกนั 
โดยกระบวนการผลติของเคร่ืองอดัอากาศทัง้สองแบบดงัแสดงไว้ในรูปท่ี 3.5 

 
 

วัตถุดบิ 
( Raw Material ) 

 
ชิน้ส่วนภายใน 
(Internal Parts ) 

 
ประกอบ 

( Assembly Shop ) 
 

ชุบสี 
( Painting ) 

   
ทดสอบการทาํงาน 

( Test ) 

 
บรรจุ 

( Packing ) 

รูปท่ี 3.5 กระบวนการผลติเคร่ืองอดัอากาศ 
 

กระบวนการผลติเคร่ืองอดัอากาศมีรายละเอียดดงัตอ่ไปนี ้
1. วตัถดุบิ เร่ิมต้นจากการนําวตัถดุบิการผลติให้กบัหนว่ยงานท่ีทําการผลติชิน้สว่น

ประกอบของเคร่ืองอดัอากาศเพ่ือทําการผลติชิน้สว่นเหลา่นัน้ เช่น เหลก็หลอ่ แผน่เหลก็ 
เส้นลวดทองแดง เป็นต้น 
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2. ชิน้สว่นภายใน การผลติชิน้สว่นของเคร่ืองอดัอากาศจะใช้หน่วยงานหลกั 3 หนว่ยงาน
ประกอบด้วย 

 2.1 งานขึน้รูปทางกล จะทําการผลติชิน้สว่นภายในท่ีเป็นชิน้สว่นทางกลของเคร่ืองอดั
อากาศ โดยจะผลติโดยใช้เคร่ืองจกัรประเภทกึ่งอตัโนมตั ิเช่น การกลงึ การเจาะ การเจียระไน  
 2.2 งานกดขึน้รูป จะทําการผลติชิน้สว่นท่ีใช้การกดขึน้รูปของเคร่ือง Press โดยใช้
เหลก็แผน่ท่ีมีความหนาตา่งๆ ผา่นการกดขึน้รูปเพ่ือห้ได้รูปร่างตามต้องการ โดยจะทําชิน้สว่นท่ี

เป็นโครงสร้างภายนอกของเคร่ืองอดัอากาศ 
 2.3 มอเตอร์ จะผลติชิน้สว่นท่ีทําหน้าท่ีเป็นมอเตอร์เพ่ือหมนุให้เคร่ืองอดัอากาศ

ทํางานโดยจะแบง่การผลติเป็น 2 สว่นคือ 
  2.3.1 สเตเตอร์ (Stator) จะเป็นสว่นท่ีอยูก่บัท่ีซึง่ผลติขึน้จากการใช้ลวดทองแดง
พนัไปชัน้แกนเหลก็เพ่ือใช้เป็นแกนของสนามแมเ่หลก็ไฟฟ้า 
  2.3.2 โรเตอร์ (Rotor) จะทําหน้าท่ีเป็นตวัท่ีหมนุอยูใ่นคอมเพรสเซอร์โดยผลติขึน้
จากการใช้แทง่แมเ่หลก็มาเรียงกนัเป็นวงกลม และใช้อลมูิเนียมเหลวฉีดเข้าไปและทิง้ให้เยน็ตวั 
แล้วยดึแท่งแมเ่หลก็ทัง้หมดให้ตดิเข้าด้วยกนั 

3. ประกอบ จะเป็นหนว่ยงานท่ีรับชิน้สว่นท่ีผลติขึน้มาจากหนว่ยงานตา่งๆ มาประกอบเข้า
ด้วยกนัพร้อมกบัประกอบชิน้สว่นอ่ืนๆ ท่ีอยูภ่ายในเคร่ืองอดัอากาศ เชน่ นํา้มนัหลอ่ล่ืน สารทํา
ความเย็น เป็นต้น 

4. ชบุสี จะรับเคร่ืองอดัอากาศท่ีผา่นการประกอบแล้วมาทําการชบุสีเพ่ือให้ได้สีตา่งๆ 
ตามท่ีลกูค้าต้องการ พร้อมทัง้ตรวจสอบลกัษณะภายนอกอยา่งละเอียดหลงัการชบุสี 

5. ทดสอบการทํางาน โดยจะทําการตรวจสอบการทํางานของเคร่ืองอดัอากาศโดย

ทดสอบภายใต้เง่ือนไขการทํางานจริงเม่ือถกูนําไปช้งานเพ่ือหาข้อบกพร่อง โดยจะทําการทดสอบ 
Compressor ทกุตวัก่อนสง่ไปบรรจเุพ่ือสง่ขาย 

6. บรรจ ุทําหน้าท่ีบรรจเุคร่ืองอดัอากาศท่ีผา่นการทดสอบและมัน่ใจแล้ววา่สามารถ
ทํางานได้โดยไมมี่ปัญหา เพ่ือสง่ขายให้กบัลกูค้าตอ่ไป 
 

ในการวิจยัครัง้นีจ้ะทําการวจิยัการผลติชิน้สว่นภายในเคร่ืองอดัอากาศแบบสโครล ในสว่น 
ท่ีเป็นสายการผลติชิน้สว่นภายในของเคร่ืองอดัอากาศท่ีเป็นชิน้สว่นท่ีมีการขึน้รูปทางกล โดย

เคร่ืองจกัรทัง้หมดเป็นเคร่ืองจกัรประเภทก่ึงอตัโนมตัท่ีิใช้ทําการผลติชิน้สว่นจํานวน 7 ชิน้สว่น ท่ีใช้
เป็นสว่นประกอบของอดัอากาศแบบสโครลได้แก่ 
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1. Fixed Scroll (FX. Scroll) ทําหน้าท่ีเป็นทางเข้าของนํา้ยาทําความเยน็และถกูใช้เป็น 
ห้องอดัในสว่นท่ีอยูก่บัท่ี โดยจะทํางานเป็นห้องอดัร่วมกบั Orbiting Scroll 

 

 
รูปท่ี 3.6 Fixed Scroll (FX. Scroll) 

 
2. Orbiting Scroll (OR. Scroll) ทําหน้าทเ่ป็นผนงัของห้องอดัในสว่นท่ีเป็นการเคล่ือนท่ี 

โดยจะทําหน้าท่ีเป็นห้องอดัร่วมกบั Fixed Scroll 
 

 
รูปท่ี 3.7 Orbiting Scroll (OR. Scroll) 

 
3. Shaft เป็นชิน้สว่นท่ีทําหน้าท่ีเป็นตวัสง่กําลงัจากการหมนุของมอเตอร์สง่ตอ่ไปยชิัน้สว่น

ตา่งๆ 
 

 
รูปท่ี 3.8 Shaft 
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4. Main Frame ทําหน้าท่ีเป็นโครงหลกัของกลไกภายในของเคร่ืองอดัอากาศ โดยจะยดึ
ตดิอยูก่บัโครงสร้างภายนอก 
 

 
รูปท่ี 3.9 Main Frame 

 
5. Auxiliary Frame (Aux. Frame) ชิน้สว่นท่ีทําหน้าท่ียก Orbiting Scroll ให้ชิดตดิกบั 

Fixed Scroll เพ่ือไมใ่ห้เกิดการร่ัวระหวา่งห้องอดั  
 

 
รูปท่ี 3.10 Auxiliary Frame (Aux. Frame) 

 
6. Base Frame ทําหน้าท่ีเป็นแบร่ิงของการหมนุบริเวณด้านลา่งของเคร่ืองอดัอากาศและ

ทําหน้าท่ีเป็นตวัจดัศนูย์ของการหมนุ 
 

 
รูปท่ี 3.11 Base Frame 
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7. Balance Weight ทําหน้าท่ีเป็นตวัสมดลุการหมนุเพ่ือไมใ่ห้เกิดการสัน่สะเทือนเม่ือ 
เคร่ืองอดัอากาศทํางาน 

 

 
รูปท่ี 3.12 Balance Weight 

 
 

โดยกระบวนการผลติชิน้สว่นทัง้หมดจะใช้กระบวนการผลติตามวิธีการทางงานด้าน 
แมกชีนน่ิง   (Machining) ดงัแสดงในรูปท่ี 3.13 
 

                                    
รูปท่ี 3.13 กระบวนการผลติชิน้สว่นภายในเคร่ืองอดัอากาศแบบสโครล 

 
 
 
 

การกลงึ 

การเจาะและ

การทําเกลียว 

การกดั 

การเจียระไน 

การขดัผิว 
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3.3 สภาพปัญหา 
จากเป้าหมายผลผลติชิน้สว่นภายในของเคร่ืองอดัอากาศแบบสโครลท่ีต้องการคือ 1,050 

ชิน้ตอ่วนั โดยตัง้เป้าหมายผลผลติของแตล่ะสายการผลติไว้ท่ี 80 เปอร์เซน็ต์ ของกําลงัการผลติ
ของเคร่ืองท่ีมีรอบเวลาการทํางานสงูท่ีสดุ แตผ่ลผลติท่ีได้กลบัไมส่ามารถทําได้ตามท่ีตัง้เป้าหมาย
ไว้ ดงัได้แสดงข้อมลูผลผลติเฉล่ียตอ่วนัและประสทิธิภาพการผลติท่ีแตล่ะสายการผลติทําได้ในช่วง
เดือนสงิหาคม 2550 ถึงเดือนสงิหาคม 2551 ดงัตอ่ไปนี ้
 

3.3.1 สายการผลิต FX. Scroll 
สายการผลติ FX. Scroll มีรอบเวลาการทํางานของเคร่ืองจกัรสงูท่ีสดุอยท่ีู 57 วนิาที มี

กําลงัการผลติท่ี 100 เปอร์เซน็ต์อยูท่ี่ 1,300 ชิน้ตอ่วนั ถ้าคดิผลผลติเป้าหมายท่ี 80 เปอร์เซน็ต์ของ
กําลงัการผลติของเคร่ืองท่ีมีรอบเวลาการทํางานสงูท่ีสดุจะมีเป้าหมายอยูท่ี่ 1,050 ชิน้ตอ่วนั แต่
ผลผลติท่ีสามารถทําได้จริงเฉล่ียอยูท่ี่ 974 ชิน้ตอ่วนั คดิเป็น 74.9 เปอร์เซน็ต์ ดงัแสดงข้อมลู
ผลผลติเฉล่ียตอ่วนัและประสทิธิภาพการผลติในตารางท่ี 3.1 รูปท่ี 3.14 และรูปท่ี 3.15 

 
ตารางท่ี 3.1 ผลผลติเฉล่ียตอ่วนัและประสทิธิภาพการผลติสายการผลติ FX. Scroll 

เดือน ผลผลิตตอ่วนั ประสิทธิภาพ

ส.ค.-50 949 73%

ก.ย.-50 1,001 77%

ต.ค.-50 1,092 84%

พ.ย.-50 910 70%

ธ.ค.-50 975 75%

ม.ค.-51 897 69%

ก.พ.-51 1,053 81%    

เดือน ผลผลิตตอ่วนั ประสิทธิภาพ

มี.ค.-51 858 66%

เม.ย.-51 975 75%

พ.ค.-51 1,014 78%

มิ.ย.-51 1,040 80%

ก.ค.-51 923 71%

ส.ค.-51 975 75%

เฉล่ีย 974 74.90%  
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รูปท่ี 3.14 ผลผลติจริงเฉลี่ยของสายการผลติ FX. Scroll (ปัจจบุนั) 
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รูปท่ี 3.15 ประสทิธิภาพการผลติจริงเฉลี่ยของสายการผลติ FX. Scroll (ปัจจบุนั) 
 
 
 

3.3.2 สายการผลิต OR. Scroll 
สายการผลติ OR. Scroll มีรอบเวลาการทํางานของเคร่ืองจกัรสงูท่ีสดุอยท่ีู 53 วนิาที มี

กําลงัการผลติท่ี 100 เปอร์เซน็ต์อยูท่ี่ 1,375 ชิน้ตอ่วนั ถ้าคดิผลผลติเป้าหมายท่ี 80 เปอร์เซน็ต์ของ
กําลงัการผลติของเคร่ืองท่ีมีรอบเวลาการทํางานสงูท่ีสดุจะมีเป้าหมายอยูท่ี่ 1,100 ชิน้ตอ่วนั แต่
ผลผลติท่ีสามารถทําได้จริงเฉล่ียอยูท่ี่ 1,004 ชิน้ตอ่วนั คดิเป็น 73.1 เปอร์เซน็ต์ ดงัแสดงข้อมลู
ผลผลติเฉล่ียตอ่วนัและประสทิธิภาพการผลติในตารางท่ี 3.2 รูปท่ี 3.16 และรูปท่ี 3.17 
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ตารางท่ี 3.2 ผลผลติเฉล่ียตอ่วนัและประสทิธิภาพการผลติสายการผลติ OR. Scroll 

เดือน ผลผลิตตอ่วนั ประสิทธิภาพ

ส.ค.-50 963 70%

ก.ย.-50 1,031 75%

ต.ค.-50 1,004 73%

พ.ย.-50 1,114 81%

ธ.ค.-50 1,031 75%

ม.ค.-51 935 68%

ก.พ.-51 976 71%   

เดือน ผลผลิตตอ่วนั ประสิทธิภาพ

มี.ค.-51 963 70%

เม.ย.-51 990 72%

พ.ค.-51 1,169 85%

มิ.ย.-51 963 70%

ก.ค.-51 1,018 74%

ส.ค.-51 894 65%

เฉล่ีย 1,004 73.10%  
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รูปท่ี 3.16 ผลผลติจริงเฉลี่ยของสายการผลติ OR. Scroll (ปัจจบุนั) 
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รูปท่ี 3.17 ประสทิธิภาพการผลติจริงเฉลี่ยของสายการผลติ OR. Scroll (ปัจจบุนั) 
 
 

3.3.3 สายการผลิต Shaft 
สายการผลติ Shaft มีรอบเวลาการทํางานของเคร่ืองจกัรสงูท่ีสดุอยท่ีู 51 วินาที มีกําลงั

การผลติท่ี 100 เปอร์เซน็ต์อยูท่ี่ 1,450 ชิน้ตอ่วนั เม่ือคดิผลผลติเป้าหมายท่ี 80 เปอร์เซน็ต์ของ
กําลงัการผลติของเคร่ืองท่ีมีรอบเวลาการทํางานสงูท่ีสดุจะมีเป้าหมายอยูท่ี่ 1,160 ชิน้ตอ่วนั แต่
ผลผลติท่ีสามารถทําได้จริงเฉล่ียอยูท่ี่ 1,051 ชิน้ตอ่วนั คดิเป็น 72.3 เปอร์เซน็ต์ ดงัแสดงข้อมลู
ผลผลติเฉล่ียตอ่วนัและประสทิธิภาพการผลติในตารางท่ี 3.3 รูปท่ี 3.18 และรูปท่ี 3.19 

 
ตารางท่ี 3.3 ผลผลติเฉล่ียตอ่วนัและประสทิธิภาพการผลติสายการผลติ Shaft 

เดือน ผลผลิตตอ่วนั ประสิทธิภาพ

ส.ค.-50 1,030 71%

ก.ย.-50 899 62%

ต.ค.-50 1,001 69%

พ.ย.-50 1,088 75%

ธ.ค.-50 1,102 76%

ม.ค.-51 1,015 70%

ก.พ.-51 1,095 75%   

เดือน ผลผลิตตอ่วนั ประสิทธิภาพ

มี.ค.-51 943 65%

เม.ย.-51 1,131 78%

พ.ค.-51 1,160 80%

มิ.ย.-51 1,117 77%

ก.ค.-51 1,059 73%

ส.ค.-51 1,075 70%

เฉล่ีย 1,051 72.30%  
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รูปท่ี 3.18 ผลผลติจริงเฉลี่ยของสายการผลติ Shaft (ปัจจบุนั) 
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รูปท่ี 3.19 ประสทิธิภาพการผลติจริงเฉลี่ยของสายการผลติ Shaft (ปัจจบุนั) 
 
 

3.3.4 สายการผลิต Main Frame 
สายการผลติ Main Frame มีรอบเวลาการทํางานของเคร่ืองจกัรสงูท่ีสดุอยท่ีู 56 วินาที มี

กําลงัการผลติท่ี 100 เปอร์เซน็ต์อยูท่ี่ 1,320 ชิน้ตอ่วนั เม่ือคดิผลผลติเป้าหมายท่ี 80 เปอร์เซน็ต์
ของกําลงัการผลติของเคร่ืองท่ีมีรอบเวลาการทํางานสงูท่ีสดุจะมีเป้าหมายอยูท่ี่ 1,056 ชิน้ตอ่วนั 
แตผ่ลผลติท่ีสามารถทําได้จริงเฉลี่ยอยูท่ี่ 981 ชิน้ตอ่วนั คดิเป็น 74.3 เปอร์เซน็ต์ ดงัแสดงข้อมลู
ผลผลติเฉล่ียตอ่วนัและประสทิธิภาพการผลติในตารางท่ี 3.4 รูปท่ี 3.20 และรูปท่ี 3.21 
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ตารางท่ี 3.4 ผลผลติเฉล่ียตอ่วนัและประสทิธิภาพการผลติสายการผลติ Main Frame 

เดือน ผลผลิตตอ่วนั ประสิทธิภาพ

ส.ค.-50 1,030 78%

ก.ย.-50 937 71%

ต.ค.-50 990 75%

พ.ย.-50 858 65%

ธ.ค.-50 1,043 79%

ม.ค.-51 964 73%

ก.พ.-51 1,096 83%   

เดือน ผลผลิตตอ่วนั ประสิทธิภาพ

มี.ค.-51 1,056 80%

เม.ย.-51 950 72%

พ.ค.-51 977 74%

มิ.ย.-51 911 69%

ก.ค.-51 924 70%

ส.ค.-51 1,016 77%

เฉล่ีย 981 74.30%  
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รูปท่ี 3.20 ผลผลติจริงเฉลี่ยของสายการผลติ Main Frame (ปัจจบุนั) 
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รูปท่ี 3.21 ประสทิธิภาพการผลติจริงเฉลี่ยของสายการผลติ Main Frame (ปัจจบุนั) 
 
 

3.3.5 สายการผลิต Aux. Frame 
สายการผลติ Aux. Frame มีรอบเวลาการทํางานของเคร่ืองจกัรสงูท่ีสดุอยท่ีู 50 วนิาที มี

กําลงัการผลติท่ี 100 เปอร์เซน็ต์อยูท่ี่ 1,480 ชิน้ตอ่วนั เม่ือคดิผลผลติเป้าหมายท่ี 80 เปอร์เซน็ต์
ของกําลงัการผลติของเคร่ืองท่ีมีรอบเวลาการทํางานสงูท่ีสดุจะมีเป้าหมายอยูท่ี่ 1,184 ชิน้ตอ่วนั 
แตผ่ลผลติท่ีสามารถทําได้จริงเฉลี่ยอยูท่ี่ 1,027 ชิน้ตอ่วนั คดิเป็น 69.4 เปอร์เซน็ต์ ดงัแสดงข้อมลู
ผลผลติเฉล่ียตอ่วนัและประสทิธิภาพการผลติในตารางท่ี 3.5 รูปท่ี 3.22 และรูปท่ี 3.23 
 
ตารางท่ี 3.5 ผลผลติเฉล่ียตอ่วนัและประสทิธิภาพการผลติสายการผลติ Aux. Frame 

เดือน ผลผลิตตอ่วนั ประสิทธิภาพ

ส.ค.-50 1,095 74%

ก.ย.-50 903 61%

ต.ค.-50 1,080 73%

พ.ย.-50 1,110 75%

ธ.ค.-50 918 62%

ม.ค.-51 1,006 68%

ก.พ.-51 1,051 71%   

เดือน ผลผลิตตอ่วนั ประสิทธิภาพ

มี.ค.-51 1,011 68%

เม.ย.-51 1,080 73%

พ.ค.-51 1,021 69%

มิ.ย.-51 1,036 70%

ก.ค.-51 977 66%

ส.ค.-51 1,066 72%

เฉล่ีย 1,027 69.40%  
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รูปท่ี 3.22 ผลผลติจริงเฉลี่ยของสายการผลติ Aux. Frame (ปัจจบุนั) 
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รูปท่ี 3.23 ประสทิธิภาพการผลติจริงเฉลี่ยของสายการผลติ Aux. Frame (ปัจจบุนั) 

 
 

3.3.6 สายการผลิต Base Frame 
สายการผลติ Base Frame มีรอบเวลาการทํางานของเคร่ืองจกัรสงูท่ีสดุอยท่ีู 49 วนิาที มี

กําลงัการผลติท่ี 100 เปอร์เซน็ต์อยูท่ี่ 1,500 ชิน้ตอ่วนั เม่ือคดิผลผลติเป้าหมายท่ี 80 เปอร์เซน็ต์
ของกําลงัการผลติของเคร่ืองท่ีมีรอบเวลาการทํางานสงูท่ีสดุจะมีเป้าหมายอยูท่ี่ 1,200 ชิน้ตอ่วนั 
แตผ่ลผลติท่ีสามารถทําได้จริงเฉลี่ยอยูท่ี่ 1,036 ชิน้ตอ่วนั คดิเป็น 69.1 เปอร์เซน็ต์ ดงัแสดงข้อมลู
ผลผลติเฉล่ียตอ่วนัและประสทิธิภาพการผลติในตารางท่ี 3.6 รูปท่ี 3.24 และรูปท่ี 3.25 
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ตารางท่ี 3.6 ผลผลติเฉล่ียตอ่วนัและประสทิธิภาพการผลติสายการผลติ Base Frame 

เดือน ผลผลิตตอ่วนั ประสิทธิภาพ

ส.ค.-50 1,035 60%

ก.ย.-50 1,080 72%

ต.ค.-50 960 64%

พ.ย.-50 1,053 70%

ธ.ค.-50 1,027 68%

ม.ค.-51 975 65%

ก.พ.-51 1,114 74%   

เดือน ผลผลิตตอ่วนั ประสิทธิภาพ

มี.ค.-51 1,092 73%

เม.ย.-51 993 66%

พ.ค.-51 1,062 70%

มิ.ย.-51 1,005 67%

ก.ค.-51 1,081 72%

ส.ค.-51 1,029 68%

เฉล่ีย 1,036 69.1%  
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รูปท่ี 3.24 ผลผลติจริงเฉลี่ยของสายการผลติ Base Frame (ปัจจบุนั) 
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รูปท่ี 3.25 ประสทิธิภาพการผลติจริงเฉลี่ยของสายการผลติ Base Frame (ปัจจบุนั) 
 
 

3.3.7 สายการผลิต Balance Weight 
สายการผลติ Balance Weight มีรอบเวลาการทํางานของเคร่ืองจกัรสงูท่ีสดุอยท่ีู 45 

วินาที มีกําลงัการผลติท่ี 100 เปอร์เซน็ต์อยูท่ี่ 1,645 ชิน้ตอ่วนั เม่ือคดิผลผลติเป้าหมายท่ี 80 
เปอร์เซน็ต์ของกําลงัการผลติของเคร่ืองท่ีมีรอบเวลาการทํางานสงูท่ีสดุจะมีเป้าหมายอยูท่ี่ 1,316 
ชิน้ตอ่วนั ผลผลติท่ีสามารถทําได้จริงเฉลีย่อยูท่ี่ 1,331 ชิน้ตอ่วนั คดิเป็น 80.9 เปอร์เซน็ต์ ดงัแสดง
ข้อมลูผลผลติเฉล่ียตอ่วนัและประสทิธิภาพการผลติในตารางท่ี 3.7 รูปท่ี 3.26 และรูปท่ี 3.27 
 
ตารางท่ี 3.7 ผลผลติเฉล่ียตอ่วนัและประสทิธิภาพการผลติสายการผลติ Balance Weight 

เดือน ผลผลิตตอ่วนั ประสิทธิภาพ

ส.ค.-50 1,349 82%

ก.ย.-50 1,283 78%

ต.ค.-50 1,250 76%

พ.ย.-50 1,382 84%

ธ.ค.-50 1,415 86%

ม.ค.-51 1,300 79%

ก.พ.-51 1,277 78%   

เดือน ผลผลิตตอ่วนั ประสิทธิภาพ

มี.ค.-51 1,268 78%

เม.ย.-51 1,316 80%

พ.ค.-51 1,395 84%

มิ.ย.-51 1,288 79%

ก.ค.-51 1,365 83%

ส.ค.-51 1,398 85%

เฉล่ีย 1,331 80.90%  
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รูปท่ี 3.26 ผลผลติจริงเฉลี่ยของสายการผลติ Balance Weight (ปัจจบุนั) 
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รูปท่ี 3.27 ประสทิธิภาพการผลติจริงเฉลี่ยของสายการผลติ Balance Weight (ปัจจบุนั) 
 
จากข้อมลูผลผลติจริงและประสทิธิภาพการผลติจริงของแตล่ะสายการผลติ จะเห็นได้วา่

ทกุสายการผลติมีผลผลติจริงและประสทิธิภาพการผลติจริงต่ํากวา่เป้าหมายท่ีตัง้ไว้ มีเพียงง

สายการผลติ Balance Weight เท่านัน้ท่ีผลผลติจริงและประสทิธิภาพการผลติจริงเป็นไปตาม

เป้าหมายท่ีตัง้ไว้ ดงันัน้ผู้ ทําวิจยัจงึมีความสนใจท่ีจะทําการวิจยัในการปรับปรุงเพิ่มผลผลติและ

เพิ่มประสทิธิภาพการผลติของสายการผลติชิน้สว่นภายในของคอมเพรสเซอร์แบบสโครล ใน

สายการผลติท่ีมีผลผลติและประสทิธิภาพการผลติของโรงงานตวัอยา่งนี ้
 



 
 

บทที� 4 

การวิเคราะห์ปัญหา 
 

หลงัจากที�ได้ทําการศกึษาข้อมลูปัจจบุนัและสภาพปัญหาของโรงงานตวัอยา่งเรียบร้อย
แล้ว ในบทนี )จะได้ทําการวิเคราะห์ปัญหาผลผลิตและประสิทธิภาพการผลิตที�ตํ�ากวา่เป้าหมายเพื�อ 
หาแนวทางการปรับปรุง 
 
4.1 ศึกษาและรวบรวมข้อมลกิจกรรมในแต่ละกระบวนกู าร 

ผู้ วิจยัได้ทําการศกึษาและรวบรวมข้อมลูตา่งๆ ของแตล่ะสายการผลิตโดยแบง่การทํางาน
ออกเป็นสถานีงานตามการทํางานของพนกังาน จากนั )นก็ได้เก็บข้อมลูการผลิตตา่งๆ ซึ�งประกอบ
ไปด้วย 

1. ปัจจยัการผลิต ซึ�งได้แก่ จํานวนพนกังาน เวลาการทํางาน และผลผลิตปัจจบุนั 
2. ข้อมลูเกี�ยวกบักระบวนการผลิต ซึ�งประกอบไปด้วยขั )นตอนการทํางานและเวลาการ

ทํางานในแตล่ะขั )นตอน 
3.  ปริมาณชิ )นส่วนระหว่างกระบวนการผลิต 

 
4.2 กาํหนดดัชนีการวัดและประเมินผล 

เมื�อการวิจยัได้ข้อมลูเกี�ยวกบัการผลิต และปริมาณชิ )นสว่นระหวา่งกระบวนการผลิตของ
แตล่ะสถานีงานในแตล่ะสายการผลิตชิ )นส่วนภายในเครื�องอดัอากาศแบบสโครลเป็นที�เรียบร้อย
แล้ว หลงัจากนั )นจงึได้ศกึษาถึงดชันีการวดัที�เหมาะสมจากตําราตา่งๆ ในเรื�องของการปรับปรุง
กระบวนการผลิต พบวา่โดยสว่นใหญ่ดชันีการวดัและประเมินผลที�ใช้นั )นจะยึดตามองค์ประกอบ
หลกัของอปุสงค์การผลิต 4 ตวัคือ ประสิทธิภาพ คณุภาพ ต้นทนุ และการสง่มอบ และดชันีการวดั
และประเมินผลที�ใช้กนัมาก ประกอบไปด้วย 

1. ผลผลิต 
2. ประสิทธิภาพการผลิต 
3. ปริมาณชิ )นสว่นระหวา่งกระบวนการผลิต 
จงึเห็นวา่ดชันีการวดัและประเมินผลที�นิยมใช้กนัมีความเหมาะสมดีอยูแ่ล้ว และมีการใช้

กนัอย่างแพร่หลายที�สามารถนําผลการปรับปรุงไปเปรียบเทียบได้ จงึได้กําหนดดชันีการวดัและ
ประเมินผลตามดงักลา่วเป็นหลกั 
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4.3 วิเคราะห์กระบวนการปัจจุบัน 
การวิจยัได้กําหนดดชันีการวดัและประเมินผลไว้สําหรับใช้ในการเปรียบเทียบเรียบร้อย

แล้ว จงึได้ทําวิเคราะห์สายการผลิตตา่งๆ เพื�อให้ได้คา่ของดชันีการวดัและประเมินผลแตล่ะตวั โดย
ที�ในการวิเคราะห์สายการผลิตตา่งๆ นั )น จะใช้การวิเคราะห์ใน 4 ตวัหลกัคือ 

- การวิเคราะห์การทํางาน คน-เครื�องจกัร 
- การวิเคราะห์มลูคา่เพิ�มของกระบวนการ 
- การวิเคราะห์ประสิทธิภาพของสายการผลิต 
- การวิเคราะห์ด้วยผงัสายธารแหง่คณุคา่ 

 
4.3.1 สายการผลิต FX. Scroll 
 4.3.1.1 การศึกษาและรวบรวมข้อมลกิจกรรมในแต่ละกระบวนการู  
  4.3.1.1.1 ปัจจัยการผลิต 
   ปัจจยัการผลิตตา่งๆ ที�มีผลตอ่การผลิตประกอบด้วย 

    1. เวลาเฉลี�ยในการทํางาน 20.58 ชั�วโมงตอ่วนั หรือเทา่กบั 1,234 นาทีตอ่วนั 
    2. จํานวนวนัทํางานใน 1 ปีเทา่กบั 281 วนั 
    3. จํานวนกะการทํางานมีจํานวน 2 กะตอ่วนั 
    4. จํานวนพนกังาน 12 คนตอ่กะ 
    5. เวลาในการเปลี�ยนรุ่นถกูออกแบบไว้ไมเ่กินครั )งละ 30 นาทีตอ่เครื�อง และ

กําหนดให้มีการเปลี�ยนรุ่นการผลิตวนัละ 2 ครั )ง 
    6. หนว่ยงานควบคมุการผลิตจะวางแผนการผลิตไว้ที� 1,050 ตวัตอ่วนั 
    7. จํานวนเครื�องจกัร 24 เครื�อง 

  8. ประสิทธิภาพในการทํางานที�กําหนดไว้เป็น 80% 
 

  สายการผลิต FX. Scroll ในปัจจบุนัมีจํานวนเครื�องจกัรทั )งหมด 24 เครื�อง มี
สถานีงานโดยแบง่ตามการทํางานของคนได้ 12 สถานี แบง่เป็นงานตดัเฉือนหยาบสถานีงานที� 1 
ถึงสถานีงานที� 7 และงานตดัเฉือนละเอียดสถานีงานที� 8 ถึงสถานีงานที� 12 โดยมีผงัการทํางาน
ตามรูปที� 4.1 และข้อมลูรายละเอียดเครื�องจกัรตามตารางที� 4.1 
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รูปที� 4.1 ผงัการทํางานสายการผลิต FX. Scroll (ปัจจบุนั) 
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ตารางที� 4.1 ข้อมลูเครื�องจกัรสายการผลิต FX. Scroll 
จํานวนพนกังานตอ่กะ เวลาทํางานตอ่ชิ )น เวลาเปลี�ยนรุ่น

(คน) (วินาที) (นาที)
FS012/1 Scroll Side Turning 120 15
FS012/2 Scroll Side Turning 120 17
FS022/1 Housing Side Turning 118 21
FS022/2 Housing Side Turning 118 18
FS03 Housing Side Drilling 151 9
FS032 Housing Side Drilling 143 6
FS041 Discharge Hole Drilling 35.5 13
FS051 Involute Rough Milling 126.2 27
FS013 Scroll Side Turning 120 17
FS023 Housing Side Turning 118 15
FS033 Housing Side Drilling 143 13
FS043 Discharge Hole Drilling 129 27
FS052 Involute Rough Milling 126.2 25
FS053 Involute Rough Milling 126.2 26
FS06 Involute Semi-Finish Milling 285 29
FS07 Involute Grinding 202 26
FS061 Involute Semi-Finish Milling 285 26
FS062 Involute Semi-Finish Milling 285 27
FS071 Involute Grinding 202 29
FS072 Involute Grinding 202 30
FS063/1 Involute Semi-Finish Milling 285 25
FS063/2 Involute Semi-Finish Milling 285 24
FS073/1 Involute Grinding 202 24
FS073/2 Involute Grinding 202 27

เครื�องจกัร กระบวนการสถานีงาน

1 1

2 1

3 1

4 1

5 1

6 1

7 1

8 1

9 1

10 1

11

12

1

1
 

 
 
 4.3.1.1.2 ข้อมลเกี�ยวกับกระบวนการผลิตู  

   จากการศกึษาข้อมลูของสายการผลิต FX. Scroll ขั )นตอนการทํางานและเวลา 
การทํางานในแตล่ะขั )นตอนของสายการผลิต FX. Scroll ได้ข้อมลูประกอบไปด้วย 
 
   1. สถานีงานที� 1 
    1.1 นําชิ )นงานเก่าออกและใสง่านชิ )นใหมเ่ข้าเครื�อง FS012/1 ใช้เวลา 8 
วินาที 
     1.2 ตรวจสอบคณุภาพชิ )นงานที�ออกจากเครื�อง FS012/1 



 
 
58 

    1.2.1 วดัขนาดเส้นผา่นศนูย์กลางรวม ใช้เวลา 35 วินาที ความถี� 1 ชิ )น 
1 ชิ )นตอ่ 5 ชิ )น เฉลี�ย 7 วินาทีตอ่ชิ )น 
   1.2.2 วดัขนาดเส้นผา่นศนูย์กลางวงนอกร่อง Relive ใช้เวลา 30 วินาที  
ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 5 ชิ )น เฉลี�ย 6 วินาทีตอ่ชิ )น 
    1.2.3 วดัขนาดเส้นผา่นศนูย์กลางวงในร่อง Relive ใช้เวลา 25 วินาที  
ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 5 ชิ )น เฉลี�ย 5 วินาทีตอ่ชิ )น 
    1.2.4 วดัความลกึร่อง Relive ใช้เวลา 25 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 5 ชิ )น  
เฉลี�ย 5 วินาทีตอ่ชิ )น 
    เวลาวดัคณุภาพชิ )นงานเครื�อง FS012/1 เฉลี�ยคือ 23 วินาทีตอ่ชิ )น 
    1.3 ลงบนัทกึข้อมลู 11.5 วินาที 
     1.4 เดนิไปยงัเครื�อง FS012/2 ระยะทาง 4 เมตร ใช้เวลา 5 วินาที 
     1.5 นําชิ )นงานเก่าออกและใสง่านชิ )นใหมเ่ข้าเครื�อง FS012/2 ใช้เวลา 8 
วินาที 
     1.6 ตรวจสอบคณุภาพชิ )นงานที�ออกจากเครื�อง FS012/2 
    1.6.1 วดัขนาดเส้นผา่นศนูย์กลางรวม ใช้เวลา 35 วินาที ความถี� 1 ชิ )น
ตอ่ 5 ชิ )น เฉลี�ย 7 วินาทีตอ่ชิ )น 
    1.6.2 วดัขนาดเส้นผา่นศนูย์กลางวงนอกร่อง Relive ใช้เวลา 30 วินาที  
ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 5 ชิ )น เฉลี�ย 6 วินาทีตอ่ชิ )น 
    1.6.3 วดัขนาดเส้นผา่นศนูย์กลางวงในร่อง Relive ใช้เวลา 25 วินาที  
ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 5 ชิ )น เฉลี�ย 5 วินาทีตอ่ชิ )น 
    1.6.4 วดัความลกึร่อง Relive ใช้เวลา 25 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 5 ชิ )น  
เฉลี�ย 5 วินาทีตอ่ชิ )น 
    เวลาวดัคณุภาพชิ )นงานเครื�อง FS012/2 เฉลี�ยคือ 23 วินาทีตอ่ชิ )น 
    1.7 ลงบนัทกึข้อมลู 11.5 วินาที 
     1.8 เดนิไปยงัเครื�อง FS012/1 ระยะทาง 4 เมตร ใช้เวลา 5 วินาที 
     1.9 รอเครื�อง FS012/1 ทํางานเสร็จ 33 วินาที 
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   2. สถานีงานที� 2 
    2.1 นําชิ )นงานเก่าออกและใสง่านชิ )นใหมเ่ข้าเครื�อง FS022/1 ใช้เวลา 6 
วินาที 
    2.2 ตรวจสอบคณุภาพชิ )นงานที�ออกจากเครื�อง FS022/1 
    2.2.1 วดัขนาดเส้นผา่นศนูย์กลางรวม ใช้เวลา 27.5 วินาที ความถี� 1 
ชิ )นตอ่ 5 ชิ )น เฉลี�ย 5.5 วินาทีตอ่ชิ )น 
    2.2.2 วดัความหนา Flange ใช้เวลา 20 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 5 ชิ )น  
เฉลี�ย 4 วินาทีตอ่ชิ )น 
    2.2.3 วดัความหนารวม ใช้เวลา 20 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 10 ชิ )น  
เฉลี�ย 2 วินาทีตอ่ชิ )น 
    2.2.4 วดัขนาดเส้นผา่นศนูย์กลาง Housing Side ใช้เวลา 22 วินาที  
ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 10 ชิ )น เฉลี�ย 2.2 วินาทีตอ่ชิ )น 
    2.2.5 วดัขนาดเส้นผา่นศนูย์กลางผิวร่อง Relive Valve ใช้เวลา 22 
วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 5 ชิ )น เฉลี�ย 4.4 วินาทีตอ่ชิ )น 
    2.2.6 วดัความลกึผิวร่อง Relive Valve ใช้เวลา 12.5 วินาที ความถี� 1 
ชิ )นตอ่ 5 ชิ )น เฉลี�ย 2.5 วินาทีตอ่ชิ )น 
    2.2.7 วดัความสงูผิวร่อง Relive Valve จากด้าน Scroll Side ใช้เวลา  
18.5 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 5 ชิ )น เฉลี�ย 3.7 วินาทีตอ่ชิ )น 
    เวลาวดัคณุภาพชิ )นงานเครื�อง FS022/1 เฉลี�ยคือ 24.3 วินาทีตอ่ชิ )น 
    2.3 ลงบนัทกึข้อมลู 13.5 วินาที 
    2.4 พิมพ์หมายเลขกํากบัชิ )นงาน ใช้เวลา 11 วินาที 
    2.5 เดนิไปยงัเครื�อง FS022/2 ระยะทาง 4 เมตร ใช้เวลา 5 วินาที 
    2.6 นําชิ )นงานเก่าออกและใสง่านชิ )นใหมเ่ข้าเครื�อง FS022/2 ใช้เวลา 6 
วินาที 
    2.7 ตรวจสอบคณุภาพชิ )นงานที�ออกจากเครื�อง FS022/2 
    2.7.1 วดัขนาดเส้นผา่นศนูย์กลางรวม ใช้เวลา 27.5 วินาที ความถี� 1 
ชิ )นตอ่ 5 ชิ )น เฉลี�ย 5.5 วินาทีตอ่ชิ )น 
    2.7.2 วดัความหนา Flange ใช้เวลา 20 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 5 ชิ )น  
เฉลี�ย 4 วินาทีตอ่ชิ )น 
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    2.7.3 วดัความหนารวม ใช้เวลา 20 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 10 ชิ )น 
เฉลี�ย 2 วินาทีตอ่ชิ )น 
    2.7.4 วดัขนาดเส้นผา่นศนูย์กลาง Housing Side ใช้เวลา 22 วินาที  
ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 10 ชิ )น เฉลี�ย 2.2 วินาทีตอ่ชิ )น 
    2.7.5 วดัขนาดเส้นผา่นศนูย์กลางผิวร่อง Relive Valve ใช้เวลา 22 
วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 5 ชิ )น เฉลี�ย 4.4 วินาทีตอ่ชิ )น 
    2.7.6 วดัความลกึผิวร่อง Relive Valve ใช้เวลา 12.5 วินาที ความถี� 1 
ชิ )นตอ่ 5 ชิ )น เฉลี�ย 2.5 วินาทีตอ่ชิ )น 
    2.7.7 วดัความสงูผิวร่อง Relive Valve จากด้าน Scroll Side ใช้เวลา  
18.5 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 5 ชิ )น เฉลี�ย 3.7 วินาทีตอ่ชิ )น 
    เวลาวดัคณุภาพชิ )นงานเครื�อง FS022/2 เฉลี�ยคือ 24.3 วินาทีตอ่ชิ )น 
    2.8 ลงบนัทกึข้อมลู 13.5 วินาที 
    2.9 พิมพ์หมายเลขกํากบัชิ )นงาน ใช้เวลา 11 วินาที 
    2.10 เดนิไปยงัเครื�อง FS022/1 ระยะทาง 4 เมตร ใช้เวลา 5 วินาที 
    2.11 รอเครื�อง FS022/1 ทํางานเสร็จ 4.4 วินาที 
 
   3. สถานีงานที� 3 
    3.1 นําชิ )นงานเก่าออกและใสง่านชิ )นใหมเ่ข้าเครื�อง FS03 ใช้เวลา 8 วินาที 
    3.2 ตรวจสอบคณุภาพชิ )นงานที�ออกจากเครื�อง FS03 
     3.2.1 วดัขนาดเส้นผา่นศนูย์กลางรู Ø7 ใช้เวลา 15 วินาที ความถี� 1 ชิ )น
ตอ่ 10 ชิ )น เฉลี�ย 1.5 วินาทีตอ่ชิ )น 
    3.2.2 วดัขนาดเส้นผา่นศนูย์กลางรู Reamer Ø7 ใช้เวลา 7 วินาที  
    3.2.3 วดัระยะ Pith รูเจาะ Ø7 ใช้เวลา 52 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 20 
ชิ )น เฉลี�ย 2.6 วินาทีตอ่ชิ )น 
    3.2.4 วดัขนาดความกว้างร่อง Relive Valve ใช้เวลา 17 วินาที  
ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 10 ชิ )น เฉลี�ย 1.7 วินาทีตอ่ชิ )น 
    3.2.5 วดัขนาดความยาวร่อง Relive Valve ใช้เวลา 22 วินาที  
ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 10 ชิ )น เฉลี�ย 2.2 วินาทีตอ่ชิ )น 
    3.2.6 วดัความลกึผิวร่อง Relive Valve ใช้เวลา 31 วินาที ความถี� 1 ชิ )น
ตอ่ 10 ชิ )น เฉลี�ย 3.1 วินาทีตอ่ชิ )น 
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    3.2.7 วดัตําแหนง่ร่อง Relive Valve ใช้เวลา 46 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 
20 ชิ )น เฉลี�ย 2.3 วินาทีตอ่ชิ )น 
    3.2.8 วดัขนาดเส้นผา่นศนูย์กลางรู Ø3 ใช้เวลา 21 วินาที ความถี� 1 ชิ )น
ตอ่ 10 ชิ )น เฉลี�ย 2.1 วินาทีตอ่ชิ )น 
    3.2.9 ตรวจสอบรู Ø3 เจาะทะล ุใช้เวลา 4 วินาที  
    3.2.10 วดัตําแหนง่รู Ø3 ใช้เวลา 53 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 20 ชิ )น  
เฉลี�ย 2.65 วินาทีตอ่ชิ )น 
    3.2.11 วดัความลึกผิวหน้ารู Ø3 ใช้เวลา 21 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 10 
ชิ )น เฉลี�ย 2.1 วินาทีตอ่ชิ )น 
    3.2.12 วดัความราบผิวหน้ารู Ø3 ใช้เวลา 30 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 
10 ชิ )น เฉลี�ย 3 วินาทีตอ่ชิ )น 
    3.2.13 วดัขนาดเกลียว M4 ใช้เวลา 16 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 5 ชิ )น  
เฉลี�ย 3.2 วินาทีตอ่ชิ )น 
    3.2.14 วดัความลึกเกลียว M4 ใช้เวลา 19 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 5 ชิ )น  
เฉลี�ย 3.8 วินาทีตอ่ชิ )น 
    3.2.15 วดัตําแหนง่เกลียว M4 ใช้เวลา 60 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 20 
ชิ )น เฉลี�ย 3 วินาทีตอ่ชิ )น 
    3.2.16 วดัความสงูผิวร่อง Relive Valve จากด้าน Scroll Side ใช้เวลา 
31 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 10 ชิ )น เฉลี�ย 3.1 วินาทีตอ่ชิ )น 
    3.2.17 วดัความลึก Chamfer รูเจาะ ใช้เวลา 11 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 
10 ชิ )น เฉลี�ย 1.1 วินาทีตอ่ชิ )น 
    3.2.18 ตรวจสอบรอยเยินรูเจาะ ใช้เวลา 5 วินาที 
    3.2.19 วดัขนาดรู Injection ใช้เวลา 20 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 10 ชิ )น 
 เฉลี�ย 2 วินาทีตอ่ชิ )น 
    3.2.20 วดัความลึกรู Injection ใช้เวลา 20 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 10 
ชิ )น เฉลี�ย 2 วินาทีตอ่ชิ )น 
    3.2.21 วดัตําแหนง่รู Injection ใช้เวลา 43 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 20 
ชิ )น เฉลี�ย 2.15 วินาทีตอ่ชิ )น 
    เวลาวดัคณุภาพชิ )นงานเครื�อง FS03 เฉลี�ยคือ 59.6 วินาทีตอ่ชิ )น 
    3.3 ลงบนัทกึข้อมลู 29.8 วินาที 
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    3.4 อา่นหมายเลขกํากบัชิ )นงาน ใช้เวลา 8 วินาที 
    3.5 เดนิไปยงัเครื�อง FS032 ระยะทาง 4 เมตร ใช้เวลา 5 วินาที 
    3.6 นําชิ )นงานเก่าออกและใสง่านชิ )นใหมเ่ข้าเครื�อง FS032 ใช้เวลา 8 
วินาที 
    3.7 ตรวจสอบคณุภาพชิ )นงานที�ออกจากเครื�อง FS032 
    3.7.1 วดัขนาดเส้นผา่นศนูย์กลางรู Ø7 ใช้เวลา 15 วินาที ความถี� 1 ชิ )น
ตอ่ 10 ชิ )น เฉลี�ย 1.5 วินาทีตอ่ชิ )น 
    3.7.2 วดัขนาดเส้นผา่นศนูย์กลางรู Reamer Ø7 ใช้เวลา 7 วินาที  
    3.7.3 วดัระยะ Pith รูเจาะ Ø7 ใช้เวลา 52 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 20 
ชิ )น เฉลี�ย 2.6 วินาทีตอ่ชิ )น 
    3.7.4 วดัขนาดความกว้างร่อง Relive Valve ใช้เวลา 17 วินาที  
ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 10 ชิ )น เฉลี�ย 1.7 วินาทีตอ่ชิ )น 
    3.7.5 วดัขนาดความยาวร่อง Relive Valve ใช้เวลา 22 วินาที  
ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 10 ชิ )น เฉลี�ย 2.2 วินาทีตอ่ชิ )น 
    3.7.6 วดัความลกึผิวร่อง Relive Valve ใช้เวลา 31 วินาที ความถี� 1 ชิ )น
ตอ่ 10 ชิ )น เฉลี�ย 3.1 วินาทีตอ่ชิ )น 
    3.7.7 วดัตําแหนง่ร่อง Relive Valve ใช้เวลา 46 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 
20 ชิ )น เฉลี�ย 2.3 วินาทีตอ่ชิ )น 
    3.7.8 วดัขนาดเส้นผา่นศนูย์กลางรู Ø3 ใช้เวลา 21 วินาที ความถี� 1 ชิ )น
ตอ่ 10 ชิ )น เฉลี�ย 2.1 วินาทีตอ่ชิ )น 
    3.7.9 ตรวจสอบรู Ø3 เจาะทะล ุใช้เวลา 4 วินาที  
    3.7.10 วดัตําแหนง่รู Ø3 ใช้เวลา 53 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 20 ชิ )น  
เฉลี�ย 2.65 วินาทีตอ่ชิ )น 
    3.7.11 วดัความลึกผิวหน้ารู Ø3 ใช้เวลา 21 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 10 
ชิ )น เฉลี�ย 2.1 วินาทีตอ่ชิ )น 
    3.7.12 วดัความราบผิวหน้ารู Ø3 ใช้เวลา 30 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 
10 ชิ )น เฉลี�ย 3 วินาทีตอ่ชิ )น 
    3.7.13 วดัขนาดเกลียว M4 ใช้เวลา 16 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 5 ชิ )น  
เฉลี�ย 3.2 วินาทีตอ่ชิ )น 
    3.7.14 วดัความลึกเกลียว M4 ใช้เวลา 19 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 5 ชิ )น  
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เฉลี�ย 3.8 วินาทีตอ่ชิ )น 
    3.7.15 วดัตําแหนง่เกลียว M4 ใช้เวลา 60 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 20 
ชิ )น เฉลี�ย 3 วินาทีตอ่ชิ )น 
    3.7.16 วดัความสงูผิวร่อง Relive Valve จากด้าน Scroll Side ใช้เวลา 
31 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 10 ชิ )น เฉลี�ย 3.1 วินาทีตอ่ชิ )น 
    3.7.17 วดัความลึก Chamfer รูเจาะ ใช้เวลา 11 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 
10 ชิ )น เฉลี�ย 1.1 วินาทีตอ่ชิ )น 
    3.7.18 ตรวจสอบรอยเยินรูเจาะ ใช้เวลา 5 วินาที 
    3.7.19 วดัขนาดรู Injection ใช้เวลา 20 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 10 ชิ )น 
 เฉลี�ย 2 วินาทีตอ่ชิ )น 
    3.7.20 วดัความลึกรู Injection ใช้เวลา 20 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 10 
ชิ )น เฉลี�ย 2 วินาทีตอ่ชิ )น 
    3.7.21 วดัตําแหนง่รู Injection ใช้เวลา 43 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 20 
ชิ )น เฉลี�ย 2.15 วินาทีตอ่ชิ )น 
    เวลาวดัคณุภาพชิ )นงานเครื�อง FS032 เฉลี�ยคือ 59.6 วินาทีตอ่ชิ )น 
    3.8 ลงบนัทกึข้อมลู 29.8 วินาที 
    3.9 อา่นหมายเลขกํากบัชิ )นงาน ใช้เวลา 8 วินาที 
    3.10 เดนิไปยงัเครื�อง FS03 ระยะทาง 4 เมตร ใช้เวลา 5 วินาที 
 
   4. สถานีงานที� 4 
    4.1 นําชิ )นงานเก่าออกและใสง่านชิ )นใหมเ่ข้าเครื�อง FS041 ใช้เวลา 8 
วินาที 
    4.2 ตรวจสอบคณุภาพชิ )นงานที�ออกจากเครื�อง FS041 
    4.2.1 วดัขนาดเส้นผา่นศนูย์กลางรู Central Discharge ใช้เวลา 4 
วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 5 ชิ )น เฉลี�ย 0.8 วินาทีตอ่ชิ )น 
    4.2.2 วดัความลกึรู Central Discharge ใช้เวลา 14 วินาที ความถี� 1 
ชิ )นตอ่ 10 ชิ )น เฉลี�ย 1.4 วินาทีตอ่ชิ )น 
    4.2.3 วดัขนาดความกว้างร่อง Slot ใช้เวลา 11 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 
10 ชิ )น เฉลี�ย 1.1 วินาทีตอ่ชิ )น 
    4.2.4 วดัความลกึร่อง Slot ใช้เวลา 9 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 10 ชิ )น  
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เฉลี�ย 0.9 วินาทีตอ่ชิ )น 
    4.2.5 วดัตําแหนง่ร่อง Slot ใช้เวลา 21 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 20 ชิ )น  
เฉลี�ย 1.05 วินาทีตอ่ชิ )น 
    4.2.6 ตรวจสอบรอยเยินรู Central Discharge ใช้เวลา 3 วินาที 
    เวลาวดัคณุภาพชิ )นงานเครื�อง FS041 เฉลี�ยคือ 8.25 วินาทีตอ่ชิ )น 
    4.3 ลงบนัทกึข้อมลู 4 วินาที 
     4.4 เดนิไปยงัเครื�อง FS051 ระยะทาง 4 เมตร ใช้เวลา 5 วินาที 
    4.5 นําชิ )นงานเก่าออกและใสง่านชิ )นใหมเ่ข้าเครื�อง FS051 ใช้เวลา 20 
วินาที 
    4.6 เดนิไปยงัเครื�อง FS041 ระยะทาง 4 เมตร ใช้เวลา 5 วินาที 
    4.7 นําชิ )นงานเก่าออกและใสง่านชิ )นใหมเ่ข้าเครื�อง FS041 ใช้เวลา 8 
วินาที 
    4.8 ตรวจสอบคณุภาพชิ )นงานที�ออกจากเครื�อง FS041 
     4.8.1 วดัขนาดเส้นผา่นศนูย์กลางรู Central Discharge ใช้เวลา 4 
วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 5 ชิ )น เฉลี�ย 0.8 วินาทีตอ่ชิ )น 
    4.8.2 วดัความลกึรู Central Discharge ใช้เวลา 14 วินาที ความถี� 1 
ชิ )นตอ่ 10 ชิ )น เฉลี�ย 1.4 วินาทีตอ่ชิ )น 
    4.8.3 วดัขนาดความกว้างร่อง Slot ใช้เวลา 11 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 
10 ชิ )น เฉลี�ย 1.1 วินาทีตอ่ชิ )น 
    4.8.4 วดัความลกึร่อง Slot ใช้เวลา 9 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 10 ชิ )น  
เฉลี�ย 0.9 วินาทีตอ่ชิ )น 
    4.8.5 วดัตําแหนง่ร่อง Slot ใช้เวลา 21 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 20 ชิ )น  
เฉลี�ย 1.05 วินาทีตอ่ชิ )น 
    4.8.6 ตรวจสอบรอยเยินรู Central Discharge ใช้เวลา 3 วินาที 
    เวลาวดัคณุภาพชิ )นงานเครื�อง FS041 เฉลี�ยคือ 8.25 วินาทีตอ่ชิ )น 
    4.9 ลงบนัทกึข้อมลู 4 วินาที 
    4.10 เดนิไปยงัเครื�อง FS051 ระยะทาง 4 เมตร ใช้เวลา 5 วินาที 
    4.11 ตรวจสอบคณุภาพชิ )นงานที�ออกจากเครื�อง FS051 ครั )งที�1 
    วดัตําแหนง่ศนูย์กลางของ Involute ใช้เวลา 12.7 วินาที ความถี� 1 ชิ )น
ตอ่ 10 ชิ )น เฉลี�ย 12.7 วินาทีตอ่ชิ )น 
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    4.12 เดนิไปยงัเครื�อง FS041 ระยะทาง 4 เมตร ใช้เวลา 5 วินาที 
    4.13 นําชิ )นงานเก่าออกและใสง่านชิ )นใหมเ่ข้าเครื�อง FS041 ใช้เวลา 8 
วินาที 
    4.14 ตรวจสอบคณุภาพชิ )นงานที�ออกจากเครื�อง FS041 ตามรายการ
ตรวจสอบข้อ 4.8 ใช้เวลา 8.25 วินาที 
    4.15 ลงบนัทกึข้อมลู 4 วินาที 
    4.16 เดนิไปยงัเครื�อง FS051 ระยะทาง 4 เมตร ใช้เวลา 5 วินาที 
    4.17 ตรวจสอบคณุภาพชิ )นงานที�ออกจากเครื�อง FS051 ครั )งที�2 
    4.17.1 วดัความหนาฟัน Involute ใช้เวลา 11 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 5 
ชิ )น เฉลี�ย 2.2 วินาทีตอ่ชิ )น 
    4.17.2 วดัความสงูฟัน Involute ใช้เวลา 8 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 5 ชิ )น  
เฉลี�ย 1.6 วินาทีตอ่ชิ )น 
    4.17.3 วดัขนาดความกว้างร่อง Oldham ใช้เวลา 7 วินาที ความถี� 1 
ชิ )นตอ่ 5 ชิ )น เฉลี�ย 1.4 วินาทีตอ่ชิ )น 
    4.17.4 วดัความลึกร่อง Oldham ใช้เวลา 9 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 10 
ชิ )น เฉลี�ย 0.9 วินาทีตอ่ชิ )น 
    4.17.5 วดัความกว้าง Chamfer ของร่อง Oldham ใช้เวลา 6 วินาที  
ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 10 ชิ )น เฉลี�ย 0.6 วินาทีตอ่ชิ )น 
    4.17.6 วดัความหนาปลายฟัน Involute ใช้เวลา 11 วินาที ความถี� 1 
ชิ )นตอ่ 10 ชิ )น เฉลี�ย 1.1 วินาทีตอ่ชิ )น 
    4.17.7 วดัความกว้าง Chamfer รูเจาะ ใช้เวลา 9 วินาที ความถี� 1 ชิ )น
ตอ่ 10 ชิ )น เฉลี�ย 0.9 วินาทีตอ่ชิ )น 
    4.17.8 วดัความสงูปลายฟัน Involute กบัร่อง Relive ใช้เวลา 16 วินาที 
ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 5 ชิ )น เฉลี�ย 3.2 วินาทีตอ่ชิ )น 
    เวลาวดัคณุภาพชิ )นงานเครื�อง FS051 ครั )งที�2 เฉลี�ยคือ 11.9 วินาทีตอ่ชิ )น 
    4.18 ลงบนัทกึข้อมลู 8 วินาที 
    4.19 อา่นหมายเลขกํากบัชิ )นงาน ใช้เวลา 8 วินาที 
    4.20 เดนิไปยงัเครื�อง FS041 ระยะทาง 4 เมตร ใช้เวลา 5 วินาที 
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   5. สถานีงานที� 5 
    5.1 นําชิ )นงานเก่าออกและใสง่านชิ )นใหมเ่ข้าเครื�อง FS013ใช้เวลา 8 วินาที 
     5.2 ตรวจสอบคณุภาพชิ )นงานที�ออกจากเครื�อง FS013 
    5.2.1 วดัขนาดเส้นผา่นศนูย์กลางรวม ใช้เวลา 35 วินาที ความถี� 1 ชิ )น
ตอ่ 5 ชิ )น เฉลี�ย 7 วินาทีตอ่ชิ )น 
    5.2.2 วดัขนาดเส้นผา่นศนูย์กลางวงนอกร่อง Relive ใช้เวลา 30 วินาที  
ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 5 ชิ )น เฉลี�ย 6 วินาทีตอ่ชิ )น 
    5.2.3 วดัขนาดเส้นผา่นศนูย์กลางวงในร่อง Relive ใช้เวลา 25 วินาที  
ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 5 ชิ )น เฉลี�ย 5 วินาทีตอ่ชิ )น 
    5.2.4 วดัความลกึร่อง Relive ใช้เวลา 25 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 5 ชิ )น  
เฉลี�ย 5 วินาทีตอ่ชิ )น 
    เวลาวดัคณุภาพชิ )นงานเครื�อง FS013 เฉลี�ยคือ 23 วินาทีตอ่ชิ )น 
    5.3 ลงบนัทกึข้อมลู 11.5 วินาที 
     5.4 เดนิไปยงัเครื�อง FS023 ระยะทาง 4 เมตร ใช้เวลา 5 วินาที 
    5.5 นําชิ )นงานเก่าออกและใสง่านชิ )นใหมเ่ข้าเครื�อง FS023 ใช้เวลา 6 
วินาที 
    5.6 ตรวจสอบคณุภาพชิ )นงานที�ออกจากเครื�อง FS023 
    5.6.1 วดัขนาดเส้นผา่นศนูย์กลางรวม ใช้เวลา 27.5 วินาที ความถี� 1 
ชิ )นตอ่ 5 ชิ )น เฉลี�ย 5.5 วินาทีตอ่ชิ )น 
    5.6.2 วดัความหนา Flange ใช้เวลา 20 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 5 ชิ )น  
เฉลี�ย 4 วินาทีตอ่ชิ )น 
    5.6.3 วดัความหนารวม ใช้เวลา 20 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 10 ชิ )น  
เฉลี�ย 2 วินาทีตอ่ชิ )น 
    5.6.4 วดัขนาดเส้นผา่นศนูย์กลาง Housing Side ใช้เวลา 22 วินาที  
ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 10 ชิ )น เฉลี�ย 2.2 วินาทีตอ่ชิ )น 
    5.6.5 วดัขนาดเส้นผา่นศนูย์กลางผิวร่อง Relive Valve ใช้เวลา 22 
วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 5 ชิ )น เฉลี�ย 4.4 วินาทีตอ่ชิ )น 
    5.6.6 วดัความลกึผิวร่อง Relive Valve ใช้เวลา 12.5 วินาที ความถี� 1 
ชิ )นตอ่ 5 ชิ )น เฉลี�ย 2.5 วินาทีตอ่ชิ )น 
    5.6.7 วดัความสงูผิวร่อง Relive Valve จากด้าน Scroll Side ใช้เวลา  
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18.5 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 5 ชิ )น เฉลี�ย 3.7 วินาทีตอ่ชิ )น 
    เวลาวดัคณุภาพชิ )นงานเครื�อง FS023 เฉลี�ยคือ 24.3 วินาทีตอ่ชิ )น 
    5.7 ลงบนัทกึข้อมลู 13.5 วินาที 
    5.8 พิมพ์หมายเลขกํากบัชิ )นงาน ใช้เวลา 11 วินาที 
    5.9 เดนิไปยงัเครื�อง FS013 ระยะทาง 4 เมตร ใช้เวลา 5 วินาที 
    5.8 รอเครื�อง FS013 ทํางานเสร็จ 20.7 วินาที 
 
   6. สถานีงานที� 6 
    6.1 นําชิ )นงานเก่าออกและใสง่านชิ )นใหมเ่ข้าเครื�อง FS033 ใช้เวลา 8 
วินาที 
    6.2 ตรวจสอบคณุภาพชิ )นงานที�ออกจากเครื�อง FS033 
    6.2.1 วดัขนาดเส้นผา่นศนูย์กลางรู Ø7 ใช้เวลา 15 วินาที ความถี� 1 ชิ )น
ตอ่ 10 ชิ )น เฉลี�ย 1.5 วินาทีตอ่ชิ )น 
    6.2.2 วดัขนาดเส้นผา่นศนูย์กลางรู Reamer Ø7 ใช้เวลา 7 วินาที  
    6.2.3 วดัระยะ Pith รูเจาะ Ø7 ใช้เวลา 52 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 20 
ชิ )น เฉลี�ย 2.6 วินาทีตอ่ชิ )น 
    6.2.4 วดัขนาดความกว้างร่อง Relive Valve ใช้เวลา 17 วินาที  
ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 10 ชิ )น เฉลี�ย 1.7 วินาทีตอ่ชิ )น 
    6.2.5 วดัขนาดความยาวร่อง Relive Valve ใช้เวลา 22 วินาที  
ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 10 ชิ )น เฉลี�ย 2.2 วินาทีตอ่ชิ )น 
    6.2.6 วดัความลกึผิวร่อง Relive Valve ใช้เวลา 31 วินาที ความถี� 1 ชิ )น
ตอ่ 10 ชิ )น เฉลี�ย 3.1 วินาทีตอ่ชิ )น 
    6.2.7 วดัตําแหนง่ร่อง Relive Valve ใช้เวลา 46 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 
20 ชิ )น เฉลี�ย 2.3 วินาทีตอ่ชิ )น 
    6.2.8 วดัขนาดเส้นผา่นศนูย์กลางรู Ø3 ใช้เวลา 21 วินาที ความถี� 1 ชิ )น
ตอ่ 10 ชิ )น เฉลี�ย 2.1 วินาทีตอ่ชิ )น 
    6.2.9 ตรวจสอบรู Ø3 เจาะทะล ุใช้เวลา 4 วินาที  
    6.2.10 วดัตําแหนง่รู Ø3 ใช้เวลา 53 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 20 ชิ )น  
เฉลี�ย 2.65 วินาทีตอ่ชิ )น 
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    6.2.11 วดัความลึกผิวหน้ารู Ø3 ใช้เวลา 21 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 10 
ชิ )น เฉลี�ย 2.1 วินาทีตอ่ชิ )น 
    6.2.12 วดัความราบผิวหน้ารู Ø3 ใช้เวลา 30 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 
10 ชิ )น เฉลี�ย 3 วินาทีตอ่ชิ )น 
    6.2.13 วดัขนาดเกลียว M4 ใช้เวลา 16 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 5 ชิ )น  
เฉลี�ย 3.2 วินาทีตอ่ชิ )น 
    6.2.14 วดัความลึกเกลียว M4 ใช้เวลา 19 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 5 ชิ )น  
เฉลี�ย 3.8 วินาทีตอ่ชิ )น 
    6.2.15 วดัตําแหนง่เกลียว M4 ใช้เวลา 60 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 20 
ชิ )น เฉลี�ย 3 วินาทีตอ่ชิ )น 
    6.2.16 วดัความสงูผิวร่อง Relive Valve จากด้าน Scroll Side ใช้เวลา 
31 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 10 ชิ )น เฉลี�ย 3.1 วินาทีตอ่ชิ )น 
    6.2.17 วดัความลึก Chamfer รูเจาะ ใช้เวลา 11 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 
10 ชิ )น เฉลี�ย 1.1 วินาทีตอ่ชิ )น 
    6.2.18 ตรวจสอบรอยเยินรูเจาะ ใช้เวลา 5 วินาที 
    6.2.19 วดัขนาดรู Injection ใช้เวลา 20 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 10 ชิ )น 
 เฉลี�ย 2 วินาทีตอ่ชิ )น 
    6.2.20 วดัความลึกรู Injection ใช้เวลา 20 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 10 
ชิ )น เฉลี�ย 2 วินาทีตอ่ชิ )น 
    6.2.21 วดัตําแหนง่รู Injection ใช้เวลา 43 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 20 
ชิ )น เฉลี�ย 2.15 วินาทีตอ่ชิ )น 
    เวลาวดัคณุภาพชิ )นงานเครื�อง FS03 เฉลี�ยคือ 59.6 วินาทีตอ่ชิ )น 
    6.3 ลงบนัทกึข้อมลู 29.8 วินาที 
    6.4 อา่นหมายเลขกํากบัชิ )นงาน ใช้เวลา 8 วินาที 
    6.5 เดนิไปยงัเครื�อง FS043 ระยะทาง 4 เมตร ใช้เวลา 5 วินาที 
    6.6 นําชิ )นงานเก่าออกและใสง่านชิ )นใหมเ่ข้าเครื�อง FS043 ใช้เวลา 8 
วินาที 
    6.7 ตรวจสอบคณุภาพชิ )นงานที�ออกจากเครื�อง FS043 
    6.7.1 วดัขนาดเส้นผา่นศนูย์กลางรู Central Discharge ใช้เวลา 6 
วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 5 ชิ )น เฉลี�ย 1.2 วินาทีตอ่ชิ )น 
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    6.7.2 วดัความลกึรู Central Discharge ใช้เวลา 16 วินาที ความถี� 1 
ชิ )นตอ่ 10 ชิ )น เฉลี�ย 1.6 วินาทีตอ่ชิ )น 
    6.7.3 วดัขนาดความกว้างร่อง Slot ใช้เวลา 19 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 
10 ชิ )น เฉลี�ย 1.9 วินาทีตอ่ชิ )น 
    6.7.4 วดัความลกึร่อง Slot ใช้เวลา 13 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 10 ชิ )น  
เฉลี�ย 1.3 วินาทีตอ่ชิ )น 
    6.7.5 วดัตําแหนง่ร่อง Slot ใช้เวลา 25 วินาที ความถี� 1 ชิ )น ตอ่ 20ชิ )น  
เฉลี�ย 1.25 วินาทีตอ่ชิ )น 
    6.7.5 วดัตรวจสอบรอยเยินรู Central Discharge ใช้เวลา 5 วินาที 
    6.7.7 วดัขนาดรัศมีร่อง Slot ใช้เวลา 21 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 20 ชิ )น  
เฉลี�ย 2.1 วินาทีตอ่ชิ )น 
    6.7.8 วดัระยะหา่งระหวา่งร่อง Slot ใช้เวลา 25 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 
10 ชิ )น เฉลี�ย 2.5 วินาทีตอ่ชิ )น 
    6.7.9 ตรวจสอบรอยเยินร่อง Slot ใช้เวลา 7 วินาที 
    6.7.10 วดัความยาวร่อง Slot ใช้เวลา 23 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 5 ชิ )น  
เฉลี�ย 4.6 วินาทีตอ่ชิ )น 
    6.7.11 วดัความลึกรู Ø20 ใช้เวลา 26 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 10 ชิ )น  
เฉลี�ย 2.6 วินาทีตอ่ชิ )น 
    6.7.12 วดัตําแหนง่รู Central Dischargeใช้เวลา 77 วินาที ความถี� 1 
ชิ )นตอ่ 20 ชิ )น เฉลี�ย 3.85 วินาทีตอ่ชิ )น 
    6.7.13 วดัผิวตา่งระดบัที�ก้นรู Central Discharge ใช้เวลา 11 วินาที  
ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 5 ชิ )น เฉลี�ย 2.2 วินาทีตอ่ชิ )น 
    6.7.14 ตรวจสอบการเคลื�อนที�ของ Spring Cap ใน Central 
Discharge ใช้เวลา 9 วินาที 
    6.7.15 วดัจดุศนูย์กลางรู Central Discharge ใช้เวลา 61 วินาที  
ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 15 ชิ )น เฉลี�ย  4.06 วินาทีตอ่ชิ )น 
    เวลาวดัคณุภาพชิ )นงานเครื�อง FS043 เฉลี�ยคือ 50.17 วินาทีตอ่ชิ )น 
    6.8 ลงบนัทกึข้อมลู 14 วินาที 
    6.9 อา่นหมายเลขกํากบัชิ )นงาน ใช้เวลา 8 วินาที 
   6.10 เดนิไปยงัเครื�อง FS033 ระยะทาง 4 เมตร ใช้เวลา 5 วินาที 
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   7. สถานีงานที� 7 
    7.1 นําชิ )นงานเก่าออกและใสง่านชิ )นใหมเ่ข้าเครื�อง FS052 ใช้เวลา 20 
วินาที 
    7.2 ตรวจสอบคณุภาพชิ )นงานที�ออกจากเครื�อง FS052 
    7.2.1 วดัตําแหนง่ศนูย์กลางของ Involute ใช้เวลา 127 วินาที  
ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 10 ชิ )น เฉลี�ย 12.7 วินาทีตอ่ชิ )น 
    7.2.2 วดัความหนาฟัน Involute ใช้เวลา 11 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 5 
ชิ )น เฉลี�ย 2.2 วินาทีตอ่ชิ )น 
    7.2.3 วดัความสงูฟัน Involute ใช้เวลา 8 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 5 ชิ )น  
เฉลี�ย 1.6 วินาทีตอ่ชิ )น 
    7.2.4 วดัขนาดความกว้างร่อง Oldham ใช้เวลา 7 วินาที ความถี� 1 ชิ )น
ตอ่ 5 ชิ )น เฉลี�ย 1.4 วินาทีตอ่ชิ )น 
    7.2.5 วดัความลกึร่อง Oldham ใช้เวลา 9 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 10 
ชิ )น เฉลี�ย 0.9 วินาทีตอ่ชิ )น 
    7.2.6 วดัความกว้าง Chamfer ของร่อง Oldham ใช้เวลา 6 วินาที  
ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 10 ชิ )น เฉลี�ย 0.6 วินาทีตอ่ชิ )น 
    7.2.7 วดัความหนาปลายฟัน Involute ใช้เวลา 11 วินาที ความถี� 1 ชิ )น
ตอ่ 10 ชิ )น เฉลี�ย 1.1 วินาทีตอ่ชิ )น 
    7.2.8 วดัความกว้าง Chamfer รูเจาะ ใช้เวลา 9 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 
10 ชิ )น เฉลี�ย 0.9 วินาทีตอ่ชิ )น 
    7.2.9 วดัความสงูปลายฟัน Involute กบัร่อง Relive ใช้เวลา 16 วินาที 
ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 5 ชิ )น เฉลี�ย 3.2 วินาทีตอ่ชิ )น 
    เวลาวดัคณุภาพชิ )นงานเครื�อง FS052 เฉลี�ยคือ 24.6 วินาทีตอ่ชิ )น 
    7.3 ลงบนัทกึข้อมลู 8 วินาที 
    7.4 อา่นหมายเลขกํากบัชิ )นงาน ใช้เวลา 8 วินาที 
    7.5 เดนิไปยงัเครื�อง FS053 ระยะทาง 7 เมตร ใช้เวลา 10 วินาที 
    7.6 นําชิ )นงานเก่าออกและใสง่านชิ )นใหมเ่ข้าเครื�อง FS053 ใช้เวลา 20 
วินาที 
    7.7 ตรวจสอบคณุภาพชิ )นงานที�ออกจากเครื�อง FS053 
    7.7.1 วดัตําแหนง่ศนูย์กลางของ Involute ใช้เวลา 127 วินาที  
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ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 10 ชิ )น เฉลี�ย 12.7 วินาทีตอ่ชิ )น 
    7.7.2 วดัความหนาฟัน Involute ใช้เวลา 11 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 5 
ชิ )น เฉลี�ย 2.2 วินาทีตอ่ชิ )น 
    7.7.3 วดัความสงูฟัน Involute ใช้เวลา 8 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 5 ชิ )น  
เฉลี�ย 1.6 วินาทีตอ่ชิ )น 
    7.7.4 วดัขนาดความกว้างร่อง Oldham ใช้เวลา 7 วินาที ความถี� 1 ชิ )น
ตอ่ 5 ชิ )น เฉลี�ย 1.4 วินาทีตอ่ชิ )น 
    7.7.5 วดัความลกึร่อง Oldham ใช้เวลา 9 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 10 
ชิ )น เฉลี�ย 0.9 วินาทีตอ่ชิ )น 
    7.7.6 วดัความกว้าง Chamfer ของร่อง Oldham ใช้เวลา 6 วินาที  
ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 10 ชิ )น เฉลี�ย 0.6 วินาทีตอ่ชิ )น 
    7.7.7 วดัความหนาปลายฟัน Involute ใช้เวลา 11 วินาที ความถี� 1 ชิ )น
ตอ่ 10 ชิ )น เฉลี�ย 1.1 วินาทีตอ่ชิ )น 
    7.7.8 วดัความกว้าง Chamfer รูเจาะ ใช้เวลา 9 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 
10 ชิ )น เฉลี�ย 0.9 วินาทีตอ่ชิ )น 
    7.7.9 วดัความสงูปลายฟัน Involute กบัร่อง Relive ใช้เวลา 16 วินาที 
ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 5 ชิ )น เฉลี�ย 3.2 วินาทีตอ่ชิ )น 
    เวลาวดัคณุภาพชิ )นงานเครื�อง FS053 เฉลี�ยคือ 24.6 วินาทีตอ่ชิ )น 
    7.8 ลงบนัทกึข้อมลู 8 วินาที 
    7.9 อา่นหมายเลขกํากบัชิ )นงาน ใช้เวลา 8 วินาที 
    7.10 เดนิไปยงัเครื�อง FS052 ระยะทาง 7 เมตร ใช้เวลา 10 วินาที 
    7.11 รอเครื�อง FS052 ทํางานเสร็จ 5 วินาที 
 
   8. สถานีงานที� 8 
    8.1 นําชิ )นงานเก่าออกและใสง่านชิ )นใหมเ่ข้าเครื�อง FS06ใช้เวลา 36 วินาที 
     8.2 ตรวจสอบคณุภาพชิ )นงานที�ออกจากเครื�อง FS06 
    8.2.1 วดัความหนาฟัน Involute ใช้เวลา 19 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 5 
ชิ )น เฉลี�ย 3.8 วินาทีตอ่ชิ )น 
    8.2.2 วดัความหนา Flange ใช้เวลา 23 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 10 ชิ )น  
เฉลี�ย 2.3 วินาทีตอ่ชิ )น 
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    8.2.3 วดัขนาดรัศมีปลายฟัน Involute ใช้เวลา 81 วินาที ความถี� 1 ชิ )น
ตอ่ 20 ชิ )น เฉลี�ย 8.05 วินาทีตอ่ชิ )น 
    8.2.4 วดัความสงูฟัน Involute ใช้เวลา 22 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 10 
ชิ )น เฉลี�ย 2.2 วินาทีตอ่ชิ )น 
    8.2.5 วดัความสงูรวม ใช้เวลา 25 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 10 ชิ )น  
เฉลี�ย 2.5 วินาทีตอ่ชิ )น 
    8.2.6 วดัความกว้างร่อง Oldham ใช้เวลา 36 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 
20 ชิ )น เฉลี�ย 1.8 วินาทีตอ่ชิ )น 
    8.2.7 วดัความกว้าง Chamfer รูเจาะ ใช้เวลา 18 วินาที ความถี� 1 ชิ )น
ตอ่ 10 ชิ )น เฉลี�ย 1.8 วินาทีตอ่ชิ )น 
    8.2.8 วดัความกว้าง Chamfer ฟัน Involute ใช้เวลา 27 วินาที  
ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 10 ชิ )น เฉลี�ย 2.7 วินาทีตอ่ชิ )น 
    8.2.9 วดัตําแหนง่ศนูย์กลาง Involute ใช้เวลา 123 วินาที ความถี� 1 ชิ )น
ตอ่ 10 ชิ )น เฉลี�ย 12.3 วินาทีตอ่ชิ )น 
    8.2.10 วดัขนาดรู Locate ใช้เวลา 28 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 5 ชิ )น  
เฉลี�ย 5.6 วินาทีตอ่ชิ )น 
    8.2.11 วดัตําแหนง่ศนูย์กลางร่อง Oldham ใช้เวลา 45 วินาที  
ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 5 ชิ )น เฉลี�ย 3 วินาทีตอ่ชิ )น 
    8.2.12 วดัขนาด Chamfer ร่อง Oldham ใช้เวลา 25 วินาที ความถี� 1 
ชิ )นตอ่ 10 ชิ )น เฉลี�ย 2.5 วินาทีตอ่ชิ )น 
    8.2.13 วดัความลึกร่อง Oldham ใช้เวลา 36 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 20 
ชิ )น เฉลี�ย 1.8 วินาทีตอ่ชิ )น 
    เวลาวดัคณุภาพชิ )นงานเครื�อง FS06 เฉลี�ยคือ 47.55 วินาทีตอ่ชิ )น 
    8.3 ลงบนัทกึข้อมลู 24 วินาที 
    8.4 อา่นหมายเลขกํากบัชิ )นงาน ใช้เวลา 8 วินาที 
     8.5 เดนิไปยงัเครื�อง FS07 ระยะทาง 4 เมตร ใช้เวลา 5 วินาที 
     8.6 นําชิ )นงานเก่าออกและใสง่านชิ )นใหมเ่ข้าเครื�อง FS07 ใช้เวลา 25 
วินาที 
     8.7 ตรวจสอบคณุภาพชิ )นงานที�ออกจากเครื�อง FS07 
    8.7.1 วดัขนาดรู Reamerใช้เวลา 13 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 5 ชิ )น  
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เฉลี�ย 2.6 วินาทีตอ่ชิ )น 
    8.7.2 วดัขนาดรัศมีโคนฟัน Involute ใช้เวลา 61 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 
15 ชิ )น เฉลี�ย 4.06 วินาทีตอ่ชิ )น 
    8.7.3 วดัความกว้าง Chamfer ฟัน Involute ใช้เวลา 33 วินาที  
ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 10 ชิ )น เฉลี�ย 3.3 วินาทีตอ่ชิ )น 
    8.7.4 วดัความสงูฟัน Involute ใช้เวลา 3 วินาที 
    8.7.5 วดัความสงูรวม ใช้เวลา 3 วินาที 
     8.7.6 วดัความกว้างร่อง Oldham ใช้เวลา 3 วินาที 
    8.7.7 วดัความลกึร่อง Oldham ใช้เวลา 32 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 10 
ชิ )น เฉลี�ย 3.2 วินาทีตอ่ชิ )น 
    8.7.8 วดัความขนานร่อง Oldham ใช้เวลา 32 วินาที 
    8.7.9 วดัความลกึรู Reamer ใช้เวลา 19 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 15 ชิ )น  
เฉลี�ย 1.27 วินาทีตอ่ชิ )น 
    8.7.10 วดัความตั )งฉากร่อง Oldham ใช้เวลา 3 วินาที  
    8.7.11 วดัความขนาน Bottom Involute ใช้เวลา 3 วินาที 
    8.7.12 วดัความราบผิวหน้า ใช้เวลา 36 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 15 ชิ )น  
เฉลี�ย 2.4 วินาทีตอ่ชิ )น 
    8.7.13 วดัความขนานฟัน Involute ใช้เวลา 29 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 
15 ชิ )น เฉลี�ย 1.93 วินาทีตอ่ชิ )น 
    8.7.14 วดัความตั )งฉากฟัน Involute ใช้เวลา 24 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 
5 ชิ )น เฉลี�ย 4.8 วินาทีตอ่ชิ )น 
    8.7.15 วดัความตรงฟัน Involute ใช้เวลา 42 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 
15 ชิ )น เฉลี�ย 2.8 วินาทีตอ่ชิ )น 
    8.7.16 วดัตําแหนง่ศนูย์กลาง Involute ใช้เวลา 129 วินาที  
ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 10 ชิ )น เฉลี�ย 12.9 วินาทีตอ่ชิ )น  
    8.7.17 วดัระยะ Pith รู Reamer ใช้เวลา 44 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 15 
ชิ )น เฉลี�ย 2.93 วินาทีตอ่ชิ )น 
    8.7.18 วดัความหนาฟัน Involute ใช้เวลา 25 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 5 
ชิ )น เฉลี�ย 5 วินาทีตอ่ชิ )น 
    8.7.19 วดัตําแหนง่ศนูย์กลางร่อง Oldhamใช้เวลา 49 วินาที  
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ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 15 ชิ )น เฉลี�ย 3.27 วินาทีตอ่ชิ )น 
    8.7.20 วดัความเว้าฟัน Involute ใช้เวลา 3 วินาที 
    8.7.21 วดัรอยตอ่โคนฟัน Involute ใช้เวลา 3 วินาที 
    8.7.22 ตรวจสอบรอยเยิน ใช้เวลา 5 วินาที 
    เวลาวดัคณุภาพชิ )นงานเครื�อง FS07 เฉลี�ยคือ 79.47 วินาทีตอ่ชิ )น 
    8.8 ลงบนัทกึข้อมลู 39 วินาที 
    8.9 อา่นหมายเลขกํากบัชิ )นงาน ใช้เวลา 11 วินาที 
    8.10 เดนิไปยงัเครื�อง FS06 ระยะทาง 4 เมตร ใช้เวลา 5 วินาที 
    8.11 รอเครื�อง FS06 ทํางานเสร็จ 40.98 วินาที 
 
   9. สถานีงานที� 9 
    9.1 นําชิ )นงานเก่าออกและใสง่านชิ )นใหมเ่ข้าเครื�อง FS061ใช้เวลา 36 
วินาที 
     9.2 ตรวจสอบคณุภาพชิ )นงานที�ออกจากเครื�อง FS061 
    9.2.1 วดัความหนาฟัน Involute ใช้เวลา 19 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 5 
ชิ )น เฉลี�ย 3.8 วินาทีตอ่ชิ )น 
    9.2.2 วดัความหนา Flange ใช้เวลา 23 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 10 ชิ )น  
เฉลี�ย 2.3 วินาทีตอ่ชิ )น 
    9.2.3 วดัขนาดรัศมีปลายฟัน Involute ใช้เวลา 81 วินาที ความถี� 1 ชิ )น
ตอ่ 20 ชิ )น เฉลี�ย 8.05 วินาทีตอ่ชิ )น 
    9.2.4 วดัความสงูฟัน Involute ใช้เวลา 22 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 10 
ชิ )น เฉลี�ย 2.2 วินาทีตอ่ชิ )น 
    9.2.5 วดัความสงูรวม ใช้เวลา 25 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 10 ชิ )น  
เฉลี�ย 2.5 วินาทีตอ่ชิ )น 
    9.2.6 วดัความกว้างร่อง Oldham ใช้เวลา 36 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 
20 ชิ )น เฉลี�ย 1.8 วินาทีตอ่ชิ )น 
    9.2.7 วดัความกว้าง Chamfer รูเจาะ ใช้เวลา 18 วินาที ความถี� 1 ชิ )น
ตอ่ 10 ชิ )น เฉลี�ย 1.8 วินาทีตอ่ชิ )น 
    9.2.8 วดัความกว้าง Chamfer ฟัน Involute ใช้เวลา 27 วินาที  
ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 10 ชิ )น เฉลี�ย 2.7 วินาทีตอ่ชิ )น 
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    9.2.9 วดัตําแหนง่ศนูย์กลาง Involute ใช้เวลา 123 วินาที ความถี� 1 ชิ )น
ตอ่ 10 ชิ )น เฉลี�ย 12.3 วินาทีตอ่ชิ )น 
    9.2.10 วดัขนาดรู Locate ใช้เวลา 28 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 5 ชิ )น  
เฉลี�ย 5.6 วินาทีตอ่ชิ )น 
    9.2.11 วดัตําแหนง่ศนูย์กลางร่อง Oldham ใช้เวลา 45 วินาที  
ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 5 ชิ )น เฉลี�ย 3 วินาทีตอ่ชิ )น 
    9.2.12 วดัขนาด Chamfer ร่อง Oldham ใช้เวลา 25 วินาที ความถี� 1 
ชิ )นตอ่ 10 ชิ )น เฉลี�ย 2.5 วินาทีตอ่ชิ )น 
    9.2.13 วดัความลึกร่อง Oldham ใช้เวลา 36 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 20 
ชิ )น เฉลี�ย 1.8 วินาทีตอ่ชิ )น 
    เวลาวดัคณุภาพชิ )นงานเครื�อง FS061 เฉลี�ยคือ 47.55 วินาทีตอ่ชิ )น 
    9.3 ลงบนัทกึข้อมลู 24 วินาที 
    9.4 อา่นหมายเลขกํากบัชิ )นงาน ใช้เวลา 8 วินาที 
     9.5 เดนิไปยงัเครื�อง FS062 ระยะทาง 4 เมตร ใช้เวลา 5 วินาที 
     9.6 นําชิ )นงานเก่าออกและใสง่านชิ )นใหมเ่ข้าเครื�อง FS062 ใช้เวลา 36 
วินาที 
     9.7 ตรวจสอบคณุภาพชิ )นงานที�ออกจากเครื�อง FS062 
    9.7.1 วดัความหนาฟัน Involute ใช้เวลา 19 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 5 
ชิ )น เฉลี�ย 3.8 วินาทีตอ่ชิ )น 
    9.7.2 วดัความหนา Flange ใช้เวลา 23 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 10 ชิ )น  
เฉลี�ย 2.3 วินาทีตอ่ชิ )น 
    9.7.3 วดัขนาดรัศมีปลายฟัน Involute ใช้เวลา 81 วินาที ความถี� 1 ชิ )น
ตอ่ 20 ชิ )น เฉลี�ย 8.05 วินาทีตอ่ชิ )น 
    9.7.4 วดัความสงูฟัน Involute ใช้เวลา 22 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 10 
ชิ )น เฉลี�ย 2.2 วินาทีตอ่ชิ )น 
    9.7.5 วดัความสงูรวม ใช้เวลา 25 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 10 ชิ )น  
เฉลี�ย 2.5 วินาทีตอ่ชิ )น 
    9.7.6 วดัความกว้างร่อง Oldham ใช้เวลา 36 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 
20 ชิ )น เฉลี�ย 1.8 วินาทีตอ่ชิ )น 
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    9.7.7 วดัความกว้าง Chamfer รูเจาะ ใช้เวลา 18 วินาที ความถี� 1 ชิ )น
ตอ่ 10 ชิ )น เฉลี�ย 1.8 วินาทีตอ่ชิ )น 
    9.7.8 วดัความกว้าง Chamfer ฟัน Involute ใช้เวลา 27 วินาที  
ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 10 ชิ )น เฉลี�ย 2.7 วินาทีตอ่ชิ )น 
    9.7.9 วดัตําแหนง่ศนูย์กลาง Involute ใช้เวลา 123 วินาที ความถี� 1 ชิ )น
ตอ่ 10 ชิ )น เฉลี�ย 12.3 วินาทีตอ่ชิ )น 
    9.7.10 วดัขนาดรู Locate ใช้เวลา 28 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 5 ชิ )น  
เฉลี�ย 5.6 วินาทีตอ่ชิ )น 
    9.7.11 วดัตําแหนง่ศนูย์กลางร่อง Oldham ใช้เวลา 45 วินาที  
ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 5 ชิ )น เฉลี�ย 3 วินาทีตอ่ชิ )น 
    9.7.12 วดัขนาด Chamfer ร่อง Oldham ใช้เวลา 25 วินาที ความถี� 1 
ชิ )นตอ่ 10 ชิ )น เฉลี�ย 2.5 วินาทีตอ่ชิ )น 
    9.7.13 วดัความลึกร่อง Oldham ใช้เวลา 36 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 20 
ชิ )น เฉลี�ย 1.8 วินาทีตอ่ชิ )น 
    เวลาวดัคณุภาพชิ )นงานเครื�อง FS062 เฉลี�ยคือ 47.55 วินาทีตอ่ชิ )น 
    9.8 ลงบนัทกึข้อมลู 24 วินาที 
    9.9 อา่นหมายเลขกํากบัชิ )นงาน ใช้เวลา 8 วินาที 
    9.10 เดนิไปยงัเครื�อง FS061 ระยะทาง 4 เมตร ใช้เวลา 5 วินาที 
    9.11 รอเครื�อง FS061 ทํางานเสร็จ 79.9 วินาที 
 
   10. สถานีงานที� 10 
    10.1 นําชิ )นงานเก่าออกและใสง่านชิ )นใหมเ่ข้าเครื�อง FS071ใช้เวลา 25 
วินาที 
     10.2 ตรวจสอบคณุภาพชิ )นงานที�ออกจากเครื�อง FS071 
    10.2.1 วดัขนาดรู Reamerใช้เวลา 13 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 5 ชิ )น  
เฉลี�ย 2.6 วินาทีตอ่ชิ )น 
    10.2.2 วดัขนาดรัศมีโคนฟัน Involute ใช้เวลา 61 วินาที ความถี� 1 ชิ )น
ตอ่ 15 ชิ )น เฉลี�ย 4.06 วินาทีตอ่ชิ )น 
    10.2.3 วดัความกว้าง Chamfer ฟัน Involute ใช้เวลา 33 วินาที  
ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 10 ชิ )น เฉลี�ย 3.3 วินาทีตอ่ชิ )น 
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    10.2.4 วดัความสงูฟัน Involute ใช้เวลา 3 วินาที 
    10.2.5 วดัความสงูรวม ใช้เวลา 3 วินาที 
     10.2.6 วดัความกว้างร่อง Oldham ใช้เวลา 3 วินาที 
    10.2.7 วดัความลึกร่อง Oldham ใช้เวลา 32 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 10 
ชิ )น เฉลี�ย 3.2 วินาทีตอ่ชิ )น 
    10.2.8 วดัความขนานร่อง Oldham ใช้เวลา 32 วินาที 
    10.2.9 วดัความลึกรู Reamer ใช้เวลา 19 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 15 
ชิ )น เฉลี�ย 1.27 วินาทีตอ่ชิ )น 
    10.2.10 วดัความตั )งฉากร่อง Oldham ใช้เวลา 3 วินาที  
    10.2.11 วดัความขนาน Bottom Involute ใช้เวลา 3 วินาที 
    10.2.12 วดัความราบผิวหน้า ใช้เวลา 36 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 15 
ชิ )น เฉลี�ย 2.4 วินาทีตอ่ชิ )น 
    10.2.13 วดัความขนานฟัน Involute ใช้เวลา 29 วินาที ความถี� 1 ชิ )น
ตอ่ 15 ชิ )น เฉลี�ย 1.93 วินาทีตอ่ชิ )น 
    10.2.14 วดัความตั )งฉากฟัน Involute ใช้เวลา 24 วินาที ความถี� 1 ชิ )น
ตอ่ 5 ชิ )น เฉลี�ย 4.8 วินาทีตอ่ชิ )น 
    10.2.15 วดัความตรงฟัน Involute ใช้เวลา 42 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 
15 ชิ )น เฉลี�ย 2.8 วินาทีตอ่ชิ )น 
    10.2.16 วดัตําแหนง่ศนูย์กลาง Involute ใช้เวลา 129 วินาที  
ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 10 ชิ )น เฉลี�ย 12.9 วินาทีตอ่ชิ )น  
    10.2.17 วดัระยะ Pith รู Reamer ใช้เวลา 44 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 
15 ชิ )น เฉลี�ย 2.93 วินาทีตอ่ชิ )น 
    10.2.18 วดัความหนาฟัน Involute ใช้เวลา 25 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 
5 ชิ )น เฉลี�ย 5 วินาทีตอ่ชิ )น 
    10.2.19 วดัตําแหนง่ศนูย์กลางร่อง Oldhamใช้เวลา 49 วินาที  
ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 15 ชิ )น เฉลี�ย 3.27 วินาทีตอ่ชิ )น 
    10.2.20 วดัความเว้าฟัน Involute ใช้เวลา 3 วินาที 
    10.2.21 วดัรอยตอ่โคนฟัน Involute ใช้เวลา 3 วินาที 
    10.2.22 ตรวจสอบรอยเยิน ใช้เวลา 5 วินาที 
    เวลาวดัคณุภาพชิ )นงานเครื�อง FS071 เฉลี�ยคือ 79.47 วินาทีตอ่ชิ )น 
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    10.3 ลงบนัทกึข้อมลู 39 วินาที 
    10.4 อา่นหมายเลขกํากบัชิ )นงาน ใช้เวลา 11 วินาที 
     10.5 เดนิไปยงัเครื�อง FS072 ระยะทาง 4 เมตร ใช้เวลา 5 วินาที 
     10.6 นําชิ )นงานเก่าออกและใสง่านชิ )นใหมเ่ข้าเครื�อง FS072 ใช้เวลา 25 
วินาที 
     10.7 ตรวจสอบคณุภาพชิ )นงานที�ออกจากเครื�อง FS072 
    10.7.1 วดัขนาดรู Reamerใช้เวลา 13 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 5 ชิ )น  
เฉลี�ย 2.6 วินาทีตอ่ชิ )น 
    10.7.2 วดัขนาดรัศมีโคนฟัน Involute ใช้เวลา 61 วินาที ความถี� 1 ชิ )น
ตอ่ 15 ชิ )น เฉลี�ย 4.06 วินาทีตอ่ชิ )น 
    10.7.3 วดัความกว้าง Chamfer ฟัน Involute ใช้เวลา 33 วินาที  
ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 10 ชิ )น เฉลี�ย 3.3 วินาทีตอ่ชิ )น 
    10.7.4 วดัความสงูฟัน Involute ใช้เวลา 3 วินาที 
    10.7.5 วดัความสงูรวม ใช้เวลา 3 วินาที 
     10.7.6 วดัความกว้างร่อง Oldham ใช้เวลา 3 วินาที 
    10.7.7 วดัความลึกร่อง Oldham ใช้เวลา 32 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 10 
ชิ )น เฉลี�ย 3.2 วินาทีตอ่ชิ )น 
    10.7.8 วดัความขนานร่อง Oldham ใช้เวลา 32 วินาที 
    10.7.9 วดัความลึกรู Reamer ใช้เวลา 19 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 15 
ชิ )น เฉลี�ย 1.27 วินาทีตอ่ชิ )น 
    10.7.10 วดัความตั )งฉากร่อง Oldham ใช้เวลา 3 วินาที  
    10.7.11 วดัความขนาน Bottom Involute ใช้เวลา 3 วินาที 
    10.7.12 วดัความราบผิวหน้า ใช้เวลา 36 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 15 
ชิ )น เฉลี�ย 2.4 วินาทีตอ่ชิ )น 
    10.7.13 วดัความขนานฟัน Involute ใช้เวลา 29 วินาที ความถี� 1 ชิ )น
ตอ่ 15 ชิ )น เฉลี�ย 1.93 วินาทีตอ่ชิ )น 
    10.7.14 วดัความตั )งฉากฟัน Involute ใช้เวลา 24 วินาที ความถี� 1 ชิ )น
ตอ่ 5 ชิ )น เฉลี�ย 4.8 วินาทีตอ่ชิ )น 
    10.7.15 วดัความตรงฟัน Involute ใช้เวลา 42 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 
15 ชิ )น เฉลี�ย 2.8 วินาทีตอ่ชิ )น 
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    10.7.16 วดัตําแหนง่ศนูย์กลาง Involute ใช้เวลา 129 วินาที  
ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 10 ชิ )น เฉลี�ย 12.9 วินาทีตอ่ชิ )น  
    10.7.17 วดัระยะ Pith รู Reamer ใช้เวลา 44 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 
15 ชิ )น เฉลี�ย 2.93 วินาทีตอ่ชิ )น 
    10.7.18 วดัความหนาฟัน Involute ใช้เวลา 25 วินาที ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 
5 ชิ )น เฉลี�ย 5 วินาทีตอ่ชิ )น 
    10.7.19 วดัตําแหนง่ศนูย์กลางร่อง Oldhamใช้เวลา 49 วินาที  
ความถี� 1 ชิ )นตอ่ 15 ชิ )น เฉลี�ย 3.27 วินาทีตอ่ชิ )น 
    10.7.20 วดัความเว้าฟัน Involute ใช้เวลา 3 วินาที 
    10.7.21 วดัรอยตอ่โคนฟัน Involute ใช้เวลา 3 วินาที 
    10.7.22 ตรวจสอบรอยเยิน ใช้เวลา 5 วินาที 
    เวลาวดัคณุภาพชิ )นงานเครื�อง FS072 เฉลี�ยคือ 79.47 วินาทีตอ่ชิ )น 
    10.8 ลงบนัทกึข้อมลู 39 วินาที 
    10.9 อา่นหมายเลขกํากบัชิ )นงาน ใช้เวลา 11 วินาที 
    10.10 เดนิไปยงัเครื�อง FS071 ระยะทาง 4 เมตร ใช้เวลา 5 วินาที 
 
   สถานีงานที� 11 มีขั )นตอนการทํางานและเวลาการทํางานเหมือนสถานีงานที� 9 
   สถานีงานที� 12 มีขั )นตอนการทํางานและเวลาการทํางานเหมือนสถานีงานที� 10 
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 4.3.1.1.3 ปริมาณชิ 9นส่วนระหว่างกระบวนการผลิต 
  จากที�ได้ข้อมลูเกี�ยวกบัการผลิตตามแตล่ะสถานีงานแล้ว จงึได้หาข้อมลู
เพิ�มเตมิในเรื�องปริมาณการจดัเก็บชิ )นส่วนระหว่างกระบวนการผลิต  จากข้อมลูที�ได้หาเพิ�มเตมิ
สําหรับแตส่ถานีงานการผลิตพบวา่มีปริมาณชิ )นสว่นระหว่างกระบวนการจํานวน 473 ชิ )น ดงั
รายละเอียดตามตารางที� 4.2 
 
ตารางที� 4.2 ปริมาณชิ )นส่วนระหวา่งการผลิตสายการผลิต FX. Scroll (ปัจจบุนั) 

รอเข้าสถานีงาน อยูใ่นสถานีงาน

1 10 2

2 20 2

3 20 2

4 40 10

5 6 2

6 5 2

7 12 2

8 56 2

9 112 2

10 24 2

11 112 2

12 24 2

รวม 441 32

ปริมาณชิ )นสว่น (ชิ )น)
สถานีงาน
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 4.3.1.2 การวิเคราะห์กระบวนการปัจจุบัน 
  4.3.1.2.1 การวิเคราะห์การทาํงาน คน-เครื�องจักร 
   การวิเคราะห์การทํางาน คน-เครื�องจกัร ของสายการผลิต ได้เขียนแผนภมูิการ
ทํางาน คน-เครื�องจกัร โดยใช้ข้อมลูกิจกรรมที�ทําในแตล่ะสถานีงานของสายการผลิต พร้อมทั )ง
ข้อมลูระยะเวลาในการดําเนินการกบักิจกรรมนั )นๆ มาทําการพิจารณาการทํางานในแตล่ะสถานี
งาน 
   ดงัตวัอยา่งการวิเคราะห์การทํางาน คน-เครื�องจกัร ของสถานีงานที� 3 รูปที� 4.2 
ที�มีกิจกรรมทั )งหมด 10 กิจกรรมประกอบด้วย 
   1. นําชิ )นงานเก่าออกและใส่งานชิ )นใหมเ่ข้าเครื�อง FS03 ใช้เวลา 8 วินาที 
   2. ตรวจสอบคณุภาพชิ )นงานที�ออกจากเครื�อง FS03 ใช้เวลาเฉลี�ย 59.6 วินาที 
   3. บนัทกึข้อมลูจากการวดัเครื�อง FS03 ใช้เวลา 29.8 วินาที 
   4. อา่นหมายเลขกํากบัชิ )นงาน ใช้เวลา 8 วินาที 
   5. เดนิไปยงัเครื�อง FS032 ระยะทาง 4 เมตร ใช้เวลา 5 วินาที 
   6. นําชิ )นงานเก่าออกและใส่งานชิ )นใหมเ่ข้าเครื�อง FS032 ใช้เวลา 8 วินาที 
   7. ตรวจสอบคณุภาพชิ )นงานที�ออกจากเครื�อง FS032 ใช้เวลาเฉลี�ย 59.6 
วินาที 
   8. บนัทกึข้อมลูจากการวดัเครื�อง FS032 ใช้เวลา 29.8 วินาที 
   9. อา่นหมายเลขกํากบัชิ )นงาน ใช้เวลา 8 วินาที 
   10. เดนิไปยงัเครื�อง FS03 ระยะทาง 4 เมตร ใช้เวลา 5 วินาที 
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To
  Date :  Line name : FX. Scroll

 Machine name : FS03,FS032
cc Summary

(1 Operator) FS03 FS032
Working time  (Sec) 159 151
Idle time  (Sec) 61.8 69.8
Cycle time (Sec) 220.8 220.8
 Work ratio (%) 72.01 68.39
Time

FS03 FS032

10

20

30

40

50

60

70

80

90

100

110

120

130

140

150

160

170

180

190

200

210

220

230

240

250

260

270

280

290

300

310

320

330

340

350

360

370

380

390

400

410

420

430

440

450

460

470

480

MAN - MACHINE   ANALYSIS   CHART

Man Machine

220.8

Machine name

 -
220.8
100.00

Man  :  Sec

Loading and Unloading at FS03    8 

 (1)

Loading and Unloading at FS032    8   

8

67.6

C/T

151

C/T

143

Go to FS032  = 4 m.       5     

178

1 Cycle

220.8 sec

159

UL+L

Quality check at FS03   59.6

110.4
Scan Serial  at FS03       8    105.4

215.8

Quality check at FS032       59.6   

UL+L

Scan Serial  at FS032       8    
Go to FS03  = 4 m.       5     

207.8

220.8

261.4

118.4

Wait

61.8

Wait

69.8

1 Cycle

220.8 sec

Data record at FS03      29.8 97.4

Data record at FS032      29.8

C/T

151

UL+L

Wait

61.8

379.8

Loading and Unloading at FS03    8 

 (1)

Loading and Unloading at FS032    8   

228.8

288.4

Go to FS032  = 4 m.       5     

(4)

398.8

Quality check at FS03   59.6

331.2
Scan Serial  at FS03       8    326.2

436.6

Quality check at FS032       59.6   

Scan Serial  at FS032       8    
Go to FS03  = 4 m.       5     

428.6

441.6

339.2

Data record at FS03      29.8 318.2

Data record at FS032      29.8

C/T

143

UL+L

482.2

 
รูปที� 4.2 แผนภมูิการทํางาน คน-เครื�องจกัร สถานีงานที� 3 สายการผลิต FX. Scroll (ปัจจบุนั) 
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    จากการวิเคราะห์ด้วยแผนภูมิการทํางาน คน-เครื�องจกัร ของสถานีงานที� 3 
ได้ผลจากการวิเคราะห์ดงันี ) 
    1. การทํางานของคน 
     1.1 รอบเวลาทํางานของคน 220.8 วินาที 
     1.2 เวลางาน 220.8 วินาที 
     1.3 เวลาสญูเปลา่เป็นศนูย์ 
     1.4 อตัราส่วนเวลางาน 220.8/220.8x100 = 100% 
    2.  การทํางานของเครื�องจกัร 
     2.1 เครื�อง FS03 
      2.1.1 รอบเวลาทํางานของเครื�อง 220.8 วินาที 
     2.1.2 เวลางาน 159 วินาที 
     2.1.3 เวลาสญูเปลา่ 61.8 วินาที 
     2.1.4 อตัราส่วนเวลางาน159/220.8x100 = 72.01% 
     2.2 เครื�อง FS032 
     2.2.1 รอบเวลาทํางานของเครื�อง 220.8 วินาที 
     2.2.2 เวลางาน 151 วินาที 
     2.2.3 เวลาสญูเปลา่ 69.8 วินาที 
    2.2.4 อตัราส่วนเวลางาน 151/220.8x100 = 68.39% 
 
    ผู้วิจยัได้ทําการวิเคราะห์ด้วยแผนภมูิการทํางาน คน-เครื�องจกัร ของทกุสถานี
งานของสายการผลิต FX. Scroll ไว้ตามรูปที� ก.1 จนถึงรูปที� ก.10 ในภาคผนวก ก และได้สรุปผล
การวิเคราะห์จากแผนภมูิการทํางาน คน-เครื�องจกัร ของทกุสถานีงานได้ตามตารางที� 4.3 
 
 
 
 
 
 
 



 
 
1 

ตารางที� 4.3 สรุปผลการวิเคราะห์แผนภมูิการทํางาน คน-เครื�องจกัร ของสายการผลิต FX. Scroll (ปัจจบุนั) 
 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

รอบเวลาทํางาน (วินาที) 128 124 220.8 151.9 128 195.6 146.2 321 321 318.9 321 318.9

เวลางาน (วินาที) 95 119.6 220.8 151.9 107.3 195.6 141.2 280 241.1 318.9 241.1 318.9

เวลาสญูเปลา่ (วินาที) 33 4.4  -  - 20.7  - 5 40.98 79.9  - 79.9  -

อตัราสว่นเวลางาน (%) 72.22 96.45 100 100 83.83 100 96.58 87.23 75.11 100 75.11 100

รอบเวลาทํางาน (วินาที) 128 124 220.8 151.9 128 195.6 146.2 321 321 318.9 321 318.9

เวลางาน (วินาที) 128 124 159 130.6 128 151 146.2 321 321 227 321 227

เวลาสญูเปลา่ (วินาที)  -  - 61.8 21.35  - 44.57  -  -  - 91.94  - 91.94

อตัราสว่นเวลางาน (%) 100 100 72.01 85.94 100 77.21 100 100 100 71.17 100 71.17

รอบเวลาทํางาน (วินาที) 128 124 220.8 151.9 128 195.6 146.2 321 321 318.9 321 318.9

เวลางาน (วินาที) 128 124 151 146.2 124 137 146.2 227 321 227 321 227

เวลาสญูเปลา่ (วินาที)  -  - 69.8 5.7 4 58.57  - 94  - 91.94  - 91.94

อตัราสว่นเวลางาน (%) 100 100 68.39 96.25 96.87 70.05 100 70.72 100 71.17 100 71.17

สถานีงาน

การทํางานของเครื�องจกัร

 #1

การทํางานของเครื�องจกัร

 #2

การทํางานของคน
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    ผลที�ได้จากการวิเคราะห์ด้วยแผนภมูิการทํางาน คน-เครื�องจกัร ทําให้สามารถ
รู้ได้วา่รอบเวลาการทํางานจริงของแตล่ะสถานีงาน เป็นรอบเวลาการทํางานที�ขึ )นอยูก่บัเวลาการ
ทํางานของคนหรือเวลาการทํางานของเครื�องจกัร ทําให้สามารถหากําลงัการผลิตที�แท้จริงของ
เครื�องจกัรแตล่ะเครื�องที�มีกระบวนการผลิตที�เหมือนกนัได้ ตวัอยา่งเชน่ 
    เครื�อง FS03 Housing Side Drilling ในสถานีงานที� 3 มีรอบเวลาการทํางาน
จริง 220.8 วินาที 
    เครื�อง FS032 Housing Side Drilling ในสถานีการทํางานที� 3 มีรอบเวลาการ
ทํางานจริง 220.8 วินาที 
    เครื�อง FS033 Housing Side Drilling ในสถานีการทํางานที� 6 มีรอบเวลาการ
ทํางานจริง 195.57 วินาที 
    ทําให้เครื�องจกัรกระบวนการ Housing Side Drilling มีรอบเวลาการทํางาน
จริงเฉลี�ย (220.8+220.8+195.57)/3 = 212.39 วินาที หรือ 125/3 = 70.8 วินาที/ชิ )น และจาก
ปัจจยัการผลิตที�มีเวลาเฉลี�ยในการทํางาน 20.58 ชั�วโมงตอ่วนั ทําให้เครื�องจกัรกระบวนการ 
Housing Side Drilling มีกําลงัการผลิตจริงอยูที่� (20.58×3,600)/70.8 = 1,772 ชิ )น/วนั 
  
    ผู้วิจยัได้ใช้ข้อมลูจากการวิเคราะห์ด้วยแผนภมูิการทํางาน คน-เครื�องจกัร เพื�อ
หากําลงัการผลิตจริงของเครื�องจกัรแตล่ะกระบวนการของสายการผลิต FX. Scroll ดงัได้ผลสรุป
ตามตารางที� 4.4 
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ตารางที� 4.4 กําลงัการผลิตจริงของแตล่ะกระบวนการของสายการผลิต FX. Scroll (ปัจจบุนั) 
รอบการทํางาน รอบการทํางานตอ่ชิ )น รอบการทํางานจริง รอบการทํางานจริงเฉลี�ย รอบการทํางานจริงตอ่ชิ )น กําลงัการผลิตจริง

(วนิาที) (วนิาที) (วนิาที) (วนิาที) (วนิาที/ชิ )น) (ชิ )น/วนั)

FS012/1 1 120 128

FS012/2 1 120 128

FS013 5 120 128

FS022/1 2 118 124

FS022/2 2 118 124

FS023 5 118 128

FS03 3 151 220.8

FS032 3 143 220.8

FS033 6 143 195.57

FS041 4 35.5 151.9

FS043 6 129 195.57

FS051 4 126.2 151.9

FS052 7 126.2 146.2

FS053 7 126.2 146.2

Involute Rough Milling 148.1

173.74

212.39

42.07 49.37 1,499

70.8 1,045

40.24 1,841

42.67 1,735

125.33 41.78 1,772

128

เครื�องจกัรกระบวนการ สถานีงาน

40

39.33

48.55

41.13

Scroll Side Turning

Housing Side Turning

Housing Side Drilling

Discharge Hole Drilling
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ตารางที� 4.4 กําลงัการผลิตจริงของแตล่ะกระบวนการของสายการผลิต FX. Scroll (ปัจจบุนั) (ตอ่) 
รอบการทํางาน รอบการทํางานเฉลี�ย รอบการทํางานจริง รอบการทํางานจริงเฉลี�ย รอบการทํางานจริงตอ่ชิ )น กําลงัการผลิตจริง

(วนิาที) (วนิาที) (วนิาที) (วินาที) (วนิาที/ชิ )น) (ชิ )น/วนั)

FS06 8 285 321

FS061 9 285 321

FS062 9 285 321

FS063/1 11 285 321

FS063/2 11 285 321

FS07 8 202 321

FS071 10 202 318.94

FS072 10 202 318.94

FS073/1 12 202 318.94

FS073/2 12 202 318.94

Involute Semi-Finish Milling

Involute Grinding

57

40.4

321 64.2 1,153

319.35 63.87 1,159

เครื�องจกัรกระบวนการ สถานีงาน
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   ผลที�ได้จากการวิเคราะห์กําลงัการผลิตจริงพบว่า กระบวนการ Involute 
Semi-Finish Milling ที�มีรอบเวลาการทํางานของเครื�องจกัรยาวที�สดุคือ 285 วินาที และมีรอบ
เวลาการทํางานเฉลี�ยของเครื�องจกัร 57 วินาทีตอ่ชิ )น มีกําลงัการผลิตจริงอยูที่� 1,153 ชิ )นตอ่วนั แต่
ไมไ่ด้เป็นกระบวนการที�มีกําลงัการผลิตจริงน้อยที�สดุ ซึ�งกระบวนการที�มีกําลงัการผลิตจริงน้อย
ที�สดุคือกระบวนการ Housing Side Drilling ที�มีรอบเวลาการทํางานของเครื�องจกัร 151 วินาที 
143 วินาที และ 143 วินาที มีรอบเวลาการทํางานเฉลี�ยของเครื�องจกัร (151+143+143)/3 = 
145.67 วินาที หรือ 48.55 วินาทีตอ่ชิ )น แตมี่รอบเวลาการทํางานจริงของเครื�องจกัร 220.8 วินาที 
220.8 วินาที และ 195.57 วินาที เป็นผลทําให้มีรอบเวลาการทํางานจริงเฉลี�ยของเครื�องจกัร 
(220.8+220.8+195.57)/3 = 212.39 วินาที หรือ 70.8 วินาทีตอ่ชิ )น และมีกําลงัการผลิตจริงอยูที่� 
1,045 ชิ )นตอ่วนั 
 
  4.3.1.2.2 การวิเคราะห์มลู ค่าเพิ�มของกระบวนการ 
   ในการวิเคราะห์มลูคา่เพิ�มของกระบวนการตา่งๆ ได้จดัสร้างตารางสําหรับใช้
ในการวิเคราะห์กระบวนการเพื�อหาความมีมลูคา่เพิ�มของแตล่ะกิจกรรม ตามตารางที� 4.5 โดยได้
แบง่ประเภทของกิจกรรมออกเป็น 4 ประเภท คือ 
   1. การดําเนินการ 
   2. การขนสง่ 
   3. การตรวจสอบ 
   4. การรอคอย 
ทั )งยงัได้แบง่ประเภทของมลูคา่เพิ�มของกิจกรรมออกเป็น 3 ประเภทคือ  
   1. VA กิจกรรมที�มีคณุคา่ 
   2. NVA กิจกรรมที�ไมมี่คณุคา่ และไมจํ่าเป็นต้องทํา 
   3. NNVA กิจกรรมที�ไมมี่คณุคา่ แตจํ่าเป็นต้องทํา 

   ในตารางได้มีการคํานวณหาผลรวมของเวลากิจกรรมในแตล่ะกระบวนการ, 
ผลรวมของระยะทางการเคลื�อนที�, ผลรวมของเวลาตามประเภทมลูคา่เพิ�ม และคํานวณหาสดัสว่น
ของเวลาตามแตล่ะประเภทมลูคา่เพิ�ม พร้อมทั )งคํานวณหาจํานวนกิจกรรมในแตล่ะประเภท
มลูคา่เพิ�ม โดยผลทั )งหมดถกูคํานวณบนพื )นฐานเฉพาะกิจกรรมที�เกิดขึ )นในกระบวนการนั )นๆ ที�เป็น
อิสระจากกระบวนการอื�นๆ 
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ตารางที� 4.5 ตารางการวิเคราะห์มลูคา่เพิ�มของกิจกรรม 

ลาํดับ กิจกรรมหลัก จาํนวน เวลา ระยะทาง

กิจกรรมย่อย (วินาที) (เมตร) การดาํเนินการ การขนส่ง การตรวจสอบ การรอคอย VA NVA NNVA

o o o o

o o o o

o o o o

o o o o

o o o o

ผลรวม

สดัสว่นเวลาของกิจกรรม

ผลรวมกิจกรรมแตล่ะประเภทมลูคา่เพิ�ม

สดัสว่นกิจกรรม

จาํนวนกิจกรรมแยกตามประเภทของกิจกรรม เวลาตามประเภทมลูค่าเพิ�ม

สายการผลิต

สถานีงาน

 
 
 

   ภายหลงัที�ได้สร้างตารางวิเคราะห์มลูคา่เพิ�มของกิจกรรมแล้ว จงึได้ทําการ
วิเคราะห์มลูคา่เพิ�มของกิจกรรมในแตล่ะสถานีงานของสายการผลิต FX. Scroll  โดยเริ�มต้นจากใส่
ข้อมลูกิจกรรมในกระบวนการนั )นๆ พร้อมทั )งข้อมลูระยะเวลาที�ใช้ในการดําเนินการกบักิจกรรม
นั )นๆ และระยะทางในการเคลื�อนที� แล้วทําการพิจารณากิจกรรมแตล่ะตวัวา่เป็นประเภทใดที�แยก
ตามประเภทของกิจกรรมที�มีการดําเนินการ การขนสง่ การตรวจสอบและการรอคอย หลงัจากนั )น
ทําการพิจารณาเวลาในการดําเนินการแตล่ะกิจกรรมวา่เป็นเวลาของกิจกรรมที�มีมลูคา่เพิ�ม, เวลา
ของกิจกรรมที�ไมมี่มลูคา่เพิ�มและเวลาของกิจกรรมที�ไมมี่มลูคา่เพิ�มแตจํ่าเป็นต้องทํา โดยในการ
พิจารณาวา่กิจกรรมใดเป็นกิจกรรมที�มีมลูคา่เพิ�มได้ใช้การมองในลกัษณะงานที�ทํากบัเครื�องจกัร
เพื�อให้เกิดการเปลี�ยนแปลงของชิ )นงานเป็นหลกั สําหรับกิจกรรมที�ไมมี่มลูคา่เพิ�มจะพิจารณาจาก
ความจําเป็นในการทํากิจกรรมนั )นหรือไมจ่ากหนว่ยงานเอง แล้วหาผลรวมกิจกรรมแตล่ะประเภท
กิจกรรม เวลารวมตามประเภทมลูคา่เพิ�ม และผลรวมกิจกรรมแตล่ะประเภทมลูคา่เพิ�มที�ได้มาจาก
จํานวนกิจกรรมตามแตล่ะประเภทมลูคา่เพิ�ม 
   ตวัอยา่งการวิเคราะห์มลูคา่เพิ�มของกิจกรรมของสถานีงานที� 1 ดงัได้แสดงไว้
ในตารางที� 4.6 ที�มีกิจกรรมหลกัทั )งหมด 9 กิจกรรมประกอบด้วย 
   1. นําชิ )นงานเก่าออกและใส่งานชิ )นใหมเ่ข้าเครื�อง FS012/1 ใช้เวลา 8 วินาที 
    2. ตรวจสอบคณุภาพชิ )นงานที�ออกจากเครื�อง FS012/1 ที�มี 4 กิจกรรมยอ่ย ใช้
เวลา 23 วินาที  
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   3. ลงบนัทกึข้อมลู 11.5 วินาที 
    4. เดนิไปยงัเครื�อง FS012/2 ระยะทาง 4 เมตร ใช้เวลา 5 วินาที 
    5. นําชิ )นงานเก่าออกและใส่งานชิ )นใหมเ่ข้าเครื�อง FS012/2 ใช้เวลา 8 วินาที 
    6. ตรวจสอบคณุภาพชิ )นงานที�ออกจากเครื�อง FS012/2 ที�มี 4 กิจกรรมยอ่ย ใช้
เวลา 23 วินาที  
    7. ลงบนัทกึข้อมลู 11.5 วินาที 
    8. เดนิไปยงัเครื�อง FS012/1 ระยะทาง 4 เมตร ใช้เวลา 5 วินาที 
    9. รอเครื�อง FS012/1 ทํางานเสร็จ 33 วินาที 
   จะเห็นวา่กิจกรรมลําดบัที� 1,5 เป็นการดําเนินการทํางาน กิจกรรมลําดบัที� 
2,3,6,7 เป็นการตรวจสอบ กิจกรรมลําดบัที� 4,8 เป็นการขนสง่ และกิจกรรมลําดบัที� 9 เป็นการรอ
คอย เมื�อพิจารณากิจกรรมตามประเภทมลูคา่เพิ�ม พบวา่กิจกรรมลําดบัที� 1,5 เป็นกิจกรรมที�มี
มลูคา่เพิ�ม กิจกรรมลําดบัที� 2,3,6,7 เป็นกิจกรรมที�ไมมี่มลูคา่เพิ�มแตจํ่าเป็นต้องทํา และกิจกรรม
ลําดบัที� 4,8,9 เป็นกิจกรรมที�ไมมี่มลูคา่เพิ�ม หลงัจากนั )นกรอกข้อมลูลงในตารางการวิเคราะห์
มลูคา่เพิ�มของกิจกรรม แล้วทําการคํานวณหาคา่ตา่งๆ ดงันี )  

   รอบเวลาทํางานของกิจกรรม ได้จากผลรวมของเวลากิจกรรมตา่งๆ ไมน่บัเวลา
ที�ดําเนินการซ้อนทบัเวลาขณะที�เครื�องจกัรทํางาน  8+23+11.5+5+8+23+11.5+5+33 = 128 
วินาที 

   ผลรวมกิจกรรมการดําเนินการ ได้มาจากจํานวนกิจกรรมที�เป็นกิจกรรม
ดําเนินการคือ 2 กิจกรรม 
    ผลรวมกิจกรรมการขนสง่ ได้มาจากจํานวนกิจกรรมที�เป็นกิจกรรมขนสง่คือ 2 
กิจกรรม 

   ผลรวมกิจกรรมการตรวจสอบ ได้มาจากจํานวนกิจกรรมที�เป็นกิจกรรมการ
ตรวจสอบคือ 10 กิจกรรม 

   ผลรวมกิจกรรมการรอคอย ได้มาจากจํานวนกิจกรรมที�เป็นกิจกรรมรอคอยคือ 
1 กิจกรรม 

   ผลรวมเวลาตามประเภทมลูคา่เพิ�ม ได้จากผลรวมเวลากิจกรรมตา่งๆ ตาม
ประเภทของมลูคา่เพิ�มนั )นๆ 

   ผลรวมเวลาที�มีมลูคา่เพิ�ม VA = 16 วินาที, ผลรวมเวลาที�ไมมี่มลูคา่เพิ�ม NVA 
= 43 วินาที 

   ผลรวมเวลาที�ไมมี่มลูคา่เพิ�มแตจํ่าเป็นต้องทํา NNVA = 69 วินาที 
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   ผลรวมเวลาทั )งหมดที�มีการทํากิจกรรม ได้จากผลรวมของเวลาทกุประเภท
มลูคา่เพิ�ม16+43+69 = 128 วินาที 

   สดัสว่นเวลาของกิจกรรมตามประเภทมลูคา่เพิ�ม 
   สดัสว่นเวลาของกิจกรรมที�มีมลูคา่เพิ�ม   16/128x100 = 12.5% 
   สดัสว่นเวลาของกิจกรรมที�ไมมี่มลูคา่เพิ�ม 43/128x100 = 33.59% 
   สดัสว่นเวลาของกิจกรรมที�ไมมี่มลูคา่เพิ�มแตจํ่าเป็นต้องทํา 69/128x100 = 

53.91% 
   ผลรวมกิจกรรมแตล่ะประเภทมลูคา่เพิ�ม ได้จากจํานวนกิจกรรมตามแตล่ะ

ประเภทมลูคา่เพิ�ม 
   ผลรวมกิจกรรมที�มีมลูคา่เพิ�มคือ 2 กิจกรรม ผลรวมกิจกรรมที�ไมมี่มลูคา่เพิ�ม

คือ 3 กิจกรรม 
   ผลรวมกิจกรรมที�ไมมี่มลูคา่แตจํ่าเป็นต้องทําคือ 10 กิจกรรม 
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ตารางที� 4.6 การวิเคราะห์มลูคา่เพิ�มของกิจกรรมของสถานีงานที� 1 สายการผลิต FX. Scroll (ปัจจบุนั) 

ลาํดบั กิจกรรมหลัก จาํนวน เวลา ระยะทาง

กิจกรรมย่อย (วินาท)ี (เมตร) การดาํเนินการ การขนส่ง การตรวจสอบ การรอคอย VA NVA NNVA

1 นําชิ )นงานเกา่ออกและใสง่านชิ )นใหมเ่ข้าเครื�อง FS012/1 1 8.00 0.0 o o o o 8.00

2 ตรวจสอบคณุภาพชิ )นงานที�ออกจากเครื�อง FS012/1  4 23.00 0.0 o o o o 23.00

3 ลงบนัทกึข้อมลู 1 11.50 0.0 o o o o 11.50

4 เดนิไปยงัเครื�อง FS012/2 1 5.00 4.0 o o o o 5.00

5 นําชิ )นงานเกา่ออกและใสง่านชิ )นใหมเ่ข้าเครื�อง FS012/2 1 8.00 0.0 o o o o 8.00

6 ตรวจสอบคณุภาพชิ )นงานที�ออกจากเครื�อง FS012/2 4 23.00 0.0 o o o o 23.00

7 ลงบนัทกึข้อมลู  1 11.50 0.0 o o o o 11.50

8 เดนิไปยงัเครื�อง FS012/1 1 5.00 4.0 o o o o 5.00

9 รอเครื�อง FS012/1 ทํางานเสร็จ 1 33.00 0.0 o o o o 33.00

ผลรวม 15 128.00 8.0 2 2 10 1 16.00 43.00 69.00

สดัสว่นเวลาของกิจกรรม 12.50% 33.59% 53.91%

ผลรวมกิจกรรมแตล่ะประเภทมลูคา่เพิ�ม 2 3 10

สดัสว่นกิจกรรม 13.33% 20.00% 66.67%

จาํนวนกิจกรรมแยกตามประเภทของกิจกรรม เวลาตามประเภทมูลค่าเพิ�ม

สายการผลิต FX. Scroll

สถานีงาน 1
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   ผู้วิจยัได้เขียนตารางการวิเคราะห์มลูคา่เพิ�มของกิจกรรมของแตล่ะสถานีงาน
ทั )งหมดของสายการผลิต FX. Scroll ไว้ตามตารางที� ก.1 จนถึงตารางที� ก.10 ในภาคผนวก ก และ
สามารถสรุปผลการวิเคราะห์มลูคา่เพิ�มของกระบวนการโดยข้อมลูได้มาจากผลรวมในเรื�องตา่งๆ 
ของทกุสถานีการทํางานประกอบด้วย รอบเวลา ผลรวมจํานวนกิจกรรมตามประเภทของกิจกรรม 
ผลรวมเวลาตามประเภทมลูคา่เพิ�ม และผลรวมจํานวนกิจกรรมตามประเภทมลูคา่เพิ�ม ที�มาจาก
ตารางการวิเคราะห์คณุคา่ของกิจกรรมของแตล่ะสถานีงานของสายการผลิต FX. Scroll ได้ตาม
ตารางที� 4.7 
 
ตารางที� 4.7 ผลการวิเคราะห์มลูคา่เพิ�มของกระบวนการของสายการผลิต FX. Scroll (ปัจจบุนั) 

สถานี จํานวน เวลา ระยะทาง

งาน กิจกรรมยอ่ย (วินาที) (เมตร) การดําเนินการ การขนสง่ การตรวจสอบ การรอคอย VA NVA NNVA

1 15 128.00 8.0 2 2 10 1 16.00 43.00 69.00

2 23 124.00 8.0 2 2 18 1 12.00 14.40 97.60

3 50 220.80 8.0 2 2 46 0 16.00 10.00 194.80

4 41 151.90 24.0 4 6 32 0 44.00 30.00 77.35

5 19 128.00 8.0 2 2 14 1 14.00 30.70 83.30

6 44 195.57 8.0 2 2 40 0 16.00 10.00 169.57

7 27 146.20 24.0 2 2 22 1 40.00 25.00 81.20

8 44 321.00 8.0 2 2 39 1 61.00 50.98 209.02

9 35 321.00 8.0 2 2 30 1 72.00 89.90 159.10

10 52 318.94 8.0 2 2 48 0 50.00 10.00 258.94

11 35 321.00 8.0 2 2 30 1 72.00 89.90 159.10

12 52 318.94 8.0 2 2 48 0 50.00 10.00 258.94

ผลรวม 437 2,695.35 128.0 26 28 377 7 463.00 413.88 1817.92

สดัส่วนเวลาของกิจกรรม 17.2% 15.4% 67.4%

ผลรวมกิจกรรมแตล่ะประเภทมลูคา่เพิ�ม 26 35 377

สดัส่วนกิจกรรม 5.9% 8.0% 86.1%

จํานวนกิจกรรมแยกตามประเภทของกิจกรรม เวลาตามประเภทมลูคา่เพิ�ม

สายการผลิต FX. Scroll
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    จากการวิเคราะห์มลูคา่เพิ�มของกระบวนการของสายการผลิต FX. Scroll สรุป
ได้วา่กิจกรรมทั )งหมด 437 กิจกรรม แบง่เป็นการดําเนินการ 26 กิจกรรม การขนสง่ 28 กิจกรรม 
การตรวจสอบ 377 กิจกรรม และการรอคอย 7 กิจกรรม 
    กิจกรรมที�มีมลูคา่เพิ�ม 26 กิจกรรม หรือคดิเป็น 5.9%, กิจกรรมที�ไมมี่
มลูคา่เพิ�ม 35 กิจกรรม หรือคิดเป็น 8% และกิจกรรมที�ไมมี่มลูคา่เพิ�มแตจํ่าเป็นต้องทํา 377 
กิจกรรม หรือคิดเป็น 86.1% 
    มีระยะทางเกิดขึ )นในการดําเนินกิจกรรมทั )งหมด  128 เมตร 

    เวลารวมในการทํางานของทกุกิจกรรม หาได้จากผลรวมของเวลา VA เวลา 
NVA และเวลา NNVA = 463+413.88+1817.92 = 2,695.35 วินาที 
    เวลาของกิจกรรมที�มีมลูคา่เพิ�ม 463 วินาที หรือคดิเป็น (463/2,695.35)x100 
= 17.2% 
    เวลาของกิจกรรมที�ไมมี่มลูคา่เพิ�ม 413.88 วินาที หรือคดิเป็น 
(413.88/2,695.35)x100 = 15.4%  
    เวลาของกิจกรรมที�ไมมี่มลูคา่เพิ�มแตจํ่าเป็นต้องทํา 1,817.92 วินาที หรือคิด
เป็น (1,817.92/2,695.35)x100 = 67.5% 
 
 
   4.3.1.2.3 การวิเคราะห์ประสิทธิภาพของสายการผลิต 
    ภายหลงัที�ผู้วิจยัได้ทําการวิเคราะมลูคา่เพิ�มของกิจกรรม ขั )นตอ่ไปจงึทําการ
วิเคราะห์ประสิทธิภาพของสายการผลิต FX. Scroll เพื�อพิจารณาถึงประสิทธิภาพของสายการผลิต 
ผู้วิจยัได้เขียนกราฟแสดงรอบเวลาการทํางานจริงของแตล่ะสถานีงานตามรูปที� 4.3 และกราฟ
แสดงรอบเวลาการทํางานจริงตอ่ชิ )นของแตล่ะกระบวนการ ตามรูปที� 4.4  
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รูปที� 4.3 เวลาทํางานแตล่ะสถานีการทํางานของสายการผลิต  FX. Scroll (ปัจจบุนั) 
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รูปที� 4.4 เวลาทํางานจริงตอ่ชิ )นของแตล่ะกระบวนการของสายการผลิต FX. Scroll (ปัจจบุนั) 
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    การวิเคราะห์ถึงประสิทธิภาพของสายการผลิตจะประกอบไปด้วย 
     1. ประสิทธิภาพของสายการผลิต 
     2. ความสญูเสียเนื�องจากความไมส่มดลุของสายการผลิต 
     3. ผลิตภาพการผลิต 
     4. ประสิทธิภาพในการบริหารการผลิต 

  

 

   4.3.1.2.2.1 ประสิทธิภาพของสายการผลิต   
    ประสิทธิภาพของสายการผลิตหาได้จากสมการ (2-2) 
 

100% ×=
∑

a

i

nC

t
EFF  

 
     โดยที� n = จํานวนกระบวนการจริง 
      Ca = รอบเวลาทํางานจริง 
      ti = เวลาทํางานจริงในแตล่ะกระบวนการ 
จํานวนกระบวนการจริง = 7 กระบวนการ 
รอบเวลาทํางานจริง = 70.8 วินาที 
เวลาทํางานจริงในแตล่ะกระบวนการ = 42.67, 41.78, 70.8, 43.43, 49.37, 64.2, 63.87  วินาที 

 

100
8.707

87.632.6437.4943.438.7078.4176.42
% ×

×

++++++
=EFF  

%91.75% =EFF    
 
 

   4.3.1.2.2.2 ความสญเสียเนื�องจากความไม่สมดุลของสายการผลิตู   
(Line Balance Loss: LBL) 

    ความสญูเสียเนื�องจากความไมส่มดลุของสายการผลิต (Line Balance 
Loss: LBL) หาได้จากสมการ (2-2)
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1001% ×−=
∑

a

i

nC

t
LBL  

 
     โดยที� n = จํานวนกระบวนการจริง 
      Ca = รอบเวลาทํางานจริง 
      ti = เวลาทํางานจริงในแตล่ะกระบวนการ 
  

ความสญูเสียเนื�องจากความไมส่มดลุของสายการผลิตของงานตดัเฉือนหยาบ (Line 
Balance Loss of Rough Cutting: RoughLBL )  
  จํานวนกระบวนการจริง = 7 กระบวนการ 
  รอบเวลาทํางานจริง = 220.8 วินาที 

 เวลาทํางานจริงในแตล่ะกระบวนการ = 128,124,220.8,151.9,128,195.57,146.2 
วินาที 

 
     

 100
8.2207

146.2195.57128151.9220.8124128
1% ×

×

++++++
−=RoughLBL  

 %19.29% =RoughLBL  
 
ความสญูเสียเนื�องจากความไมส่มดลุของสายการผลิตของงานตดัเฉือนละเอียด (Line 

Balance Loss of Find Cutting: FindLBL )  
  จํานวนกระบวนการจริง = 5 กระบวนการ 
  รอบเวลาทํางานจริง = 321 วินาที 

 เวลาทํางานจริงในแตล่ะกระบวนการ = 321, 321, 318.94, 321, 318.94 วินาที 
 

 100
3215

318.94321318.94321321
1% ×

×

++++
−=FindLBL  

 %26.0% =FindLBL  
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   4.3.1.2.2.3 ผลิตภาพการผลิต  
    ผลิตภาพการผลิตหาได้จากสมการ 
 

        
wT

Q
P
∑

=                                                                 (4-1) 

 
     เวลารวมคนทํางานทั )งหมดหาได้จากสมการ 
 
      sw WT     S    N ××=∑                                                             (4-2) 

 
     เวลาทํางานจริงเฉลี�ยในแตล่ะวนัหาได้จากสมการ 
 
               cpa TWW -       =                                                                (4-3) 

 
     โดยที�       P = ผลิตภาพการผลิต    (ตวัตอ่ ชั�วโมง-คน) 
                Q = ปริมาณชิ )นงานที�ผลิต (ตวั) 
                N = จํานวนคนตอ่กะ (คน) 
                S = จํานวนกะทํางาน (กะ) 
       Wp = เวลาทํางานปกติ   
       Wa = เวลาทํางานจริงเฉลี�ยในแตล่ะวนั   
       Ws = เวลาทํางานจริงเฉลี�ยในแตล่ะกะ 

       ∑ Tw = เวลารวมคนทํางานทั )งหมด (ชั�วโมง-คน) 
       Tc = เวลาที�ใช้ในการเปลี�ยนรุ่นตามแผน 
จากข้อมลูปัจจยัการผลิต 
ปริมาณชิ )นงานที�ผลิตได้จริง 974 ชิ )นตอ่วนั   
เวลาเฉลี�ยในการทํางาน 20.58 ชั�วโมงตอ่วนั 
จํานวนกะการทํางานมีจํานวน 2 กะตอ่วนั 
เวลาในการเปลี�ยนรุ่นไมเ่กินครั )งละ 30 นาที และกําหนดให้มีการเปลี�ยนรุ่นการผลิตวนัละ 2 ครั )ง 
จํานวนคนทํางาน  12 คนตอ่กะ 
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เวลาทํางานจริงเฉลี�ยในแตล่ะวนั หาได้จากสมการ 4-3 

  )60/302(58.20       ×−=aW  
  58.19       =aW  ชั�วโมง 
 
ผลรวมของเวลาคนทํางานทั )งหมด หาได้จากสมการ 4-2 
  )2/58.19(    2    12 ××=∑ wT  

  96.234=∑ wT  ชั�วโมง-คน 
 

ผลิตภาพการผลิต หาได้จากสมการ 4-1 

  
96.234

974
=P  

  14.4=P  ชิ )นตอ่คนตอ่ชั�วโมง 
 
 
    4.3.1.2.2.4 ประสิทธิภาพในการบริหารการผลิต 
     ประสิทธิภาพในการบริหารการผลิต หาได้จากสมการ 
      

              100% ×
×

=

a

a
t

W

QC
EFF                                            (4-4) 

      
     โดยที� Q = ปริมาณชิ )นงานที�ผลิตได้จริง 
      Ca = รอบเวลาทํางานจริง 
      Wa = เวลาทํางานจริงเฉลี�ยในแตล่ะวนั   
ปริมาณชิ )นงานที�ผลิตได้จริง = 974 ชิ )นตอ่วนั   
รอบเวลาทํางานจริง = 70.8 วินาที 
เวลาทํางานจริงเฉลี�ยในแตล่ะวนั 19.58 ชั�วโมง 
 

100
600,358.19

9748.70
% ×

×

×
=tEFF  

%83.97% =tEFF  
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  4.3.1.2.4 การวิเคราะห์ด้วยผังสายธารแห่งคุณค่า 

    เมื�อผู้วิจยัได้ทําการวิเคราะห์ข้อมลูด้านมลูคา่เพิ�มเฉพาะในแตล่ะกระบวนการ
ไว้แล้ว ยงัขาดในส่วนของการวิเคราะห์มลูคา่ในภาพรวมของสายการผลิต ซึ�งจะต้องวิเคราะห์ด้วย
ผงัสายธารแหง่คณุคา่ซึ�งจะแบง่ตามสถานีงาน โดยที�ข้อมลูจําเป็นที�ต้องใช้ในการวิเคราะห์ด้วยผงั
สายธารแหง่คณุคา่ได้แสดงไว้ในตารางที� 4.1 จนถึงตารางที� 4.4 จากข้อมลูตา่งๆ จะต้องนํามา
คํานวณหาความสามารถในการผลิตของแตล่ะสถานีงาน เพื�อที�จะได้นําไปใช้ในการคํานวณหา
เวลานําการผลิตตอ่ไป 
    ความสามารถในการผลิตของกระบวนการ หาได้จาก 
 

        

a

a

C

W
CAP =                                                         (4-5) 

 
    เวลานําการผลิตก่อนกระบวนการ หาได้จาก 
 

       
CAP

WV
L

pb

b

×
=                                                    (4-6) 

 
เวลานําการผลิตที�กระบวนการ หาได้จาก 
 

        
CAP

WV
L

pp

p

×
=                                                    (4-7) 

 
โดยที�       CAP = ความสามารถในการผลิตของกระบวนการ (ชิ )นตอ่วนั) 
  Vb = ปริมาณชิ )นสว่นระหว่างกระบวนการผลิตก่อนเข้ากระบวนการ (ชิ )น) 
           Vp = ปริมาณชิ )นสว่นระหว่างกระบวนการผลิตที�กระบวนการ (ชิ )น) 
  Lb = เวลานําการผลิตก่อนกระบวนการ    
  Lp = เวลานําการผลิตที�กระบวนการ    
 Wp = เวลาทํางานปกติ   
 Wa = เวลาทํางานจริงเฉลี�ยในแตล่ะวนั   
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การวิเคราะห์ของสถานีงานที� 1 

ความสามารถในการผลิตของสถานีงาน หาได้จากสมการ 4-5 
  (20.58-2x32/60)x3,600x2/128 = 1,097 ชิ )น 

เวลานําการผลิตก่อนสถานีงาน หาได้จากสมการ 4-6 
  10x20.58/1,097 = 0.19 ชั�วโมง 

เวลานําการผลิตที�สถานีงาน หาได้จากสมการ 4-7 
  2x20.58/1,097 = 0.04 ชั�วโมง 
 
การวิเคราะห์ของสถานีการทํางานที� 2 

ความสามารถในการผลิตของสถานีงาน หาได้จากสมการ 4-5 
  (20.58-2x39/60)x3,600x2/124 = 1,119 ชิ )น 

เวลานําการผลิตก่อนสถานีงาน หาได้จากสมการ 4-6 
  20x20.58/1,119 = 0.37 ชั�วโมง 

เวลานําการผลิตที�สถานีงาน หาได้จากสมการ 4-7 
  2x20.58/1,119 = 0.04 ชั�วโมง 
 
การวิเคราะห์ของสถานีการทํางานที� 3 

ความสามารถในการผลิตของสถานีงาน หาได้จากสมการ 4-5 
  (20.58-2x15/60)x3,600x2/220.8 = 654 ชิ )น 

เวลานําการผลิตก่อนสถานีงาน หาได้จากสมการ 4-6 
  20x20.58/654 = 0.63 ชั�วโมง 

เวลานําการผลิตที�สถานีงาน หาได้จากสมการ 4-7 
  2x20.58/654 = 0.06 ชั�วโมง 
 
การวิเคราะห์ของสถานีการทํางานที� 4 

เครื�อง FS041 
  ความสามารถในการผลิตของกระบวนการ หาได้จากสมการ 4-5 
   (20.58-2x13/60)x3,600x3/151.9 = 1,432 ชิ )น 
  เวลานําการผลิตก่อนกระบวนการ หาได้จากสมการ 4-6 
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   40x20.58/1,432 = 0.57 ชั�วโมง 
  เวลานําการผลิตที�กระบวนการ หาได้จากสมการ 4-7 
   6x20.58/1,432 = 0.09 ชั�วโมง 

เครื�อง FS051 
  ความสามารถในการผลิตของกระบวนการ หาได้จากสมการ 4-5 
   (20.58-2x27/60)x3,600/151.9 = 466 ชิ )น 
  เวลานําการผลิตก่อนกระบวนการ หาได้จากสมการ 4-6 
   0x20.58/466 = 0 ชั�วโมง 
  เวลานําการผลิตที�กระบวนการ หาได้จากสมการ 4-7 
   4x20.58/466 = 0.18 ชั�วโมง 
 
การวิเคราะห์ของสถานีการทํางานที� 5 

ความสามารถในการผลิตของสถานีงาน หาได้จากสมการ 4-5 
  (20.58-2x32/60)x3,600/128 = 548 ชิ )น 

เวลานําการผลิตก่อนสถานีงาน หาได้จากสมการ 4-6 
  6x20.58/548 = 0.23 ชั�วโมง 

เวลานําการผลิตที�สถานีงาน หาได้จากสมการ 4-7 
  2x20.58/548 = 0.08 ชั�วโมง 
 
การวิเคราะห์ของสถานีการทํางานที� 6 

ความสามารถในการผลิตของสถานีงาน หาได้จากสมการ 4-5 
  (20.58-2x40/60)x3,600/195.57 = 354 ชิ )น 

เวลานําการผลิตก่อนสถานีงาน หาได้จากสมการ 4-6 
  5x20.58/354 = 0.29 ชั�วโมง 

เวลานําการผลิตที�สถานีงาน หาได้จากสมการ 4-7 
  2x20.58/354 = 0.12 ชั�วโมง 
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การวิเคราะห์ของสถานีการทํางานที� 7 

ความสามารถในการผลิตของสถานีงาน หาได้จากสมการ 4-5 
  (20.58-2x51/60)x3,600x2/146.2 = 929 ชิ )น 

เวลานําการผลิตก่อนสถานีงาน หาได้จากสมการ 4-6 
  12x20.58/929 = 0.27 ชั�วโมง 

เวลานําการผลิตที�สถานีงาน หาได้จากสมการ 4-7 
  2x20.58/929 = 0.04 ชั�วโมง 
 
การวิเคราะห์ของสถานีการทํางานที� 8 

ความสามารถในการผลิตของสถานีงาน หาได้จากสมการ 4-5 
  (20.58-2x55/60)x3,600/321 = 210 ชิ )น 

เวลานําการผลิตก่อนสถานีงาน หาได้จากสมการ 4-6 
  56x20.58/210 = 5.49 ชั�วโมง 

เวลานําการผลิตที�สถานีงาน หาได้จากสมการ 4-7 
  2x20.58/210 = 0.2 ชั�วโมง 
 
การวิเคราะห์ของสถานีการทํางานที� 9 

ความสามารถในการผลิตของสถานีงาน หาได้จากสมการ 4-5 
  (20.58-2x53/60)x3,600x2/321 = 421 ชิ )น 

เวลานําการผลิตก่อนสถานีงาน หาได้จากสมการ 4-6 
  112x20.58/421 = 5.47 ชั�วโมง 

เวลานําการผลิตที�สถานีงาน หาได้จากสมการ 4-7 
  2x20.58/421 = 0.1 ชั�วโมง 
 
การวิเคราะห์ของสถานีการทํางานที� 10 

ความสามารถในการผลิตของสถานีงาน หาได้จากสมการ 4-5 
  (20.58-2x59/60)x3,600x2/318.94 = 420 ชิ )น 

เวลานําการผลิตก่อนสถานีงาน หาได้จากสมการ 4-6 
  24x20.58/420 = 1.18 ชั�วโมง 
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เวลานําการผลิตที�สถานีงาน หาได้จากสมการ 4-7 

  2x20.58/420 = 0.1 ชั�วโมง 
 
การวิเคราะห์ของสถานีการทํางานที� 11 

ความสามารถในการผลิตของสถานีงาน หาได้จากสมการ 4-5 
  (20.58-2x49/60)x3,600x2/321 = 424 ชิ )น 

เวลานําการผลิตก่อนสถานีงาน หาได้จากสมการ 4-6 
  112x20.58/424 = 5.44 ชั�วโมง 

เวลานําการผลิตที�สถานีงาน หาได้จากสมการ 4-7 
  2x20.58/424 = 0.1 ชั�วโมง 
 
การวิเคราะห์ของสถานีการทํางานที� 12 

ความสามารถในการผลิตของสถานีงาน หาได้จากสมการ 4-5 
  (20.58-2x51/60)x3,600x2/318.94 = 426 ชิ )น 

เวลานําการผลิตก่อนสถานีงาน หาได้จากสมการ 4-6 
  24x20.58/426 = 1.16 ชั�วโมง 

เวลานําการผลิตที�สถานีงาน หาได้จากสมการ 4-7 
  2x20.58/426 = 0.1 ชั�วโมง 
 

เมื�อทําการวิเคราะห์ทกุสถานีงานแล้ว พบวา่มีเส้นทางการเดนิของชิ )นงานได้หลายเส้นทาง 
แตล่ะเส้นทางจะมีเวลานําการผลิตที�แตกตา่งกนั ผู้วิจยัจงึได้ทําการคํานวณหาเวลานําการผลิต
รวม เวลาที�เกิดมลูคา่เพิ�ม และคา่ Multiple Ratio พร้อมทั )งสดัสว่นของเวลาที�เกิดมลูคา่เพิ�มของ
เส้นทางการเดนิของชิ )นงานที�มีเวลานําการผลิตสงูสดุ คือเส้นทางที�ผา่นสถานีงานที� 1,2,3,4,9 และ 
10 ดงันี )  

 

เวลานําการผลิตก่อนสถานีงานรวม หาจากผลรวมของเวลานําก่อนสถานีงานที�ชิ )นงาน
เดนิทางผา่น 0.19+0.37+0.63+0.57+5.47+1.18 = 8.41 ชั�วโมง 
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เวลานําการผลิตที�สถานีงานรวม หาได้จากผลรวมของเวลานําที�สถานีงานที�ชิ )นงานเดิน
ทางผา่น 0.04+0.04+0.06+(0.09+0.18)+0.1+0.1 = 0.61 ชั�วโมง 
เวลานําการผลิตรวม = เวลานําการผลิตก่อนสถานีงานรวม + เวลานําการผลิตที�สถานีงานรวม 
เวลานําการผลิตรวม   8.41+0.61 = 9.02 ชั�วโมง 
 

เวลาที�เกิดมลูคา่เพิ�ม หาได้จากผลรวมของรอบเวลาการผลิตรวมในสถานีงานที�ชิ )นงานเดนิ
ทางผา่น จากข้อมลูของกระบวนการตามตารางที� 4-3 
เวลาที�เกิดมลูคา่เพิ�ม 128+124+220.8+151.9+321+318.94 = 1,264.64 วินาที  
หรือเทา่กบั 1,264.64/3,600 = 0.35 ชั�วโมง 
 
คา่ Multiple Ratio หาได้จาก 
 
                                                                                                                                       (4-8) 
 
คา่ Multiple Ratio หาได้จากสมการ 4-8  9.02/0.35 = 25.77 
 
สดัสว่นของเวลาที�เกิดคณุคา่ หาได้จาก 
 
                                                                                                                                       (4-9) 
 
สดัสว่นของเวลาที�เกิดคณุคา่ หาได้จากสมการ 4-9  0.35x100/9.02 = 3.88% 
 

จากข้อมลูการวิเคราะห์ด้วยผงัสายธารแหง่คณุคา่ของสายการผลิตในด้านความสามารถ
ในการผลิต, เวลานําการผลิต ของสถานีงานที� 1 จนถึงสถานีงานที� 12 ผู้วิจยัได้สรุปผลวิเคราะห์
ข้อมลู ดงัแสดงในตารางที� 4.8 โดยที�ข้อมลูเหล่านี )ถกูนําไปใช้ในการสร้างผงัสายธารแหง่คณุคา่ ดงั
แสดงไว้ในรูปที� 4.5 
 
 
 
 

เวลานําการผลิตรวม 

เวลาที�เกิดคณุคา่ 
Multiple Ratio   = 

เวลานําการผลิตรวม 

เวลาที�เกิดมลูคา่เพิ�ม x 100 
สดัสว่นของเวลาที�เกิดมลูคา่เพิ�ม  =    
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ตารางที� 4.8 ความสามารถในการผลิตและเวลานําการผลิตของสายการผลิต FX. Scroll (ปัจจบุนั) 

สถานีงาน ความสามารถในการผลิต

ก่อนสถานีงาน ที�สถานีงาน

(ชิ )น/วนั) (ชั�วโมง) (ชั�วโมง)

1 1,097 0.19 0.04

2 1,119 0.37 0.04

3 654 0.63 0.06

4 1,432 / 466 0.57 0.27

5 548 0.23 0.08

6 354 0.29 0.12

7 929 0.27 0.04

8 210 5.49 0.2

9 421 5.47 0.1

10 420 1.18 0.1

11 424 5.44 0.1

12 426 1.16 0.1

เวลานําการผลิต

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 
1 

C/T = 321s

C/O = 55 min

Uptime = 80%

2 shifts

C/T = 128s C/T = 124s C/T = 220.8s 20.58 hrs Avail

C/O = 32 min C/O = 39 min C/O = 15 min T/T = 321s

Uptime = 80% Uptime = 80% Uptime = 80%

2 shifts 2 shifts 2 shifts 0.2 hrs

20.58 hrs Avail 20.58 hrs Avail 20.58 hrs Avail 321s

T/T = 128s T/T = 124s T/T = 220.8s

0.19 hrs 0.04 hrs 0.37 hrs 0.04 hrs 0.63 hrs 0.06 hrs 0.57 hrs 0.09 hrs 0.18 hrs

128s 124s 220.8s

C/T = 321s C/T = 318.94s

C/O = 53 min C/O = 59 min

Uptime = 80% Uptime = 80%

2 shifts 2 shifts

20.58 hrs Avail 20.58 hrs Avail

C/T = 128s C/T = 195.57s T/T = 321s T/T = 318.94s

C/O = 32 min C/O = 40 min

Uptime = 80% Uptime = 80% 5.47 hrs 0.1 hrs 1.18hrs 0.1 hrs

2 shifts 2 shifts 321s 318.94s

20.58 hrs Avail 20.58 hrs Avail

T/T = 128s T/T = 195.57s

0.23 hrs 0.08 hrs 0.12 hrs

128s 195.57s

C/T = 321s C/T = 318.94s

C/O = 49 min C/O = 51 min

Uptime = 80% Uptime = 80%

2 shifts 2 shifts

20.58 hrs Avail 20.58 hrs Avail

T/T = 321s T/T = 318.94s

5.44 hrs 0.1 hrs 1.16hrs 0.1 hrs

321s 318.94s

0.35 hours

Multiple ratio

25.77

Production lead time

9.02 hours

Valuve-Added time

1264.64 sec

0.29 hrs 0.27 hrs 0.04 hrs

146.2s

Uptime = 80%

2 shifts

20.58 hrs Avail

T/T = 146.2s

20.58 hrs Avail

T/T = 151.9s

C/T = 146.2s

C/O = 51 min

151.9s

5.49 hrs

C/T = 151.9s

C/O = 13 min , 27 min

Uptime = 80%

2 shifts

Rawmat.

 Rawmat.

10 pcs

St.1

 1

St.5

 1

St.2

 1

St.3

 1

St.4

 1

St.6

 1

St.7

 1

St.8

 1

St.9

 1

St.11

 1

St.10

 1

St.12

 1

I

20 pcs

I I

20 pcs

I

40 pcs

I

6 pcs

I

5 pcs

I

12 pcs

I
56 pcs

I

112 pcs

I
112 pcs

I

24 pcs

I

24 pcs

I

500 pcs

F/G

 

 
รูปที� 4.5 ผงัสายธารแหง่คณุคา่ของสายการผลิต FX. Scroll (ปัจจบุนั) 
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4.3.2 สายการผลิต OR. Scroll 
 4.3.2.1 การศึกษาและรวบรวมข้อมลกิจกรรมในแต่ละกระบวนการู  
  4.3.2.1.1 ปัจจัยการผลิต 
   ปจจยัการผลิตตา่งๆ ที�มีผลตอ่การผลิตประกอบด้วย 

    1. เวลาเฉลี�ยในการทํางาน 20.58 ชั�วโมงตอ่วนั หรือเทา่กบั 1,234 นาทีตอ่วนั 
    2. จํานวนวนัทํางานใน 1 ปีเทา่กบั 281 วนั 
    3. จํานวนกะการทํางานมีจํานวน 2 กะตอ่วนั 
    4. จํานวนพนกังาน 11 คนตอ่กะ 
    5. เวลาในการเปลี�ยนรุ่นถกูออกแบบไว้ไมเ่กินครั )งละ 30 นาทีตอ่เครื�อง และ

กําหนดให้มีการเปลี�ยนรุ่นการผลิตวนัละ 2 ครั )ง 
    6. หนว่ยงานควบคมุการผลิตจะวางแผนการผลิตไว้ที� 1,050 ตวัตอ่วนั 
    7. จํานวนเครื�องจกัร 27 เครื�อง 

  8. ประสิทธิภาพในการทํางานที�กําหนดไว้เป็น 80% 

 
   สายการผลิต OR. Scroll มีจํานวนเครื�องจกัรทั )งหมด 27 เครื�อง มีสถานีงาน

โดยแบง่ตามการทํางานของคนได้ 11 สถานี แบง่เป็นงานตดัเฉือนหยาบสถานีงานที� 1 ถึงสถานี
งานที� 5 และงานตดัเฉือนละเอียดสถานีงานที� 6 ถึงสถานีงานที� 11 โดยมีผงัการทํางานตามรูปที� 
4.6 และข้อมลูรายละเอียดเครื�องจกัรตามตารางที� 4.9 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



 
 
109 

OS022

OS02

OS033

OS04

OS012

OS013,OS023

OS01

วัตถุดิบ

OS043

OS03

1
2

34

OS062b

OS073

OS083/2

งานสําเร็จ

OS062aOS063a
OS06

OS052

OS083/1

6 9

วัตถุดิบ

วัตถุดบิ

OS032OS042

5

OS092/2OS093

OS07 OS072

OS08 OS082

OS09
OS092/1

10

7

8
11

รูปที� 4.6 ผงัการทํางานสายการผลิต OR. Scroll (ปัจจบุนั) 
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ตารางที� 4.9 ข้อมลูเครื�องจกัรสายการผลิต OR. Scroll 
จํานวนพนกังานตอ่กะ เวลาทํางานตอ่ชิ )น เวลาเปลี�ยนรุ่น

(คน) (วินาที) (นาที)
OS012 Scroll Side Turning 77 19
OS022 Housing Side Turning 75 21
OS033 Housing Side Drilling 116 28
OS043 Involute Rough Milling 143 29
OS01 Scroll Side Turning 82 15

OS013,023 Scroll&Housing Side Turning 73 40
OS02 Housing Side Turning 66 24
OS03 Housing Side Drilling 101 25
OS032 Housing Side Drilling 101 26
OS04 Involute Rough Milling 99 27
OS042 Involute Rough Milling 99 23
OS052 Metal Bush Insertion 35 11
OS06 Housing Side Grinding 142 27
OS073 Medium Pressure Hole Drilling 78 18
OS083/1 Involute Semi-Finish Milling 212 28
OS083/2 Involute Semi-Finish Milling 212 25
OS092/2 Involute Grinding 126 29
OS093 Involute Grinding 126 26
OS062a Housing Side Grinding 104 21
OS063a Housing Side Grinding 104 19
OS062b Find Boring 30 10
OS07 Medium Pressure Hole Drilling 68 15
OS072 Medium Pressure Hole Drilling 68 16
OS08 Involute Semi-Finish Milling 212 23
OS082 Involute Semi-Finish Milling 212 21
OS09 Involute Grinding 115 26
OS092/1 Involute Grinding 115 28

10 1

11 1

8 1

9 1

6 1

7 1

4 1

5 1

2 1

3 1

เครื�องจกัร กระบวนการสถานีงาน

1 1

 
 

 4.3.2.1.2 ข้อมลเกี�ยวกับกระบวนการผลิตู  
   ทําการศกึษาและเก็บข้อมลูของสายการผลิต OR. Scroll ที�ประกอบขั )นตอน
การทํางานและเวลาการทํางานในแตล่ะขั )นตอนของสายการผลิต เชน่เดียวกนักบัการศกึษาและ
เก็บข้อมลูของสายการผลิต FX. Scroll 
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 4.3.2.1.3 ปริมาณชิ 9นส่วนระหว่างกระบวนการผลิต 
  จากข้อมลูปริมาณการจดัเก็บชิ )นสว่นระหวา่งกระบวนการผลิตแตส่ถานีงาน
พบวา่มีปริมาณชิ )นสว่นระหว่างกระบวนการจํานวน 790 ชิ )น ดงัรายละเอียดตามตารางที� 4.10 
 
ตารางที� 4.10 ปริมาณชิ )นสว่นระหวา่งการผลิตสายการผลิต OR. Scroll (ปัจจบุนั) 

รอเข้าสถานีงาน อยูใ่นสถานีงาน

1 17 2

2 27 2

3 10 3

4 30 3

5 30 2

6 300 2

7 115 3

8 40 2

9 115 3

10 40 2

11 40 2

รวม 764 26

ปริมาณชิ )นสว่น (ชิ )น)
สถานีงาน

 
 
 
 4.3.2.2 การวิเคราะห์กระบวนการปัจจุบัน 
  4.3.2.2.1 การวิเคราะห์การทาํงาน คน-เครื�องจักร 
    การวิเคราะห์การทํางาน คน-เครื�องจกัร ของสายการผลิต ได้เขียนแผนภมูิการ
ทํางาน คน-เครื�องจกัร โดยใช้ข้อมลูกิจกรรมที�ทําในแตล่ะสถานีงานของสายการผลิต พร้อมทั )ง
ข้อมลูระยะเวลาในการดําเนินการกบักิจกรรมนั )นๆ และได้สรุปผลการวิเคราะห์จากแผนภมูิการ
ทํางาน คน-เครื�องจกัร ของทกุสถานีงานได้ตามตารางที� 4.11 และใช้ข้อมลูจากการวิเคราะห์ด้วย
แผนภมูิการทํางาน คน-เครื�องจกัร เพื�อหากําลงัการผลิตจริงของเครื�องจกัรแตล่ะกระบวนการได้ผล
สรุปตามตารางที� 4.12 
 



 
 
1 

ตารางที� 4.11 สรุปผลการวิเคราะห์แผนภมูิการทํางาน คน-เครื�องจกัร ของสายการผลิต OR. Scroll (ปัจจบุนั) 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11

รอบเวลาทํางาน (วินาที) 84 223.4 89 111 175.7 152 273.4 141 114 279.9 130

เวลางาน (วินาที) 51 223.4 74 76 175.7 132 273.4 108 101 279.9 86

เวลาสญูเปลา่ (วินาที) 33  - 15 35  - 20  - 33 13  - 44

อตัราสว่นเวลางาน (%) 60.71 100 83.15 68.47 100 86.84 100 76.6 88.6 100 66.2

รอบเวลาทํางาน (วินาที) 84 223.4 89 111 175.7 152 273.4 141 114 279.9 130

เวลางาน (วินาที) 84 126 89 73 114 120 255 141 114 225 130

เวลาสญูเปลา่ (วินาที)  - 97.4  - 38 61.7 32 18.4  -  - 54.9  -

อตัราสว่นเวลางาน (%) 100 56.4 100 65.77 64.88 78.95 93.27 100 100 80.39 100

รอบเวลาทํางาน (วินาที) 84 223.4 89 111 175.7 152 273.4 141 114 279.9 130

เวลางาน (วินาที) 82 158 80 111 114 152 227 141 114 225 130

เวลาสญูเปลา่ (วินาที) 2 65.4 9  - 61.7  - 46.4  -  - 54.9  -

อตัราสว่นเวลางาน (%) 97.62 70.73 89.89 100 64.88 100 83.03 100 100 80.39 100

รอบเวลาทํางาน (วินาที)  -  -  - 111  -  - 273.4  - 114 279.9  -

เวลางาน (วินาที)  -  -  - 111  -  - 227  - 105 227  -

เวลาสญูเปลา่ (วินาที)  -  -  -  -  -  - 46.4  - 9 52.9  -

อตัราสว่นเวลางาน (%)  -  -  - 100  -  - 83.03  - 92.1 81.1  -

รอบเวลาทํางาน (วินาที)  -  -  -  -  -  -  -  -  - 279.9  -

เวลางาน (วินาที)  -  -  -  -  -  -  -  -  - 227  -

เวลาสญูเปลา่ (วินาที)  -  -  -  -  -  -  -  -  - 52.9  -

อตัราสว่นเวลางาน (%)  -  -  -  -  -  -  -  -  - 81.1  -

การทํางานของเครื�องจกัร

 #3

การทํางานของเครื�องจกัร

 #4

สถานีงาน

การทํางานของเครื�องจกัร

 #1

การทํางานของเครื�องจกัร

 #2

การทํางานของคน
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ตารางที� 4.12 กําลงัการผลิตจริงของแตล่ะกระบวนการของสายการผลิต OR. Scroll (ปัจจบุนั) 
รอบการทํางาน รอบการทํางานตอ่ชิ )น รอบการทํางานจริง รอบการทํางานจริงเฉลี�ย รอบการทํางานจริงตอ่ชิ )น กําลงัการผลิตจริง

(วนิาที) (วนิาที) (วนิาที) (วนิาที) (วนิาที/ชิ )น) (ชิ )น/วนั)

OS01 3 82 89

OS012 1 77 84

OS013,023 3 73 89

OS02 4 66 111

OS022 1 75 84

OS013,023 3 73 89

OS03 4 101 111

OS032 4 101 111

OS033 2 116 223.4

OS04 5 99 175.7

OS042 5 99 175.7

OS043 2 143 223.4

Metal Bush Insertion OS052 6 35 35 152 152 50.6 1,462

OS06 6 142 152

OS062a 9 104 114

OS063a 9 104 114

23.8

35.3

37.9

Scroll Side Turning

Housing Side Turning

Housing Side Drilling

Involute Rough Milling

เครื�องจกัรกระบวนการ สถานีงาน

25.8 29.1 2,542

94.7 31.6 2,341

87.3

Housing Side Grinding 38.9 126.7

49.5

63.9

42.2 1,753

191.6

148.5 1,494

1,157
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ตารางที� 4.12 กําลงัการผลิตจริงของแตล่ะกระบวนการของสายการผลิต OR. Scroll (ปัจจบุนั) (ตอ่) 
รอบการทํางาน รอบการทํางานตอ่ชิ )น รอบการทํางานจริง รอบการทํางานจริงเฉลี�ย รอบการทํางานจริงตอ่ชิ )น กําลงัการผลิตจริง

(วนิาที) (วนิาที) (วนิาที) (วนิาที) (วนิาที/ชิ )น) (ชิ )น/วนั)

Find Boring OS062b 9 30 30 114 114 38 1,947

OS07 10 68 279.9

OS072 10 68 279.9

OS073 7 78 273.4

OS08 10 212 279.9

OS082 10 212 279.9

OS083/1 7 212 273.4

OS083/2 7 212 273.4

OS09 11 115 130

OS092/1 11 115 130

OS092/2 8 126 141

OS093 8 126 141

53

30.1

Medium Pressure Hole Drilling

Involute Semi-Finish Milling

Involute Grinding

เครื�องจกัรกระบวนการ สถานีงาน

277.723.8 30.9 2,394

69.2

33.9135.5

276.7 1,069

2,182
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    ผลที�ได้จากการวิเคราะห์กําลงัการผลิตจริงพบว่า กระบวนการที�มีกําลงั
การผลิตจริงน้อยที�สดุคือกระบวนการ Involute Semi-Finish Milling ที�มีเครื�องจกัรจํานวน 4 `
เครื�อง และแตล่ะเครื�องมีรอบเวลาการทํางานของเครื�องจกัร 212 วินาที หรือ 48.55 วินาทีตอ่ชิ )น 
แตมี่รอบเวลาการทํางานจริงของเครื�องจกัร 279.9 วินาที จํานวน 2 เครื�อง และ 273.4 วินาที 
จํานวน 2 เครื�อง เป็นผลทําให้กระบวนการมีรอบเวลาการทํางานจริงเฉลี�ยของเครื�องจกัร 
(279.9+279.9+273.4+273.4)/4 = 276.7 วินาที หรือ 69.2 วินาทีตอ่ชิ )น และมีกําลงัการผลิตจริง
อยูที่� 1,069 ชิ )นตอ่วนั 
 
   4.3.2.2.2 การวิเคราะห์มลู ค่าเพิ�มของกระบวนการ 
   การวิเคราะห์มลูคา่เพิ�มของกิจกรรมของแตล่ะสถานีงานของสายการผลิต OR. 
Scroll ที�ประกอบด้วยรอบเวลา ผลรวมจํานวนกิจกรรมตามประเภทของกิจกรรม ผลรวมเวลาตาม
ประเภทมลูคา่เพิ�ม และผลรวมจํานวนกิจกรรมตามประเภทมลูคา่เพิ�ม ได้ตามตารางที� 4.13 
 
ตารางที� 4.13 ผลการวิเคราะห์มลูคา่เพิ�มของกระบวนการของสายการผลิต OR. Scroll (ปัจจบุนั) 

สถานี จํานวน เวลา ระยะทาง

งาน กิจกรรมยอ่ย (วนิาที) (เมตร) การดาํเนินการ การขนสง่ การตรวจสอบ การรอคอย VA NVA NNVA

1 21 84.0 4.0 2 2 16 1 14.00 38.00 32.00

2 24 223.4 6.0 2 2 20 0 25.00 7.00 191.40

3 29 89.0 7.0 3 3 22 1 14.00 24.00 51.00

4 39 111.0 8.0 3 3 32 1 27.00 45.00 39.00

5 22 175.7 4.0 2 2 18 0 30.00 5.00 140.70

6 29 152.0 2.0 4 2 22 1 25.00 23.00 104.00

7 36 273.4 5.0 5 3 28 0 51.00 7.00 215.40

8 24 141.0 2.0 2 2 19 1 30.00 36.00 75.00

9 39 114.0 4.0 5 3 30 1 35.00 18.00 61.00

10 48 279.9 6.0 8 8 32 0 78.00 7.00 194.90

11 24 130.0 2.0 2 2 19 1 30.00 47.00 53.00

ผลรวม 335 1,773.4 50.0 38 32 258 7 359.00 257.00 1,157.40

สดัสว่นเวลาของกิจกรรม 20.2% 14.5% 65.3%

ผลรวมกิจกรรมแตล่ะประเภทมลูคา่เพิ�ม 38 39 258

สดัสว่นกิจกรรม 11.3% 11.6% 77.0%

จํานวนกิจกรรมแยกตามประเภทของกิจกรรม เวลาตามประเภทมลูคา่เพิ�ม

สายการผลติ OR. Scroll
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    จากการวิเคราะห์มลูคา่เพิ�มของกระบวนการของสายการผลิต OR. Scroll 
สรุปได้วา่กิจกรรมทั )งหมด 335 กิจกรรม แบง่เป็นการดําเนินการ 38 กิจกรรม การขนสง่ 32 
กิจกรรม การตรวจสอบ 258 กิจกรรม และการรอคอย 7 กิจกรรม 
    กิจกรรมที�มีมลูคา่เพิ�ม 38 กิจกรรม หรือคิดเป็น 11.3%, กิจกรรมที�ไมมี่
มลูคา่เพิ�ม 39 กิจกรรม หรือคิดเป็น 11.6% และกิจกรรมที�ไมมี่มลูคา่เพิ�มแตจํ่าเป็นต้องทํา 258 
กิจกรรม หรือคิดเป็น 77.0% 
    มีระยะทางเกิดขึ )นในการดําเนินกิจกรรมทั )งหมด  50 เมตร 

    เวลารวมในการทํางานของทกุกิจกรรม หาได้จากผลรวมของเวลา VA เวลา 
NVA และเวลา NNVA =359+257+1,157.4 = 1,773.4 วินาที 
    เวลาของกิจกรรมที�มีมลูคา่เพิ�ม 359 วินาที หรือคดิเป็น (359/1,773.4)x100 = 
20.2% 
    เวลาของกิจกรรมที�ไมมี่มลูคา่เพิ�ม 257 วินาที หรือคิดเป็น 
(257/1,773.4)x100 = 14.5%  
    เวลาของกิจกรรมที�ไมมี่มลูคา่เพิ�มแตจํ่าเป็นต้องทํา 1,157.4 วินาที หรือคดิ
เป็น (1,157.4/1,773.4)x100 = 65.3% 

 

   4.3.2.2.3 การวิเคราะห์ประสิทธิภาพของสายการผลิต 
    เพื�อพิจารณาถึงประสิทธิภาพของสายการผลิต ได้เขียนกราฟแสดงรอบเวลา
การทํางานจริงของแตล่ะสถานีงานตามรูปที� 4.7 และกราฟแสดงรอบเวลาการทํางานจริงตอ่ชิ )น
ของแตล่ะกระบวนการ ตามรูปที� 4.8  
 

84

223.4

89 111
152

273.4

141
114

279.9

130
175.7

0
50
100
150
200
250
300

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11
สถานีงาน

วิน
าที

 
รูปที� 4.7 เวลาทํางานแตล่ะสถานีการทํางานของสายการผลิต  OR. Scroll (ปัจจบุนั) 
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รูปที� 4.8 เวลาทํางานจริงตอ่ชิ )นของแตล่ะกระบวนการของสายการผลิต OR. Scroll (ปัจจบุนั) 

 
   4.3.2.2.3.1 ประสิทธิภาพของสายการผลิต   
ประสิทธิภาพของสายการผลิตหาได้จาก  

100
2.6910

9.332.699.30382.426.509.635.496.311.29
% ×

×

+++++++++
=EFF  

%4.63% =EFF  
 

   4.3.2.2.3.2 ความสญเสียเนื�องจากความไม่สมดุลของสายการผลิตู   
(Line Balance Loss: LBL) 
ความสญูเสียเนื�องจากความไมส่มดลุของสายการผลิตของงานตดัเฉือนหยาบ (Line Balance 
Loss of Rough Cutting: RoughLBL ) หาได้จาก  

100
7.1755

175.711189223.484
1% ×

×

++++
−=RoughLBL  

%2.22% =RoughLBL  
 

ความสญูเสียเนื�องจากความไมส่มดลุของสายการผลิตของงานตดัเฉือนละเอียด (Line Balance 
Loss of Find Cutting: FindLBL ) 

100
9.2796

1309.279114141273.4152
1% ×

×

+++++
−=FindLBL  

%1.35% =FindLBL  
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   4.3.2.2.3.3 ผลิตภาพการผลิต  
ผลิตภาพการผลิตหาได้จาก 

38.215

004,1
=P  

66.4=P  ชิ )นตอ่คนตอ่ชั�วโมง 
 
    4.3.2.2.3.4 ประสิทธิภาพในการบริหารการผลิต 
ประสิทธิภาพในการบริหารการผลิตหาได้จาก 

100
600,358.19

004,12.69
% ×

×

×
=tEFF  

%57.98% =tEFF  
 

   4.3.2.2.4 การวิเคราะห์ด้วยผังสายธารแห่งคุณค่า 
    จากการวิเคราะห์ด้วยผงัสายธารแหง่คณุคา่ในด้านความสามารถในการผลิต, 
เวลานําการผลิต ของสถานีงานที� 1 จนถึงสถานีงานที� 11 ได้สรุปผลวิเคราะห์ข้อมลู ดงัแสดงใน
ตารางที� 4.14 โดยที�ข้อมลูเหลา่นี )ถกูนําไปใช้ในการสร้างผงัสายธารแหง่คณุคา่ แสดงไว้ในรูปที� 4.9 
 
ตารางที� 4.14 ความสามารถในการผลิตและเวลานําการผลิตสายการผลิต OR. Scroll (ปัจจบุนั) 

สถานีงาน ความสามารถในการผลิต

ก่อนสถานีงาน ที�สถานีงาน

(ชิ )น/วนั) (ชั�วโมง) (ชั�วโมง)

1 824 0.42 0.05

2 301 1.85 0.14

3 758 0.27 0.08

4 586 1.05 0.11

5 775 0.8 0.05

6 1371 / 457 4.5 0.06

7 717 / 478 3.3 0.22

8 956 0.86 0.04

9 1,194 / 1,791 1.98 0.09

10 1,392 / 464 0.59 0.12

11 1,040 0.79 0.04

เวลานําการผลิต

 



 
 
1 

C/T = 84s C/T = 223.4s C/T = 273.4s C/T = 141s

C/O = 40 min C/O = 57 min C/O = 71 min C/O = 55 min

Uptime = 80% Uptime = 80% Uptime = 80% Uptime = 80%

2 shifts 2 shifts 2 shifts 2 shifts

20.58 hrs Avail 20.58 hrs Avail 20.58 hrs Avail 20.58 hrs Avail

T/T = 84s T/T = 223.4s C/T = 152s T/T = 273.4s T/T = 141s

C/O = 38 min

0.05 hrs 1.85 hrs 0.14 hrs Uptime = 80% 0.22 hrs 0.86 hrs 0.04 hrs

84s 223.4s 2 shifts 273.4s 141s

20.58 hrs Avail

T/T = 152s

0.06 hrs

152s

C/T = 89s C/T = 111s C/T = 175.7s C/T = 114s C/T = 279.9s C/T = 130s

C/O = 55 min C/O = 75 min C/O = 50 min C/O = 50 min C/O = 75 min C/O = 54 min

Uptime = 80% Uptime = 80% Uptime = 80% Uptime = 80% Uptime = 80% Uptime = 80%

2 shifts 2 shifts 2 shifts 2 shifts 2 shifts 2 shifts

20.58 hrs Avail 20.58 hrs Avail 20.58 hrs Avail 20.58 hrs Avail 20.58 hrs Avail 20.58 hrs Avail

T/T = 89s T/T = 111s T/T = 175.7s T/T = 114s T/T = 279.9s T/T = 130s

0.27 hrs 0.08 hrs 1.05 hrs 0.11 hrs 0.8 hrs 0.05 hrs 0.09 hrs 0.59 hrs 0.12 hrs 0.79 hrs 0.04 hrs

89s 111s 175.7s 114s 279.9s 130s

47.67

0.24 hours

0.42 hrs

873.8 sec

Valuve-Added time

Multiple ratio

Production lead time

11.44 hours

Rawmat.

 Rawmat.

17 pcs

St.1

 1

St.3

 1

St.2

 1

St.4

 1

I

I
300 pcs

I
10 pcs

I
30 pcs

I
400 pcs

F/G

 

St.5

 1

I

30 pcs

27 pcs

I

St.6

 1

St.7

 1

St.9

 1

3.3 hrs

1.98 hrs

St.8

 1

St.10

 1

St.11

 1

I

115 pcs

I
40 pcs

I

115 pcs

I

40 pcs

I

40 pcs

4.5 hrs
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    จากการวิเคราะห์ด้วยผงัสายธารแหง่คณุคา่ พบวา่เส้นทางการเดนิของชิ )นงาน
ที�มีเวลานําการผลิตสงูสดุ คือเส้นทางที�ผา่นสถานีงานที� 1,2,6,7 และ 8 ซึ�งมีเวลานําการผลิตรวม 
เวลาที�เกิดมลูคา่เพิ�ม และคา่ Multiple Ratio พร้อมทั )งสดัสว่นของเวลาที�เกิดมลูคา่เพิ�ม ดงัตอ่ไปนี ) 

 
เวลานําการผลิตก่อนสถานีงานรวม 0.42+1.85+4.5+3.3+0.86 = 10.93 ชั�วโมง 
เวลานําการผลิตที�สถานีงานรวม 0.05+0.14+0.06+0.22+0.04 = 0.51 ชั�วโมง 
เวลานําการผลิตรวม 10.93+0.51 = 11.44 ชั�วโมง 

 

เวลาที�เกิดมลูคา่เพิ�ม 84+223.4+152+273.4+141 = 873.8 วินาที  
หรือเทา่กบั 873.8/3,600 = 0.24 ชั�วโมง 
 
คา่ Multiple Ratio 11.44/0.24 = 47.67 

 
สดัสว่นของเวลาที�เกิดคณุคา่ 0.24x100/11.44 = 2.1% 

 
 

4.3.2 สายการผลิตอื�นๆ 
  การวิเคราะห์ปัญหาผลผลิตและประสิทธิภาพการผลิตที�ตํ�ากว่าเป้าหมายขอ
สายการผลิตอื�นๆ ได้แก่ 

1. สายการผลิต Shaft 
2. สายการผลิต Main Frame 
3. สายการผลิต Aux. Frame 
4. สายการผลิต Base Frame 

ได้สรุปผลการวิเคราะห์ไว้ในภาคผนวก ข 
 
 
 
 
 



บทที่ 5 

การปรับปรุงและการวเิคราะห์ผลการปรับปรุง 
 

5.1 การปรับปรุงสายการผลิต 
การปรับปรุงสายการผลติได้กําหนดแนวทางในการปรับปรุงดงันี ้ 
1. การลดกิจกรรมท่ีไมมี่มลูคา่เพิ่ม โดยใช้วิธีการ 
  1.1 จดัลําดบัการทํางาน 
  1.2 การลดการขนสง่เคลื่อนย้าย 
  1.3 การจดัสมดลุสายการผลติ 
2. การลดปริมาณชิน้สว่นระหวา่งกระบวนการ 

 
5.1.1 การลดกิจกรรมที่ไม่มีมูลค่าเพิ่ม 
  การลดกิจกรรมท่ีไมมี่คณุคา่ใช้การประยกุต์ใช้ระบบการผลติท่ีมีการแบง่การทํางาน

ของพนกังานออกเป็น 2 กลุม่คือ กลุม่พนกังานท่ีทํางานกบัเคร่ืองจกัรและกลุม่พนกังานท่ีทําหน้าท่ี
ตรวจสอบคณุภาพ โดยมีหลกัการคือ 

  1. จดักลุม่ของสถานีงานท่ีต้องการปรับปรุง โดยจดักลุม่ของสถานีงานจากสถานีงาน
ท่ีมีเคร่ืองจกัรตัง้อยูใ่นบริเวณเดียวกนั 

  2. พิจารณาผลการวิเคราะห์ท่ีได้จากการวิเคราะห์ของการทํางาน คน-เคร่ืองจกัร 
ของแตล่ะสถานีงานท่ีอยูใ่นกลุม่ของสถานีงานท่ีต้องการปรับปรุง เพ่ือพิจารณาความเป็นไปได้ของ
การรวมสถานีงาน 

  3. แบง่พนกังานออกเป็นกลุม่พนกังานท่ีทํางานกบัเคร่ืองจกัรและกลุม่พนกังานท่ีทํา
หน้าท่ีตรวจสอบคณุภาพ 

  4. จดัลําดบังานให้กบัพนกังานท่ีทํางานกบัเคร่ืองจกัร รวมทัง้งานการตรวจสอบ
คณุภาพบางสว่น โดยไมใ่ห้พนกังานท่ีทํางานกบัเคร่ืองจกัรต้องทํางานมากเกินไปจนต้องทําให้
เคร่ืองจกัรต้องรอพนกังาน 

  5. จดัลําดบังานตรวจสอบคณุภาพท่ีเหลือให้กบักลุม่พนกังานท่ีทํางานด้านการ
ตรวจสอบคณุภาพ 

  6. พิจาณาความสมดลุของภาระงานจากเวลาการทํางานของพนกังานทัง้ 2 กลุม่
หลงัจดัลําดบังาน แล้วปรับภาระงานให้เหมาะสมโดยการจดังานการตรวจสอบคณุภาพให้
พนกังานทัง้ 2 กลุม่มีเวลาการทํางานท่ีใกล้เคียงกนั 
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5.1.2 การลดปริมาณชิน้ส่วนระหว่างกระบวนการ 
  ภายหลงัจากมีการจดัลําดบัการทํางานใหม ่ ทําให้สถานีงานของแตล่ะสถานีมี

เคร่ืองจกัรท่ีอยูใ่นสถานีงานแตกตา่งไปจากเดมิ และมีผลทําให้รอบเวลาการทํางานจริงของแตล่ะ

สถานีงานเปลีย่นไปด้วย เป็นผลทําให้ปริมาณชิน้สว่นระหวา่งกระบวนการท่ีอยูร่ะหวา่งสถานีงาน

เปล่ียนไปด้วย ทําให้ต้องมีการกําหนดปริมาณชิน้สว่นระหวา่งกระบวนการท่ีเหมาะสมใหม ่ โดย

การกําหนดปริมาณชิน้สว่นระหวา่งกระบวนใช้หลกัการท่ีวา่ ต้องมีปริมาณชิน้สว่นระหวา่ง

กระบวนการระหวา่งสถานีงานเพียงพอท่ีจะไมทํ่าให้สถานีงานถดัไปต้องหยดุรอ เม่ือต้องมีการ

เปล่ียนรุ่นการผลติท่ีสถานีงานก่อนหน้า 
 

5.2 การวิเคราะห์การปรับปรุง 
5.2.1 สายการผลิต FX. Scroll 
  5.2.1.1 การลดกิจกรรมที่ไม่มีมูลค่าเพิ่ม 

   ภายหลงัจากท่ีได้วิเคราะห์ผลจากการวิเคราะห์แผนภมูิการทํางานคน-เคร่ืองจกัร 
ของแตล่ะสถานีงานและจากหลกัการการลดกิจกรรมท่ีไมมี่มลูคา่เพิ่ม พบวา่มีกลุม่ของสถานีงาน

อยู ่4 กลุม่ท่ีสามารถปรับปรุงลดกิจกรรมท่ีไมมี่มลูคา่เพิม่ดงันี ้
   1. กลุม่สถานีงานท่ี 1,2 และ 3 
   2. กลุม่สถานีงานท่ี 5 และ 6 

   3. กลุม่สถานีงานท่ี 9 และ 10 
   4. กลุม่สถานีงานท่ี 11 และ 12 

โดยมีรายละเอียดดงัตอ่ไปนี ้
 
   กลุม่สถานีงานท่ี 1,2 และ 3 ท่ีพบวา่สถานีงานท่ี 1 พนกังานมีเวลาวา่งเน่ืองจาก
ต้องรอเคร่ืองจกัรทํางานเสร็จในแตล่ะรอบการทํางาน 33 วินาที และสถานีงานท่ี 2 พนกังานมีเวลา
วา่งเน่ืองจากต้องรอเคร่ืองจกัรทํางานเสร็จในแตล่ะรอบการทํางาน 4.4 วินาที แตใ่นขณะท่ีสถานี
งานท่ี 3 เคร่ืองจกัรต้องหยดุรอพนกังานในแตล่ะรอบการทํางาน 61.8 วนิาที และ 69.8 จงึ
จดัลําดบัการทํางานใหมโ่ดยให้พนกังานท่ีสถานีงานท่ี 1 ทํางานกบัเคร่ืองจกัรเพิม่ขึน้ จากเดมิท่ี
ทํางานกบัเคร่ืองจกัร 2 เคร่ืองคือ FS012/1 และ FS012/2 มาเป็นทํางานกบัเคร่ืองจกัร 3 เคร่ืองคือ 
FS012/1,FS012/2 และ FS022/1 ในแนวทางเดียวกนัจงึจดัลําดบัการทํางานใหมโ่ดยให้พนกังาน
ท่ีสถานีงานท่ี 2 ทํางานกบัเคร่ืองจกัรเพิ่มขึน้ จากเดมิท่ีทํางานกบัเคร่ืองจกัร 2 เคร่ืองคือ FS022/1 
และ FS022/2 มาเป็นทํางานกบัเคร่ืองจกัร 3 เคร่ืองคือ FS022/2,FS03 และ FS032 และด้วยการ
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จดัลําดบัการทํางานเช่นนีจ้ะทําให้พนกังานท่ีเคยทํางานสถานีงานท่ี 3 ไมต้่องทํางานกบั

เคร่ืองจกัร และให้พนกังานท่ีเคยทํางานสถานีงานท่ี 3 ทําหน้าท่ีเป็นพนกังานตรวจสอบคณุภาพ 
 
   กลุม่สถานีงานท่ี 5 และ 6 ท่ีพบวา่สถานีงานท่ี 5 พนกังานมีเวลาวา่งเน่ืองจาก
ต้องรอเคร่ืองจกัรทํางานเสร็จในแตล่ะรอบการทํางาน 20.7 วินาที แตใ่นขณะท่ีสถานีงานท่ี 6 
เคร่ืองจกัรต้องหยดุรอพนกังานในแตล่ะรอบการทํางาน 44.57 วินาที และ 58.57 วินาที จงึ
จดัลําดบัการทํางานใหมโ่ดยให้พนกังานท่ีสถานีงานท่ี 5 ทํางานกบัเคร่ืองจกัรเพิม่ขึน้ จากเดมิท่ี
ทํางานกบัเคร่ืองจกัร 2 เคร่ืองคือ FS013 และ FS023 มาเป็นทํางานกบัเคร่ืองจกัร 4 เคร่ืองคือ 
FS013,FS023,FS033 และ FS043 และด้วยการจดัลําดบัการทํางานเช่นนีจ้ะทําให้พนกังานท่ีเคย
ทํางานสถานีงานท่ี 6 ไมต้่องทํางานกบัเคร่ืองจกัร และให้พนกังานท่ีเคยทํางานสถานีงานท่ี 6 ทํา
หน้าท่ีเป็นพนกังานตรวจสอบคณุภาพ 
 
   กลุม่สถานีงานท่ี 9 และ 10 ท่ีพบวา่สถานีงานท่ี 9 พนกังานมีเวลาวา่งเน่ืองจาก
ต้องรอเคร่ืองจกัรทํางานเสร็จในแตล่ะรอบการทํางาน 79.9 วินาที แตใ่นขณะท่ีสถานีงานท่ี 10 
เคร่ืองจกัรต้องหยดุรอพนกังานในแตล่ะรอบการทํางาน 91.94 วินาที จงึจดัลําดบัการทํางานใหม่
โดยให้พนกังานท่ีสถานีงานท่ี 9 ทํางานกบัเคร่ืองจกัรเพิ่มขึน้ จากเดมิท่ีทํางานกบัเคร่ืองจกัร 2 
เคร่ืองคือ FS061 และ FS062 มาเป็นทํางานกบัเคร่ืองจกัร 4 เคร่ืองคือ FS061,FS062,FS071 และ 
FS072 และด้วยการจดัลําดบัการทํางานเช่นนีจ้ะทําให้พนกังานท่ีเคยทํางานสถานีงานท่ี 10 ไม่
ต้องทํางานกบัเคร่ืองจกัร และให้พนกังานท่ีเคยทํางานสถานีงานท่ี 10 ทําหน้าท่ีเป็นพนกังาน

ตรวจสอบคณุภาพ 
 
   กลุม่สถานีงานท่ี 11 และ 12 ท่ีพบวา่สถานีงานท่ี 11 พนกังานมีเวลาวา่ง

เน่ืองจากต้องรอเคร่ืองจกัรทํางานเสร็จในแตล่ะรอบการทํางาน 79.9 วนิาที แตใ่นขณะท่ีสถานีงาน
ท่ี 12 เคร่ืองจกัรต้องหยดุรอพนกังานในแตล่ะรอบการทํางาน 91.94 วินาที จงึจดัลําดบัการทํางาน
ใหมโ่ดยให้พนกังานท่ีสถานีงานท่ี 11 ทํางานกบัเคร่ืองจกัรเพิ่มขึน้ จากเดมิท่ีทํางานกบัเคร่ืองจกัร 
2 เคร่ืองคือ FS063/1 และ FS063/2 มาเป็นทํางานกบัเคร่ืองจกัร 4 เคร่ืองคือ 
FS063/1,FS063/2,FS073/1 และ FS073/2 และด้วยการจดัลําดบัการทํางานเช่นนีจ้ะทําให้

พนกังานท่ีเคยทํางานสถานีงานท่ี 12 ไมต้่องทํางานกบัเคร่ืองจกัร และให้พนกังานท่ีเคยทํางาน
สถานีงานท่ี 12 ทําหน้าท่ีเป็นพนกังานตรวจสอบคณุภาพ 
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   จากการจดัลําดบัการทํางานใหมทํ่าให้พนกังานมีลําดบัขัน้ตอนการทํางาน

ใหมด่งัรายละเอียดตอ่ไปนี ้
   1. กลุม่สถานีงานท่ี 1,2 และ 3 มีพนกังานทํางานกบัเคร่ืองจกัร 2 คน และ
พนกังานตรวจสอบคณุภาพ 1 คน มีขัน้ตอนการทํางานดงันี ้
    1.1 พนกังานทํางานกบัเคร่ืองจกัร FS012/1,FS012/2 และ FS022/1 
    1.1.1 นําชิน้งานเก่าออกและใสง่านชิน้ใหมเ่ข้าเคร่ือง FS012/1 ใช้เวลา 8 
วินาที 
     1.1.2 ตรวจสอบคณุภาพชิน้งานท่ีออกจากเคร่ือง FS012/1 
     1.1.2.1 วดัขนาดเส้นผา่นศนูย์กลางรวม ใช้เวลา 35 วินาที ความถ่ี 1 
ชิน้ตอ่ 5 ชิน้ เฉลี่ย 7 วินาทีตอ่ชิน้ 
     1.1.2.2 วดัขนาดเส้นผา่นศนูย์กลางวงนอกร่อง Relive ใช้เวลา 30 
วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 5 ชิน้ เฉล่ีย 6 วินาทีตอ่ชิน้ 
     1.1.2.3 วดัขนาดเส้นผา่นศนูย์กลางวงในร่อง Relive ใช้เวลา 25 วินาที  
ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 5 ชิน้ เฉล่ีย 5 วนิาทีตอ่ชิน้ 
     1.1.2.4 วดัความลกึร่อง Relive ใช้เวลา 25 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 5 
ชิน้ เฉล่ีย 5 วนิาทีตอ่ชิน้ 
     เวลาวดัคณุภาพชิน้งานเคร่ือง FS012/1 เฉล่ียคือ 23 วนิาทีตอ่ชิน้ 
    1.1.3 ลงบนัทกึข้อมลู 11.5 วินาที 
     1.1.4 เดนิไปยงัเคร่ือง FS012/2 ระยะทาง 4 เมตร ใช้เวลา 5 วินาที 
     1.1.5 นําชิน้งานเก่าออกและใสง่านชิน้ใหมเ่ข้าเคร่ือง FS012/2 ใช้เวลา 8 
วินาที 
     1.1.6 ตรวจสอบคณุภาพชิน้งานท่ีออกจากเคร่ือง FS012/2 
     1.1.6.1 วดัขนาดเส้นผา่นศนูย์กลางรวม ใช้เวลา 35 วินาที ความถ่ี 1 
ชิน้ตอ่ 5 ชิน้ เฉลี่ย 7 วนิาทีตอ่ชิน้ 
     1.1.6.2 วดัขนาดเส้นผา่นศนูย์กลางวงนอกร่อง Relive ใช้เวลา 30 
วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 5 ชิน้ เฉล่ีย 6 วินาทีตอ่ชิน้ 
     1.1.6.3 วดัขนาดเส้นผา่นศนูย์กลางวงในร่อง Relive ใช้เวลา 25 วินาที  
ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 5 ชิน้ เฉล่ีย 5 วนิาทีตอ่ชิน้ 
     1.1.6.4 วดัความลกึร่อง Relive ใช้เวลา 25 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 5 
ชิน้ เฉล่ีย 5 วนิาทีตอ่ชิน้ 
     เวลาวดัคณุภาพชิน้งานเคร่ือง FS012/2 เฉล่ียคือ 23 วนิาที/ชิน้ 
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    1.1.7 ลงบนัทกึข้อมลู 11.5 วินาที 
     1.1.8 เดนิไปยงัเคร่ือง FS022/1 ระยะทาง 3 เมตร ใช้เวลา 4 วินาที 
    1.1.9 นําชิน้งานเก่าออกและใสง่านชิน้ใหมเ่ข้าเคร่ือง FS022/1 ใช้เวลา 6 
วินาที 
    1.1.10 ตรวจสอบคณุภาพชิน้งานท่ีออกจากเคร่ือง FS022/1 
     1.1.10.1 วดัขนาดเส้นผา่นศนูย์กลางรวม ใช้เวลา 27.5 วินาที ความถ่ี 
1 ชิน้ตอ่ 5 ชิน้ เฉล่ีย 5.5 วินาทีตอ่ชิน้ 
     1.1.10.2 วดัความหนา Flange ใช้เวลา 20 วนิาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 5 
ชิน้ เฉล่ีย 4 วนิาทีตอ่ชิน้ 
     1.1.10.3 วดัความหนารวม ใช้เวลา 20 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 10 ชิน้  
เฉล่ีย 2 วินาทีตอ่ชิน้ 
     1.1.10.4 วดัขนาดเส้นผา่นศนูย์กลาง Housing Side ใช้เวลา 22 วินาที  
ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 10 ชิน้ เฉลี่ย 2.2 วินาทีตอ่ชิน้ 
     1.1.10.5 วดัขนาดเส้นผา่นศนูย์กลางผวิร่อง Relive Valve ใช้เวลา 22 
วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 5 ชิน้ เฉลีย่ 4.4 วนิาทีตอ่ชิน้ 
     1.1.10.6 วดัความลกึผิวร่อง Relive Valve ใช้เวลา 12.5 วินาที ความถ่ี 
1 ชิน้ตอ่ 5 ชิน้ เฉล่ีย 2.5 วินาทีตอ่ชิน้ 
     1.1.10.7 วดัความสงูผิวร่อง Relive Valve จากด้าน Scroll Side ใช้
เวลา 18.5 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 5 ชิน้ เฉลี่ย 3.7 วินาทีตอ่ชิน้ 
     เวลาวดัคณุภาพชิน้งานเคร่ือง FS022/1 เฉล่ียคือ 24.3 วินาทีตอ่ชิน้ 
    1.1.11 ลงบนัทกึข้อมลู 13.5 วินาที 
    1.1.12 พิมพ์หมายเลขกํากบัชิน้งาน ใช้เวลา 11 วนิาที 
    1.1.13 เดนิไปยงัเคร่ือง FS012/1 ระยะทาง 5 เมตร ใช้เวลา 6 วินาที 
 
    1.2 พนกังานทํางานกบัเคร่ืองจกัร FS022/2,FS03 และ FS032 
    1.2.1 นําชิน้งานเก่าออกและใสง่านชิน้ใหมเ่ข้าเคร่ือง FS03 ใช้เวลา 8 
วินาที 
    1.2.2 ตรวจสอบคณุภาพชิน้งานท่ีออกจากเคร่ือง FS03 
     1.2.2.1 ตรวจสอบรู Ø3 เจาะทะล ุใช้เวลา 4 วินาที  
      1.2.2.2 ตรวจสอบรอยเยินรูเจาะ ใช้เวลา 5 วินาที 
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     1.2.2.3 วดัความลกึเกลียว M4 ใช้เวลา 19 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 
5 ชิน้ เฉลี่ย 3.8 วินาทีตอ่ชิน้ 
      เวลาวดัคณุภาพชิน้งานเคร่ือง FS03 เฉล่ียคือ 12.8 วินาทีตอ่ชิน้ 
    1.2.3 ลงบนัทกึข้อมลู 6.4 วนิาที 
    1.2.4 อา่นหมายเลขกํากบัชิน้งาน ใช้เวลา 8 วนิาที 
    1.2.5 เดนิไปยงัเคร่ือง FS032 ระยะทาง 4 เมตร ใช้เวลา 5 วินาที 
    1.2.6 นําชิน้งานเก่าออกและใสง่านชิน้ใหมเ่ข้าเคร่ือง FS032 ใช้เวลา 8 
วินาที 
    1.2.7 ตรวจสอบคณุภาพชิน้งานท่ีออกจากเคร่ือง FS032 
     1.2.7.1 ตรวจสอบรู Ø3 เจาะทะล ุใช้เวลา 4 วินาที  
      1.2.7.2 ตรวจสอบรอยเยินรูเจาะ ใช้เวลา 5 วินาที 
     1.2.7.3 วดัความลกึเกลียว M4 ใช้เวลา 19 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 5 
ชิน้ เฉล่ีย 3.8 วินาทีตอ่ชิน้ 
      เวลาวดัคณุภาพชิน้งานเคร่ือง FS032 เฉลี่ยคือ 12.8 วินาทีตอ่ชิน้ 
    1.2.8 ลงบนัทกึข้อมลู 6.4 วนิาที 
    1.2.9 อา่นหมายเลขกํากบัชิน้งาน ใช้เวลา 8 วนิาที 
    1.2.10 เดนิไปยงัเคร่ือง FS022/2 ระยะทาง 5 เมตร ใช้เวลา 6 วินาที 
    1.2.11 นําชิน้งานเก่าออกและใสง่านชิน้ใหมเ่ข้าเคร่ือง FS022/2 ใช้เวลา  
6 วินาที 
    1.2.12 ตรวจสอบคณุภาพชิน้งานท่ีออกจากเคร่ือง FS022/2 
     1.2.12.1 วดัขนาดเส้นผา่นศนูย์กลางรวม ใช้เวลา 27.5 วินาที ความถ่ี 
1 ชิน้ตอ่ 5 ชิน้ เฉล่ีย 5.5 วินาทีตอ่ชิน้ 
     1.2.12.2 วดัความหนา Flange ใช้เวลา 20 วนิาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 5 
ชิน้ เฉล่ีย 4 วนิาทีตอ่ชิน้ 
     1.2.12.3 วดัความหนารวม ใช้เวลา 20 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 10 ชิน้  
เฉล่ีย 2 วินาทีตอ่ชิน้ 
     1.2.12.4 วดัขนาดเส้นผา่นศนูย์กลาง Housing Side ใช้เวลา 22 วินาที  
ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 10 ชิน้ เฉลี่ย 2.2 วินาทีตอ่ชิน้ 
     1.2.12.5 วดัขนาดเส้นผา่นศนูย์กลางผวิร่อง Relive Valve ใช้เวลา 22 
วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 5 ชิน้ เฉล่ีย 4.4 วนิาทีตอ่ชิน้ 
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     1.2.12.6 วดัความลกึผิวร่อง Relive Valve ใช้เวลา 12.5 วินาที 
ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 5 ชิน้ เฉล่ีย 2.5 วินาทีตอ่ชิน้ 
     1.2.12.7 วดัความสงูผิวร่อง Relive Valve จากด้าน Scroll Side ใช้
เวลา 18.5 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 5 ชิน้ เฉลี่ย 3.7 วินาทีตอ่ชิน้ 
     เวลาวดัคณุภาพชิน้งานเคร่ือง FS022/2 เฉล่ียคือ 24.3 วินาทีตอ่ชิน้ 
    1.2.13 ลงบนัทกึข้อมลู 13.5 วินาที 
    1.2.14 พิมพ์หมายเลขกํากบัชิน้งาน ใช้เวลา 11 วนิาที 
    1.2.15 เดนิไปยงัเคร่ือง FS03 ระยะทาง 3 เมตร ใช้เวลา 4 วินาที 
    2.2.16 รอเคร่ือง FS03 ทํางานเสร็จ 18.8 วินาที 
 
    1.3 พนกังานตรวจสอบคณุภาพ 
    1.3.1 ตรวจสอบคณุภาพชิน้งานท่ีออกจากเคร่ือง FS03 
     1.3.1.1 วดัขนาดเส้นผา่นศนูย์กลางรู Ø7 ใช้เวลา 15 วินาที ความถ่ี 1 
ชิน้ตอ่ 10 ชิน้ เฉล่ีย 1.5 วินาทีตอ่ชิน้ 
     1.3.1.2 วดัขนาดเส้นผา่นศนูย์กลางรู Reamer Ø7 ใช้เวลา 7 วินาที  
     1.3.1.3 วดัระยะ Pith รูเจาะ Ø7 ใช้เวลา 52 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 20 
ชิน้ เฉล่ีย 2.6 วินาทีตอ่ชิน้ 
     1.3.1.4 วดัขนาดความกว้างร่อง Relive Valve ใช้เวลา 17 วินาที 
ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 10 ชิน้ เฉลี่ย 1.7 วินาทีตอ่ชิน้ 
     1.3.1.5 วดัขนาดความยาวร่อง Relive Valve ใช้เวลา 22 วนิาที ความถ่ี 
1 ชิน้ตอ่ 10 ชิน้ เฉล่ีย 2.2 วนิาทีตอ่ชิน้ 
     1.3.1.6 วดัความลกึผิวร่อง Relive Valve ใช้เวลา 31 วินาที ความถ่ี 1 
ชิน้ตอ่10 ชิน้ เฉลี่ย 3.1 วินาทีตอ่ชิน้ 
     1.3.1.7 วดัตําแหน่งร่อง Relive Valve ใช้เวลา 46 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้
ตอ่ 20 ชิน้ เฉลี่ย 2.3 วินาทีตอ่ชิน้ 
     1.3.1.8 วดัขนาดเส้นผา่นศนูย์กลางรู Ø3 ใช้เวลา 21 วินาที ความถ่ี 1 
ชิน้ตอ่ 10 ชิน้ เฉล่ีย 2.1 วินาทีตอ่ชิน้  
     1.3.1.9 วดัตําแหน่งรู Ø3 ใช้เวลา 53 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 20 ชิน้  
เฉล่ีย 2.65 วินาทีตอ่ชิน้ 
     1.3.1.10 วดัความลกึผิวหน้ารู Ø3 ใช้เวลา 21 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 
10 ชิน้ เฉล่ีย 2.1 วินาทีตอ่ชิน้ 
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     1.3.1.11 วดัความราบผิวหน้ารู Ø3 ใช้เวลา 30 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้
ตอ่ 10 ชิน้ เฉลี่ย 3 วินาทีตอ่ชิน้ 
     1.3.1.12 วดัขนาดเกลียว M4 ใช้เวลา 16 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 5 ชิน้  
เฉล่ีย 3.2 วินาทีตอ่ชิน้ 
     1.3.1.13 วดัตําแหนง่เกลียว M4 ใช้เวลา 60 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 20 
ชิน้ เฉล่ีย 3 วนิาทีตอ่ชิน้ 
     1.3.1.14 วดัความสงูผิวร่อง Relive Valve จากด้าน Scroll Side ใช้
เวลา 31 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 10 ชิน้ เฉลี่ย 3.1 วินาทีตอ่ชิน้ 
     1.3.1.15 วดัความลกึ Chamfer รูเจาะ ใช้เวลา 11 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้
ตอ่ 10 ชิน้ เฉลี่ย 1.1 วินาทีตอ่ชิน้ 
     1.3.1.16 วดัขนาดรู Injection ใช้เวลา 20 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 10 
ชิน้ เฉล่ีย 2 วนิาทีตอ่ชิน้ 
     1.3.1.17 วดัความลกึรู Injection ใช้เวลา 20 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 10 
ชิน้ เฉล่ีย 2 วนิาทีตอ่ชิน้ 
     1.3.1.18 วดัตําแหนง่รู Injection ใช้เวลา 43 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 20 
ชิน้ เฉล่ีย 2.15 วินาทีตอ่ชิน้ 
     เวลาวดัคณุภาพชิน้งานเคร่ือง FS03 เฉล่ียคือ 46.8 วินาทีตอ่ชิน้ 
    1.3.2 ลงบนัทกึข้อมลู 23.4 วินาที 
    1.3.3 เดนิไปยงัเคร่ือง FS043 ระยะทาง 4 เมตร ใช้เวลา 5 วินาที 
    1.3.4 ตรวจสอบคณุภาพชิน้งานท่ีออกจากเคร่ือง FS032 
     1.3.4.1 วดัขนาดเส้นผา่นศนูย์กลางรู Ø7 ใช้เวลา 15 วินาที ความถ่ี 1 
ชิน้ตอ่ 10 ชิน้ เฉล่ีย 1.5 วินาทีตอ่ชิน้ 
     1.3.4.2 วดัขนาดเส้นผา่นศนูย์กลางรู Reamer Ø7 ใช้เวลา 7 วินาที  
     1.3.4.3 วดัระยะ Pith รูเจาะ Ø7 ใช้เวลา 52 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 20 
ชิน้ เฉล่ีย 2.6 วินาทีตอ่ชิน้ 
     1.3.4.4 วดัขนาดความกว้างร่อง Relive Valve ใช้เวลา 17 วินาที 
ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 10 ชิน้ เฉลี่ย 1.7 วินาทีตอ่ชิน้ 
     1.3.4.5 วดัขนาดความยาวร่อง Relive Valve ใช้เวลา 22 วนิาที ความถ่ี 
1 ชิน้ตอ่ 10 ชิน้ เฉล่ีย 2.2 วนิาทีตอ่ชิน้ 
     1.3.4.6 วดัความลกึผิวร่อง Relive Valve ใช้เวลา 31 วินาที ความถ่ี 1 
ชิน้ตอ่ 10 ชิน้ เฉล่ีย 3.1 วินาทีตอ่ชิน้ 
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     1.3.4.7 วดัตําแหน่งร่อง Relive Valve ใช้เวลา 46 วินาที ความถ่ี 1 
ชิน้ตอ่ 20 ชิน้ เฉล่ีย 2.3 วินาทีตอ่ชิน้ 
     1.3.4.8 วดัขนาดเส้นผา่นศนูย์กลางรู Ø3 ใช้เวลา 21 วินาที ความถ่ี 1 
ชิน้ตอ่ 10 ชิน้ เฉล่ีย 2.1 วินาทีตอ่ชิน้  
     1.3.4.9 วดัตําแหน่งรู Ø3 ใช้เวลา 53 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 20 ชิน้  
เฉล่ีย 2.65 วินาทีตอ่ชิน้ 
     1.3.4.10 วดัความลกึผิวหน้ารู Ø3 ใช้เวลา 21 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 
10 ชิน้ เฉล่ีย 2.1 วินาทีตอ่ชิน้ 
     1.3.4.11 วดัความราบผิวหน้ารู Ø3 ใช้เวลา 30 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 
10 ชิน้ เฉล่ีย 3 วินาทีตอ่ชิน้ 
     1.3.4.12 วดัขนาดเกลียว M4 ใช้เวลา 16 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 5 ชิน้  
เฉล่ีย 3.2 วินาทีตอ่ชิน้ 
     1.3.4.13 วดัตําแหนง่เกลียว M4 ใช้เวลา 60 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 20 
ชิน้ เฉล่ีย 3 วนิาทีตอ่ชิน้ 
     1.3.4.14 วดัความสงูผิวร่อง Relive Valve จากด้าน Scroll Side ใช้
เวลา 31 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 10 ชิน้ เฉลี่ย 3.1 วินาทีตอ่ชิน้ 
     1.3.4.15 วดัความลกึ Chamfer รูเจาะ ใช้เวลา 11 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้
ตอ่ 10 ชิน้ เฉลี่ย 1.1 วินาทีตอ่ชิน้ 
     1.3.4.16 วดัขนาดรู Injection ใช้เวลา 20 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 10 
ชิน้ เฉล่ีย 2 วนิาทีตอ่ชิน้ 
     1.3.4.17 วดัความลกึรู Injection ใช้เวลา 20 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 10 
ชิน้ เฉล่ีย 2 วนิาทีตอ่ชิน้ 
     1.3.4.18 วดัตําแหนง่รู Injection ใช้เวลา 43 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 20 
ชิน้ เฉล่ีย 2.15 วินาทีตอ่ชิน้ 
     เวลาวดัคณุภาพชิน้งานเคร่ือง FS032 เฉลี่ยคือ 46.8 วินาทีตอ่ชิน้ 
     1.3.5 ลงบนัทกึข้อมลู 23.4 วินาที 
     1.3.6 เดนิไปยงัเคร่ือง FS033 ระยะทาง 4 เมตร ใช้เวลา 5 วินาที 
 
   2.  กลุม่สถานีงานท่ี 5 และ 6 มีพนกังานทํางานกบัเคร่ืองจกัร 1 คน และพนกังาน
ตรวจสอบคณุภาพ 1 คน มีขัน้ตอนการทํางานดงันี ้
    2.1   พนกังานทํางานกบัเคร่ืองจกัร FS013,FS023,FS033 และ FS043 
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    2.1.1 นําชิน้งานเก่าออกและใสง่านชิน้ใหมเ่ข้าเคร่ือง FS013 ใช้เวลา 8 
วินาที 
     2.1.2 ตรวจสอบคณุภาพชิน้งานท่ีออกจากเคร่ือง FS013 
     2.1.2.1 วดัขนาดเส้นผา่นศนูย์กลางรวม ใช้เวลา 35 วินาที ความถ่ี 1 
ชิน้ตอ่ 5 ชิน้ เฉลี่ย 7 วินาทีตอ่ชิน้ 
     2.1.2.2 วดัขนาดเส้นผา่นศนูย์กลางวงนอกร่อง Relive ใช้เวลา 30 
วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 5 ชิน้ เฉล่ีย 6 วินาทีตอ่ชิน้ 
     2.1.2.3 วดัขนาดเส้นผา่นศนูย์กลางวงในร่อง Relive ใช้เวลา 25 วินาที  
ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 5 ชิน้ เฉล่ีย 5 วนิาทีตอ่ชิน้ 
     2.1.2.4 วดัความลกึร่อง Relive ใช้เวลา 25 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 5 
ชิน้ เฉล่ีย 5 วนิาทีตอ่ชิน้ 
     เวลาวดัคณุภาพชิน้งานเคร่ือง FS013 เฉลี่ยคือ 23 วินาทีตอ่ชิน้ 
    2.1.3 ลงบนัทกึข้อมลู 11.5 วินาที 
     2.1.4 เดนิไปยงัเคร่ือง FS023 ระยะทาง 4 เมตร ใช้เวลา 5 วินาที 
    2.1.5 นําชิน้งานเก่าออกและใสง่านชิน้ใหมเ่ข้าเคร่ือง FS023 ใช้เวลา 6 
วินาที 
    2.1.6 ตรวจสอบคณุภาพชิน้งานท่ีออกจากเคร่ือง FS023 
     2.1.6.1 วดัขนาดเส้นผา่นศนูย์กลางรวม ใช้เวลา 27.5 วินาที ความถ่ี 1 
ชิน้ตอ่ 5 ชิน้ เฉลี่ย 5.5 วินาทีตอ่ชิน้ 
     2.1.6.2 วดัความหนา Flange ใช้เวลา 20 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 5 ชิน้  
เฉล่ีย 4 วินาทีตอ่ชิน้ 
     2.1.6.3 วดัความหนารวม ใช้เวลา 20 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 10 ชิน้  
เฉล่ีย 2 วินาทีตอ่ชิน้ 
     2.1.6.4 วดัขนาดเส้นผา่นศนูย์กลาง Housing Side ใช้เวลา 22 วินาที  
ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 10 ชิน้ เฉลี่ย 2.2 วินาทีตอ่ชิน้ 
     2.1.6.5 วดัขนาดเส้นผา่นศนูย์กลางผิวร่อง Relive Valve ใช้เวลา 22 
วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 5 ชิน้ เฉล่ีย 4.4 วนิาทีตอ่ชิน้ 
     2.1.6.6 วดัความลกึผิวร่อง Relive Valve ใช้เวลา 12.5 วินาที ความถ่ี 1 
ชิน้ตอ่ 5 ชิน้ เฉลี่ย 2.5 วินาทีตอ่ชิน้ 
     2.1.6.7 วดัความสงูผิวร่อง Relive Valve จากด้าน Scroll Side ใช้เวลา  
18.5 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 5 ชิน้ เฉล่ีย 3.7 วินาทีตอ่ชิน้ 
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     เวลาวดัคณุภาพชิน้งานเคร่ือง FS023 เฉลี่ยคือ 24.3 วินาทีตอ่ชิน้ 
    2.1.7 ลงบนัทกึข้อมลู 13.5 วินาที 
    2.1.8 พิมพ์หมายเลขกํากบัชิน้งาน ใช้เวลา 11 วนิาที 
     2.1.9 เดนิไปยงัเคร่ือง FS033 ระยะทาง 3 เมตร ใช้เวลา 4 วินาที 
    2.1.10 นําชิน้งานเก่าออกและใสง่านชิน้ใหมเ่ข้าเคร่ือง FS033 ใช้เวลา 8 
วินาที 
    2.1.11 ตรวจสอบคณุภาพชิน้งานท่ีออกจากเคร่ือง FS033 
     2.1.11.1 ตรวจสอบรู Ø3 เจาะทะล ุใช้เวลา 4 วินาที 
     2.1.11.2 ตรวจสอบรอยเยินรูเจาะ ใช้เวลา 5 วินาที 
     เวลาวดัคณุภาพชิน้งานเคร่ือง FS03 เฉล่ียคือ 9 วินาทีตอ่ชิน้ 
    2.1.12 ลงบนัทกึข้อมลู 3 วินาที 
    2.1.13 เดนิไปยงัเคร่ือง FS043 ระยะทาง 4 เมตร ใช้เวลา 5 วินาที 
    2.1.14 นําชิน้งานเก่าออกและใสง่านชิน้ใหมเ่ข้าเคร่ือง FS043 ใช้เวลา 8 
วินาที 
    2.1.15 ตรวจสอบคณุภาพชิน้งานท่ีออกจากเคร่ือง FS043 
     2.1.15.1 ตรวจสอบรอยเยินรู Central Discharge ใช้เวลา 5 วินาที 
     2.1.15.2 ตรวจสอบรอยเยินร่อง Slot ใช้เวลา 7 วินาที 
     เวลาวดัคณุภาพชิน้งานเคร่ือง FS043 เฉลี่ยคือ 12 วินาทีตอ่ชิน้ 
    2.1.16 ลงบนัทกึข้อมลู 3 วินาที 
    2.1.17 เดนิไปยงัเคร่ือง FS013 ระยะทาง 4 เมตร ใช้เวลา 5 วินาที 
    
    2.2 พนกังานตรวจสอบคณุภาพ 
    2.2.1 ตรวจสอบคณุภาพชิน้งานท่ีออกจากเคร่ือง FS033 
     2.2.1.1 วดัขนาดเส้นผา่นศนูย์กลางรู Ø7 ใช้เวลา 15 วินาที ความถ่ี 1 
ชิน้ตอ่ 10 ชิน้ เฉล่ีย 1.5 วินาทีตอ่ชิน้ 
     2.2.1.2 วดัขนาดเส้นผา่นศนูย์กลางรู Reamer Ø7 ใช้เวลา 7 วินาที  
     2.2.1.3 วดัระยะ Pith รูเจาะ Ø7 ใช้เวลา 52 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 20 
ชิน้ เฉล่ีย 2.6 วินาทีตอ่ชิน้ 
     2.2.1.4 วดัขนาดความกว้างร่อง Relive Valve ใช้เวลา 17 วินาที 
ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 10 ชิน้ เฉลี่ย 1.7 วินาทีตอ่ชิน้ 
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     2.2.1.5 วดัขนาดความยาวร่อง Relive Valve ใช้เวลา 22 วนิาที 
ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 10 ชิน้ เฉลี่ย 2.2 วินาทีตอ่ชิน้ 
     2.2.1.6 วดัความลกึผิวร่อง Relive Valve ใช้เวลา 31 วินาที ความถ่ี 1 
ชิน้ตอ่ 10 ชิน้ เฉล่ีย 3.1 วินาทีตอ่ชิน้ 
     2.2.1.7 วดัตําแหน่งร่อง Relive Valve ใช้เวลา 46 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้
ตอ่ 20 ชิน้ เฉลี่ย 2.3 วินาทีตอ่ชิน้ 
     2.2.1.8 วดัขนาดเส้นผา่นศนูย์กลางรู Ø3 ใช้เวลา 21 วินาที ความถ่ี 1 
ชิน้ตอ่ 10 ชิน้ เฉล่ีย 2.1 วินาทีตอ่ชิน้ 
     2.2.1.9 วดัตําแหน่งรู Ø3 ใช้เวลา 53 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 20 ชิน้  
เฉล่ีย 2.65 วินาทีตอ่ชิน้ 
     2.2.1.10 วดัความลกึผิวหน้ารู Ø3 ใช้เวลา 21 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 
10 ชิน้ เฉล่ีย 2.1 วินาทีตอ่ชิน้ 
     2.2.1.11 วดัความราบผิวหน้ารู Ø3 ใช้เวลา 30 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 
10 ชิน้ เฉล่ีย 3 วินาทีตอ่ชิน้ 
     2.2.1.12 วดัขนาดเกลียว M4 ใช้เวลา 16 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 5 ชิน้  
เฉล่ีย 3.2 วินาทีตอ่ชิน้ 
     2.2.1.13 วดัความลกึเกลียว M4 ใช้เวลา 19 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 5 
ชิน้ เฉล่ีย 3.8 วินาทีตอ่ชิน้ 
     2.2.1.14 วดัตําแหนง่เกลียว M4 ใช้เวลา 60 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 20 
ชิน้ เฉล่ีย 3 วนิาทีตอ่ชิน้ 
     2.2.1.15 วดัความสงูผิวร่อง Relive Valve จากด้าน Scroll Side ใช้
เวลา 31 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 10 ชิน้ เฉลี่ย 3.1 วินาทีตอ่ชิน้ 
     2.2.1.16 วดัความลกึ Chamfer รูเจาะ ใช้เวลา 11 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้
ตอ่ 10 ชิน้ เฉลี่ย 1.1 วินาทีตอ่ชิน้ 
     2.2.1.17 วดัขนาดรู Injection ใช้เวลา 20 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 10 
ชิน้ เฉล่ีย 2 วนิาทีตอ่ชิน้ 
     2.2.1.18 วดัความลกึรู Injection ใช้เวลา 20 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 10 
ชิน้ เฉล่ีย 2 วนิาทีตอ่ชิน้ 
     2.2.1.19 วดัตําแหนง่รู Injection ใช้เวลา 43 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 20 
ชิน้ เฉล่ีย 2.15 วินาทีตอ่ชิน้ 
     เวลาวดัคณุภาพชิน้งานเคร่ือง FS03 เฉล่ียคือ 50.6 วินาทีตอ่ชิน้ 
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    2.2.2 ลงบนัทกึข้อมลู 29.8 วินาที 
     2.2.3 อา่นหมายเลขกํากบัชิน้งาน ใช้เวลา 8 วนิาที 
     2.2.4 เดนิไปยงัเคร่ือง FS043 ระยะทาง 4 เมตร ใช้เวลา 5 วินาที 
    2.2.5 ตรวจสอบคณุภาพชิน้งานท่ีออกจากเคร่ือง FS043 
     2.2.5.1 วดัขนาดเส้นผา่นศนูย์กลางรู Central Discharge ใช้เวลา 6 
วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 5 ชิน้ เฉล่ีย 1.2 วนิาทีตอ่ชิน้ 
     2.2.5.2 วดัความลกึรู Central Discharge ใช้เวลา 16 วินาที ความถ่ี 1 
ชิน้ตอ่ 10 ชิน้ เฉล่ีย 1.6 วินาทีตอ่ชิน้ 
     2.2.5.3 วดัขนาดความกว้างร่อง Slot ใช้เวลา 19 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้
ตอ่ 10 ชิน้ เฉลี่ย 1.9 วินาทีตอ่ชิน้ 
     2.2.5.4 วดัความลกึร่อง Slot ใช้เวลา 13 วนิาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 10 ชิน้  
เฉล่ีย 1.3 วินาทีตอ่ชิน้ 
     2.2.5.5 วดัตําแหน่งร่อง Slot ใช้เวลา 25 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 20 ชิน้  
เฉล่ีย 1.25 วินาทีตอ่ชิน้ 
     2.2.5.6 วดัขนาดรัศมีร่อง Slot ใช้เวลา 21 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 20 
ชิน้ เฉล่ีย 2.1 วินาทีตอ่ชิน้ 
     2.2.5.7 วดัระยะหา่งระหวา่งร่อง Slot ใช้เวลา 25 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้
ตอ่ 10 ชิน้ เฉลี่ย 2.5 วินาทีตอ่ชิน้ 
     2.2.5.8 วดัความยาวร่อง Slot ใช้เวลา 23 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 5 ชิน้  
เฉล่ีย 4.6 วินาทีตอ่ชิน้ 
     2.2.5.9 วดัความลกึรู Ø20 ใช้เวลา 26 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 10 ชิน้  
เฉล่ีย 2.6 วินาทีตอ่ชิน้ 
     2.2.5.10 วดัตําแหนง่รู Central Discharge ใช้เวลา 77 วินาที ความถ่ี 
1 ชิน้ตอ่ 20 ชิน้ เฉล่ีย 3.85 วินาทีตอ่ชิน้ 
     2.2.5.11 วดัผิวตา่งระดบัท่ีก้นรู Central Discharge ใช้เวลา 11 วินาที  
ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 5 ชิน้ เฉล่ีย 2.2 วินาทีตอ่ชิน้ 
     2.2.5.12 ตรวจสอบการเคล่ือนท่ีของ Spring Cap ใน Central 
Discharge ใช้เวลา 9 วินาที 
     2.2.5.13 วดัจดุศนูย์กลางรู Central Discharge ใช้เวลา 61 วินาที 
ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 15 ชิน้ เฉลี่ย 4.06 วินาทีตอ่ชิน้ 
     เวลาวดัคณุภาพชิน้งานเคร่ือง FS043 เฉลี่ยคือ 38.17 วินาทีตอ่ชิน้ 
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    2.2.6 ลงบนัทกึข้อมลู 14 วินาที 
    2.2.7 อา่นหมายเลขกํากบัชิน้งาน ใช้เวลา 8 วนิาที 
    2.2.8 เดนิไปยงัเคร่ือง FS033 ระยะทาง 4 เมตร ใช้เวลา 5 วินาที 
 
   3.  กลุม่สถานีงานท่ี 9 และ 10 มีพนกังานทํางานกบัเคร่ืองจกัร 1 คน และ
พนกังานตรวจสอบคณุภาพ 1 คน มีขัน้ตอนการทํางานดงันี ้
    3.1   พนกังานทํางานกบัเคร่ืองจกัร FS061,FS062,FS071 และ FS072 
    3.1.1 นําชิน้งานเก่าออกและใสง่านชิน้ใหมเ่ข้าเคร่ือง FS061ใช้เวลา 36 
วินาที 
     3.1.2 ตรวจสอบคณุภาพชิน้งานท่ีออกจากเคร่ือง FS061 
     3.1.2.1 วดัความหนาฟัน Involute ใช้เวลา 19 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 
5 ชิน้ เฉลี่ย 3.8 วินาทีตอ่ชิน้ 
     3.1.2.2 วดัความหนา Flange ใช้เวลา 23 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 10 
ชิน้ เฉล่ีย 2.3 วินาทีตอ่ชิน้ 
     3.1.2.3 วดัขนาดรัศมีปลายฟัน Involute ใช้เวลา 81 วินาที ความถ่ี 1
ชิน้ตอ่ 20 ชิน้ เฉล่ีย 8.05 วนิาทีตอ่ชิน้ 
     3.1.2.4 วดัความสงูฟัน Involute ใช้เวลา 22 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 10 
ชิน้ เฉล่ีย 2.2 วินาทีตอ่ชิน้ 
     3.1.2.5 วดัความสงูรวม ใช้เวลา 25 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 10 ชิน้ 
เฉล่ีย 2.5 วินาทีตอ่ชิน้ 
     3.1.2.6 วดัความกว้างร่อง Oldham ใช้เวลา 36 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 
20 ชิน้ เฉล่ีย 1.8 วินาทีตอ่ชิน้ 
     3.1.2.7 วดัความกว้าง Chamfer รูเจาะ ใช้เวลา 18 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้
ตอ่ 10 ชิน้ เฉล่ีย 1.8 วินาทีตอ่ชิน้ 
     3.1.2.8 วดัความกว้าง Chamfer ฟัน Involute ใช้เวลา 27 วินาที 
ความถ่ี ชิน้ตอ่ 10 ชิน้ เฉล่ีย 2.7 วินาทีตอ่ชิน้ 
     3.1.2.9 วดัตําแหน่งศนูย์กลาง Involute ใช้เวลา 123 วนิาที ความถ่ี 1
ชิน้ตอ่ 10 ชิน้ เฉล่ีย 12.3 วนิาทีตอ่ชิน้ 
     3.1.2.10 วดัขนาดรู Locate ใช้เวลา 28 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 5 ชิน้  
เฉล่ีย 5.6 วินาทีตอ่ชิน้ 
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     3.1.2.11 วดัตําแหนง่ศนูย์กลางร่อง Oldham ใช้เวลา 45 วินาที 
ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 5 ชิน้ เฉล่ีย 3 วนิาทีตอ่ชิน้ 
     3.1.2.12 วดัขนาด Chamfer ร่อง Oldham ใช้เวลา 25 วินาที ความถ่ี 1 
ชิน้ตอ่ 10 ชิน้ เฉล่ีย 2.5 วินาทีตอ่ชิน้ 
     3.1.2.13 วดัความลกึร่อง Oldham ใช้เวลา 36 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 
20 ชิน้ เฉล่ีย 1.8 วินาทีตอ่ชิน้ 
     เวลาวดัคณุภาพชิน้งานเคร่ือง FS061 เฉลี่ยคือ 47.55 วินาทีตอ่ชิน้ 
    3.1.3 ลงบนัทกึข้อมลู 24 วินาที 
    2.9.4 อา่นหมายเลขกํากบัชิน้งาน ใช้เวลา 8 วนิาที 
     3.1.5 เดนิไปยงัเคร่ือง FS062 ระยะทาง 4 เมตร ใช้เวลา 5 วินาที 
     3.1.6 นําชิน้งานเก่าออกและใสง่านชิน้ใหมเ่ข้าเคร่ือง FS062 ใช้เวลา 36 
วินาที 
     3.1.7 ตรวจสอบคณุภาพชิน้งานท่ีออกจากเคร่ือง FS062 
     3.1.7.1 วดัความหนาฟัน Involute ใช้เวลา 19 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 
5 ชิน้ เฉลี่ย 3.8 วินาทีตอ่ชิน้ 
     3.1.7.2 วดัความหนา Flange ใช้เวลา 23 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 10 
ชิน้ เฉล่ีย 2.3 วินาทีตอ่ชิน้ 
     3.1.7.3 วดัขนาดรัศมีปลายฟัน Involute ใช้เวลา 81 วินาที ความถ่ี 1 
ชิน้ตอ่ 20 ชิน้ เฉล่ีย 8.05 วนิาทีตอ่ชิน้ 
     3.1.7.4 วดัความสงูฟัน Involute ใช้เวลา 22 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 10 
ชิน้ เฉล่ีย 2.2 วินาทีตอ่ชิน้ 
     3.1.7.5 วดัความสงูรวม ใช้เวลา 25 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 10 ชิน้ 
เฉล่ีย 2.5 วินาทีตอ่ชิน้ 
     3.1.7.6 วดัความกว้างร่อง Oldham ใช้เวลา 36 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 
20 ชิน้ เฉล่ีย 1.8 วินาทีตอ่ชิน้ 
     3.1.7.7 วดัความกว้าง Chamfer รูเจาะ ใช้เวลา 18 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้
ตอ่ 10 ชิน้ เฉล่ีย 1.8 วินาทีตอ่ชิน้ 
     3.1.7.8 วดัความกว้าง Chamfer ฟัน Involute ใช้เวลา 27 วินาที 
ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 10 ชิน้ เฉล่ีย 2.7 วินาทีตอ่ชิน้ 
     3.1.7.8 วดัตําแหน่งศนูย์กลาง Involute ใช้เวลา 123 วนิาที ความถ่ี 1 
ชิน้ตอ่ 10 ชิน้ เฉล่ีย 12.3 วนิาทีตอ่ชิน้ 
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     3.1.7.10 วดัขนาดรู Locate ใช้เวลา 28 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 5 
ชิน้  
เฉล่ีย 5.6 วินาทีตอ่ชิน้ 
     3.1.7.11 วดัตําแหนง่ศนูย์กลางร่อง Oldham ใช้เวลา 45 วินาที ความถ่ี 
1 ชิน้ตอ่ 5 ชิน้ เฉล่ีย 3 วนิาทีตอ่ชิน้ 
     3.1.7.12 วดัขนาด Chamfer ร่อง Oldham ใช้เวลา 25 วินาที ความถ่ี 1 
ชิน้ตอ่ 10 ชิน้ เฉล่ีย 2.5 วินาทีตอ่ชิน้ 
     3.1.7.13 วดัความลกึร่อง Oldham ใช้เวลา 36 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 
20 ชิน้ เฉล่ีย 1.8 วินาทีตอ่ชิน้ 
     เวลาวดัคณุภาพชิน้งานเคร่ือง FS062 เฉลี่ยคือ 47.55 วินาทีตอ่ชิน้ 
    3.1.8 ลงบนัทกึข้อมลู 24 วินาที 
    3.1.9 อา่นหมายเลขกํากบัชิน้งาน ใช้เวลา 8 วนิาที 
     3.1.10 เดนิไปยงัเคร่ือง FS072 ระยะทาง 5 เมตร ใช้เวลา 6 วินาที 
     3.1.11 นําชิน้งานเก่าออกและใสง่านชิน้ใหมเ่ข้าเคร่ือง FS072 ใช้เวลา  
25 วินาที 
     3.1.12 เดนิไปยงัเคร่ือง FS071 ระยะทาง 4 เมตร ใช้เวลา 5 วินาที 
     3.1.13 นําชิน้งานเก่าออกและใสง่านชิน้ใหมเ่ข้าเคร่ือง FS071ใช้เวลา 25 
วินาที 
     3.1.14 เดนิไปยงัเคร่ือง FS061 ระยะทาง 5 เมตร ใช้เวลา 6 วินาที 
     3.1.15 รอเคร่ือง FS061 ทํางานเสร็จ 17.9 วนิาที 
 
    3.2 พนกังานตรวจสอบคณุภาพ 
     3.2.1 ตรวจสอบคณุภาพชิน้งานท่ีออกจากเคร่ือง FS072 
     3.2.1.1 วดัขนาดรู Reamerใช้เวลา 13 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 5 ชิน้  
เฉล่ีย 2.6 วินาทีตอ่ชิน้ 
     3.2.1.2 วดัขนาดรัศมีโคนฟัน Involute ใช้เวลา 61 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้
ตอ่ 15 ชิน้ เฉล่ีย 4.06 วนิาทีตอ่ชิน้ 
     3.2.1.3 วดัความกว้าง Chamfer ฟัน Involute ใช้เวลา 33 วินาที 
ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 10 ชิน้ เฉล่ีย 3.3 วินาทีตอ่ชิน้ 
     3.2.1.4 วดัความสงูฟัน Involute ใช้เวลา 3 วนิาที 
     3.2.1.5 วดัความสงูรวม ใช้เวลา 3 วินาที 
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      3.2.1.6 วดัความกว้างร่อง Oldham ใช้เวลา 3 วินาที 
     3.2.1.7 วดัความลกึร่อง Oldham ใช้เวลา 32 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 
10 ชิน้ เฉล่ีย 3.2 วินาทีตอ่ชิน้ 
     3.2.1.8 วดัความขนานร่อง Oldham ใช้เวลา 32 วินาที 
     3.2.1.9 วดัความลกึรู Reamer ใช้เวลา 19 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 15 
ชิน้ เฉล่ีย 1.27 วินาทีตอ่ชิน้ 
     3.2.1.10 วดัความตัง้ฉากร่อง Oldham ใช้เวลา 3 วินาที  
     3.2.1.11 วดัความขนาน Bottom Involute ใช้เวลา 3 วินาที 
     3.2.1.12 วดัความราบผิวหน้า ใช้เวลา 36 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 15 
ชิน้ เฉล่ีย 2.4 วินาทีตอ่ชิน้ 
     3.2.1.13 วดัความขนานฟัน Involute ใช้เวลา 29 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้
ตอ่ 15 ชิน้ เฉล่ีย 1.93 วนิาทีตอ่ชิน้ 
     3.2.1.14 วดัความตัง้ฉากฟัน Involute ใช้เวลา 24 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้
ตอ่ 5 ชิน้ เฉล่ีย 4.8 วินาทีตอ่ชิน้ 
     3.2.1.15 วดัความตรงฟัน Involute ใช้เวลา 42 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 
15 ชิน้ เฉล่ีย 2.8 วินาทีตอ่ชิน้ 
     3.2.1.16 วดัตําแหนง่ศนูย์กลาง Involute ใช้เวลา 129 วนิาที ความถ่ี 1 
ชิน้ตอ่ 10 ชิน้ เฉล่ีย 12.9 วนิาทีตอ่ชิน้  
     3.2.1.17 วดัระยะ Pith รู Reamer ใช้เวลา 44 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 
15 ชิน้ เฉล่ีย 2.93 วนิาทีตอ่ชิน้ 
     3.2.1.18 วดัความหนาฟัน Involute ใช้เวลา 25 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 
5 ชิน้ เฉล่ีย 5 วินาทีตอ่ชิน้ 
     3.2.1.19 วดัตําแหนง่ศนูย์กลางร่อง Oldhamใช้เวลา 49 วนิาที ความถ่ี 
1 ชิน้ตอ่ 15 ชิน้ เฉล่ีย 3.27 วินาทีตอ่ชิน้ 
     3.2.1.20 วดัความเว้าฟัน Involute ใช้เวลา 3 วินาที 
     3.2.1.21 วดัรอยตอ่โคนฟัน Involute ใช้เวลา 3 วินาที 
     3.2.1.22 ตรวจสอบรอยเยิน ใช้เวลา 5 วินาที 
     เวลาวดัคณุภาพชิน้งานเคร่ือง FS072 เฉลี่ยคือ 79.47 วินาทีตอ่ชิน้ 
    3.2.2 ลงบนัทกึข้อมลู 39 วินาที 
    3.2.3 อา่นหมายเลขกํากบัชิน้งาน ใช้เวลา 11 วินาที 
    3.2.4 เดนิไปยงัเคร่ือง FS071 ระยะทาง 4 เมตร ใช้เวลา 5 วินาที 
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     3.2.5 ตรวจสอบคณุภาพชิน้งานท่ีออกจากเคร่ือง FS071 
     3.2.5.1 วดัขนาดรู Reamerใช้เวลา 13 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 5 ชิน้ 
เฉล่ีย 2.6 วินาทีตอ่ชิน้ 
     3.2.5.2 วดัขนาดรัศมีโคนฟัน Involute ใช้เวลา 61 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้
ตอ่ 15 ชิน้ เฉล่ีย 4.06 วนิาทีตอ่ชิน้ 
     3.2.5.3 วดัความกว้าง Chamfer ฟัน Involute ใช้เวลา 33 วินาที 
ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 10 ชิน้ เฉล่ีย 3.3 วินาทีตอ่ชิน้ 
     3.2.5.4 วดัความสงูฟัน Involute ใช้เวลา 3 วนิาที 
     3.2.5.5 วดัความสงูรวม ใช้เวลา 3 วินาที 
      3.2.5.6 วดัความกว้างร่อง Oldham ใช้เวลา 3 วินาที 
     3.2.5.7 วดัความลกึร่อง Oldham ใช้เวลา 32 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 
10 ชิน้ เฉล่ีย 3.2 วินาทีตอ่ชิน้ 
     3.2.5.8 วดัความขนานร่อง Oldham ใช้เวลา 32 วินาที 
     3.2.5.9 วดัความลกึรู Reamer ใช้เวลา 19 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 15 
ชิน้ เฉล่ีย 1.27 วินาทีตอ่ชิน้ 
     3.2.5.10 วดัความตัง้ฉากร่อง Oldham ใช้เวลา 3 วินาที  
     3.2.5.11 วดัความขนาน Bottom Involute ใช้เวลา 3 วินาที 
     3.2.5.12 วดัความราบผิวหน้า ใช้เวลา 36 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 15 
ชิน้ เฉล่ีย 2.4 วินาทีตอ่ชิน้ 
     3.2.5.13 วดัความขนานฟัน Involute ใช้เวลา 29 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้
ตอ่ 15 ชิน้ เฉล่ีย 1.93 วนิาทีตอ่ชิน้ 
     3.2.5.14 วดัความตัง้ฉากฟัน Involute ใช้เวลา 24 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้
ตอ่ 5 ชิน้ เฉล่ีย 4.8 วินาทีตอ่ชิน้ 
     3.2.5.15 วดัความตรงฟัน Involute ใช้เวลา 42 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 
15 ชิน้ เฉล่ีย 2.8 วินาทีตอ่ชิน้ 
     3.2.5.16 วดัตําแหนง่ศนูย์กลาง Involute ใช้เวลา 129 วนิาที ความถ่ี 1 
ชิน้ตอ่ 10 ชิน้ เฉล่ีย 12.9 วนิาทีตอ่ชิน้  
     3.2.5.17 วดัระยะ Pith รู Reamer ใช้เวลา 44 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 
15 ชิน้ เฉล่ีย 2.93 วนิาทีตอ่ชิน้ 
     3.2.5.18 วดัความหนาฟัน Involute ใช้เวลา 25 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 
5 ชิน้ เฉล่ีย 5 วินาทีตอ่ชิน้ 
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     3.2.5.19 วดัตําแหนง่ศนูย์กลางร่อง Oldhamใช้เวลา 49 วนิาที 
ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 15 ชิน้ เฉล่ีย 3.27 วนิาทีตอ่ชิน้ 
     3.2.5.20 วดัความเว้าฟัน Involute ใช้เวลา 3 วินาที 
     3.2.5.21 วดัรอยตอ่โคนฟัน Involute ใช้เวลา 3 วินาที 
     3.2.5.22 ตรวจสอบรอยเยิน ใช้เวลา 5 วินาที 
     เวลาวดัคณุภาพชิน้งานเคร่ือง FS071 เฉลี่ยคือ 79.47 วินาทีตอ่ชิน้ 
    3.2.6 ลงบนัทกึข้อมลู 39 วินาที 
    3.2.7 อา่นหมายเลขกํากบัชิน้งาน ใช้เวลา 11 วินาที 
     3.2.8 เดนิไปยงัเคร่ือง FS072 ระยะทาง 4 เมตร ใช้เวลา 5 วินาที 
     3.2.9 รอเคร่ือง FS072 ทํางานเสร็จ 52.06 วินาที 
 
   4.  สถานีงานท่ี 11 และ 12 มีพนกังานทํางานกบัเคร่ืองจกัร 1 คน พนกังาน
ตรวจสอบคณุภาพ 1 คน มีขัน้ตอนการทํางานดงันี ้
    4.1 กลุม่พนกังานทํางานกบัเคร่ืองจกัร FS063/1,FS063/2,FS073/1 และ 
FS073/2  
    4.1.1 นําชิน้งานเก่าออกและใสง่านชิน้ใหมเ่ข้าเคร่ือง FS063/1ใช้เวลา  
36 วินาที 
     4.1.2 ตรวจสอบคณุภาพชิน้งานท่ีออกจากเคร่ือง FS063/1 
     4.1.2.1 วดัความหนาฟัน Involute ใช้เวลา 19 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 
5 ชิน้ เฉลี่ย 3.8 วินาทีตอ่ชิน้ 
     4.1.2.2 วดัความหนา Flange ใช้เวลา 23 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 10 
ชิน้ เฉล่ีย 2.3 วินาทีตอ่ชิน้ 
     4.1.2.3 วดัขนาดรัศมีปลายฟัน Involute ใช้เวลา 81 วินาที ความถ่ี 1 
ชิน้ตอ่ 20 ชิน้ เฉล่ีย 8.05 วนิาทีตอ่ชิน้ 
     4.1.2.4 วดัความสงูฟัน Involute ใช้เวลา 22 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 10 
ชิน้ เฉล่ีย 2.2 วินาทีตอ่ชิน้ 
     4.1.2.5 วดัความสงูรวม ใช้เวลา 25 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 10 ชิน้ 
เฉล่ีย 2.5 วินาทีตอ่ชิน้ 
     4.1.2.6 วดัความกว้างร่อง Oldham ใช้เวลา 36 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 
20 ชิน้ เฉล่ีย 1.8 วินาทีตอ่ชิน้ 
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     4.1.2.7 วดัความกว้าง Chamfer รูเจาะ ใช้เวลา 18 วินาที ความถ่ี 
1 ชิน้ตอ่ 10 ชิน้ เฉล่ีย 1.8 วนิาทีตอ่ชิน้ 
    4.1.2.8 วดัความกว้าง วดัความกว้าง Chamfer ฟัน Involute ใช้เวลา 
27 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 10 ชิน้ เฉล่ีย 2.7 วินาทีตอ่ชิน้ 
     4.1.2.9 วดัตําแหน่งศนูย์กลาง Involute ใช้เวลา 123 วนิาที ความถ่ี 1 
ชิน้ตอ่ 10 ชิน้ เฉล่ีย 12.3 วนิาทีตอ่ชิน้ 
     4.1.2.10 วดัขนาดรู Locate ใช้เวลา 28 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 5 ชิน้ 
เฉล่ีย 5.6 วินาทีตอ่ชิน้ 
     4.1.2.11 วดัตําแหนง่ศนูย์กลางร่อง Oldham ใช้เวลา 45 วินาที ความถ่ี 
1 ชิน้ตอ่ 5 ชิน้ เฉล่ีย 3 วนิาทีตอ่ชิน้ 
     4.1.2.12 วดัขนาด Chamfer ร่อง Oldham ใช้เวลา 25 วินาที ความถ่ี 1 
ชิน้ตอ่ 10 ชิน้ เฉล่ีย 2.5 วินาทีตอ่ชิน้ 
     4.1.2.13 วดัความลกึร่อง Oldham ใช้เวลา 36 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 
20 ชิน้ เฉล่ีย 1.8 วินาทีตอ่ชิน้ 
     เวลาวดัคณุภาพชิน้งานเคร่ือง FS063/1 เฉล่ียคือ 47.55 วินาทีตอ่ชิน้ 
    4.1.3 ลงบนัทกึข้อมลู 24 วินาที 
    4.9.4 อา่นหมายเลขกํากบัชิน้งาน ใช้เวลา 8 วนิาที 
     4.1.5 เดนิไปยงัเคร่ือง FS063/2 ระยะทาง 4 เมตร ใช้เวลา 5 วินาที 
     4.1.6 นําชิน้งานเก่าออกและใสง่านชิน้ใหมเ่ข้าเคร่ือง FS063/2 ใช้เวลา  
36 วินาที 
     4.1.7 ตรวจสอบคณุภาพชิน้งานท่ีออกจากเคร่ือง FS063/2 
     4.1.7.1 วดัความหนาฟัน Involute ใช้เวลา 19 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 
5 ชิน้ เฉลี่ย 3.8 วินาทีตอ่ชิน้ 
     4.1.7.2 วดัความหนา Flange ใช้เวลา 23 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 10 
ชิน้ เฉล่ีย 2.3 วินาทีตอ่ชิน้ 
     4.1.7.3 วดัขนาดรัศมีปลายฟัน Involute ใช้เวลา 81 วินาที ความถ่ี 1 
ชิน้ตอ่ 20 ชิน้ เฉล่ีย 8.05 วนิาทีตอ่ชิน้ 
     4.1.7.4 วดัความสงูฟัน Involute ใช้เวลา 22 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 10 
ชิน้ เฉล่ีย 2.2 วินาทีตอ่ชิน้ 
     4.1.7.5 วดัความสงูรวม ใช้เวลา 25 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 10 ชิน้ 
เฉล่ีย 2.5 วินาทีตอ่ชิน้ 
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     4.1.7.6 วดัความกว้างร่อง Oldham ใช้เวลา 36 วินาที ความถ่ี 1 
ชิน้ตอ่ 20 ชิน้ เฉล่ีย 1.8 วินาทีตอ่ชิน้ 
     4.1.7.7 วดัความกว้าง Chamfer รูเจาะ ใช้เวลา 18 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้
ตอ่ 10 ชิน้ เฉล่ีย 1.8 วินาทีตอ่ชิน้ 
     4.1.7.8 วดัความกว้าง Chamfer ฟัน Involute ใช้เวลา 27 วินาที 
ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 10 ชิน้ เฉล่ีย 2.7 วินาทีตอ่ชิน้ 
     4.1.7.8 วดัตําแหน่งศนูย์กลาง Involute ใช้เวลา 123 วนิาที ความถ่ี 1 
ชิน้ตอ่ 10 ชิน้ เฉล่ีย 12.3 วนิาทีตอ่ชิน้ 
     4.1.7.10 วดัขนาดรู Locate ใช้เวลา 28 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 5 ชิน้  
เฉล่ีย 5.6 วินาทีตอ่ชิน้ 
     4.1.7.11 วดัตําแหนง่ศนูย์กลางร่อง Oldham ใช้เวลา 45 วินาที ความถ่ี 
1 ชิน้ตอ่ 5 ชิน้ เฉล่ีย 3 วนิาทีตอ่ชิน้ 
     4.1.7.12 วดัขนาด Chamfer ร่อง Oldham ใช้เวลา 25 วินาที ความถ่ี 1 
ชิน้ตอ่ 10 ชิน้ เฉล่ีย 2.5 วินาทีตอ่ชิน้ 
     4.1.7.13 วดัความลกึร่อง Oldham ใช้เวลา 36 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 
20 ชิน้ เฉล่ีย 1.8 วินาทีตอ่ชิน้ 
     เวลาวดัคณุภาพชิน้งานเคร่ือง FS063/2 เฉล่ียคือ 47.55 วินาทีตอ่ชิน้ 
    4.1.8 ลงบนัทกึข้อมลู 24 วินาที 
    4.1.9 อา่นหมายเลขกํากบัชิน้งาน ใช้เวลา 8 วนิาที 
     4.1.10 เดนิไปยงัเคร่ือง FS073/2 ระยะทาง 5 เมตร ใช้เวลา 6 วินาที 
     4.1.11 นําชิน้งานเก่าออกและใสง่านชิน้ใหมเ่ข้าเคร่ือง FS073/2 ใช้เวลา  
25 วินาที 
     4.1.12 เดนิไปยงัเคร่ือง FS073/1 ระยะทาง 4 เมตร ใช้เวลา 5 วินาที 
     4.1.13 นําชิน้งานเก่าออกและใสง่านชิน้ใหมเ่ข้าเคร่ือง FS073/1ใช้เวลา  
25 วินาที 
     4.1.14 เดนิไปยงัเคร่ือง FS063/1 ระยะทาง 5 เมตร ใช้เวลา 6 วินาที 
     4.1.15 รอเคร่ือง FS063/1 ทํางานเสร็จ 17.9 วินาที 
 
    4.2 พนกังานตรวจสอบคณุภาพ 
     4.2.1 ตรวจสอบคณุภาพชิน้งานท่ีออกจากเคร่ือง FS073/2 
     4.2.1.1 วดัขนาดรู Reamerใช้เวลา 13 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 5 ชิน้  
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เฉล่ีย 2.6 วินาทีตอ่ชิน้ 
     4.2.1.2 วดัขนาดรัศมีโคนฟัน Involute ใช้เวลา 61 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้
ตอ่ 15 ชิน้ เฉล่ีย 4.06 วนิาทีตอ่ชิน้ 
     4.2.1.3 วดัความกว้าง Chamfer ฟัน Involute ใช้เวลา 33 วินาที 
ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 10 ชิน้ เฉล่ีย 3.3 วินาทีตอ่ชิน้ 
     4.2.1.4 วดัความสงูฟัน Involute ใช้เวลา 3 วนิาที 
     4.2.1.5 วดัความสงูรวม ใช้เวลา 3 วินาที 
      4.2.1.6 วดัความกว้างร่อง Oldham ใช้เวลา 3 วินาที 
     4.2.1.7 วดัความลกึร่อง Oldham ใช้เวลา 32 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 
10 ชิน้ เฉล่ีย 3.2 วินาทีตอ่ชิน้ 
     4.2.1.8 วดัความขนานร่อง Oldham ใช้เวลา 32 วินาที 
     4.2.1.9 วดัความลกึรู Reamer ใช้เวลา 19 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 15 
ชิน้ เฉล่ีย 1.27 วินาทีตอ่ชิน้ 
     4.2.1.10 วดัความตัง้ฉากร่อง Oldham ใช้เวลา 3 วินาที  
     4.2.1.11 วดัความขนาน Bottom Involute ใช้เวลา 3 วินาที 
     4.2.1.12 วดัความราบผิวหน้า ใช้เวลา 36 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 15 
ชิน้ เฉล่ีย 2.4 วินาทีตอ่ชิน้ 
     4.2.1.13 วดัความขนานฟัน Involute ใช้เวลา 29 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้
ตอ่ 15 ชิน้ เฉล่ีย 1.93 วนิาทีตอ่ชิน้ 
     4.2.1.14 วดัความตัง้ฉากฟัน Involute ใช้เวลา 24 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้
ตอ่ 5 ชิน้ เฉล่ีย 4.8 วินาทีตอ่ชิน้ 
     4.2.1.15 วดัความตรงฟัน Involute ใช้เวลา 42 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 
15 ชิน้ เฉล่ีย 2.8 วินาทีตอ่ชิน้ 
     4.2.1.16 วดัตําแหนง่ศนูย์กลาง Involute ใช้เวลา 129 วนิาที ความถ่ี 1 
ชิน้ตอ่ 10 ชิน้ เฉล่ีย 12.9 วนิาทีตอ่ชิน้  
     4.2.1.17 วดัระยะ Pith รู Reamer ใช้เวลา 44 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 
15 ชิน้ เฉล่ีย 2.93 วนิาทีตอ่ชิน้ 
     4.2.1.18 วดัความหนาฟัน Involute ใช้เวลา 25 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 
5 ชิน้ เฉล่ีย 5 วินาทีตอ่ชิน้ 
     4.2.1.19 วดัตําแหนง่ศนูย์กลางร่อง Oldhamใช้เวลา 49 วนิาที ความถ่ี 
1 ชิน้ตอ่ 15 ชิน้ เฉล่ีย 3.27 วินาทีตอ่ชิน้ 
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     4.2.1.20 วดัความเว้าฟัน Involute ใช้เวลา 3 วินาที 
     4.2.1.21 วดัรอยตอ่โคนฟัน Involute ใช้เวลา 3 วินาที 
     4.2.1.22 ตรวจสอบรอยเยิน ใช้เวลา 5 วินาที 
     เวลาวดัคณุภาพชิน้งานเคร่ือง FS073/2 เฉล่ียคือ 79.47 วินาทีตอ่ชิน้ 
    4.2.2 ลงบนัทกึข้อมลู 39 วินาที 
    4.2.3 อา่นหมายเลขกํากบัชิน้งาน ใช้เวลา 11 วินาที 
    4.2.4 เดนิไปยงัเคร่ือง FS073/1 ระยะทาง 4 เมตร ใช้เวลา 5 วินาที 
     4.2.5 ตรวจสอบคณุภาพชิน้งานท่ีออกจากเคร่ือง FS073/1 
     4.2.5.1 วดัขนาดรู Reamerใช้เวลา 13 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 5 ชิน้ 
เฉล่ีย 2.6 วินาทีตอ่ชิน้ 
     4.2.5.2 วดัขนาดรัศมีโคนฟัน Involute ใช้เวลา 61 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้
ตอ่ 15 ชิน้ เฉล่ีย 4.06 วนิาทีตอ่ชิน้ 
     4.2.5.3 วดัความกว้าง Chamfer ฟัน Involute ใช้เวลา 33 วินาที 
ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 10 ชิน้ เฉล่ีย 3.3 วินาทีตอ่ชิน้ 
     4.2.5.4 วดัความสงูฟัน Involute ใช้เวลา 3 วนิาที 
     4.2.5.5 วดัความสงูรวม ใช้เวลา 3 วินาที 
      4.2.5.6 วดัความกว้างร่อง Oldham ใช้เวลา 3 วินาที 
     4.2.5.7 วดัความลกึร่อง Oldham ใช้เวลา 32 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 
10 ชิน้ เฉล่ีย 3.2 วินาทีตอ่ชิน้ 
     4.2.5.8 วดัความขนานร่อง Oldham ใช้เวลา 32 วินาที 
     
     4.2.5.9 วดัความลกึรู Reamer ใช้เวลา 19 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 15 
ชิน้ เฉล่ีย 1.27 วินาทีตอ่ชิน้ 
     4.2.5.10 วดัความตัง้ฉากร่อง Oldham ใช้เวลา 3 วินาที  
     4.2.5.11 วดัความขนาน Bottom Involute ใช้เวลา 3 วินาที 
     4.2.5.12 วดัความราบผิวหน้า ใช้เวลา 36 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 15 
ชิน้ เฉล่ีย 2.4 วินาทีตอ่ชิน้ 
     4.2.5.13 วดัความขนานฟัน Involute ใช้เวลา 29 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้
ตอ่ 15 ชิน้ เฉล่ีย 1.93 วนิาทีตอ่ชิน้ 
     4.2.5.14 วดัความตัง้ฉากฟัน Involute ใช้เวลา 24 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้
ตอ่ 5 ชิน้ เฉล่ีย 4.8 วินาทีตอ่ชิน้ 
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     4.2.5.15 วดัความตรงฟัน Involute ใช้เวลา 42 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้
ตอ่ 15 ชิน้ เฉล่ีย 2.8 วินาทีตอ่ชิน้ 
     4.2.5.16 วดัตําแหนง่ศนูย์กลาง Involute ใช้เวลา 129 วนิาที ความถ่ี 1 
ชิน้ตอ่ 10 ชิน้ เฉล่ีย 12.9 วนิาทีตอ่ชิน้  
     4.2.5.17 วดัระยะ Pith รู Reamer ใช้เวลา 44 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 
15 ชิน้ เฉล่ีย 2.93 วนิาทีตอ่ชิน้ 
     4.2.5.18 วดัความหนาฟัน Involute ใช้เวลา 25 วินาที ความถ่ี 1 ชิน้ตอ่ 
5 ชิน้ เฉล่ีย 5 วินาทีตอ่ชิน้ 
     4.2.5.19 วดัตําแหนง่ศนูย์กลางร่อง Oldhamใช้เวลา 49 วนิาที ความถ่ี 
1 ชิน้ตอ่ 15 ชิน้ เฉล่ีย 3.27 วินาทีตอ่ชิน้ 
     4.2.5.20 วดัความเว้าฟัน Involute ใช้เวลา 3 วินาที 
     4.2.5.21 วดัรอยตอ่โคนฟัน Involute ใช้เวลา 3 วินาที 
     4.2.5.22 ตรวจสอบรอยเยิน ใช้เวลา 5 วินาที 
     เวลาวดัคณุภาพชิน้งานเคร่ือง FS073/1 เฉล่ียคือ 79.47 วินาทีตอ่ชิน้ 
    4.2.6 ลงบนัทกึข้อมลู 39 วินาที 
    4.2.7 อา่นหมายเลขกํากบัชิน้งาน ใช้เวลา 11 วินาที 
     4.2.8 เดนิไปยงัเคร่ือง FS073/2 ระยะทาง 4 เมตร ใช้เวลา 5 วินาที 
     4.2.9 รอเคร่ือง FS073/2 ทํางานเสร็จ 52.06 วินาที 
 
   จากการจดัลําดบัการทํางานดงักลา่วทําให้มีสถานีงานลดลงจาก 12 สถานี เป็น 
8 สถานี แบง่เป็นงานตดัเฉือนหยาบสถานีงานท่ี 1 ถึงสถานีงานท่ี 5 และงานตดัเฉือนละเอียด
สถานีงานท่ี 6 ถึงสถานีงานท่ี 8 โดยมีผงัการทํางานใหมต่ามรูปท่ี 5.1 
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พนักงานทาํงานกับเคร่ืองจักร

พนักงานตรวจสอบคุณภาพ

วัตถุดบิ

วัตถุดบิ

รูปท่ี 5.1 ผงัการทํางานสายการผลติ FX. Scroll (หลงัการปรับปรุง) 
 
 
   วิเคราะห์กระบวนการหลังการปรับปรุง 
    1. การวิเคราะห์การทาํงาน คน-เคร่ืองจักร 
     ในการวิเคราะห์การทํางาน คน-เคร่ืองจกัร ของสายการผลติหลงัการ

ปรับปรุง ได้เขียนแผนภมูิการทํางาน คน-เคร่ืองจกัร โดยใช้ข้อมลูกิจกรรมในแตล่ะสถานีงานของ
สายการผลติ พร้อมทัง้ข้อมลูระยะเวลาในการดําเนินการกบักิจกรรมนัน้ๆ และระยะทางการ

เคล่ือนท่ี พร้อมกนันีใ้นสถานีงานท่ีมีพนกังานตรวจสอบคณุภาพทํางานอยูด้่วยนัน้ได้เขียนแผนภมู ิ
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การทํางานของพนกังานตรวจสอบคณุภาพรวมไว้ในแผนภมูิการทํางานของ คน-เคร่ืองจกัร 
ด้วย ดงัผลการวิเคราะห์ตอ่ไปนี ้
     1.1 สถานีงานท่ี 1  
      จากข้อมลูการทํางานของพนกังานท่ีทํางานกบัเคร่ืองจกัรท่ีสถานีงานท่ี 
1 สามารถเขียนแผนภมูิการทํางาน คน-เคร่ืองจกัร ได้ตามรูปท่ี 5.2 
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To

  Date :  Line name : FX. Scroll

 Machine name : FS012/1,FS012/2,FS022/1
cc Summary

(1 Operator) FS012/1 FS012/2 FS022/1

Working time  (Sec) 128 128 124

Idle time  (Sec) 26.8 26.8 30.8

Cycle time (Sec) 154.8 154.8 154.8

 Work ratio (%) 82.69 82.69 80.10

Time
FS012/1 FS012/2 FS022/1

20

40

60

80

100

120

140

160

180

200

220

240

260

280

300

320

340

360

380

MAN - MACHINE   ANALYSIS   CHART

Machine nameMan  :  Sec

Man

154.8
 -

154.8
100.00

Machine

Loading and Unloading at FS012/1    8

Loading and Unloading at FS012/2    8

8

31

47.5
55.5

C/T
120

C/T
120

Go to FS012/2  = 4 m.       5

Go to FS012/1  = 5 m.       6

1 Cycle

154.8 sec

1 Cycle

154.8 sec

128

UL+L

UL+L

175.5

Quality check at FS012/1       23

78.5Quality check at FS012/2       23

94

Data record at FS012/1       11.5 42.5

Data record at FS012/2       11.5 90

C/T
118

UL+L

218

Loading and Unloading at FS022/1      6 100

Quality check at FS022/1   24.3 124.3

Data record at FS022/1       13.5 137.8

Serial Marking at FS022/1       11 148.8

Go to FS022/1  = 3 m.       4

154.8
Loading and Unloading at FS012/1    8

Loading and Unloading at FS012/2    8

162.8

185.8

202.3
210.3

Go to FS012/2  = 4 m.       5

Go to FS012/1  = 5 m.       6

Quality check at FS012/1       23

233.3Quality check at FS012/2       23

248.8

Data record at FS012/1       11.5 197.3

Data record at FS012/2       11.5 244.8

Loading and Unloading at FS022/1      6 254.8

Quality check at FS022/1   24.3 279.1

Data record at FS022/1       13.5 292.6

Serial Marking at FS022/1       11 303.6

Go to FS022/1  = 3 m.       4

309.6

C/T
120

C/T
120

128

UL+L

UL+L

330.3

C/T
118

UL+L

372.8

Wait
26.8

Wait
26.8

Wait
30.8

รูปท่ี 5.2 แผนภมูิการทํางานคน-เคร่ืองจกัร สถานีงานท่ี 1 สายการผลติ FX. Scroll (หลงัปรับปรุง) 
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      จากการเขียนแผนภมูิการทํางาน คน-เคร่ืองจกัร ของสถานีงานท่ี 1 
ได้ผลจากการวิเคราะห์ดงันี ้
      1. การทํางานของพนกังานท่ีทํางานกบัเคร่ืองจกัร 
      1.1 รอบเวลาทํางานของคน 154.8 วินาที 
      1.2 เวลางาน 154.8 วินาที 
      1.3 เวลาสญูเปลา่เป็นศนูย์ 
      1.4 อตัราสว่นเวลางาน 154.8/154.8x100 = 100% 
      2. การทํางานของเคร่ืองจกัร 
      2.1 เคร่ือง FS012/1 
       2.1.1 รอบเวลาทํางานของเคร่ือง 154.8 วนิาที 
       2.1.2 เวลางาน 128 วินาที 
      2.1.3 เวลาสญูเปลา่ 26.8 วินาที 
      2.1.4 อตัราสว่นเวลางาน 128/154.8x100 = 82.69% 
      2.2 เคร่ือง FS012/2 
      2.2.1 รอบเวลาทํางานของเคร่ือง 154.8 วนิาที 
      2.2.2 เวลางาน 128 วินาที 
      2.2.3 เวลาสญูเปลา่ 26.8 วินาที 
      2.2.4 อตัราสว่นเวลางาน 128/154.8x100 = 82.69% 
      2.3 เคร่ือง FS022/1 
      2.3.1 รอบเวลาทํางานของเคร่ือง 154.8 วนิาที 
      2.3.2 เวลางาน 124 วินาที 
      2.3.3 เวลาสญูเปลา่ 30.8 วินาที 
       2.2.4 อตัราสว่นเวลางาน 124/154.8x100 = 80.10% 
 
     1.2 สถานีงานท่ี 2 
      จากข้อมลูการทํางานของพนกังานท่ีทํางานกบัเคร่ืองจกัรและพนกังาน

ตรวจสอบคณุภาพท่ีสถานีงานท่ี 2 สามารถเขียนแผนภมูิการทํางาน คน-เคร่ืองจกัร ได้ตามรูปท่ี 
5.3 
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To

  Date : Line name : FX. Scroll

 Machine name : FS022/2,FS03,FS032
cc Summary

FS022/2 FS03 FS032 QC
Working time  (Sec) 124 159 151 150.4
Idle time  (Sec) 35 - 8 8.6
Cycle time (Sec) 159 159 159 159
Work ratio (%) 77.99 100.00 94.97 94.59
Time

FS022/2 FS03 FS032 QC

20

40

60

80

100

120

140

160

180

200

220

240

260

280

300

320

340

360

380

400

420

440

460

480

500

520

540

560

580

600

Machine

128.8

Machine name

(1 Operator)

MAN - MACHINE   ANALYSIS   CHART

Man

Man

30.2
159

81.00
Man  :  Sec

Man

Loading and Unloading at FS03    8

Loading and Unloading at FS032    8  

6

79.6

C/T
151

Go to FS032  = 4 m.       5     

1 Cycle

159 sec

217.8

UL+L

Quality check at FS03   12.8

140.2

UL+L

Data record at FS03      6.4

99

C/T
143

Loading and Unloading at FS022/2    6 UL+L

C/T
118

124

Quality check at FS022/2       24.3  30.3

Data record at FS022/2       13.5 43.8

Serial Marking at FS022/2       11 54.8

Go to FS03  = 3 m.       4 58.8
66.8

Go to FS022/2  = 5 m.       6  

86

107

244.3

119.8Quality check at FS032   12.8

Data record at FS032      6.4 126.2

146.2Loading and Unloading at FS022/2    6 

Quality check at FS022/2       24.3  170.5

Data record at FS022/2       13.5 184

Serial Marking at FS022/2       11 195
Go to FS03  = 3 m.       4 199

UL+L

C/T
118

264.2

Idle time at FS03    18.8 217.8

C/T
151

376.8

UL+L

UL+L

C/T
143

395.3

Wait 8

UL+L

C/T
118

423.2

Wait
35

C/T
151

535.8

UL+L

UL+L

C/T
143

395.3

Wait 8

UL+L

C/T
118

582.2

Wait
35

Scan Serial  at FS03       8    94

Scan Serial  at FS032       8    134.2

1 Cycle

159 sec

Check
46.8

272.6

Record
23.4

296
Walk 5

Check
46.8

347.8

Record
23.4

371.2
Walk 5

Loading and Unloading at FS03    8

Loading and Unloading at FS032    8  

238.6

Go to FS032  = 4 m.       5     

Quality check at FS03   12.8

299.2

Data record at FS03      6.4

258

225.8

Go to FS022/2  = 5 m.       6  

245

266
278.8Quality check at FS032   12.8

Data record at FS032      6.4 285.2

305.2Loading and Unloading at FS022/2    6 

Quality check at FS022/2       24.3  329.5

Data record at FS022/2       13.5 343

Serial Marking at FS022/2       11 354
Go to FS03  = 3 m.       4 358

Idle time at FS03    18.8 376.8

Scan Serial  at FS03       8    253

Scan Serial  at FS032       8    293.2

Loading and Unloading at FS03    8

Loading and Unloading at FS032    8  

397.6

Go to FS032  = 4 m.       5     

Quality check at FS03   12.8

458.2

Data record at FS03      6.4

417

384.8

Go to FS022/2  = 5 m.       6  

404

425
437.8Quality check at FS032   12.8

Data record at FS032      6.4 444.2

464.2Loading and Unloading at FS022/2    6 

Quality check at FS022/2       24.3  488.5

Data record at FS022/2       13.5 502

Serial Marking at FS022/2       11 513
Go to FS03  = 3 m.       4 517

Idle time at FS03    18.8 535.8

Scan Serial  at FS03       8    412

Scan Serial  at FS032       8    452.2

Wait 

Check
46.8

431.6

Record
23.4

455
Walk 5

Check
46.8

506.8

Record
23.4

371.2
Walk 5

Wait 

1 Cycle

159 sec

1 Cycle

159 sec

 
รูปท่ี 5.3 แผนภมูิการทํางานคน-เคร่ืองจกัร สถานีงานท่ี 2 สายการผลติ FX. Scroll (หลงัปรับปรุง) 
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      จากการเขียนแผนภมูิการทํางาน คน-เคร่ืองจกัร ของสถานีงานท่ี 2 
ได้ผลจากการวิเคราะห์ดงันี ้
      1. การทํางานของคน 
       1.1 พนกังานท่ีทํางานกบัเคร่ืองจกัร 
       1.1.1 รอบเวลาทํางานของคน 159 วินาที 
       1.1.2 เวลางาน 128.8 วนิาที 
       1.1.3 เวลาสญูเปลา่ 30.2 วินาที 
       1.1.4 อตัราสว่นเวลางาน 128.8/159x100 = 81.00% 
       1.2 พนกังานตรวจสอบคณุภาพ 
       1.2.1 รอบเวลาทํางานของคน 159 วินาที 
       1.2.2 เวลางาน 150.4 วินาที 
       1.2.3 เวลาสญูเปลา่ 8.6 วนิาที 
       1.2.4 อตัราสว่นเวลางาน 150.4/159x100 = 94.59% 
      2. การทํางานของเคร่ืองจกัร 
      2.1 เคร่ือง FS022/2 
       2.1.1 รอบเวลาทํางานของเคร่ือง159 วินาที 
      2.1.2 เวลางาน 124 วนิาที 
      2.1.3 เวลาสญูเปลา่ 35 วนิาที 
      2.1.4 อตัราสว่นเวลางาน 124/159x100 = 77.99% 
      2.2 เคร่ือง FS03 
      2.2.1 รอบเวลาทํางานของเคร่ือง 159 วินาที 
      2.2.2 เวลางาน 129 วินาที 
      2.2.3 เวลาสญูเปลา่เป็นศนูย์ 
      2.2.4 อตัราสว่นเวลางาน 159/159x100 = 100% 
      2.3 เคร่ือง FS032 
      2.3.1 รอบเวลาทํางานของเคร่ือง 159 วินาที 
      2.3.2 เวลางาน 151 วินาที 
      2.3.3 เวลาสญูเปลา่ 8 วินาที 
      2.3.4 อตัราสว่นเวลางาน 151/159x100 = 94.97% 
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     1.3 สถานีงานท่ี 3 
      สถานีงานท่ี 3 ไมมี่การปรับปรุงใดๆ    
  
     1.4 สถานีงานท่ี 4 
      จากข้อมลูการทํางานของพนกังานท่ีทํางานกบัเคร่ืองจกัรและพนกังาน

ตรวจสอบคณุภาพท่ีสถานีงานท่ี 4 สามารถเขียนแผนภมูิการทํางาน คน-เคร่ืองจกัร ได้ตามรูปท่ี 
5.4 
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To
  Date : Line name : FX. Scroll

 Machine name : FS013,FS023,FS033,FS043
cc Summary

FS013 FS023 FS033 FS043 QC
Working time  (Sec) 128 124 151 125 158.57
Idle time  (Sec) 31.3 35.3 8.3 34.3 0.73
Cycle time (Sec) 159.3 159.3 159.3 159.3 159.3
 Work ratio (%) 80.35 77.84 94.79 78.47 99.54
Time

FS013 FS023 FS033 FS043 QC

20

40

60

80

100

120

140

160

180

200

220

240

260

280

300

320

340

360

380

400

420

440

460

480

500

520

540

560

580

Man  :  Sec

Man

Man

MAN - MACHINE   ANALYSIS   CHART

Man Machine

159.3

Machine name

-
159.3
100.00

Loading and Unloading at FS013   8

Loading and Unloading at FS023    6

8

31

47.5
53.5

C/T
120

C/T
118

Go to FS023  = 4 m.       5     

Go to FS033  = 3 m.       4

1 Cycle
159.3 sec

128

UL+L

UL+L

171.5

Quality check at FS013      23

77.8Quality check at FS023       24.3

106.3

Serial Marking at FS023     11 102.3

Data record at FS013     11.5 42.5

Data record at FS023       13.5 91.3

Loading and Unloading at FS033    8 114.3 UL+L

C/T
143

257.3

Go to FS043  = 4 m.       5     131.3
Loading and Unloading at FS043    8 139.3

UL+L

C/T
129

256.3

Go to FS013  = 4 m.       5     159.3
Loading and Unloading at FS013   8

Loading and Unloading at FS023    6

167.3

190.3

206.8
212.8

Go to FS023  = 4 m.       5     

Go to FS033  = 3 m.       4

Quality check at FS013      23

237.1Quality check at FS023       24.3

265.6

Serial Marking at FS023     11 261.6

Data record at FS013     11.5 201.8

Data record at FS023       13.5 250.6

C/T
120

287.3

UL+L

UL+L

C/T
118

330.8

UL+L

C/T
143

416.6

UL+L

Wait
34.3

C/T
129

427.6

UL+L

C/T
118

490.1

UL+L

C/T
143

574.9

UL+L

Wait
14

C/T
129

586.9

Quality check at FS033   9 123.3
Data record at FS033 3 126.3

Quality check at FS043   12 151.3
Data record at FS043 3 154.3

Wait
31.3

Wait
35.3

Loading and Unloading at FS033    8 273.6

Go to FS043  = 4 m.       5     290.6
Loading and Unloading at FS043    8 298.6

Go to FS013  = 4 m.       5     318.6
Loading and Unloading at FS013   8

Loading and Unloading at FS023    6

349.6

366.1
372.1

Go to FS023  = 4 m.       5     

Go to FS033  = 3 m.       4

Quality check at FS013      23

396.4Quality check at FS023       24.3

424.9

Serial Marking at FS023     11 420.9

Data record at FS013     11.5 361.1

Data record at FS023       13.5 409.9

Quality check at FS033   9 282.6
Data record at FS033 3 285.6

Quality check at FS043   12 310.6
Data record at FS043 3 313.6

Wait 8.3

326.6

Wait
31.3

C/T
120

446.6

UL+L

Wait
35.3

Loading and Unloading at FS033    8 432.9

Go to FS043  = 4 m.       5     449.9
Loading and Unloading at FS043    8 457.9

Go to FS013  = 4 m.       5     477.9

Quality check at FS033   9 441.9
Data record at FS033      3 444.9

Quality check at FS043   12 469.9
Data record at FS043 3 472.9

Wait 8.3

Wait
31.3

1 Cycle
159.3 sec

1 Cycle
159.3 sec

Check
50.6

324.2

Record
29.8

354

Walk 5

Check
38.17

405.17

Record 
419.17

Walk 5

1 Cycle
159.3 sec

1 Cycle
159.3 sec

Scan 8

Scan 8

Check
50.6

164.9

Record
29.8

194.7

Walk 5

Check
38.17

245.87

Record 
259.87

Walk 5

Scan 8

Scan 8

รูปท่ี 5.4 แผนภมูิการทํางานคน-เคร่ืองจกัร สถานีงานท่ี 4 สายการผลติ FX. Scroll (หลงัปรับปรุง) 
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      จากการเขียนแผนภมูิการทํางาน คน-เคร่ืองจกัร ของสถานีงานท่ี 4 
ได้ผลจากการวิเคราะห์ดงันี ้
      1. การทํางานของคน 
      1.1 พนกังานท่ีทํางานกบัเคร่ืองจกัร 
      1.1.1 รอบเวลาทํางานของคน 159.3 วินาที 
      1.1.2 เวลางาน 159.3 วนิาที 
      1.1.3 เวลาสญูเปลา่เป็นศนูย์ 
      1.1.4 อตัราสว่นเวลางาน 159.3/159.3x100 = 100% 
      1.2 พนกังานตรวจสอบคณุภาพ 
      1.2.1 รอบเวลาทํางานของคน 159.3 วนิาที 
      1.2.2 เวลางาน 158.57 วินาที 
      1.2.3 เวลาสญูเปลา่ 0.73 วินาที 
      1.2.4 อตัราสว่นเวลางาน 158.57/159.3x100 = 99.54% 
      2. การทํางานของเคร่ืองจกัร 
      2.1 เคร่ือง FS013 
      2.1.1 รอบเวลาทํางานของเคร่ือง 159.3 วนิาที 
      2.1.2 เวลางาน 128 วนิาที 
      2.1.3 เวลาสญูเปลา่ 31.3 วินาที 
      2.1.4 อตัราสว่นเวลางาน 128/159.3x100 = 80.35% 
      2.2 เคร่ือง FS023 
      2.2.1 รอบเวลาทํางานของเคร่ือง 159.3 วนิาที 
      2.2.2 เวลางาน 124 วินาที 
      2.2.3 เวลาสญูเปลา่ 35.3 วินาที 
      2.2.4 อตัราสว่นเวลางาน 124/159.3x100 = 77.84% 
      2.3 เคร่ือง FS033 
      2.3.1 รอบเวลาทํางานของเคร่ือง 159.3 วนิาที 
      2.3.2 เวลางาน 151 วินาที 
      2.3.3 เวลาสญูเปลา่ 8.3 วนิาที 
      2.3.4 อตัราสว่นเวลางาน 151/159.3x100 = 94.79% 
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      2.4 เคร่ือง FS043 
      2.4.1 รอบเวลาทํางานของเคร่ือง 159.3 วนิาที 
      2.4.2 เวลางาน 125 วินาที 
      2.4.3 เวลาสญูเปลา่ 34.3 วินาที 
      2.2.4 อตัราสว่นเวลางาน 125/159.3x100 = 78.47% 
 
     1.5 สถานีงานท่ี 5 
      สถานีงานท่ี 5 ไมมี่การปรับปรุงใดๆ  
 
     1.6 สถานีงานท่ี 6 
      สถานีงานท่ี 6 ไมมี่การปรับปรุงใดๆ  
 
     1.7 สถานีงานท่ี 7 
      จากข้อมลูการทํางานของพนกังานท่ีทํางานกบัเคร่ืองจกัรและพนกังาน

ตรวจสอบคณุภาพท่ีสถานีงานท่ี 7 สามารถเขียนแผนภมูิการทํางาน คน-เคร่ืองจกัร ได้ตามรูปท่ี 
5.5 
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To
  Date :  Line name : FX. Scroll

 Machine name : FS061,FS062,FSo71,FS072
cc Summary

(1 Operator) FS061 FS062 FS071 FS072 QC
Working time  (Sec) 321 321 226 226 268.94
Idle time  (Sec)  -  - 95 95 52.06
Cycle time (Sec) 321 321 321 321 321
 Work ratio (%) 100.00 100.00 70.40 70.40 83.78
Time

FS61 FS062 FS071 FS072 QC

20

40

60

80

100

120

140

160

180

200

220

240

260

280

300

320

340

360

380

400

420

440

460

480

500

520

540

560

580

600

620

640

660

680

700

720

740

760

780

800

Man

303.1

Machine

MAN - MACHINE   ANALYSIS   CHART

Man

Man

17.9
321

94.42
Man  :  Sec Machine name

36

120.55

1 Cycle

321 sec

1 Cycle
321 sec

UL+L

UL+L156.55

204.1

Loading and Unloading at FS061   36

Quality check at FS061    47.55 83.5

Scan Serial  at FS061 & Go to FS062  = 4 m.   13

Loading and Unloading at FS062  36

C/T
285

321

303.1

242.1

UL+L

C/T
285

642

C/T
285

441.55

Quality check at FS062    47.55

Scan Serial  at FS062 & Go to FS072  = 4 m.       14

UL+L

C/T
285

762.55

Data record at FS061      24 107.55

Data record at FS061      24 228.1

357

441.55

477.55

525.1

Loading and Unloading at FS061   36

Quality check at FS061    47.55 404.55

Scan Serial  at FS061 & Go to FS062  = 4 m.   13

Loading and Unloading at FS062  36

Quality check at FS062    47.55

Data record at FS061      24 428.55

Data record at FS062      24 549.1

Loading and Unloading at FS072   25 267.1 UL+L

C/T
202

468.1

 Go to FS071  = 4 m.   5 272.1

Loading and Unloading at FS071   25 297.1 UL+L

C/T
202

498.1

 Go to FS061  = 5 m.   6

Idle time at FS061    17.9 321

624.1

563.1Scan Serial  at FS062 & Go to FS072  = 4 m.       14

Loading and Unloading at FS072   25 588.1

 Go to FS071  = 4 m.   5 593.1

Loading and Unloading at FS071   25 618.1

 Go to FS061  = 5 m.   6

Idle time at FS061    17.9 642

Wait
95

UL+L

C/T
202

790.1

UL+L

C/T
202

Wait
95

820.1

Check
79.47

346.57

Record
39

385.57

Walk 5

Check
79.47

481.04

Record
39

520.04

Walk 5

Wait
52.06

1 Cycle
321 sec

Scan 11

Scan 11

รูปท่ี 5.5 แผนภมูิการทํางานคน-เคร่ืองจกัร สถานีงานท่ี 7 สายการผลติ FX. Scroll (หลงัปรับปรุง) 
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      จากการเขียนแผนภมูิการทํางาน คน-เคร่ืองจกัร ของสถานีงานท่ี 7 
ได้ผลจากการวิเคราะห์ดงันี ้
      1. การทํางานของคน 
      1.1 พนกังานท่ีทํางานกบัเคร่ืองจกัร 
      1.1.1 รอบเวลาทํางานของคน 321 วนิาที 
      1.1.2 เวลางาน 303.1 วนิาที 
      1.1.3 เวลาสญูเปลา่ 17.9 วินาที 
      1.1.4 อตัราสว่นเวลางาน 303.1/321x100 = 94.42% 
      1.2 พนกังานตรวจสอบคณุภาพ 
      1.2.1 รอบเวลาทํางานของคน 321 วนิาที 
      1.2.2 เวลางาน 268.94 วินาที 
      1.2.3 เวลาสญูเปลา่ 52.06 วนิาที 
      1.2.4 อตัราสว่นเวลางาน 268.94/321x100 = 83.78% 
      2. การทํางานของเคร่ืองจกัร 
      2.1 เคร่ือง FS061,FS063/1 
      2.1.1 รอบเวลาทํางานของเคร่ือง 321 วินาที 
      2.1.2 เวลางาน 321 วินาที 
      2.1.3 เวลาสญูเปลา่เป็นศนูย์ 
      2.1.4 อตัราสว่นเวลางาน 321/321x100 = 100% 
      2.2 เคร่ือง FS062,FS063/2 
      2.2.1 รอบเวลาทํางานของเคร่ือง 321 วินาที 
      2.2.2 เวลางาน 321 วินาที 
      2.2.3 เวลาสญูเปลา่เป็นศนูย์ 
      2.2.4 อตัราสว่นเวลางาน 321/321x100 = 100% 
      2.3 เคร่ือง FS071,FS073/1 
      2.3.1 รอบเวลาทํางานของเคร่ือง 321 วินาที 
      2.3.2 เวลางาน 226 วินาที 
      2.3.3 เวลาสญูเปลา่ 95 วนิาที 
      2.3.4 อตัราสว่นเวลางาน 226/321x100 = 70.40% 
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      2.4 เคร่ือง FS072,FS073/2 
      2.4.1 รอบเวลาทํางานของเคร่ือง 321 วินาที 
      2.4.2 เวลางาน 226 วินาที 
      2.4.3 เวลาสญูเปลา่ 95 วินาที 
      2.2.4 อตัราสว่นเวลางาน 226/321x100 = 70.40% 
 
     สรุปผลการวิเคราะห์ด้วยแผนภมูิการทํางาน คน-เคร่ืองจกัร ของทกุสถานี
งานภายหลงัการปรับปรุง ทัง้สถานีงานท่ีมีการเปล่ียนแปลงลําดบัการทํางานและสถานีงานท่ีไมมี่

การเปล่ียนแปลงลําดบัการทํางาน ได้ตามตารางท่ี 5.1 
 
ตารางท่ี 5.1 การวิเคราะห์แผนภมูิการทํางาน คน-เคร่ืองจกัร สายการผลติ FX. Scroll  
(หลงัปรับปรุง) 

1 2 3 4 5 6 7 8

รอบเวลาทํางาน (วินาที) 154.8 159 151.9 159.3 146.2 321 321 321

เวลางาน (วินาที) 154.8 128.8 151.9 159.3 141.2 280 303.1 303.1

เวลาสญูเปลา่ (วินาที)  - 30.2  -  - 5 40.98 17.9 17.9

อตัราสว่นเวลางาน (%) 100 81.00 100 100 96.58 87.23 94.42 94.42

รอบเวลาทํางาน (วินาที)  - 159  - 159.3  -  - 321 321

เวลางาน (วินาที)  - 150.4  - 158.57  -  - 268.94 268.94

เวลาสญูเปลา่ (วินาที)  - 8.6  - 0.73  -  - 52.06 52.06

อตัราสว่นเวลางาน (%)  - 94.59  - 99.54  -  - 83.78 83.78

รอบเวลาทํางาน (วินาที) 154.8 159 151.9 159.3 146.2 321 321 321

เวลางาน (วินาที) 128 124 130.6 128 146.2 321 321 321

เวลาสญูเปลา่ (วินาที) 26.8 35 21.35 31.3  -  -  -  -

อตัราสว่นเวลางาน (%) 82.69 77.99 85.94 80.35 100 100 100 100

รอบเวลาทํางาน (วินาที) 154.8 159 151.9 159.3 146.2 321 321 321

เวลางาน (วินาที) 128 159 146.2 124 146.2 227 321 321

เวลาสญูเปลา่ (วินาที) 26.8  - 5.7 35.3  - 94  -  -

อตัราสว่นเวลางาน (%) 82.69 100 96.25 77.84 100 70.72 100 100

รอบเวลาทํางาน (วินาที) 154.8 159  - 159.3  -  - 321 321
เวลางาน (วินาที) 124 151  - 151  -  - 226 226
เวลาสญูเปลา่ (วินาที) 30.8 8  - 8.3 - - 95 95
อตัราสว่นเวลางาน (%) 80.10 94.97  - 94.79  -  - 70.40 70.40

รอบเวลาทํางาน (วินาที)  -  -  - 159.3  -  - 321 321
เวลางาน (วินาที)  -  -  - 125  -  - 226 226
เวลาสญูเปลา่ (วินาที)  -  -  - 34.3  -  - 95 95
อตัราสว่นเวลางาน (%)  -  -  - 78.47  -  - 70.40 70.40

การทํางานของเคร่ืองจกัร

 #3

การทํางานของเคร่ืองจกัร

 #4

สถานีงาน

การทํางานของเคร่ืองจกัร

 #1

การทํางานของเคร่ืองจกัร

 #2

การทํางานของพนกังานท่ี

ทํางานกบัเคร่ืองจกัร

การทํางานของพนกังาน

ตรวจสอบคณุภาพ
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     ผลท่ีได้จากการวิเคราะห์ด้วยแผนภมูิการทํางาน คน-เคร่ืองจกัร ทําให้
สามารถรู้ได้วา่รอบเวลาการทํางานจริงของแตล่ะสถานีงาน เป็นรอบเวลาการทํางานท่ีขึน้อยูก่บั
เวลาการทํางานของคนหรือเวลาการทํางานของเคร่ืองจกัร ทําให้สามารถหากําลงัการผลติท่ีแท้จริง
ของเคร่ืองจกัรแตล่ะเคร่ืองท่ีมีกระบวนการผลติท่ีเหมือนกนัได้ ตามตารางท่ี 5.2 
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ตารางที่ 5.2 การวิเคราะห์กําลงัการผลติจริงของสายการผลติ FX. Scroll (หลงัปรับปรุง) 
รอบการงาน รอบการทํางานตอ่ชิน้ รอบการทํางานจริง รอบการทํางานจริงเฉลีย่ รอบการทํางานจริงตอ่ชิน้ กําลงัการผลติจริง

(วินาที) (วินาที) (วินาที) (วินาที) (วินาที/ชิน้) (ชิน้/วนั)

FS012/1 1 120 154.8

FS012/2 1 120 154.8

FS013 4 120 159.3

FS022/1 1 118 154.8

FS022/2 2 118 159

FS023 4 118 159.3

FS03 2 151 159

FS032 2 143 159

FS033 4 143 159.3

FS041 3 35.5 151.9

FS043 4 129 159.3

FS051 3 126.2 151.9

FS052 5 126.2 146.2

FS053 5 126.2 146.2

Discharge Hole Drilling

Involute Rough Milling

40

39.33

48.55

41.13

42.07 148.1 49.37 1,499

53.03 1,397

155.6 38,43 1,928

52.1 1,422

157.7 52.57 1,409

เครื่องจกัรกระบวนการ สถานีงาน

159.1

156.3Scroll Side Turning

Housing Side Turning

Housing Side Drilling
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ตารางที่ 5.2 การวิเคราะห์กําลงัการผลติจริงของสายการผลติ FX. Scroll (หลงัปรับปรุง) (ตอ่) 
รอบการทํางาน รอบการทํางานเฉลีย่ รอบการทํางานจริง รอบการทํางานจริงเฉลีย่ รอบการทํางานจริงตอ่ชิน้ กําลงัการผลติจริง

(วินาที) (วินาที) (วินาที) (วินาที) (วินาที/ชิน้) (ชิน้/วนั)

Involute Semi-Finish Milling FS06 6 285 321

Involute Semi-Finish Milling FS061 7 285 321

Involute Semi-Finish Milling FS062 7 285 321

Involute Semi-Finish Milling FS063/1 8 285 321

Involute Semi-Finish Milling FS063/2 8 285 321

Involute Grinding FS07 6 202 321

Involute Grinding FS071 7 202 321

Involute Grinding FS072 7 202 321

Involute Grinding FS073/1 8 202 321

Involute Grinding FS073/2 8 202 321

57

40.4

321 64.2 1,153

321 64.2 1,153

เครื่องจกัรกระบวนการ สถานีงาน
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     จากการวิเคราะห์กําลงัการผลติจริงหลงัการปรับปรุงพบวา่ 
กระบวนการ Housing Side Drilling ท่ีก่อนการปรับปรุงนัน้เป็นกระบวนการผลติท่ีมีรอบเวลา
ทํางานจริงของกระบวนการยาวท่ีสดุคือ 70.8 วินาทีตอ่ชิน้ และมีกําลงัการผลติจริงอยูท่ี่ 1,045 ชิน้
ตอ่วนั หลงัการปรับปรุงมีรอบเวลาทํางานจริงของกระบวนการลดลงเป็น 53.03 วินาทีตอ่ชิน้ และ
กําลงัการผลติจริงเป็น 1,397 ชิน้ตอ่วนั สว่นกระบวนการท่ีมีรอบเวลาการทํางานจริงของ

กระบวนการยาวท่ีสดุหลงัการปรับปรุงคือกระบวนการ Involute Semi-Finish Milling และ

กระบวนการ Involute Grinding ท่ีมีรอบเวลาการทํางานจริงของกระบวนการอยูท่ี่ 64.2 วินาทีตอ่
ชิน้ และมีกําลงัการผลติจริงอยูท่ี่ 1,153 ชิน้ตอ่วนั ซึง่สอดคล้องกบัการท่ีกระบวนการ Involute 
Semi-Finish Milling เป็นกระบวนการท่ีมีรอบเวลาการทํางานของเคร่ืองจกัรยาวท่ีสดุ 
 
    2. การวิเคราะห์มูลค่าเพิ่มของกระบวนการ 
    การวิเคราะห์มลูคา่เพิม่ของกิจกรรมของสถานีงานท่ีมีการเปล่ียนแปลง

ลําดบัขัน้ตอนการทํางาน โดยการใช้ตารางสําหรับการวเิคราะห์กระบวนการเพ่ือหาความมี

มลูคา่เพิม่ของแตล่ะกิจกรรมตามขัน้ตอนท่ีแสดงไว้ในบทท่ี 4 โดยท่ีการวิเคราะห์มลูคา่เพิม่ของ

กิจกรรมจะพิจารณาเฉพาะกิจกรรมการทํางานของพนกังานท่ีทํางานกบัเคร่ืองจกัรเทา่นัน้ เพราะ

เป็นกิจกรรมท่ีมีมลูคา่เพิ่มโดยใช้การมองในลกัษณะงานท่ีทํางานกบัเคร่ืองจกัร เพ่ือให้เกิดการ

เปล่ียนแปลงของชิน้งานเป็นหลกั โดยมีผลการวิเคราะห์เป็นไปตามตารางท่ี 5.3 ถึงตารางท่ี 5.7
ดงัตอ่ไปนี ้
 
 
 



1 

 

ตารางที่ 5.3 การวิเคราะห์มลูคา่เพิ่มของกิจกรรมของสถานีงานที่ 1 สายการผลติ FX. Scroll (หลงัปรับปรุง) 

ลาํดับ กิจกรรมหลัก จาํนวน เวลา ระยะทาง

กิจกรรมย่อย (วินาที) (เมตร) การดาํเนินการ การขนส่ง การตรวจสอบ การรอคอย VA NVA NNVA

1 นําชิน้งานเก่าออกและใสง่านชิน้ใหมเ่ข้าเครื่อง FS012/1 1 8.00 0.0 o o o o 8.00

2 ตรวจสอบคณุภาพชิน้งานที่ออกจากเครื่อง FS012/1  4 23.00 0.0 o o o o 23.00

3 ลงบนัทกึข้อมลู 1 11.50 0.0 o o o o 11.50

4 เดนิไปยงัเครื่อง FS012/2 1 5.00 4.0 o o o o 5.00

5 นําชิน้งานเก่าออกและใสง่านชิน้ใหมเ่ข้าเครื่อง FS012/2 1 8.00 0.0 o o o o 8.00

6 ตรวจสอบคณุภาพชิน้งานที่ออกจากเครื่อง FS012/2 4 23.00 0.0 o o o o 23.00

7 ลงบนัทกึข้อมลู  1 11.50 0.0 o o o o 11.50

8 เดนิไปยงัเครื่อง FS022/1 1 4.00 3.0 o o o o 4.00

9 นําชิน้งานเก่าออกและใสง่านชิน้ใหมเ่ข้าเครื่อง FS022/1 1 6.00 0.0 o o o o 6.00

10 ตรวจสอบคณุภาพชิน้งานที่ออกจากเครื่อง FS022/1 7 24.30 0.0 o o o o 24.30

11 ลงบนัทกึข้อมลู 1 13.50 0.0 o o o o 13.50

12 พิมพ์หมายเลขกํากบัชิน้งาน 1 11.00 0.0 o o o o 11.00

13 เดนิไปยงัเครื่อง FS012/1 1 6.00 5.0 o o o o 6.00

ผลรวม 25 154.80 12.0 3 3 19 0 22.00 15.00 117.80

สดัสว่นเวลาของกิจกรรม 14.21% 9.69% 76.10%

ผลรวมกิจกรรมแตล่ะประเภทมลูคา่เพิ่ม 3 3 19

สดัสว่นกิจกรรม 12.00% 12.00% 76.00%

จาํนวนกิจกรรมแยกตามประเภทของกิจกรรม เวลาตามประเภทมูลค่าเพิ่ม

สายการผลิต FX. Scroll

สถานีการทาํงาน 1
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ตารางที่ 5.4 การวิเคราะห์มลูคา่เพิ่มของกิจกรรมของสถานีงานที่ 2 สายการผลติ FX. Scroll (หลงัปรับปรุง) 

ลาํดับ กิจกรรมหลัก จาํนวน เวลา ระยะทาง

กิจกรรมย่อย (วินาที) (เมตร) การดาํเนินการ การขนส่ง การตรวจสอบ การรอคอย VA NVA NNVA

1 นําชิน้งานเก่าออกและใสง่านชิน้ใหมเ่ข้าเครื่อง FS03 1 8.00 0.0 o o o o 8.00

2 ตรวจสอบคณุภาพชิน้งานที่ออกจากเครื่อง FS03 3 12.80 0.0 o o o o 12.80

3 ลงบนัทกึข้อมลู 1 6.40 0.0 o o o o 6.40

4 อา่นหมายเลขกํากบัชิน้งาน 1 8.00 0.0 o o o o 8.00

5 เดนิไปยงัเครื่อง FS032 1 5.00 4.0 o o o o 5.00

6 นําชิน้งานเก่าออกและใสง่านชิน้ใหมเ่ข้าเครื่อง FS032 1 8.00 0.0 o o o o 8.00

7 ตรวจสอบคณุภาพชิน้งานที่ออกจากเครื่อง FS032 3 12.80 0.0 o o o o 12.80

8 ลงบนัทกึข้อมลู  1 6.40 0.0 o o o o 6.40

9 อา่นหมายเลขกํากบัชิน้งาน 1 8.00 0.0 o o o o 8.00

10 เดนิไปยงัเครื่อง FS022/2 1 6.00 5.0 o o o o 5.00

จาํนวนกิจกรรมแยกตามประเภทของกิจกรรม เวลาตามประเภทมูลค่าเพิ่ม

สายการผลิต FX. Scroll

สถานีการทาํงาน 2
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ตารางที่ 5.4 การวิเคราะห์มลูคา่เพิ่มของกิจกรรมของสถานีงานที่ 2 สายการผลติ FX. Scroll (หลงัปรับปรุง) (ตอ่) 

ลาํดับ กิจกรรมหลัก จาํนวน เวลา ระยะทาง

กิจกรรมย่อย (วินาที) (เมตร) การดาํเนินการ การขนส่ง การตรวจสอบ การรอคอย VA NVA NNVA

11 นําชิน้งานเก่าออกและใสง่านชิน้ใหมเ่ข้าเครื่อง FS022/2 1 6.00 0.0 o o o o 6.00

12 ตรวจสอบคณุภาพชิน้งานที่ออกจากเครื่อง FS022/2 7 24.30 0.0 o o o o 24.30

13 ลงบนัทกึข้อมลู 1 13.50 0.0 o o o o 13.50

14 พิมพ์หมายเลขกํากบัชิน้งาน 1 11.00 0.0 o o o o 11.00

15 เดนิไปยงัเครื่อง FS03 1 4.00 3.0 o o o o 4.00

16 รอเครื่อง FS03 ทํางานเสร็จ 1 18.80 0.0 o o o o 30.20

ผลรวม 26 159.00 13.0 3 3 19 1 22.00 44.20 103.20

สดัสว่นเวลาของกิจกรรม 13.84% 27.80% 64.91%

ผลรวมกิจกรรมแตล่ะประเภทมลูคา่เพิ่ม 3 4 19

สดัสว่นกิจกรรม 11.54% 15.38% 73.08%

จาํนวนกิจกรรมแยกตามประเภทของกิจกรรม เวลาตามประเภทมูลค่าเพิ่ม

สายการผลิต FX. Scroll

สถานีการทาํงาน 2

 
 
 
 

 
164 

 

nkam
Typewritten Text
164



4 

 

ตารางที่ 5.5 การวิเคราะห์มลูคา่เพิ่มของกิจกรรมของสถานีงานที่ 4 สายการผลติ FX. Scroll (หลงัปรับปรุง) 

ลาํดับ กิจกรรมหลัก จาํนวน เวลา ระยะทาง

กิจกรรมย่อย (วินาที) (เมตร) การดาํเนินการ การขนส่ง การตรวจสอบ การรอคอย VA NVA NNVA

1 นําชิน้งานเก่าออกและใสง่านชิน้ใหมเ่ข้าเครื่อง FS013 1 8.00 0.0 o o o o 8.00

2 ตรวจสอบคณุภาพชิน้งานที่ออกจากเครื่อง FS013 4 23.00 0.0 o o o o 23.00

3 ลงบนัทกึข้อมลู 1 11.50 0.0 o o o o 11.00

4 เดนิไปยงัเครื่อง FS023 1 5.00 4.0 o o o o 5.00

5 นําชิน้งานเก่าออกและใสง่านชิน้ใหมเ่ข้าเครื่อง FS023 1 6.00 0.0 o o o o 6.00

6 ตรวจสอบคณุภาพชิน้งานที่ออกจากเครื่อง FS023 7 24.30 0.0 o o o o 24.30

7 ลงบนัทกึข้อมลู  1 13.50 0.0 o o o o 13.50

8 พิมพ์หมายเลขกํากบัชิน้งาน 1 11.00 0.0 o o o o 11.00

9 เดนิไปยงัเครื่อง FS033 1 4.00 3.0 o o o o 4.00

10 นําชิน้งานเก่าออกและใสง่านชิน้ใหมเ่ข้าเครื่อง FS033 1 8.00 0.0 o o o o 8.00

11 ตรวจสอบคณุภาพชิน้งานที่ออกจากเครื่อง FS033 2 9.00 0.0 o o o o 9.00

จาํนวนกิจกรรมแยกตามประเภทของกิจกรรม เวลาตามประเภทมูลค่าเพิ่ม

สายการผลิต FX. Scroll

สถานีการทาํงาน 4
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ตารางที่ 5.5 การวิเคราะห์มลูคา่เพิ่มของกิจกรรมของสถานีงานที่ 4 สายการผลติ FX. Scroll (หลงัปรับปรุง) (ตอ่) 

ลาํดับ กิจกรรมหลัก จาํนวน เวลา ระยะทาง

กิจกรรมย่อย (วินาที) (เมตร) การดาํเนินการ การขนส่ง การตรวจสอบ การรอคอย VA NVA NNVA

12 ลงบนัทกึข้อมลู 1 3.00 0.0 o o o o 3.00

13 เดนิไปยงัเครื่อง FS043 1 5.00 4.0 o o o o 5.00

14 นําชิน้งานเก่าออกและใสง่านชิน้ใหมเ่ข้าเครื่อง FS043 1 8.00 0.0 o o o o 8.00

15 ตรวจสอบคณุภาพชิน้งานที่ออกจากเครื่อง FS043 2 12.00 0.0 o o o o 12.00

16 ลงบนัทกึข้อมลู 1 3.00 0.0 o o o o 3.00

17 เดนิไปยงัเครื่อง FS013 1 5.00 4.0 o o o o 4.00

ผลรวม 28 159.30 15.0 4 4 20 0 30.00 18.00 109.80

สดัสว่นเวลาของกิจกรรม 18.83% 11.30% 68.93%

ผลรวมกิจกรรมแตล่ะประเภทมลูคา่เพิ่ม 4 4 20

สดัสว่นกิจกรรม 14.29% 14.29% 71.43%

จาํนวนกิจกรรมแยกตามประเภทของกิจกรรม เวลาตามประเภทมูลค่าเพิ่ม

สายการผลิต FX. Scroll

สถานีการทาํงาน 4
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ตารางที่ 5.6 การวิเคราะห์มลูคา่เพิ่มของกิจกรรมของสถานีงานที่ 7 สายการผลติ FX. Scroll (หลงัปรับปรุง) 

ลําดบั กิจกรรมหลกั จํานวน เวลา ระยะทาง

กิจกรรมยอ่ย (วินาที) (เมตร) การดําเนินการ การขนสง่ การตรวจสอบ การรอคอย VA NVA NNVA

1 นําชิน้งานเก่าออกและใสง่านชิน้ใหมเ่ข้าเครื่อง FS061 1 36.00 0.0 o o o o 36.00

2 ตรวจสอบคณุภาพชิน้งานที่ออกจากเครื่อง FS061 13 47.55 0.0 o o o o 47.55

3 ลงบนัทกึข้อมลู 1 24.00 0.0 o o o o 24.00

4 อา่นหมายเลขกํากบัชิน้งาน 1 8.00 0.0 o o o o 8.00

5 เดนิไปยงัเครื่อง FS062 1 5.00 4.0 o o o o 5.00

6 นําชิน้งานเก่าออกและใสง่านชิน้ใหมเ่ข้าเครื่อง FS062 1 36.00 0.0 o o o o 36.00

7 ตรวจสอบคณุภาพชิน้งานที่ออกจากเครื่อง FS062 13 47.55 0.0 o o o o 47.55

8 ลงบนัทกึข้อมลู  1 24.00 0.0 o o o o 24.00

9 อา่นหมายเลขกํากบัชิน้งาน 1 8.00 0.0 o o o o 8.00

10 เดนิไปยงัเครื่อง FS072 1 6.00 5.0 o o o o 6.00

จํานวนกิจกรรมแยกตามประเภทของกิจกรรม เวลาตามประเภทมลูคา่เพิ่ม

สายการผลิต FX. Scroll

สถานีการทาํงาน 7
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ตารางที่ 5.6 การวิเคราะห์มลูคา่เพิ่มของกิจกรรมของสถานีงานที่ 7 สายการผลติ FX. Scroll (หลงัปรับปรุง) (ตอ่) 

ลาํดับ กิจกรรมหลัก จาํนวน เวลา ระยะทาง

กิจกรรมย่อย (วินาที) (เมตร) การดาํเนินการ การขนส่ง การตรวจสอบ การรอคอย VA NVA NNVA

11 นําชิน้งานเก่าออกและใสง่านชิน้ใหมเ่ข้าเครื่อง FS072 1 25.00 0.0 o o o o 25.00

12 เดนิไปยงัเครื่อง FS072 1 5.00 4.0 o o o o 5.00

13 นําชิน้งานเก่าออกและใสง่านชิน้ใหมเ่ข้าเครื่อง FS072 1 25.00 0.0 o o o o 25.00

14 เดนิไปยงัเครื่อง FS061 1 6.00 5.0 o o o o 6.00

15 รอเครื่อง FS061 ทํางานเสร็จ 1 17.90 0.0 o o o o 17.90

ผลรวม 39 321.00 18.0 4 4 30 1 122.00 39.90 159.10

สดัสว่นเวลาของกิจกรรม 38.01% 12.43% 49.56%

ผลรวมกิจกรรมแตล่ะประเภทมลูคา่เพิ่ม 4 5 30

สดัสว่นกิจกรรม 10.26% 12.82% 76.92%

จาํนวนกิจกรรมแยกตามประเภทของกิจกรรม เวลาตามประเภทมลูคา่เพิ่ม

สายการผลิต FX. Scroll

สถานีการทาํงาน 7
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ตารางที่ 5.7 การวิเคราะห์มลูคา่เพิ่มของกิจกรรมของสถานีงานที่ 8 สายการผลติ FX. Scroll (หลงัปรับปรุง) 

ลําดบั กิจกรรมหลกั จํานวน เวลา ระยะทาง

กิจกรรมยอ่ย (วินาที) (เมตร) การดําเนินการ การขนสง่ การตรวจสอบ การรอคอย VA NVA NNVA

1 นําชิน้งานเก่าออกและใสง่านชิน้ใหมเ่ข้าเครื่อง FS063/1 1 36.00 0.0 o o o o 36.00

2 ตรวจสอบคณุภาพชิน้งานที่ออกจากเครื่อง FS063/1 13 47.55 0.0 o o o o 47.55

3 ลงบนัทกึข้อมลู 1 24.00 0.0 o o o o 24.00

4 อา่นหมายเลขกํากบัชิน้งาน 1 8.00 0.0 o o o o 8.00

5 เดนิไปยงัเครื่อง FS063/2 1 5.00 4.0 o o o o 5.00

6 นําชิน้งานเก่าออกและใสง่านชิน้ใหมเ่ข้าเครื่อง FS063/2 1 36.00 0.0 o o o o 36.00

7 ตรวจสอบคณุภาพชิน้งานที่ออกจากเครื่อง FS063/2 13 47.55 0.0 o o o o 47.55

8 ลงบนัทกึข้อมลู  1 24.00 0.0 o o o o 24.00

9 อา่นหมายเลขกํากบัชิน้งาน 1 8.00 0.0 o o o o 8.00

10 เดนิไปยงัเครื่อง FS073/2 1 6.00 5.0 o o o o 6.00

จํานวนกิจกรรมแยกตามประเภทของกิจกรรม เวลาตามประเภทมลูคา่เพิ่ม

สายการผลิต FX. Scroll

สถานีการทาํงาน 8
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ตารางที่ 5.7 การวิเคราะห์มลูคา่เพิ่มของกิจกรรมของสถานีงานที่ 8 สายการผลติ FX. Scroll (หลงัปรับปรุง) (ตอ่) 

ลาํดับ กิจกรรมหลัก จาํนวน เวลา ระยะทาง

กิจกรรมย่อย (วินาที) (เมตร) การดาํเนินการ การขนส่ง การตรวจสอบ การรอคอย VA NVA NNVA

11 นําชิน้งานเก่าออกและใสง่านชิน้ใหมเ่ข้าเครื่อง FS073/2 1 25.00 0.0 o o o o 25.00

12 เดนิไปยงัเครื่อง FS073/1 1 5.00 4.0 o o o o 5.00

13 นําชิน้งานเก่าออกและใสง่านชิน้ใหมเ่ข้าเครื่อง FS073/1 1 25.00 0.0 o o o o 25.00

14 เดนิไปยงัเครื่อง FS063/1 1 6.00 5.0 o o o o 6.00

15 รอเครื่อง FS063/1 ทํางานเสร็จ 1 17.90 0.0 o o o o 17.90

ผลรวม 39 321.00 18.0 4 4 30 1 122.00 39.90 159.10

สดัสว่นเวลาของกิจกรรม 38.01% 12.43% 49.56%

ผลรวมกิจกรรมแตล่ะประเภทมลูคา่เพิ่ม 4 5 30

สดัสว่นกิจกรรม 10.26% 12.82% 76.92%

จาํนวนกิจกรรมแยกตามประเภทของกิจกรรม เวลาตามประเภทมลูคา่เพิ่ม

สายการผลิต FX. Scroll

สถานีการทาํงาน 8
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     ได้สรุปผลการวิเคราะห์มลูคา่เพิ่มของกิจกรรมของสถานีการทํางาน

ทัง้หมดของสายการผลติ FX. Scroll หลงัการปรับปรุง โดยข้อมลูได้มาจากผลรวมในเร่ืองตา่งๆ 
ของทกุสถานีงานท่ีประกอบด้วย รอบเวลาการทํางาน ผลรวมจํานวนกิจกรรมตามประเภทของ

กิจกรรม ผลรวมเวลาตามประเภทมลูคา่เพิ่ม และผลรวมจํานวนกิจกรรมตามประเภทมลูคา่เพิ่ม 
ดงัแสดงในตารางท่ี 5.8 
 
ตารางท่ี 5.8 ผลการวิเคราะห์มลูคา่เพิ่มของกิจกรรมของสายการผลติ FX. Scroll (หลงัปรับปรุง) 

สถานี จํานวน เวลา ระยะทาง

งาน กิจกรรมยอ่ย (วินาที) (เมตร) การดําเนินการ การขนสง่ การตรวจสอบ การรอคอย VA NVA NNVA

1 25 154.80 12.0 3 3 19 0 22.00 15.00 117.80

2 26 159.00 13.0 3 3 19 1 22.00 44.20 103.20

3 19 151.90 24.0 4 6 32 0 44.00 30.00 77.35

4 28 159.30 15.0 4 4 20 0 30.00 18.00 109.80

5 27 146.20 24.0 2 2 22 1 40.00 25.00 81.20

6 44 321.00 8.0 2 2 39 1 61.00 50.98 209.02

7 39 321.00 18.0 4 4 30 1 122.00 39.90 159.10

8 39 321.00 18.0 4 4 30 1 122.00 39.90 159.10

ผลรวม 247 1,733.65 132.0 26 28 211 5 463.00 262.98 1016.57

สดัสว่นเวลาของกิจกรรม 26.7% 15.2% 58.6%

ผลรวมกิจกรรมแตล่ะประเภทมลูคา่เพ่ิม 26 33 211

สดัสว่นกิจกรรม 9.6% 12.2% 78.1%

จํานวนกิจกรรมแยกตามประเภทของกิจกรรม เวลาตามประเภทมลูคา่เพ่ิม

สายการผลิค FX. Scroll

 
     จากการวิเคราะห์คณุคา่หลงัการปรับปรุง สรุปได้วา่กิจกรรมทัง้หมดเป็น 
247 กิจกรรมลดลงจากเดมิท่ีมี 437 กิจกรรม แบง่เป็นการดําเนินการ 26 กิจกรรมเทา่เดมิ การ
ขนสง่ 33 กิจกรรม ลดลงจากเดมิท่ีมี 35 กิจกรรม การตรวจสอบ 211 กิจกรรมลดลงจากเดมิท่ีมี 
377 กิจกรรม และการรอคอย 5 กิจกรรมลดลงจากเดมิท่ีมี 7 กิจกรรม 
     โดยแบง่ตามคณุคา่ของกิจกรรมจะได้วา่เป็นกิจกรรมท่ีมีคณุคา่ 26 
กิจกรรม หรือคดิเป็น 9.6%, กิจกรรมท่ีไมมี่คณุคา่ 33 กิจกรรม หรือคดิเป็น 12.2% และกิจกรรมท่ี
ไมมี่คณุคา่แตจํ่าเป็นต้องทํา 211 กิจกรรม หรือคดิเป็น 78.1% 
     มีระยะทางเกิดขึน้ในการดําเนินกิจกรรมทัง้หมด  132 เมตร 
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     เวลารวมในการทํางานของทกุกิจกรรม หาได้จากผลรวมของเวลา VA 
เวลา NVA และเวลา NNVA = 463+262.98+1,016.57 = 1,733.65 วนิาที ลดลงจากเดมิท่ีเป็น 
2,695.35 วนิาที 
     เวลาของกิจกรรมท่ีมีคณุคา่ 463 วนิาที หรือคดิเป็น  
(463/1,733.65)x100 = 26.7% เพิม่ขึน้จากเดมิท่ีเป็น 17.2% 
     เวลาของกิจกรรมท่ีไมมี่คณุคา่ 262.98 วนิาที หรือคดิเป็น 
(262.98/1,733.65)x100 = 15.2% ลดลงจากเดมิท่ีเป็น 15.4% 
     เวลาของกิจกรรมท่ีไมมี่คณุคา่แตจํ่าเป็นต้องทํา 1,016.57 วนิาที หรือคดิ
เป็น (1,016.57/1,733.65)x100 = 58.6% ลดลงจากเดมิท่ีเป็น 67.5% 
 
     3. การวิเคราะห์ประสิทธิภาพของสายการผลิต 
     เพ่ือพิจารณาถึงประสทิธิภาพของสายการผลติ ผู้วิจยัได้เขียนกราฟแสดง

รอบเวลาการทํางานจริงของแตล่ะสถานีงานตามรูปท่ี 5.6 และกราฟแสดงรอบเวลาการทํางานจริง
ตอ่ชิน้ของแตล่ะกระบวนการ ตามรูปท่ี 5.7 
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รูปท่ี 5.6 เวลาทํางานแตล่ะสถานีการทํางานของสายการผลติ  FX. Scroll (หลงัปรับปรุง) 
 
 
 
 
 



173 
 

52.1 52.57 53.03

38.43
49.37

64.2 64.2

0

20

40

60

80

FS01 FS02 FS03 FS04 FS05 FS06 FS07
กระบวนการ

วนิ
าท

ี

รูปท่ี 5.7 เวลาทํางานจริงตอ่ชิน้ของแตล่ะกระบวนการของสายการผลติ FX. Scroll (หลงัปรับปรุง) 
 
 

     การวิเคราะห์ถึงประสทิธิภาพของสายการผลติจะประกอบไปด้วย 
     1. ประสทิธิภาพของสายการผลติ 
     2. ความสญูเสียเน่ืองจากความไมส่มดลุของสายการผลติ 
     3. ผลติภาพการผลติ 
     4. ประสทิธิภาพในการบริหารการผลติ 
  
 
    3.1 ประสิทธิภาพของสายการผลิต   
     ประสทิธิภาพของสายการผลติหาได้จากสมการ (2-2) 
 

100%  
a

i

nC

t
EFF  

 
      โดยท่ี n = จํานวนกระบวนการจริง 
       Ca = รอบเวลาทํางานจริง 
       ti = เวลาทํางานจริงในแตล่ะกระบวนการ 
จํานวนกระบวนการจริง = 7 กระบวนการ 
รอบเวลาทํางานจริง = 64.2 วินาที 
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เวลาทํางานจริงในแตล่ะกระบวนการ = 52.1+52.57+ 53.03+ 38.43+ 49.37+ 64.2+ 64.2 
วินาที 
 

100
2.647

2.642.6437.4943.3803.5357.521.52
% 




EFF  

%2.83% EFF   
 

เพิ่มขึน้จากเดมิท่ีเป็น 75.91%  
 
 

    3.2 ความสูญเสียเน่ืองจากความไม่สมดุลของสายการผลิต  
(Line Balance Loss: LBL) 

     ความสญูเสียเน่ืองจากความไมส่มดลุของสายการผลติ (Line Balance 
Loss: LBL) หาได้จากสมการ (2-2) 

 

1001%  
a

i

nC

t
LBL  

 
 

      โดยท่ี n = จํานวนกระบวนการจริง 
       Ca = รอบเวลาทํางานจริง 
       ti = เวลาทํางานจริงในแตล่ะกระบวนการ 
 

ความสญูเสียเน่ืองจากความไมส่มดลุของสายการผลติของงานตดัเฉือนหยาบ (Line 
Balance Loss of Rough Cutting: RoughLBL )  
  จํานวนกระบวนการจริง = 5 กระบวนการ 
  รอบเวลาทํางานจริง = 159.3 วนิาที 

 เวลาทํางานจริงในแตล่ะกระบวนการ = 154.8+ 159+151.9+159.3+146.2 วินาที 
 

 100
3.1595

146.2159.3151.9159154.8
1% 




RoughLBL  

 %18.3% RoughLBL   
 ลดลงจากเดมิท่ีเป็น 29.19% 
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ความสญูเสียเน่ืองจากความไมส่มดลุของสายการผลติของงานตดัเฉือนละเอียด (Line 

Balance Loss of Find Cutting: FindLBL )  
  จํานวนกระบวนการจริง = 3 กระบวนการ 
  รอบเวลาทํางานจริง = 321 วนิาที 

 เวลาทํางานจริงในแตล่ะกระบวนการ = 321+321+321 วนิาที 
 

 100
3213

321321321
1% 




FindLBL  

 0% FindLBL   
 ลดลงจากเดมิท่ีเป็น 0.26% 
 
 
    3.3 ผลิตภาพการผลิต  
     ผลติภาพการผลติหาได้จากสมการ 
 

         
wT

Q
P


                                                       (5-1) 

 
      เวลารวมคนทํางานทัง้หมดหาได้จากสมการ 
 
       sw WT     S    N                                                 (5-2) 

 
      เวลาทํางานจริงเฉลี่ยในแตล่ะวนัหาได้จากสมการ 
 
                cpa TWW -                                                                  (5-3) 

 
      โดยท่ี P = ผลติภาพการผลติ    (ตวัตอ่ ชัว่โมง-คน) 
               Q = ปริมาณชิน้งานท่ีผลติ (ตวั) 
               N = จํานวนคนตอ่กะ (คน) 
               S = จํานวนกะทํางาน (กะ) 
      Wp = เวลาทํางานปกต ิ  
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      Wa = เวลาทํางานจริงเฉลีย่ในแตล่ะวนั   
      Ws = เวลาทํางานจริงเฉลีย่ในแตล่ะกะ 

      Tw = เวลารวมคนทํางานทัง้หมด (ชัว่โมง-คน) 
      Tc = เวลาท่ีใช้ในการเปล่ียนรุ่นตามแผน 
จากข้อมลูปัจจยัการผลติ 
ปริมาณชิน้งานท่ีผลติได้จริง 1,039 ชิน้ตอ่วนั   
เวลาเฉล่ียในการทํางาน 20.58 ชัว่โมงตอ่วนั 
จํานวนกะการทํางานมีจํานวน 2 กะตอ่วนั 
เวลาในการเปลี่ยนรุ่นไมเ่กินครัง้ละ 30 นาที และกําหนดให้มีการเปล่ียนรุ่นการผลติวนัละ 2 ครัง้ 
จํานวนคนทํางาน  12 คนตอ่กะ 
 

เวลาทํางานจริงเฉลี่ยในแตล่ะวนั หาได้จากสมการ 4-3 

  )60/302(58.20       aW  
  58.19       aW  ชัว่โมง 
 
ผลรวมของเวลาคนทํางานทัง้หมด หาได้จากสมการ 4-2 
  )2/58.19(    2    12  wT  
  96.234 wT  ชัว่โมง-คน 

 
ผลติภาพการผลติ หาได้จากสมการ 4-1 

  
96.234

039,1
P  

  42.4P  ชิน้ตอ่คนตอ่ชัว่โมง 
  เพิ่มขึน้จากเดมิท่ีเป็น 4.14 ชิน้ตอ่คนตอ่ชัว่โมง 

 
 
     3.4 ประสิทธิภาพในการบริหารการผลิต 
      ประสทิธิภาพในการบริหารการผลติ หาได้จากสมการ 
      

               100% 



a

a
t W

QC
EFF                                      (5-4) 
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      โดยท่ี Q = ปริมาณชิน้งานท่ีผลติได้จริง 
       Ca = รอบเวลาทํางานจริง 
       Wa = เวลาทํางานจริงเฉลีย่ในแตล่ะวนั   
ปริมาณชิน้งานท่ีผลติได้จริง = 1,039 ชิน้ตอ่วนั 
รอบเวลาทํางานจริง = 64.2 วินาที 
เวลาทํางานจริงเฉลี่ยในแตล่ะวนั 19.58 ชัว่โมง 
 

100
600,358.19

039,12.64
% 




tEFF  

%63.94% tEFF  
ลดลงจากเดมิท่ีเป็น 97.83% 

 
 

  5.2.1.2 การลดปริมาณชิน้ส่วนระหว่างกระบวนการ 
   จากหลกัการการการลดปริมาณชิน้สว่นระหวา่งกระบวนการ เม่ือนําหลกัการ

ดงักลา่วมาประยกุต์ใช้ในการกําหนดปริมาณชิน้สว่นระหวา่งกระบวนการ มีรายละเอียดดงัตอ่ไปนี ้
 
   1. ปริมาณชิน้สว่นระหวา่งกระบวนการก่อนสถานีงานท่ี 1 
   กําหนดให้ปริมาณชิน้สว่นระหวา่งกระบวนการเท่าเดมิคือ 10 ชิน้ 
 
   2. ปริมาณชิน้สว่นระหวา่งกระบวนการระหวา่งสถานีงานท่ี 1 กบัสถานีงานท่ี 2 
   สถานีงานท่ี 1 ประกอบด้วยเคร่ืองจกัร FS012/1,FS012/2 และ FS022/1 
    ระยะเวลาในการเปล่ียนรุ่นการผลติของสถานีงานท่ี 1 คือ15+17+21 = 53 
นาที 
   สถานีงานท่ี 2 ประกอบด้วยเคร่ืองจกัร FS022/2,FS03 และ FS032 
    รอบเวลาการทํางานจริงของสถานีงานท่ี 2 คือ 159 วินาที 
   กําหนดให้ปริมาณชิน้สว่นระหวา่งกระบวนการระหวา่งสถานีงานท่ี 1 กบั
สถานีงานท่ี 2 คือ (53x60)/159 = 20 ชิน้ 
 
  3. ปริมาณชิน้สว่นระหวา่งกระบวนการระหวา่งสถานีงานท่ี 2 กบัสถานีงานท่ี 3 
  สถานีงานท่ี 2 ประกอบด้วยเคร่ืองจกัร FS022/2,FS03 และ FS032 
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    ระยะเวลาในการเปล่ียนรุ่นการผลติของสถานีงานท่ี 2 คือ 18+9+6 = 
33 นาที 

 สถานีงานท่ี 3 ประกอบด้วยเคร่ืองจกัร FS041 และ FS051 
    รอบเวลาการทํางานจริงของสถานีงานท่ี 3 คือ 151.9 วินาที 
   กําหนดให้ปริมาณชิน้สว่นระหวา่งกระบวนการระหวา่งสถานีงานท่ี 2 กบั
สถานีงานท่ี 3 คือ (33x60)/151.9 = 14 ชิน้ 
 
   4. ปริมาณชิน้สว่นระหวา่งกระบวนการก่อนสถานีงานท่ี 4 
   กําหนดให้ปริมาณชิน้สว่นระหวา่งกระบวนการเท่าเดมิ 6 ชิน้ 
 
  5. ปริมาณชิน้สว่นระหวา่งกระบวนการระหวา่งสถานีงานท่ี 4 กบัสถานีงานท่ี 5 
  สถานีงานท่ี 4 ประกอบด้วยเคร่ืองจกัร FS013,FS023,FS033 และ FS043 
    ระยะเวลาในการเปล่ียนรุ่นการผลติของสถานีงานท่ี 4 คือ 17+15+13+27 
= 72 นาที 

 สถานีงานท่ี 5 ประกอบด้วยเคร่ืองจกัร FS052 และ FS053 
    รอบเวลาการทํางานจริงของสถานีงานท่ี 5 คือ 146.2 วินาที 
   กําหนดให้ปริมาณชิน้สว่นระหวา่งกระบวนการระหวา่งสถานีงานท่ี 4 กบั
สถานีงานท่ี 5 คือ (72x60)/146.2 = 30 ชิน้ 
 
  6. ปริมาณชิน้สว่นระหวา่งกระบวนการระหวา่งสถานีงานท่ี 3,5 กบัสถานีงานท่ี 
6,7,8 
   สถานีงานท่ี 3 ประกอบด้วยเคร่ืองจกัร FS041 และ FS051 
    ระยะเวลาในการเปล่ียนรุ่นการผลติของสถานีงานท่ี 3 คือ13+27 = 40 
นาที 

 สถานีงานท่ี 5 ประกอบด้วยเคร่ืองจกัร FS052 และ FS053 
    ระยะเวลาในการเปล่ียนรุ่นการผลติของสถานีงานท่ี 5 คือ25+26 = 51 
นาที 

 สถานีงานท่ี 6 ประกอบด้วยเคร่ืองจกัร FS06 และ FS07 
    รอบเวลาการทํางานจริงของสถานีงานท่ี 6 คือ 321 วินาที 

 สถานีงานท่ี 7 ประกอบด้วยเคร่ืองจกัร FS061,FS062,FS071 และ FS072 
    รอบเวลาการทํางานจริงของสถานีงานท่ี 7 คือ 321 วินาที 
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   สถานีงานท่ี 8 ประกอบด้วยเคร่ืองจกัร FS063/1,FS063/2,FS073/1 และ 
FS073/2 
    รอบเวลาการทํางานจริงของสถานีงานท่ี 8 คือ 321 วินาที 
   กําหนดให้ปริมาณชิน้สว่นระหวา่งกระบวนการระหวา่งสถานีงานท่ี 3,5 กบั
สถานีงานท่ี 6,7,8 คือ [(40+51)x60]/(321/3) = 51 ชิน้ 
 
   ปริมาณชิน้สว่นระหวา่งกระบวนการท่ีเหมาะสมท่ีควรเก็บอยูร่ะหวา่งสถานีงาน

แตล่ะสถานีคือ 163 ชิน้ ดงัรายละเอียดตามตารางท่ี 5.9 
 
ตารางท่ี 5.9 ปริมาณชิน้สว่นระหวา่งกระบวนการของสายการผลติ FX. Scroll (หลงัปรับปรุง) 

รอเข้าสถานีงาน อยูใ่นสถานีงาน

1 10 3

2 20 3

3 14 10

4 6 4

5 30 2

6 10 2

7 20 4

8 21 4

รวม 131 32

ปริมาณชิน้สว่น (ชิน้)
สถานีงาน
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   วิเคราะห์กระบวนการหลังการปรับปรุง 
    การวิเคราะห์ด้วยผังสายธารแห่งคุณค่า 
     ในการวิเคราะห์มลูคา่ในภาพรวมของสายการผลติหลงัท่ีมีการปรับปรุงลด

ปริมาณชิน้สว่นระหวา่งกระบวนการ ใช้การวิเคราะห์ด้วยผงัสายธารแห่งคณุคา่ซึง่แบง่ตามสถานี

งาน โดยข้อมลูท่ีจําเป็นต้องใช้ในการวิเคราะห์ได้แสดงไว้ในตารางท่ี 4.1 ตารางท่ี 5.1 ตารางท่ี 5.2 
และตารางท่ี 5.9 จากข้อมลูตา่งๆ ต้องนํามาคํานวณหาความสามารถในการผลติของแตล่ะสถานี
งาน เพ่ือท่ีจะได้นําไปใช้ในการคํานวณหาเวลานําการผลติตอ่ไป 
     ความสามารถในการผลติของกระบวนการ หาได้จาก 
 

        
a

a

C

W
CAP                                                          (5-5) 

 
     เวลานําการผลติก่อนกระบวนการ หาได้จาก 
 

       
CAP

WV
L pb

b


                                                    (5-6) 

 
     เวลานําการผลติท่ีกระบวนการ หาได้จาก 

 

        
CAP

WV
L pp

p


                                                    (5-7) 

 
โดยท่ี       CAP = ความสามารถในการผลติของกระบวนการ (ชิน้ตอ่วนั) 
  Vb = ปริมาณชิน้สว่นระหวา่งกระบวนการผลติก่อนเข้ากระบวนการ (ชิน้) 
           Vp = ปริมาณชิน้สว่นระหวา่งกระบวนการผลติท่ีกระบวนการ (ชิน้) 
  Lb = เวลานําการผลติก่อนกระบวนการ    
  Lp = เวลานําการผลติท่ีกระบวนการ    
 Wp = เวลาทํางานปกต ิ  
 Wa = เวลาทํางานจริงเฉลีย่ในแตล่ะวนั   
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การวิเคราะห์ของสถานีงานท่ี 1 
ความสามารถในการผลติของสถานีงาน หาได้จากสมการ 5-5 

  (20.58-2x53/60)x3,600x2/154.8 = 874 ชิน้ 
เวลานําการผลติก่อนสถานีงาน หาได้จากสมการ 5-6 

  10x20.58/874 = 0.24 ชัว่โมง 
เวลานําการผลติท่ีสถานีงาน   หาได้จากสมการ 5-7 

  3x20.58/874 = 0.07 ชัว่โมง 
 
การวิเคราะห์ของสถานีงานท่ี 2 

ความสามารถในการผลติของสถานีงาน หาได้จากสมการ 5-5 
  (20.58-2x33/60)x3,600x2/159 = 882 ชิน้ 

เวลานําการผลติก่อนสถานีงาน หาได้จากสมการ 5-6 
  20x20.58/882 = 0.47 ชัว่โมง 

เวลานําการผลติท่ีสถานีงาน หาได้จากสมการ 5-7 
  3x20.58/882 = 0.07 ชัว่โมง 
 
การวิเคราะห์ของสถานีงานท่ี 3 

เคร่ือง FS041 
  ความสามารถในการผลติของกระบวนการ หาได้จากสมการ 5-5 
   (20.58-2x13/60)x3,600x3/151.9 = 1,432 ชิน้ 
  เวลานําการผลติก่อนกระบวนการ หาได้จากสมการ 5-6 
   47x20.58/1,432 = 0.68 ชัว่โมง 
  เวลานําการผลติท่ีกระบวนการ หาได้จากสมการ 5-7 
   6x20.58/1,432 = 0.09 ชัว่โมง 

เคร่ือง FS051 
  ความสามารถในการผลติของกระบวนการ หาได้จากสมการ 5-5 
   (20.58-2x27/60)x3,600/151.9 = 466 ชิน้ 
  เวลานําการผลติก่อนกระบวนการ หาได้จากสมการ 5-6 
   0x20.58/466 = 0 ชัว่โมง 
  เวลานําการผลติท่ีกระบวนการ หาได้จากสมการ 5-7 
   4x20.58/466 = 0.18 ชัว่โมง 
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การวิเคราะห์ของสถานีงานท่ี 4 
ความสามารถในการผลติของสถานีงาน หาได้จากสมการ 5-5 

  (20.58-2x72/60)x3,600/159.3 = 410 ชิน้ 
เวลานําการผลติก่อนสถานีงาน หาได้จากสมการ 5-6 

  6x20.58/410 = 0.3 ชัว่โมง 
เวลานําการผลติท่ีสถานีงาน หาได้จากสมการ 5-7 

  4x20.58/410 = 0.2 ชัว่โมง 
 
การวิเคราะห์ของสถานีงานท่ี 5 

ความสามารถในการผลติของสถานีงาน หาได้จากสมการ 5-5 
  (20.58-2x51/60)x3,600x2/146.2 = 929 ชิน้ 

เวลานําการผลติก่อนสถานีงาน หาได้จากสมการ 5-6 
  60x20.58/929 = 1.33 ชัว่โมง 

เวลานําการผลติท่ีสถานีงาน หาได้จากสมการ 5-7 
  2x20.58/929 = 0.04 ชัว่โมง 
 
การวิเคราะห์ของสถานีงานท่ี 6 

ความสามารถในการผลติของสถานีงาน หาได้จากสมการ 5-5 
  (20.58-2x55/60)x3,600/321 = 210 ชิน้ 

เวลานําการผลติก่อนสถานีงาน หาได้จากสมการ 5-6 
  10x20.58/210 = 0.98 ชัว่โมง 

เวลานําการผลติท่ีสถานีงาน หาได้จากสมการ 5-7 
  2x20.58/210 = 0.2 ชัว่โมง 
 
การวิเคราะห์ของสถานีงานท่ี 7 

ความสามารถในการผลติของสถานีงาน หาได้จากสมการ 5-5 
  (20.58-2x59/60)x3,600x2/321 = 417 ชิน้ 

เวลานําการผลติก่อนสถานีงาน หาได้จากสมการ 5-6 
  20x20.58/417 = 0.99 ชัว่โมง 

เวลานําการผลติท่ีสถานีงาน หาได้จากสมการ 5-7 
  2x20.58/417 = 0.1 ชัว่โมง 



183 
 

การวิเคราะห์ของสถานีงานท่ี 8 
ความสามารถในการผลติของสถานีงาน หาได้จากสมการ 5-5 

  (20.58-2x51/60)x3,600x2/321 = 423 ชิน้ 
เวลานําการผลติก่อนสถานีงาน หาได้จากสมการ 5-6 

  21x20.58/423 = 1.02 ชัว่โมง 
เวลานําการผลติท่ีสถานีงาน หาได้จากสมการ 5-7 

  2x20.58/423 = 0.1 ชัว่โมง 
 

เม่ือทําการวเิคราะห์ทกุสถานีงานแล้ว พบวา่มีเส้นทางการเดนิของชิน้งานได้หลายเส้นทาง 
แตล่ะเส้นทางจะมีเวลานําการผลติท่ีแตกตา่งกนั ผู้วิจยัจงึได้ทําการคํานวณหาเวลานําการผลติ

รวม เวลาท่ีเกิดมลูคา่เพิ่ม และคา่ Multiple Ratio พร้อมทัง้สดัสว่นของเวลาท่ีเกิดมลูคา่เพิม่ของ
เส้นทางการเดนิของชิน้งานท่ีมีเวลานําการผลติสงูสดุ คือเส้นทางท่ีผา่นสถานีการทํางานท่ี 4,5 
และ 8 ดงันี ้ 
 

เวลานําการผลติก่อนสถานีงานรวม หาจากผลรวมของเวลานําก่อนสถานีงานท่ีชิน้งาน
เดนิทางผา่น 0.3+1.33+1.02 = 2.65 ชัว่โมง ลดลงจากเดมิท่ีเป็น 8.41 ชัว่โมง 
 

เวลานําการผลติท่ีสถานีงานรวม หาได้จากผลรวมของเวลานําท่ีสถานีงานท่ีชิน้งานเดนิ
ทางผา่น 0.2+0.04+0.1 = 0.34 ชัว่โมง ลดลงจากเดมิท่ีเป็น 0.61 ชัว่โมง 
 
เวลานําการผลติรวม = เวลานําการผลติก่อนสถานีงานรวม + เวลานําการผลติท่ีสถานีงานรวม 
เวลานําการผลติรวม   2.65+0.34 = 2.99 ชัว่โมง ลดลงจากเดมิท่ีเป็น 9.02 ชัว่โมง 
 
เวลาท่ีเกิดมลูคา่เพม่ หาได้จากผลรวมของรอบเวลาการผลติรวมในสถานีงานท่ีชิน้งานเดนิ
ทางผา่น จากข้อมลูของกระบวนการตามตารางท่ี 5.1 
เวลาท่ีเกิดคณุคา่ 159.3+146.2+321 = 626.5 วินาที  
หรือเทา่กบั  626.5/3,600 = 0.17 ชัว่โมง 
 
คา่ Multiple Ratio หาได้จาก 
 
                                                                                                                                       (5-8) 

เวลานําการผลติรวม 

เวลาท่ีเกิดคณุคา่ 
Multiple Ratio   = 
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คา่ Multiple Ratio หาได้จากสมการ 5-8        2.99/0.17 = 17.59 ลดลงจากเดมิท่ีเป็น 25.77 
 
สดัสว่นของเวลาท่ีเกิดคณุคา่   หาได้จาก 
 
                                                                                                                                       (5-9) 
 
สดัสว่นของเวลาท่ีเกิดคณุคา่   หาได้จากสมการ 5-9     0.17x100/2.99 = 5.69% เพิ่มขึน้จากเดมิ
ท่ีเป็น 3.88% 

 
จากข้อมลูการวิเคราะห์สายการผลติในด้านความสามารถในการผลติ, เวลานําการผลติ 

ของสถานีการทํางานท่ี 1 จนถึงสถานีการทํางานท่ี 8 หลงัปรับปรุง ผู้วิจยัได้สรุปผลวิเคราะห์ข้อมลู 
ดงัแสดงในตารางท่ี 5.10 โดยท่ีข้อมลูเหลา่นีจ้ะถกูนําไปใช้ในการสร้างผงัสายธารแหง่คณุคา่ ดงั
แสดงไว้ในภาพท่ี 5.8 

 
ตารางท่ี 5.10 ความสามารถในการผลติและเวลานําการผลติของสายการผลติ FX. Scroll  
(หลงัปรับปรุง) 

สถานีงาน ความสามารถในการผลิต

ก่อนสถานีงาน ท่ีสถานีงาน

(ตวั/วนั) (ชัว่โมง) (ชัว่โมง)

1 874 0.24 0.07

2 882 0.47 0.07

3 1,432 / 466 0.68 0.27

4 410 0.3 0.2

5 929 1.33 0.04

6 210 0.98 0.2

7 417 0.99 0.1

8 423 1.02 0.1

เวลานําการผลิต

 
 
 
 

เวลานําการผลติรวม 

เวลาท่ีเกิดมลูคา่เพิ่ม x 100 
สดัสว่นของเวลาท่ีเกิดมลูคา่เพิ่ม  =    



1 
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รูปที่ 5.8 ผงัสายธารแห่งคณุคา่ของสายการผลติ FX. Scroll (หลงัปรับปรุง) 
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 5.2.1.3 การเปรียบเทยีบผลการปรับปรุง 
   จากการวิจยัพบวา่แนวคดิการปรับปรุงสายการผลติโดยการลดกิจกรรมท่ีไมมี่

มลูคา่เพิม่และการลดปริมาณชิน้สว่นระหวา่งกระบวนการ ตามหลกัการของการวิจยันีส้ามารถ

นํามาใช้ในการปรับปรุงสายการผลติได้ และเม่ือได้ทําการเปรียบเทียบผลการปรับปรุงโดยใช้ดชันี

การวดัผลท่ีได้ภายหลงัการปรับปรุงมีการเปล่ียนแปลงไปในทางท่ีดีขึน้ ตามรายละเอียดดงัตารางท่ี 
5.11 และได้ทําการเปรียบเทียบดชันีการวดัก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุงตามรูปท่ี 5.9 และรูปท่ี 
5.10 

  
ตารางท่ี 5.11 การเปรียบเทียบผลของดชันีการวดัการปรับปรุงของสายการผลติ FX. Scroll 
ลําดบั ดชันีการวดั หนว่ย ปัจจบุนั หลงัปรับปรุง การเปล่ียนแปลง (%)

1 ปริมาณชิน้สว่นระหวา่งกระบวนการ ชิน้ 473 163 65.54

2 เวลานําการผลิต ชัว่โมง 9.02 2.99 66.85

3 ประสิทธิภาพของสายการผลิต % 75.91 83.20 9.60

4
ความสญูเสียเน่ืองจากความไมส่มดลุของ

สายการผลิตของงานตดัเฉือนหยาบ
% 29.19 3.18 89.11

5
ความสญูเสียเน่ืองจากความไมส่มดลุของ

สายการผลิตของงานตดัเฉือนละเอียด
% 0.26 0 100

6 ผลิตภาพการผลิต ชิน้/คน/ชัว่โมง 4.14 4.42 6.76

7 ประสิทธิภาพในการบริหารการผลิต % 97.83 94.63 3.27

8 สดัสว่นเวลาท่ีมีมลูคา่เพิ่ม % 17.20 26.70 55.23

9 สดัสว่นเวลานํากบัเวลาท่ีมีมลูคา่เพิ่ม  - 25.77 17.59 31.74  
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รูปท่ี 5.9 การเปรียบเทียบผลของดชันีการวดัการปรับปรุงในด้านประสทิธิภาพของสายการผลติ 
FX. Scroll 
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รูปท่ี 5.10 การเปรียบเทียบผลของดชันีการวดัการปรับปรุงในด้านเวลานําและเวลาท่ีมีมลูคา่เพิม่
ของสายการผลติ FX. Scroll 
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  ภายหลงัการปรับปรุงพบวา่สายการผลติ FX. Scroll มีผลผลติจริงเฉล่ียตอ่วนั
ในช่วงเดือนมีนาคม 2552 ถึงเดือนมิถนุายน 2552 เพิม่ขึน้จาก 974 ชิน้ตอ่วนั เป็น 1,039 ชิน้ตอ่
วนั เพิม่ขึน้ 6.67% และคดิเป็น 79.92% เม่ือคดิเทียบกบักําลงัการผลติของเคร่ืองท่ีมีรอบเวลาการ
ทํางานสงูท่ีสดุ ดงัแสดงไว้ในตารางท่ี 5.12 และรูปท่ี 5.11 
 
ตารางท่ี 5.12  ผลผลติจริงของสายการผลติ FX. Scroll (หลงัปรับปรุง) 

เดือน ผลผลิต (ชิน้/วนั) ประสิทธิภาพการผลิต (%)

มีนาคม 1,059 81.46

เมษายน 1,043 80.23

พฤษภาคม 1,019 78.38

มิถนุายน 1,036 79.69

เฉล่ีย 1,039 79.92
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รูปท่ี 5.11 ผลผลติจริงเฉลี่ยตอ่วนัและประสทิธิภาพของสายการผลติ FX. Scroll (หลงัปรับปรุง) 
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5.2.2 สายการผลิต OR. Scroll 
  5.2.2.1 การลดกิจกรรมที่ไม่มีมูลค่าเพิ่ม 

   ภายหลงัจากท่ีได้วิเคราะห์ผลจากการวิเคราะห์แผนภมูิการทํางาน คน-เคร่ืองจกัร
ของแตล่ะสถานีงานและจากหลกัการการลดกิจกรรมท่ีไมมี่มลูคา่เพิ่มท่ีใช้ในการปรับปรุงสาย 
การผลติ FX. Scroll สามารถจดัลําดบัการทํางานใหมใ่ห้มีสถานีงานลดลงจาก 11 สถานี เป็น 7 
สถานี แบง่เป็นงานตดัเฉือนหยาบสถานีงานท่ี 1 ถึงสถานีงานท่ี 3 และงานตดัเฉือนละเอียดสถานี
งานท่ี 4 ถึงสถานีงานท่ี 7 โดยมีผงัการทํางานใหมต่ามรูปท่ี 5.12 
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งานสาํเร็จ

OS062aOS063a
OS06

OS052

OS083/1

4
6

วัตถุดบิ

วัตถุดบิ

OS032OS042

3

OS092/2OS093

OS07 OS072

OS08 OS082

OS09
OS092/1

5

7

พนักงานทํางานกบัเครือ่งจักร

พนักงานตรวจสอบคณุภาพ

รูปท่ี 5.12 ผงัการทํางานสายการผลติ OR. Scroll (หลงัการปรับปรุง) 
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   วิเคราะห์กระบวนการหลังการปรับปรุง 
   1. การวิเคราะห์การทาํงาน คน-เคร่ืองจักร 
    ผลการวิเคราะห์ด้วยแผนภมูกิารทํางาน คน-เคร่ืองจกัร ของทกุสถานีงาน
ภายหลงัการปรับปรุง ทัง้สถานีงานท่ีมีการเปลี่ยนแปลงลาํดบัการทํางานและสถานีงานท่ีไมมี่การ
เปล่ียนแปลงลาํดบัการทํางาน ได้ตามตารางท่ี 5.13 

 
ตารางท่ี 5.13 การวิเคราะห์แผนภมูิการทํางาน คน-เคร่ืองจกัร สายการผลติ OR. Scroll  
(หลงัปรับปรุง) 

1 2 3 4 5 6 7

รอบเวลาทํางาน (วินาที) 158 138 114 170 227 114 227

เวลางาน (วินาที) 151 138 103 159 210 101 217

เวลาสญูเปลา่ (วินาที) 7  - 11 11 17 13 10

อตัราสว่นเวลางาน (%) 95.6 100 90.35 93.53 92.5 88.6 95.59

รอบเวลาทํางาน (วินาที) 158  - 114 170 227  - 227

เวลางาน (วินาที) 152  - 108 153 216  - 219

เวลาสญูเปลา่ (วินาที) 6  - 6 17 11  - 8

อตัราสว่นเวลางาน (%) 96.2  - 94.7 90 95.2  - 96.48

รอบเวลาทํางาน (วินาที) 158 138 114 170 227 114 227

เวลางาน (วินาที) 84 89 111 120 227 114 225

เวลาสญูเปลา่ (วินาที) 74 49 3 50  -  - 2

อตัราสว่นเวลางาน (%) 53.16 64.5 97.4 70.59 100 100 99.12

รอบเวลาทํางาน (วินาที) 158 138 114 170 227 114 227

เวลางาน (วินาที) 82 80 111 152 227 114 225

เวลาสญูเปลา่ (วินาที) 76 58 3 18  -  - 2

อตัราสว่นเวลางาน (%) 51.9 58 97.4 89.41 100 100 99.12

รอบเวลาทํางาน (วินาที) 158 138 114 170 227 114 227
เวลางาน (วินาที) 126 73 114 170 141 105 227
เวลาสญูเปลา่ (วินาที) 32 65  -  - 86 9  -
อตัราสว่นเวลางาน (%) 79.75 52.9 100 100 62.1 92.1 100.00

รอบเวลาทํางาน (วินาที) 158  - 114  - 227  - 227
เวลางาน (วินาที) 158  - 114  - 141  - 227
เวลาสญูเปลา่ (วินาที)  -  -  -  - 86  -  -
อตัราสว่นเวลางาน (%) 100  - 100  - 62.1  - 100.00

รอบเวลาทํางาน (วินาที)  -  -  -  -  -  - 227
เวลางาน (วินาที)  -  -  -  -  -  - 130
เวลาสญูเปลา่ (วินาที)  -  -  -  -  -  - 97
อตัราสว่นเวลางาน (%)  -  -  -  -  -  - 57.27

รอบเวลาทํางาน (วินาที)  -  -  -  -  -  - 227
เวลางาน (วินาที)  -  -  -  -  -  - 130
เวลาสญูเปลา่ (วินาที)  -  -  -  -  -  - 97
อตัราสว่นเวลางาน (%)  -  -  -  -  -  - 57.27

การทํางานของเคร่ืองจกัร

 #5

การทํางานของเคร่ืองจกัร

 #6

การทํางานของเคร่ืองจกัร

 #3

การทํางานของเคร่ืองจกัร

 #4

สถานีงาน

การทํางานของเคร่ืองจกัร

 #1

การทํางานของเคร่ืองจกัร

 #2

การทํางานของพนกังานท่ี

ทํางานกบัเคร่ืองจกัร

การทํางานของพนกังาน

ตรวจสอบคณุภาพ
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    ผลท่ีได้จากการวิเคราะห์ด้วยแผนภมูิการทํางาน คน-เคร่ืองจกัร ทําให้
สามารถรู้ได้วา่รอบเวลาการทํางานจริงของแตล่ะสถานีงาน เป็นรอบเวลาการทํางานท่ีขึน้อยูก่บั
เวลาการทํางานของคนหรือเวลาการทํางานของเคร่ืองจกัร ทําให้สามารถหากําลงัการผลติท่ีแท้จริง
ของเคร่ืองจกัรแตล่ะเคร่ืองท่ีมีกระบวนการผลติท่ีเหมือนกนัได้ ตามตารางท่ี 5.14 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



1 

 

ตารางที่ 5.14 กําลงัการผลติจริงของแตล่ะกระบวนการของสายการผลติ OR. Scroll (หลงัปรับปรุง) 
รอบการทํางาน รอบการทํางานตอ่ชิน้ รอบการทํางานจริง รอบการทํางานจริงเฉลี่ย รอบการทํางานจริงตอ่ชิน้ กําลงัการผลิตจริง

(วนิาที) (วนิาที) (วนิาที) (วนิาที) (วนิาที/ชิน้) (ชิน้/วนั)

OS01 2 82 138

OS012 1 77 158

OS013,023 2 73 138

OS02 2 66 138

OS022 1 75 158

OS013,023 2 73 138

OS03 3 101 114

OS032 3 101 114

OS033 1 116 158

OS04 3 99 114

OS042 3 99 114

OS043 1 143 158

Metal Bush Insertion OS052 4 35 35 170 170 56.7 1,304

OS06 4 142 170

OS062a 6 104 114

OS063a 6 104 114

1,673

128.7

128.7 1,724

1,724

Housing Side Grinding 38.9 132.7

42.9

42.9

44.2

48.2 1,534

144.7 48.2 1,534

144.7

เครื่องจกัรกระบวนการ สถานีงาน

25.8

23.8

35.3

37.9

Scroll Side Turning

Housing Side Turning

Housing Side Drilling

Involute Rough Milling
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2 

 

ตารางที่ 5.14 กําลงัการผลติจริงของแตล่ะกระบวนการของสายการผลติ OR. Scroll (หลงัปรับปรุง) (ตอ่) 
รอบการทํางาน รอบการทํางานตอ่ชิน้ รอบการทํางานจริง รอบการทํางานจริงเฉลี่ย รอบการทํางานจริงตอ่ชิน้ กําลงัการผลิตจริง

(วนิาที) (วนิาที) (วนิาที) (วนิาที) (วนิาที/ชิน้) (ชิน้/วนั)

Find Boring OS062b 6 30 30 114 114 38 1,947

OS07 7 68 227

OS072 7 68 227

OS073 4 78 170

OS08 7 212 227

OS082 7 212 227

OS083/1 5 212 227

OS083/2 5 212 227

OS09 7 115 227

OS092/1 7 115 227

OS092/2 5 126 227

OS093 5 126 227

53

30.1

Medium Pressure Hole Drilling

Involute Semi-Finish Milling

Involute Grinding

เครื่องจกัรกระบวนการ สถานีงาน

20823.8 23.1 3,202

56.7

56.7227

227 1,304

1,304
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     จากการวิเคราะห์กําลงัการผลติจริงหลงัการปรับปรุงพบวา่ กระบวนการ 
Involute Semi-Finish Milling ท่ีก่อนการปรับปรุงนัน้เป็นกระบวนการผลติท่ีมีรอบเวลาทํางานจริง
ของกระบวนการยาวท่ีสดุคือ 69.2 วินาทีตอ่ชิน้ และมีกําลงัการผลติจริงอยูท่ี่ 1,069 ชิน้ตอ่วนั หลงั
การปรับปรุงมีรอบเวลาทํางานจริงของกระบวนการลดลงเป็น 56.7 วินาทีตอ่ชิน้ และกําลงัการผลติ
จริงเป็น 1,304 ชิน้ตอ่วนั สว่นกระบวนการท่ีมีรอบเวลาการทํางานจริงของกระบวนการยาวท่ีสดุ
หลงัการปรับปรุงมี 3 กระบวนการคือ Metal Bush Insertion , Involute Semi-Finish Milling และ
กระบวนการ Involute Grinding ท่ีมีรอบเวลาการทํางานจริงของกระบวนการอยูท่ี่ 56.7 วินาทีตอ่
ชิน้ และมีกําลงัการผลติจริงอยูท่ี่ 1,304 ชิน้ตอ่วนั ซึง่สอดคล้องกบัการท่ีกระบวนการ Involute 
Semi-Finish Milling เป็นกระบวนการท่ีมีรอบเวลาการทํางานของเคร่ืองจกัรยาวท่ีสดุ 
 
    2. การวิเคราะห์มูลค่าเพิ่มของกระบวนการ 
    การวิเคราะห์มลูคา่เพิม่ของกิจกรรมของแตล่ะสถานีงานของสายการผลติ 
OR. Scroll หลงัการปรับปรุง โดยท่ีการวิเคราะห์มลูคา่เพิ่มของกิจกรรมจะพิจารณาเฉพาะกิจกรรม
การทํางานของพนกังานท่ีทํางานกบัเคร่ืองจกัรเท่านัน้ เพราะเป็นกิจกรรมท่ีมีมลูคา่เพิ่มโดยใช้การ

มองในลกัษณะงานท่ีทํางานกบัเคร่ืองจกัร เพ่ือให้เกิดการเปล่ียนแปลงของชิน้งานเป็นหลกั ได้ตาม
ตารางท่ี 5.15 
 
ตารางท่ี 5.15 ผลการวิเคราะห์มลูคา่เพิ่มของกิจกรรมของสายการผลติ OR. Scroll (หลงัปรับปรุง) 

สถานี จํานวน เวลา ระยะทาง

งาน กิจกรรมยอ่ย (วินาที) (เมตร) การดําเนินการ การขนสง่ การตรวจสอบ การรอคอย VA NVA NNVA

1 20 158.00 10.0 4 4 11 1 39.00 19.00 100.00

2 11 138.00 7.0 4 4 3 0 21.00 9.00 108.00

3 19 114.00 8.0 4 4 10 1 50.00 21.00 43.00

4 24 170.00 13.0 7 7 9 1 39.00 27.00 104.00

5 24 227.00 6.0 4 4 15 1 60.00 25.00 142.00

6 22 114.00 5.0 5 3 13 1 35.00 20.00 59.00

7 29 227.00 12.0 10 10 8 1 102.00 25.00 100.00

ผลรวม 149 1,148.00 61.0 38 36 69 6 346.00 146.00 656.00

สดัสว่นเวลาของกิจกรรม 30.1% 12.7% 57.1%

ผลรวมกิจกรรมแตล่ะประเภทมลูคา่เพิ่ม 38 42 69

สดัสว่นกิจกรรม 25.5% 28.2% 46.3%

จํานวนกิจกรรมแยกตามประเภทของกิจกรรม เวลาตามประเภทมลูคา่เพิ่ม

สายการผลิค OR. Scroll
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     จากการวิเคราะห์คณุคา่หลงัการปรับปรุง สรุปได้วา่กิจกรรมทัง้หมด
เป็น 149 กิจกรรมลดลงจากเดมิท่ีมี 335 กิจกรรม แบง่เป็นการดําเนินการ 38 กิจกรรมเท่าเดมิ การ
ขนสง่ 36 กิจกรรม เพิ่มขึน้จากเดมิท่ีมี 32 กิจกรรม การตรวจสอบ 69 กิจกรรมลดลงจากเดมิท่ีมี 
258 กิจกรรม และการรอคอย 6 กิจกรรมลดลงจากเดมิท่ีมี 7 กิจกรรม 
     โดยแบง่ตามคณุคา่ของกิจกรรมจะได้วา่เป็นกิจกรรมท่ีมีคณุคา่ 38 
กิจกรรม หรือคดิเป็น 25.5%, กิจกรรมท่ีไมมี่คณุคา่ 42 กิจกรรม หรือคดิเป็น 28.2% และกิจกรรมท่ี
ไมมี่คณุคา่แตจํ่าเป็นต้องทํา 69 กิจกรรม หรือคดิเป็น 46.3% 
     มีระยะทางเกิดขึน้ในการดําเนินกิจกรรมทัง้หมด  61 เมตร 

     เวลารวมในการทํางานของทกุกิจกรรม หาได้จากผลรวมของเวลา VA เวลา 
NVA และเวลา NNVA = 346+146+656 = 1,148 วินาที ลดลงจากเดมิท่ีเป็น 1,773.4 วินาที 
     เวลาของกิจกรรมท่ีมีคณุคา่ 346 วนิาที หรือคดิเป็น  
(346/1,148)x100 = 30.1% เพิ่มขึน้จากเดมิท่ีเป็น 20.2% 
     เวลาของกิจกรรมท่ีไมมี่คณุคา่ 146 วินาที หรือคดิเป็น (146/1,148)x100 
= 12.7% ลดลงจากเดมิท่ีเป็น 14.5% 
     เวลาของกิจกรรมท่ีไมมี่คณุคา่แตจํ่าเป็นต้องทํา 656 วนิาที หรือคดิเป็น 
(656/1,148)x100 = 57.1% ลดลงจากเดมิท่ีเป็น 65.3% 
 
     3. การวิเคราะห์ประสิทธิภาพของสายการผลิต 
     เพ่ือพิจารณาถึงประสทิธิภาพของสายการผลติหลงัการปรับปรุง ผู้วจิยัได้

เขียนกราฟแสดงรอบเวลาการทํางานจริงของแตล่ะสถานีงานตามรูปท่ี 5.13 และกราฟแสดงรอบ
เวลาการทํางานจริงตอ่ชิน้ของแตล่ะกระบวนการ ตามรูปท่ี 5.14 
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รูปท่ี 5.13 เวลาทํางานแตล่ะสถานีการทํางานของสายการผลติ  OR. Scroll (หลงัปรับปรุง) 
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รูปท่ี 5.14 เวลาทํางานจริงตอ่ชิน้ของแตล่ะกระบวนการของสายการผลติ OR. Scroll  
(หลงัปรับปรุง) 

 
    3.1 ประสิทธิภาพของสายการผลิต   
ประสทิธิภาพของสายการผลติหาได้จาก  

100
7.5610

7.567.561.23382.447.569.429.422.482.48
% 




EFF  

%7.80% EFF  
เพิ่มขึน้จากเดมิท่ีเป็น 63.4%  

 
    3.2 ความสูญเสียเน่ืองจากความไม่สมดุลของสายการผลิต  

(Line Balance Loss: LBL) 
ความสญูเสียเน่ืองจากความไมส่มดลุของสายการผลติของงานตดัเฉือนหยาบ (Line Balance 
Loss of Rough Cutting: RoughLBL ) หาได้จาก  

100
1583

114138158
1% 




RoughLBL  

%5.13% RoughLBL  
ลดลงจากเดมิท่ีเป็น 22.2% 
 

ความสญูเสียเน่ืองจากความไมส่มดลุของสายการผลติของงานตดัเฉือนละเอียด (Line Balance 
Loss of Find Cutting: FindLBL ) 

100
2274

227114227170
1% 




FindLBL  

%7.18% FindLBL  
ลดลงจากเดมิท่ีเป็น 35.1% 
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    3.3 ผลิตภาพการผลิต  
ปริมาณชิน้งานท่ีผลติได้จริงหลงัปรับปรุง 1,113 ชิน้ตอ่วนั   
ผลติภาพการผลติหาได้จาก 

38.215

113,1
P  

18.5P  ชิน้ตอ่คนตอ่ชัว่โมง 
เพิ่มขึน้จากเดมิท่ีเป็น 4.66 ชิน้ตอ่คนตอ่ชัว่โมง 
 

     3.4 ประสิทธิภาพในการบริหารการผลิต 
ประสทิธิภาพในการบริหารการผลติหาได้จาก 

100
600,358.19

113,17.56
% 




tEFF  

%5.89% tEFF  
ลดลงจากเดมิท่ีเป็น 98.57% 
 

  
  5.2.2.2 การลดปริมาณชิน้ส่วนระหว่างกระบวนการ 

  จากหลกัการการการลดปริมาณชิน้สว่นระหวา่งกระบวนการ เม่ือนําหลกัการ
ดงักลา่วมาใช้ในการกําหนดปริมาณชิน้สว่นระหวา่งกระบวนการ พบวา่มีปริมาณชิน้สว่นระหวา่ง
กระบวนการลดลงเป็น 522 ชิน้ จากเดมิท่ีเป็น 790 ชิน้ ดงัรายละเอียดตารางท่ี 5.16 
 

ตารางท่ี 5.16 ปริมาณชิน้สว่นระหวา่งกระบวนการของสายการผลติ OR. Scroll (หลงัปรับปรุง) 

รอเข้าสถานีงาน อยูใ่นสถานีงาน

1 17 4

2 10 4

3 42 4

4 209 3

5 78 4

6 59 3

7 79 6

รวม 494 28

ปริมาณชิน้สว่น (ชิน้)
สถานีงาน
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   วิเคราะห์กระบวนการหลังการปรับปรุง 
    การวิเคราะห์ด้วยผังสายธารแห่งคุณค่า 
    การวิเคราะห์มลูคา่ในภาพรวมของสายการผลติหลงัท่ีมีการปรับปรุงลด

ปริมาณชิน้สว่นระหวา่งกระบวนการ ใช้การวิเคราะห์ด้วยผงัสายธารแห่งคณุคา่ซึง่แบง่ตามสถานี

งาน โดยวิเคราะห์ด้านความสามารถในการผลติ, เวลานําการผลติ ของสถานีงานท่ี 1 จนถึงสถานี
งานท่ี 7 ได้สรุปผลวิเคราะห์ข้อมลู ดงัแสดงในตารางท่ี 5.17 โดยท่ีข้อมลูเหลา่นีถ้กูนําไปใช้ในการ
สร้างผงัสายธารแห่งคณุคา่ แสดงไว้ในรูปท่ี 5.15 
 

ตารางท่ี 5.17 ความสามารถในการผลติและเวลานําการผลติสายการผลติ OR. Scroll  
(หลงัปรับปรุง) 

สถานีงาน ความสามารถในการผลิต

ก่อนสถานีงาน ท่ีสถานีงาน

(ชิน้/วนั) (ชัว่โมง) (ชัว่โมง)

1 395 0.89 0.21

2 936 0.22 0.09

3 1,087 0.8 0.08

4 1,188 3.62 0.05

5 538 2.98 0.15

6 1,194 1.02 0.05

7 774 2.1 0.16

เวลานําการผลิต

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



1 

 

C/T = 158s C/T = 227s

C/O = 97 min C/O = 108 min

Uptime = 80% Uptime = 80%

2 shifts 2 shifts

20.58 hrs Avail 20.58 hrs Avail

T/T = 158s T/T = 227s

0.21 hrs 0.15 hrs
158 s C/T = 170s 227 s

C/O = 56 min

Uptime = 80%

2 shifts

20.58 hrs Avail

T/T = 170s

3.62 hrs 0.05 hrs
C/T = 138s C/T = 114s 170 s C/T = 114s C/T = 227s

C/O = 79 min C/O = 101 min C/O = 50 min C/O = 129 min

Uptime = 80% Uptime = 80% Uptime = 80% Uptime = 80%

2 shifts 2 shifts 2 shifts 2 shifts

20.58 hrs Avail 20.58 hrs Avail 20.58 hrs Avail 20.58 hrs Avail

T/T = 138s T/T = 114s T/T = 114s T/T = 279s

0.22 hrs 0.09 hrs 0.8 hrs 0.08 hrs 1.02 hrs 0.05 hrs 2.1 hrs 0.16 hrs
138 s 114 s 114 s 227 s

0.21 hours

2.98 hrs

Production lead time
8.19 hours

0.89 hrs

43.71

763 sec
Valuve-Added time

Multiple ratio

Rawmat.

 Rawmat.

17 pcs

St.1

 1

St.2

 1

St.3

 1

I

I
10 pcs

I
42 pcs

I

F/G

 
I

209 pcs

St.4

 1

St.5

 1

St.6

 1

St.7

 1

I
78 pcs

I
59 pcs I

79 pcs

400 pcs

 
รูปที่ 5.15 ผงัสายธารแห่งคณุคา่ของสายการผลติ OR. Scroll (หลงัปรับปรุง) 
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     จากการวิเคราะห์ด้วยผงัสายธารแห่งคณุคา่หลงัปรับปรุง พบวา่เส้นทาง

การเดนิของชิน้งานท่ีมีเวลานําการผลติสงูสดุ คือเส้นทางท่ีผา่นสถานีงานท่ี 2,3,4,6 และ 7 ซึง่มี
เวลานําการผลติรวม เวลาท่ีเกิดมลูคา่เพิม่ และคา่ Multiple Ratio พร้อมทัง้สดัสว่นของเวลาท่ีเกิด
มลูคา่เพิม่ ดงัตอ่ไปนี ้

 
เวลานําการผลติก่อนสถานีงานรวม 0.22+0.8+3.62+1.02+2.1 = 7.76 ชัว่โมง 

ลดลงจากเดมิท่ีเป็น 10.93 ชัว่โมง 
เวลานําการผลติท่ีสถานีงานรวม 0.09+0.08+0.05+0.05+0.16 = 0.43 ชัว่โมง 

ลดลงจากเดมิท่ีเป็น 0.51 ชัว่โมง 
เวลานําการผลติรวม 7.76+0.43 = 8.19 ชัว่โมง 

ลดลงจากเดมิท่ีเป็น 11.44 ชัว่โมง 
 

เวลาท่ีเกิดมลูคา่เพิ่ม 138+114+170+114+227 = 763 วนิาที  
หรือเทา่กบั 763/3,600 = 0.21 ชัว่โมง ลดลงจากเดมิท่ีเป็น 0.24 ชัว่โมง 
 
คา่ Multiple Ratio 8.19/0.21 = 43.71 ลดลงจากเดมิท่ีเป็น 47.67 

 
สดัสว่นของเวลาท่ีเกิดคณุคา่ 0.21x100/8.19 = 2.56% เพิ่มขึน้จากเดมิท่ีเป็น 2.1 % 
 
 
 

 5.2.2.3 การเปรียบเทยีบผลการปรับปรุง 
   จากการวิจยัพบวา่แนวคดิการปรับปรุงสายการผลติโดยการลดกิจกรรมท่ีไมมี่

มลูคา่เพิม่และการลดปริมาณชิน้สว่นระหวา่งกระบวนการ ตามหลกัการของการวิจยันีส้ามารถ

นํามาใช้ในการปรับปรุงสายการผลติได้ และเม่ือได้ทําการเปรียบเทียบผลการปรับปรุงโดยใช้ดชันี

การวดัผลท่ีได้ภายหลงัการปรับปรุงมีการเปล่ียนแปลงไปในทางท่ีดีขึน้ ตามรายละเอียดดงัตารางท่ี 
5.18 และได้ทําการเปรียบเทียบดชันีการวดัก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุงตามรูปท่ี 5.16 และรูปท่ี 
5.17 
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ตารางท่ี 5.18 การเปรียบเทียบผลของดชันีการวดัการปรับปรุงของสายการผลติ OR. Scroll 
ลําดบั ดชันีการวดั หนว่ย ปัจจบุนั หลงัปรับปรุง การเปล่ียนแปลง (%)

1 ปริมาณชิน้สว่นระหวา่งกระบวนการ ชิน้ 790 522 33.92

2 เวลานําการผลิต ชัว่โมง 11.44 8.19 28.41

3 ประสิทธิภาพของสายการผลิต % 63.40 80.70 27.29

4
ความสญูเสียเน่ืองจากความไมส่มดลุของ

สายการผลิตของงานตดัเฉือนหยาบ
% 22.20 13.50 39.19

5
ความสญูเสียเน่ืองจากความไมส่มดลุของ

สายการผลิตของงานตดัเฉือนละเอียด
% 35.10 18.70 46.72

6 ผลิตภาพการผลิต ชิน้/คน/ชัว่โมง 4.66 5.18 11.16

7 ประสิทธิภาพในการบริหารการผลิต % 98.57 89.50 9.20

8 สดัสว่นเวลาท่ีมีมลูคา่เพิ่ม % 20.20 30.10 49.01

9 สดัสว่นเวลานํากบัเวลาท่ีมีมลูคา่เพิ่ม  - 47.67 43.71 8.31  
 
 

ผลติภาพการผลติ
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รูปท่ี 5.16 การเปรียบเทียบผลของดชันีการวดัการปรับปรุงในด้านประสทิธิภาพของสายการผลติ 
OR. Scroll 

 
 
 



202 
 

 

ปริมาณชิน้สว่นระหวา่งกระบวนการ

790

522

0

400

800

1200

ปัจจบุนั หลงัปรับปรุง

ชิน้

เวลานําการผลิต

8.19
11.44

0

3

6

9

12

15

ปัจจบุนั หลงัปรับปรุง

ชัว่
โม
ง

สดัสว่นเวลาท่ีมีมลูคา่เพ่ิม

20.20

30.10

0

10

20

30

40

ปัจจบุนั หลงัปรับปรุง

เป
อร
์เซ
น็ต

์

สดัสว่นเวลานํากบัเวลาท่ีมีมลูคา่เพ่ิม

43.7147.67

0

20

40

60

ปัจจุบนั หลงัปรับปรุง

 
รูปท่ี 5.17 การเปรียบเทียบผลของดชันีการวดัการปรับปรุงในด้านเวลานําและเวลาท่ีมีมลูคา่เพิม่
ของสายการผลติ OR. Scroll 

 
 

  ภายหลงัการปรับปรุงพบวา่สายการผลติ OR. Scroll มีผลผลติจริงเฉลี่ยตอ่วนัในช่วง
เดือนมีนาคม 2552 ถึงเดือนมิถนุายน 2552 เพิ่มขึน้จาก 1,004 ชิน้ตอ่วนั เป็น 1,113 ชิน้ตอ่วนั 
เพิ่มขึน้ 10.9% และคดิเป็น 80.9% เม่ือคดิเทียบกบักําลงัการผลติของเคร่ืองท่ีมีรอบเวลาการ
ทํางานสงูท่ีสดุ ดงัแสดงไว้ในตารางท่ี 5.19 และรูปท่ี 5.18 
 
ตารางท่ี 5.19  ผลผลติจริงของสายการผลติ OR. Scroll (หลงัปรับปรุง) 

เดือน ผลผลิต (ชิน้/วนั) ประสิทธิภาพการผลิต (%)

มีนาคม 1,134 82.5%

เมษายน 1,155 84.0%

พฤษภาคม 1,114 81.0%

มิถนุายน 1,049 76.3%

เฉล่ีย 1,113 80.9%
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ผลผลติจริงเฉลีย่ตอ่วนั
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รูปท่ี 5.18 ผลผลติจริงเฉลี่ยตอ่วนัและประสทิธิภาพของสายการผลติ OR. Scroll (หลงัปรับปรุง) 
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5.3 การเปรียบเทยีบผลการปรับปรุง 

5.3.1 สายการผลิต Shaft 
  จากการวิจยัพบวา่แนวคดิการปรับปรุงสายการผลติโดยการลดกิจกรรมท่ีไมมี่

มลูคา่เพิม่และการลดปริมาณชิน้สว่นระหวา่งกระบวนการ ตามหลกัการของการวิจยันีส้ามารถ

นํามาใช้ในการปรับปรุงสายการผลติได้ และเม่ือได้ทําการเปรียบเทียบผลการปรับปรุงโดยใช้ดชันี

การวดัผลท่ีได้ภายหลงัการปรับปรุงมีการเปล่ียนแปลงไปในทางท่ีดีขึน้ ดงัสรุปผลการวิเคราะห์

ผลผลติและประสทิภาพการผลติไว้ในภาคผนวก ค ตามรายละเอียดดงัตารางท่ี 5.20 และได้ทํา
การเปรียบเทียบดชันีการวดัก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุงตามรูปท่ี 5.19 และรูปท่ี 5.20 
 
ตารางท่ี 5.20 การเปรียบเทียบผลของดชันีการวดัการปรับปรุงของสายการผลติ Shaft 
ลําดบั ดชันีการวดั หนว่ย ปัจจบุนั หลงัปรับปรุง การเปล่ียนแปลง (%)

1 ปริมาณชิน้สว่นระหวา่งกระบวนการ ชิน้ 598 226 62.21

2 เวลานําการผลิต ชัว่โมง 16.34 4.82 70.50

3 ประสิทธิภาพของสายการผลิต % 64.28 80.70 25.54

4
ความสญูเสียเน่ืองจากความไมส่มดลุของ

สายการผลิตของงานตดัเฉือนหยาบ
% 23.14 13.74 40.62

5
ความสญูเสียเน่ืองจากความไมส่มดลุของ

สายการผลิตของงานตดัเฉือนละเอียด
% 36.08 36.08 0.00

6 ผลิตภาพการผลิต ชิน้/คน/ชัว่โมง 8.95 9.97 11.40

7 ประสิทธิภาพในการบริหารการผลิต % 96.32 88.05 8.59

8 สดัสว่นเวลาท่ีมีมลูคา่เพิ่ม % 16.50 21.60 30.91

9 สดัสว่นเวลานํากบัเวลาท่ีมีมลูคา่เพิ่ม  - 71.04 26.53 62.65  
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รูปท่ี 5.19 การเปรียบเทียบผลของดชันีการวดัการปรับปรุงในด้านประสทิธิภาพของสายการผลติ 
Shaft 
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รูปท่ี 5.20 การเปรียบเทียบผลของดชันีการวดัการปรับปรุงในด้านเวลานําและเวลาท่ีมีมลูคา่เพิม่
ของสายการผลติ Shaft 
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  ภายหลงัการปรับปรุงพบวา่สายการผลติ Shaft มีผลผลติจริงเฉลี่ยตอ่วนัในช่วง
เดือนมีนาคม 2552 ถึงเดือนมิถนุายน 2552 เพิ่มขึน้จาก 1,051 ชิน้ตอ่วนั เป็น 1,171 ชิน้ตอ่วนั 
เพิ่มขึน้ 11.4% และคดิเป็น 80.7% เม่ือคดิเทียบกบักําลงัการผลติของเคร่ืองท่ีมีรอบเวลาการ
ทํางานสงูท่ีสดุ ดงัแสดงไว้ในตารางท่ี 5.21 และรูปท่ี 5.21 
 
ตารางท่ี 5.21 ผลผลติจริงของสายการผลติ Shaft (หลงัปรับปรุง) 

เดือน ผลผลิต (ชิน้/วนั) ประสิทธิภาพการผลิต (%)

มีนาคม 1,176 81.1%

เมษายน 1,180 81.4%

พฤษภาคม 1,167 80.5%

มิถนุายน 1,160 80.0%

เฉล่ีย 1,171 80.7%
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รูปท่ี 5.21 ผลผลติจริงเฉลี่ยตอ่วนัและประสทิธิภาพของสายการผลติ Shaft (หลงัปรับปรุง) 
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5.3.2 สายการผลิต Main Frame 
  จากการวิจยัพบวา่แนวคดิการปรับปรุงสายการผลติโดยการลดกิจกรรมท่ีไมมี่

มลูคา่เพิม่และการลดปริมาณชิน้สว่นระหวา่งกระบวนการ ตามหลกัการของการวิจยันีส้ามารถ

นํามาใช้ในการปรับปรุงสายการผลติได้ และเม่ือได้ทําการเปรียบเทียบผลการปรับปรุงโดยใช้ดชันี

การวดัผลท่ีได้ภายหลงัการปรับปรุงมีการเปล่ียนแปลงไปในทางท่ีดีขึน้ ดงัสรุปผลการวิเคราะห์

ผลผลติและประสทิภาพการผลติไว้ในภาคผนวก ค ตามรายละเอียดดงัตารางท่ี 5.22 และได้ทํา
การเปรียบเทียบดชันีการวดัก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุงตามรูปท่ี 5.22 และรูปท่ี 5.23 
 
ตารางท่ี 5.22 การเปรียบเทียบผลของดชันีการวดัการปรับปรุงของสายการผลติ Main Frame 
ลําดบั ดชันีการวดั หนว่ย ปัจจบุนั หลงัปรับปรุง การเปล่ียนแปลง (%)

1 ปริมาณชิน้สว่นระหวา่งกระบวนการ ชิน้ 429 226 47.32

2 เวลานําการผลิต ชัว่โมง 7.41 4.56 38.46

3 ประสิทธิภาพของสายการผลิต % 80.77 85.38 5.71

4
ความสญูเสียเน่ืองจากความไมส่มดลุของ

สายการผลิตของงานตดัเฉือนหยาบ
% 22.80 0.33 98.55

5
ความสญูเสียเน่ืองจากความไมส่มดลุของ

สายการผลิตของงานตดัเฉือนละเอียด
% 0.00 0.00 0.00

6 ผลิตภาพการผลิต ชิน้/คน/ชัว่โมง 5.57 6.26 12.39

7 ประสิทธิภาพในการบริหารการผลิต % 84.89 89.19 -5.07

8 สดัสว่นเวลาท่ีมีมลูคา่เพิ่ม % 7.30 10.20 39.73

9 สดัสว่นเวลานํากบัเวลาท่ีมีมลูคา่เพิ่ม  - 22.45 19.00 15.37  
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รูปท่ี 5.22 การเปรียบเทียบผลของดชันีการวดัการปรับปรุงในด้านประสทิธิภาพของสายการผลติ 
Main Frame 
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รูปท่ี 5.23 การเปรียบเทียบผลของดชันีการวดัการปรับปรุงในด้านเวลานําและเวลาท่ีมีมลูคา่เพิม่
ของสายการผลติ Main Frame 
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  ภายหลงัการปรับปรุงพบวา่สายการผลติ Main Frame มีผลผลติจริงเฉลี่ยตอ่วนั
ในช่วงเดือนมีนาคม 2552 ถึงเดือนมิถนุายน 2552 เพิม่ขึน้จาก 981 ชิน้ตอ่วนั เป็น 1,103 ชิน้ตอ่
วนั เพิ่มขึน้ 12.4% และคดิเป็น 83.6% เม่ือคดิเทียบกบักําลงัการผลติของเคร่ืองท่ีมีรอบเวลาการ
ทํางานสงูท่ีสดุ ดงัแสดงไว้ในตารางท่ี 5.23 และรูปท่ี 5.24 
 
ตารางท่ี 5.23 ผลผลติจริงของสายการผลติ Main Frame (หลงัปรับปรุง) 

เดือน ผลผลิต (ชิน้/วนั) ประสิทธิภาพการผลิต (%)

มีนาคม 1,110 84.1%

เมษายน 1,088 82.4%

พฤษภาคม 1,120 84.8%

มิถนุายน 1,094 82.9%

เฉล่ีย 1,103 83.6%
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รูปท่ี 5.24 ผลผลติจริงเฉลี่ยตอ่วนัและประสทิธิภาพของสายการผลติ Main Frame (หลงัปรับปรุง) 
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5.3.3 สายการผลิต Aux. Frame 
  จากการวิจยัพบวา่แนวคดิการปรับปรุงสายการผลติโดยการลดกิจกรรมท่ีไมมี่

มลูคา่เพิม่และการลดปริมาณชิน้สว่นระหวา่งกระบวนการ ตามหลกัการของการวิจยันีส้ามารถ

นํามาใช้ในการปรับปรุงสายการผลติได้ และเม่ือได้ทําการเปรียบเทียบผลการปรับปรุงโดยใช้ดชันี

การวดัผลท่ีได้ภายหลงัการปรับปรุงมีการเปล่ียนแปลงไปในทางท่ีดีขึน้ ดงัสรุปผลการวิเคราะห์

ผลผลติและประสทิภาพการผลติไว้ในภาคผนวก ค ตามรายละเอียดดงัตารางท่ี 5.24 และได้ทํา
การเปรียบเทียบดชันีการวดัก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุงตามรูปท่ี 5.25 และรูปท่ี 5.26 
 
ตารางท่ี 5.24 การเปรียบเทียบผลของดชันีการวดัการปรับปรุงของสายการผลติ Aux. Frame 
ลําดบั ดชันีการวดั หนว่ย ปัจจบุนั หลงัปรับปรุง การเปล่ียนแปลง (%)

1 ปริมาณชิน้สว่นระหวา่งกระบวนการ ชิน้ 345 266 22.90

2 เวลานําการผลิต ชัว่โมง 15.33 10.22 33.33

3 ประสิทธิภาพของสายการผลิต % 71.69 82.62 15.25

4
ความสญูเสียเน่ืองจากความไมส่มดลุของ

สายการผลิตของงานตดัเฉือนหยาบ
% 5.68 6.71 -18.13

5
ความสญูเสียเน่ืองจากความไมส่มดลุของ

สายการผลิตของงานตดัเฉือนละเอียด
% 29.34 0.96 96.73

6 ผลิตภาพการผลิต ชิน้/คน/ชัว่โมง 7.49 8.55 14.15

7 ประสิทธิภาพในการบริหารการผลิต % 95.72 85.96 10.20

8 สดัสว่นเวลาท่ีมีมลูคา่เพิ่ม % 13.40 21.40 59.70

9 สดัสว่นเวลานํากบัเวลาท่ีมีมลูคา่เพิ่ม  - 61.32 63.88 -4.17  
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รูปท่ี 5.25 การเปรียบเทียบผลของดชันีการวดัการปรับปรุงในด้านประสทิธิภาพของสายการผลติ 
Aux. Frame 
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รูปท่ี 5.26 การเปรียบเทียบผลของดชันีการวดัการปรับปรุงในด้านเวลานําและเวลาท่ีมีมลูคา่เพิม่
ของสายการผลติ Aux. Frame 
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  ภายหลงัการปรับปรุงพบวา่สายการผลติ Aux. Frame มีผลผลติจริงเฉลี่ยตอ่วนั
ในช่วงเดือนมีนาคม 2552 ถึงเดือนมิถนุายน 2552 เพิ่มขึน้จาก 1,027 ชิน้ตอ่วนั เป็น 1,172 ชิน้ตอ่
วนั เพิ่มขึน้ 14.1% และคดิเป็น 79.2% เม่ือคดิเทียบกบักําลงัการผลติของเคร่ืองท่ีมีรอบเวลาการ
ทํางานสงูท่ีสดุ ดงัแสดงไว้ในตารางท่ี 5.25 และรูปท่ี 5.27 
 
ตารางท่ี 5.25 ผลผลติจริงของสายการผลติ Aux. Frame (หลงัปรับปรุง) 

เดือน ผลผลิต (ชิน้/วนั) ประสิทธิภาพการผลิต (%)

มีนาคม 1,184 80.0%

เมษายน 1,164 78.6%

พฤษภาคม 1,161 78.4%

มิถนุายน 1,180 79.7%

เฉล่ีย 1,172 79.2%
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รูปท่ี 5.27 ผลผลติจริงเฉลี่ยตอ่วนัและประสทิธิภาพของสายการผลติ Aux. Frame (หลงัปรับปรุง) 
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5.3.4 สายการผลิต Base Frame 
  จากการวิจยัพบวา่แนวคดิการปรับปรุงสายการผลติโดยการลดกิจกรรมท่ีไมมี่

มลูคา่เพิม่และการลดปริมาณชิน้สว่นระหวา่งกระบวนการ ตามหลกัการของการวิจยันีส้ามารถ

นํามาใช้ในการปรับปรุงสายการผลติได้ และเม่ือได้ทําการเปรียบเทียบผลการปรับปรุงโดยใช้ดชันี

การวดัผลท่ีได้ภายหลงัการปรับปรุงมีการเปล่ียนแปลงไปในทางท่ีดีขึน้ ดงัสรุปผลการวิเคราะห์

ผลผลติและประสทิภาพการผลติไว้ในภาคผนวก ค ตามรายละเอียดดงัตารางท่ี 5.26 และได้ทํา
การเปรียบเทียบดชันีการวดัก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุงตามรูปท่ี 5.28 และรูปท่ี 5.29 
 
ตารางท่ี 5.26 การเปรียบเทียบผลของดชันีการวดัการปรับปรุงของสายการผลติ Base Frame 
ลําดบั ดชันีการวดั หนว่ย ปัจจบุนั หลงัปรับปรุง การเปล่ียนแปลง (%)

1 ปริมาณชิน้สว่นระหวา่งกระบวนการ ชิน้ 158 119 24.68

2 เวลานําการผลิต ชัว่โมง 2.60 1.94 25.38

3 ประสิทธิภาพของสายการผลิต % 64.14 91.22 42.22

4
ความสญูเสียเน่ืองจากความไมส่มดลุของ

สายการผลิต
% 24.40 34.56 -41.64

5 ผลิตภาพการผลิต ชิน้/คน/ชัว่โมง 13.23 14.61 10.43

6 ประสิทธิภาพในการบริหารการผลิต % 95.53 87.64 8.26

7 สดัสว่นเวลาท่ีมีมลูคา่เพิ่ม % 18.80 27.10 44.15

8 สดัสว่นเวลานํากบัเวลาท่ีมีมลูคา่เพิ่ม  - 20.00 16.17 19.15  
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รูปท่ี 5.28 การเปรียบเทียบผลของดชันีการวดัการปรับปรุงในด้านประสทิธิภาพของสายการผลติ 
Base Frame 
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รูปท่ี 5.29 การเปรียบเทียบผลของดชันีการวดัการปรับปรุงในด้านเวลานําและเวลาท่ีมีมลูคา่เพิม่
ของสายการผลติ Base Frame 
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  ภายหลงัการปรับปรุงพบวา่สายการผลติ Base Frame มีผลผลติจริงเฉลี่ยตอ่วนั
ในช่วงเดือนมีนาคม 2552 ถึงเดือนมิถนุายน 2552 เพิ่มขึน้จาก 1,036 ชิน้ตอ่วนั เป็น 1,144 ชิน้ตอ่
วนั เพิ่มขึน้ 10.4% และคดิเป็น 76.3% เม่ือคดิเทียบกบักําลงัการผลติของเคร่ืองท่ีมีรอบเวลาการ
ทํางานสงูท่ีสดุ ดงัแสดงไว้ในตารางท่ี 5.27 และรูปท่ี 5.30 
 
ตารางท่ี 5.27 ผลผลติจริงของสายการผลติ Base Frame (หลงัปรับปรุง) 

เดือน ผลผลิต (ชิน้/วนั) ประสิทธิภาพการผลิต (%)

มีนาคม 1,150 76.7%

เมษายน 1,137 75.8%

พฤษภาคม 1,134 75.6%

มิถนุายน 1,156 77.1%

เฉล่ีย 1,144 76.3%
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รูปท่ี 5.30 ผลผลติจริงเฉลี่ยตอ่วนัและประสทิธิภาพของสายการผลติ Base Frame (หลงัปรับปรุง) 



 

 

บทที่ 6 

สรุปผลการวิจัยและข้อเสนอแนะ 
 

6.1 สรุปผลการวิจัย 

วิทยานิพนธ์ฉบบันี ้ เป็นการวิจยัเพ่ือหาแนวทางในการปรับปรุงผลผลิตและประสิทธิภาพ

การผลิตของชิน้สว่นภายในของเคร่ืองอดัอากาศแบบสโครลสําหรับระบบปรับอากาศ โดยโรงงานท่ี

ทําการศกึษาเป็นโรงงานตวัอยา่งท่ีประสบปัญหาผลผลิตต่ํากว่าเป้าหมายท่ีกําหนด จากการศกึษา 

ข้อมลูปัจจบุนัของโรงงานตวัอยา่งและนํามาวิเคราะห์หาสาเหตขุองปัญหาผลผลิตท่ีไมเ่ป็นไปตาม

เป้าหมายพบวา่  สาเหตหุลกัของปัญหาผลผลิตต่ํากวา่เป้าหมายคือการท่ีเคร่ืองจกัรเกิดเวลาสญู 

เปลา่ไมไ่ด้ทําการผลิต เน่ืองจากต้องหยดุรอการทํางานของพนกังานท่ียงัต้องทํางานอ่ืนอยูใ่น

ขณะท่ีเคร่ืองจกัรทํางานเสร็จแล้ว 

 

การวิเคราะห์ปัญหากระบวนการผลิตท่ีมีผลผลิตไมเ่ป็นไปตามเป้าหมายได้ทําการศกึษา

และรวบรวมข้อมลูตา่งๆ ของสายการผลิตท่ีแบง่การทํางานออกเป็นสถานีงานตามการทํางานของ

พนกังาน จากนัน้ก็ได้เก็บข้อมลูการผลิตตา่งๆ ซึง่ประกอบไปด้วย 

1. ปัจจยัการผลิต ซึง่ได้แก่ จํานวนพนกังาน เวลาการทํางาน และผลผลิตปัจจบุนั 

2. ข้อมลูเก่ียวกบักระบวนการผลิต ซึง่ประกอบไปด้วยขัน้ตอนการทํางานและเวลาการ

ทํางานในแตล่ะขัน้ตอน 

3.  ปริมาณชิน้ส่วนระหว่างกระบวนการผลิต 

แล้วจงึทําการวิเคราะห์กระบวนการผลิตปัจจบุนั เพ่ือหาแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการผลิต

โดยใช้เคร่ืองมือในการวิเคราะห์ท่ีประกอบด้วย 4 ตวัหลกัคือ 

1. การวิเคราะห์การทํางาน คน-เคร่ืองจกัร 

2. การวิเคราะห์มลูคา่เพิ่มของกระบวนการ 

3. การวิเคราะห์ประสิทธิภาพของสายการผลิต 

4. การวิเคราะห์ด้วยผงัสายธารแหง่คณุคา่ 

 

จากนัน้ทําการปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยใช้แนวทางในการปรับปรุงการลดกิจกรรมท่ี

ไมมี่มลูคา่เพิ่ม โดยใช้การจดัลําดบัการทํางาน การลดการขนสง่เคล่ือนย้าย และการจดัสมดลุ

สายการผลิต พร้อมทัง้การลดปริมาณชิน้สว่นระหวา่งกระบวนการเพ่ือให้เหมาะสมกบัการใช้งาน 

โดยการการลดกิจกรรมท่ีไม่มีมลูคา่เพิ่มใช้การประยกุต์ใช้ระบบการผลิตท่ีมีการแบง่การทํางาน
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ของพนกังานออกเป็น 2 กลุม่คือ กลุม่พนกังานท่ีทํางานกบัเคร่ืองจกัรและกลุม่พนกังานท่ีทําหน้าท่ี

ตรวจสอบคณุภาพ โดยมีหลกัการคือ 

1. จดักลุม่ของสถานีงานท่ีต้องการปรับปรุง โดยจดักลุม่ของสถานีงานจากสถานีงานท่ีมี

เคร่ืองจกัรตัง้อยูใ่นบริเวณเดียวกนั 

2. พิจารณาผลการวิเคราะห์ท่ีได้จากการวิเคราะห์ของการทํางาน คน-เคร่ืองจกัร ของแต่

ละสถานีงานท่ีอยูใ่นกลุม่ของสถานีงานท่ีต้องการปรับปรุง เพ่ือพิจารณาความเป็นไปได้ของการ

รวมสถานีงาน 

3. แบง่พนกังานออกเป็นกลุ่มพนกังานท่ีทํางานกบัเคร่ืองจกัรและกลุม่พนกังานท่ีทําหน้าท่ี

ตรวจสอบคณุภาพ 

4. จดัลําดบังานให้กบัพนกังานท่ีทํางานกบัเคร่ืองจกัร รวมทัง้งานการตรวจสอบคณุภาพ

บางสว่น โดยไมใ่ห้พนกังานท่ีทํางานกบัเคร่ืองจกัรต้องทํางานมากเกินไปจนต้องทําให้เคร่ืองจกัร

ต้องรอพนกังาน 

5. จดัลําดบังานตรวจสอบคณุภาพท่ีเหลือให้กบักลุม่พนกังานท่ีทํางานด้านการตรวจสอบ

คณุภาพ 

6. พิจาณาความสมดลุของภาระงานจากเวลาการทํางานของพนกังานทัง้ 2 กลุม่หลงั

จดัลําดบังาน แล้วปรับภาระงานให้เหมาะสมโดยการจดังานการตรวจสอบคณุภาพให้พนกังานทัง้ 

2 กลุม่มีเวลาการทํางานท่ีใกล้เคียงกนั 

และการลดปริมาณชิน้ส่วนระหวา่งกระบวนการใช้การกําหนดปริมาณชิน้สว่นระหวา่งกระบวนโดย

ใช้หลกัการท่ีวา่ ต้องมีปริมาณชิน้สว่นระหวา่งกระบวนการระหวา่งสถานีงานเพียงพอท่ีจะไมทํ่าให้

สถานีงานถดัไปต้องหยดุรอ เม่ือต้องมีการเปล่ียนรุ่นการผลิตท่ีสถานีงานก่อนหน้า 

 

หลงัการปรับปรุงพบวา่ สายการผลิตชิน้ส่วนภายในเคร่ืองอดัอากาศแบบสโครลทัง้หมด 6 

สายการผลิตมีผลการปรับปรุงเป็นดงันี ้

1. สายการผลิต FX. Scroll มีผลผลิตเพิ่มขึน้จากเดมิ 974 ชิน้ตอ่วนั เป็น 1,039 ชิน้ตอ่วนั 

หรือเพิ่มขึน้ 6.67% ประสิทธิภาพในการผลิตเพิ่มขึน้จากเดมิ 74.9% เป็น 79.92% หรือเพิ่มขึน้ 

6.7% และปริมาณชิน้สว่นระหวา่งกระบวนการผลิตลดลงจาก 473 ชิน้เป็น 163 ชิน้หรือลดลง 

65.54% 

2. สายการผลิต OR. Scroll มีผลผลิตเพิ่มขึน้จากเดมิ 1,004 ชิน้ตอ่วนั เป็น 1,113 ชิน้ตอ่

วนั หรือเพิ่มขึน้ 10.9% ประสิทธิภาพในการผลิตเพิ่มขึน้จากเดมิ 73.1% เป็น 80.9% หรือเพิ่มขึน้ 
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10.7% และปริมาณชิน้สว่นระหวา่งกระบวนการผลิตลดลงจาก 790 ชิน้เป็น 522 ชิน้หรือลดลง 

33.92% 

3. สายการผลิต Shaft มีผลผลิตเพิ่มขึน้จากเดมิ 1,051 ชิน้ตอ่วนั เป็น 1,171 ชิน้ตอ่วนั 

หรือเพิ่มขึน้ 11.4% ประสิทธิภาพในการผลิตเพิ่มขึน้จากเดมิ 72.3% เป็น 80.7% หรือเพิ่มขึน้ 

11.6% และปริมาณชิน้สว่นระหวา่งกระบวนการผลิตลดลงจาก 598 ชิน้เป็น 226 ชิน้หรือลดลง 

62.21% 

4. สายการผลิต Main Frame มีผลผลิตเพิ่มขึน้จากเดมิ 981 ชิน้ตอ่วนั เป็น 1,103 ชิน้ตอ่

วนั หรือเพิ่มขึน้ 12.4% ประสิทธิภาพในการผลิตเพิ่มขึน้จากเดมิ 74.3% เป็น 83.6% หรือเพิ่มขึน้ 

12.5% และปริมาณชิน้สว่นระหวา่งกระบวนการผลิตลดลงจาก 429 ชิน้เป็น 226 ชิน้หรือลดลง 

47.32% 

5. สายการผลิต Aux. Frame มีผลผลิตเพิ่มขึน้จากเดมิ 1,027 ชิน้ตอ่วนั เป็น 1,172 ชิน้

ตอ่วนั หรือเพิ่มขึน้ 14.1% ประสิทธิภาพในการผลิตเพิ่มขึน้จากเดมิ 69.4% เป็น 79.2% หรือ

เพิ่มขึน้ 14.1% และปริมาณชิน้สว่นระหวา่งกระบวนการผลิตลดลงจาก 345 ชิน้เป็น 266 ชิน้หรือ

ลดลง 22.9% 

6. สายการผลิต Base Frame มีผลผลิตเพิ่มขึน้จากเดิม 1,036 ชิน้ตอ่วนั เป็น 1,144 ชิน้

ตอ่วนั หรือเพิ่มขึน้ 10.4% ประสิทธิภาพในการผลิตเพิ่มขึน้จากเดมิ 69.1% เป็น 76.3% หรือ

เพิ่มขึน้ 10.4% และปริมาณชิน้สว่นระหวา่งกระบวนการผลิตลดลงจาก 158 ชิน้เป็น 119 ชิน้หรือ

ลดลง 24.68% 

 

6.2 ปัญหาและอุปสรรคในการทาํวิจัย 

1. ในการดําเนินการเปล่ียนระบบการผลิตในชว่งแรกท่ีมีการรวมสถานีงานนัน้ พนกังานท่ี

ต้องทํางานในสถานีงานท่ีไม่เคยทํางานมาก่อนจะทํางานได้ช้า 

2. ในบางสถานีงานท่ีต้องมีการเคล่ือนย้ายมากเน่ืองจากมีเคร่ืองจกัรในสถานีงานมาก ทํา

ให้พนกังานมีความเหน่ือยล้าได้ง่าย 

 

6.3 ข้อสนอแนะ 

จากการดําเนินการวิจยั ทําให้พบวา่ในการดําเนินการปรับปรุงสายการผลิตโดยแบง่การ

ทํางานของพนกังานออกเป็น 2 กลุม่ จะสามารถประยกุต์ใช้ระบบการผลิตดงักลา่วได้ดีเม่ือ

สายการผลิตมีความยาวของกระบวนการผลิต จํานวนเคร่ืองจกัร และกิจกรรมการทํางานมาก

พอท่ีจะจดักลุม่การทํางานได้ สําหรับสายการผลิตท่ีมีความยาวของกระบวนการผลิตสัน้และ
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จํานวนเคร่ืองจกัรน้อยอาจจะไมส่ามารถใช้การแบง่กลุม่การทํางานของพนกังานดงักลา่วได้ 

เน่ืองจากจะทําให้ไมส่ามารถท่ีจดักลุม่สําหรับกิจกรรมตรวจสอบคณุภาพได้ทนักบัรอบเวลาการ

ทํางานของเคร่ืองจกัรได้ 



 

 

รายการอ้างอิง 

 

ภาษาไทย 

 

โกศล ดีศีลธรรม. เพิ่มศกัยภาพการแขง่ขนัด้วยแนวคดิลีน

ไชยยนัต์ สาวนะชยั. 

. กรุงเทพมหานคร : สํานกัพิมพ์ซีเอ็ด

ยเูคชัน่, 2547. 

การจดัการระบบการผลิตแบบโตโยต้า แบบเดนิตามท่ีละขัน้

นิพนธ์ บวัแก้ว. 

. 

กรุงเทพมหานคร : สมาคมส่งเสริมเทคโนโลยี (ไทย-ญ่ีปุ่ น), 2550. 

รู้จกั...ระบบการผลิตแบบลีน

วนัชยั ริจิรวนิช. การศกึษาการทํางาน: หลกัการและกรณีศกึษา. กรุงเทพมหานคร : สํานกัพิมพ์

แหง่จฬุาลงกรณ์มหาวิทยาลยั, 2545. 

.พิมพ์ครัง้ท่ี 4. กรุงเทพมหานคร : สมาคมสง่เสริม

เทคโนโลยี (ไทย-ญ่ีปุ่ น), 2547. 

วิทยา สหุฤทดํารง. การผลิตแบบทนัเวลาพอดี (Just-in-Time for Operators). กรุงเทพมหานคร : 

สํานกัพิมพ์อี.ไอ.สแควร์ พบัลิซซิ่ง, 2549. 

วิทยา สหุฤทดํารง. การบง่ชีค้วามสญูเปล่า (Identifying Waste on the Shopfloor). 

กรุงเทพมหานคร : สํานกัพิมพ์อี.ไอ.สแควร์ พบัลิซซิ่ง, 2549. 

เกียรตขิจร โฆมานะสิน. การประยกุต์ใช้ระบบควบคมุการผลิตแบบผสมระหวา่งการควบคมุแบบ

ผลกัและดนั

นภิสพร คืนตกั. 

. วิทยานิพนธ์ปริญญามหาบณัฑิต  ภาควิชาวิศวกรรมอตุสาหการ  คณะ

วิศวกรรมศาสตร์  จฬุาลงกรณ์มหาวิทยาลยั, 2543. 

การจดัตารางการผลิตในโรงงานโดยวิธีแลลจําลองแบบปัญหา

เมธสั หีบเงิน. 

. วิทยานิพนธ์

ปริญญามหาบณัฑิต  ภาควิชาวิศวกรรมอตุสาหการ  คณะวิศวกรรมศาสตร์  จฬุาลงกรณ์

มหาวิทยาลยั, 2534. 

การพฒันาประสิทธิภาพในการผลิตโดยการปรับปรุงกระบวนการผลิต

วรพล วีระวงศ์. 

. วิทยานิพนธ์

ปริญญามหาบณัฑิต  ภาควิชาวิศวกรรมอตุสาหการ  คณะวิศวกรรมศาสตร์  สถาบนั

เทคโนโลยีพระจอมเกล้าพระนครเหนือ, 2549. 

การวิเคราะห์สายการผลิตชดุหวัอา่น-เขียนสําเร็จด้วยวิธีจําลองการทํางาน

อญัชลี จินดาฤกษ์. 

. 

วิทยานิพนธ์ปริญญามหาบณัฑิต  ภาควิชาวิศวกรรมอตุสาหการ  คณะวิศวกรรมศาสตร์  

จฬุาลงกรณ์มหาวิทยาลยั, 2544. 

การเพิ่มผลิตภาพแรงงานในโรงงานเบเกอร่ี

 

. วิทยานิพนธ์ปริญญามหาบณัฑิต  

ภาควิชาวิศวกรรมอตุสาหการ  คณะวิศวกรรมศาสตร์  จฬุาลงกรณ์มหาวิทยาลยั, 2545. 



 

 

221 

อาสา คมิหะจนัทร์. การประยกุต์ใช้ MTM-2 ในการผลิตหวัอา่นและบนัทึกของฮาร์ดดีสไดรฟ์

 

. 

วิทยานิพนธ์ปริญญามหาบณัฑิต  ภาควิชาวิศวกรรมอตุสาหการ  คณะวิศวกรรมศาสตร์  

จฬุาลงกรณ์มหาวิทยาลยั, 2539. 

 

 ภาษาอังกฤษ 

 

Lean Lexicon. A Graphical Glossary for Lean Thinkers version 1.0: The Lean Enterprise 

Institute, 2003. 

Quarterman L., Brad S.. The Strategos guide to Value Stream & Process Mapping: Enna 

Inc, 2007. 
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To
  Date :  Line name : FX. Scroll

 Machine name : FS012/1,FS012/2
cc Summary

(1 Operator) FS012/1 FS012/2
Working time  (Sec) 128 128
Idle time  (Sec) - -
Cycle time (Sec) 128 128
 Work ratio (%) 100.00 100.00
Time

FS012/1 FS012/2

10

20

30

40

50

60

70

80

90

100

110

120

130

140

150

160

170

180

190

200

210

220

230

240

250

260

270

280

290

300

310

MAN - MACHINE   ANALYSIS   CHART

Machine

Machine nameMan  :  Sec

Man

95
33
128

72.22

Loading and Unloading at FS012/1    8

Loading and Unloading at FS012/2    8

8

31

47.5
55.5

C/T
120

C/T
120

Go to FS012/2  = 4 m.       5

Go to FS012/1  = 4 m.       5

128

1 Cycle

128 sec

1 Cycle

128 sec

Idle time at FS012/1    33

128

UL+L

UL+L

175.5

Quality check at FS012/1       23

78.5Quality check at FS012/2       23

95

Data record at FS012/1       11.5 42.5

Data record at FS012/2       11.5 90

C/T
120

256

UL+LLoading and Unloading at FS012/1    8

Loading and Unloading at FS012/2    8

136

159

175.5
183.5

Go to FS012/2  = 4 m.       5

Go to FS012/1  = 4 m.       5

128Idle time at FS012/1    33

Quality check at FS012/1       23

206.5Quality check at FS012/2       23

223

Data record at FS012/1       11.5 170.5

Data record at FS012/2       11.5 218

C/T
120

UL+L

303.5

 
รูปท่ี ก.1 แผนภมูิการทํางานคน-เคร่ืองจกัร สถานีงานท่ี 1 สายการผลิต FX. Scroll (ปัจจบุนั) 
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To
  Date :  Line name : FX. Scroll

 Machine name : FS022/1,FS022/2
cc Summary

(1 Operator) FS022/1 FS022/2
Working time  (Sec) 124 124
Idle time  (Sec) - -
Cycle time (Sec) 124 124
 Work ratio (%) 100.00 100.00
Time

FS022/1 FS022/2

10
20
30
40
50
60
70
80
90

100
110
120

130
140
150
160
170
180

190
200
210
220
230
240

250
260
270
280
290
300
310

Machine name

4.4
124

96.45
Man  :  Sec

MAN - MACHINE   ANALYSIS   CHART

Man Machine

119.6

Loading and Unloading at FS022/1      6 

Loading and Unloading at FS022/2    6  

6

43.8

65.8

C/T
118

C/T
118

Go to FS022/2  = 4 m.       5     

90.1

1 Cycle

124 sec

1 Cycle

124 sec

Idle time at FS022/1    4.4
124

UL+L

183.8

Quality check at FS022/1   24.3

54.8

130

Serial Marking at FS022/1       11 
59.8

167.8
C/T
118

UL+L

183.8

Quality check at FS022/2       24.3  

UL+L

Serial Marking at FS022/2       11 114.6
Go to FS022/1  = 4 m.       5 119.6

124
Loading and Unloading at FS022/1  6  

Quality check at FS022/1   24.3

Serial Marking at FS022/1       11 178.8
Go to FS022/2  = 4 m.       5     

Loading and Unloading at FS022/2    6 189.8 UL+L

C/T
118

307.8

Quality check at FS022/2       37.8   227.6

Serial Marking at FS022/2       11 238.6
Go to FS022/1  = 4 m.       5     243.6

Idle time at FS022/1    4.4 248248

Data record at FS022/1       13.5

30.3

Data record at FS022/2       13.5 103.6

Data record at FS022/1       13.5

154.3

 
รูปท่ี ก.2 แผนภมูิการทํางานคน-เคร่ืองจกัร สถานีงานท่ี 2 สายการผลิต FX. Scroll (ปัจจบุนั) 
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To
  Date :  Line name : FX. Scroll

 Machine name : FS03,FS032
cc Summary

(1 Operator) FS03 FS032
Working time  (Sec) 159 151
Idle time  (Sec) 61.8 69.8
Cycle time (Sec) 220.8 220.8
 Work ratio (%) 72.01 68.39
Time

FS03 FS032

10

20

30

40

50

60

70

80

90

100

110

120

130

140

150

160

170

180

190

200

210

220

230

240

250

260

270

280

290

300

310

320

330

340

350

360

370

380

390

400

410

420

430

440

450

460

470

480

MAN - MACHINE   ANALYSIS   CHART

Man Machine

220.8

Machine name

 -
220.8
100.00

Man  :  Sec

Loading and Unloading at FS03    8 
 

Loading and Unloading at FS032    8   

8

67.6

C/T
151

C/T
143

Go to FS032  = 4 m.       5     

178

1 Cycle

220.8 sec

159

UL+L

Quality check at FS03   59.6

110.4
Scan Serial  at FS03       8    105.4

215.8

Quality check at FS032       59.6   

UL+L

Scan Serial  at FS032       8    
Go to FS03  = 4 m.       5     

207.8

220.8

261.4

118.4

Wait
61.8

Wait
69.8

1 Cycle
220.8 sec

Data record at FS03      29.8 97.4

Data record at FS032      29.8

C/T
151

UL+L

Wait
61.8

379.8

Loading and Unloading at FS03    8 
 

Loading and Unloading at FS032    8   

228.8

288.4

Go to FS032  = 4 m.       5     

398.8

Quality check at FS03   59.6

331.2
Scan Serial  at FS03       8    326.2

436.6

Quality check at FS032       59.6   

Scan Serial  at FS032       8    
Go to FS03  = 4 m.       5     

428.6

441.6

339.2

Data record at FS03      29.8 318.2

Data record at FS032      29.8

C/T
143

UL+L

482.2

 
รูปท่ี ก.3 แผนภมูิการทํางานคน-เคร่ืองจกัร สถานีงานท่ี 3 สายการผลิต FX. Scroll (ปัจจบุนั) 
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To
  Date :  Line name : FX. Scroll

 Machine name : FS041,FS051
cc Summary

(1 Operator) FS041 FS051
Working time  (Sec) 130.55 146.2
Idle time  (Sec) 21.35 5.7
Cycle time (Sec) 151.9 151.9
 Work ratio (%) 85.94 96.25
Time

FS41 FS051

5
10
15
20
25
30
35
40
45
50
55
60
65
70
75
80
85
90
95

100
105
110
115
120
125
130
135
140
145
150
155
160
165
170
175
180
185
190
195
200
205
210
215
220
225
230
235
240
245
250

MAN - MACHINE   ANALYSIS   CHART

Man Machine

151.9

Machine name

 -
151.9
100.00

Man  :  Sec

Loading and Unloading at FS041    8

Loading and Unloading at FS051    20

8

16.25

C/T
35.5

C/T
126.2

Go to FS051  = 4 m.       5

43.5

UL+L

Quality check at FS041   8.25

45.25

25.25

Quality check at FS051#1    12.7

UL+L

45.25

Scan Serial  at FS051       8

151.9

171.45

66.5

Go to FS041  = 4 m.       5 50.25

UL+L

Wait
6.75

Loading and Unloading at FS041    8  58.25

Quality check at FS041   8.25

Go to FS051  = 4 m.       5 75.5

88.2

C/T
35.5

93.75Go to FS041  = 4 m.       5 93.75

Loading and Unloading at FS041    8 UL+L

C/T
35.5

Quality check at FS041   8.25

137.25

110

Go to FS051  = 4 m.       5     119

101.75

Quality check at FS051#2    11.9 130.9

146.9

Go to FS041  = 4 m.       5

Wait
14.6

Loading and Unloading at FS041    8  159.9 UL+L

C/T
35.5

195.4

Quality check at FS041   8.25 168.15

Go to FS051  = 4 m.       5     177.15

Loading and Unloading at FS051    20 
UL+L

197.15

197.15

Data record at FS041      4 20.25

Data record at FS041      4 70.5

Data record at FS041      4 114

Data record at FS051      8 138.9

Data record at FS041      4 172.15
Wait 

66.5

Go to FS041  = 4 m.       5 202.15

Loading and Unloading at FS041    8  210.15

Quality check at FS041   8.25

Go to FS051  = 4 m.       5 75.5
Data record at FS041      4 70.5

Wait
6.75

UL+L

C/T
35.5

245.65

1 Cycle

151.9 sec

 
รูปท่ี ก.4 แผนภมูิการทํางานคน-เคร่ืองจกัร สถานีงานท่ี 4 สายการผลิต FX. Scroll (ปัจจบุนั) 
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To
  Date :  Line name : FX. Scroll

 Machine name : FS013,FS023
cc Summary

(1 Operator) FS013 FS023
Working time  (Sec) 128 124
Idle time  (Sec) - 4
Cycle time (Sec) 128 128
 Work ratio (%) 100.00 96.87
Time

FS013 FS023

10

20

30

40

50

60

70

80

90

100

110

120

130

140

150

160

170

180

190

200

210

220

230

240

250

260

270

280

290

300

Machine name

20.7
128

83.83
Man  :  Sec

MAN - MACHINE   ANALYSIS   CHART

Man Machine

107.3

Loading and Unloading at FS013   8

Loading and Unloading at FS023    6

8

31

47.5
53.5

C/T
120

C/T
118

Go to FS023  = 4 m.       5     

Go to FS013  = 4 m.       5

128

1 Cycle

128 sec

1 Cycle

128 sec

Idle time at FS013    20.7
128

UL+L

UL+L

171.5

Quality check at FS013      23

77.8

UL+L

Quality check at FS023       24.3

107.3

C/T
120

UL+L

256

299.5

C/T
118

Wait 4

Serial Marking at FS023     11 102.3

Data record at FS013     11.5 42.5

Data record at FS023       13.5 91.3

Loading and Unloading at FS013   8

Loading and Unloading at FS023    6

136

159

175.5
181.5

Go to FS023  = 4 m.       5     

Go to FS013  = 4 m.       5

128Idle time at FS013    20.7

Quality check at FS013      23

205.8Quality check at FS023       24.3

235.3

Serial Marking at FS023     11 230.3

Data record at FS013     11.5 170.5

Data record at FS023       13.5 219.3

รูปท่ี ก.5 แผนภมูิการทํางานคน-เคร่ืองจกัร สถานีงานท่ี 5 สายการผลิต FX. Scroll (ปัจจบุนั) 
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To
  Date :  Line name : FX. Scroll

 Machine name : FS033,FS043
cc Summary

(1 Operator) FS033 FS043
Working time  (Sec) 151 137
Idle time  (Sec) 44.57 58.57
Cycle time (Sec) 195.57 195.57
 Work ratio (%) 77.21 70.05
Time

FS033 FS043

10

20

30

40

50

60

70

80

90

100

110

120

130

140

150

160

170

180

190

200

210

220

230

240

250

260

270

280

290

300

310

320

330

340

350

360

370

380

390

400

MAN - MACHINE   ANALYSIS   CHART

Man Machine

195.57

Machine name

 -
195.57
100.00

Man  :  Sec

Loading and Unloading at FS033    8

Loading and Unloading at FS043    8

8

67.6

C/T
143

C/T
129

Go to FS043  = 4 m.       5

168.57

1 Cycle

195.57 sec

1 Cycle
195.57 

sec

151

UL+L

Quality check at FS033   59.6

110.4
Scan Serial  at FS033       8 105.4

190.57

Quality check at FS043       50.17

UL+L

Scan Serial  at FS043       8
Go to FS033  = 4 m.       5

182.57

195.57

247.4

118.4

Wait
44.5

7

346.57

Data record at FS03      29.8 97.4

Data record at FS043      14

Loading and Unloading at FS033    8

Loading and Unloading at FS043    8

203.57

263.17

Go to FS043  = 4 m.       5

364.14

Quality check at FS033   59.6

305.97
Scan Serial  at FS033       8 300.97

386.14

Quality check at FS043       50.17

Scan Serial  at FS043       8
Go to FS033  = 4 m.       5

378.14

391.14

313.97

Data record at FS03      29.8 292.97

Data record at FS043      14

C/T
143

UL+L

Wait
44.5

7

Wait
58.5

7

UL+L

 
รูปท่ี ก.6 แผนภมูิการทํางานคน-เคร่ืองจกัร สถานีงานท่ี 6 สายการผลิต FX. Scroll (ปัจจบุนั) 
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To
  Date :  Line name : FX. Scroll

 Machine name : FS052,FS053
cc Summary

(1 Operator) FS052 FS053
Working time  (Sec) 146.2 146.2
Idle time  (Sec)  -  -
Cycle time (Sec) 146.2 146.2
 Work ratio (%) 100.00 100.00
Time

FS52 FS053

10

20

30

40

50

60

70

80

90

100

110

120

130

140

150

160

170

180

190

200

210

220

230

240

250

260

270

280

290

300

MAN - MACHINE   ANALYSIS   CHART

Man Machine

141.2

Machine name

5
146.2
96.58

Man  :  Sec

20

C/T
126.2

70.61 Cycle

146.2 sec

1 Cycle
146.2 sec

UL+L

UL+L

123.2

216.8

Go to FS053  = 7 m.       10

60.6

115.2

Go to FS052  = 7 m.       10

131.2

146.2Idle time at FS052    5

Loading and Unloading at FS052   20

C/T
126.2

146.2

Quality check at FS052    24.6 44.6

Scan Serial  at FS052       8

90.6Loading and Unloading at FS053   20

Quality check at FS053    24.6

Scan Serial  at FS053       8

Data record at FS052      8 52.6

Data record at FS053      8

141.2

UL+L

C/T
126.2

272.4

166.2

216.8

269.4

Go to FS053  = 7 m.       10

206.8

261.4

Go to FS052  = 7 m.       10

277.4

272.4Idle time at FS052    5

Loading and Unloading at FS052   20

Quality check at FS052    24.6 190.8

Scan Serial  at FS052       8

236.8Loading and Unloading at FS053   20

Quality check at FS053    24.6

Scan Serial  at FS053       8

Data record at FS052      8 198.8

Data record at FS053      8

287.4

UL+L

รูปท่ี ก.7 แผนภมูิการทํางานคน-เคร่ืองจกัร สถานีงานท่ี 7 สายการผลิต FX. Scroll (ปัจจบุนั) 

 



    

 

 

231 

To
  Date :  Line name : FX. Scroll

 Machine name : FS06,FS07
cc Summary

(1 Operator) FS06 FS07
Working time  (Sec) 321 227
Idle time  (Sec)  - 94
Cycle time (Sec) 321 321
 Work ratio (%) 100.00 70.72
Time

FS6 FS07

20

40

60

80

100

120

140

160

180

200

220

240

260

280

300

320

340

360

380

400

420

440

460

480

500

520

540

560

580

600

620

640

660

MAN - MACHINE   ANALYSIS   CHART

Man Machine

280.02

Machine name

40.98
321

87.23
Man  :  Sec

36

C/T
202

120.55

1 Cycle

321 sec

1 Cycle
321 sec

UL+L

UL+L

347.55

145.55

225.02

Idle time at FS06    40.98

Loading and Unloading at FS06   36

Quality check at FS06    47.55 83.55

Scan Serial  at FS06 & Go to FS07  = 4 m.       13

Loading and Unloading at FS07   25

Quality check at FS07    79.47

Scan Serial  at FS07 & Go to FS06  = 4 m.        16

C/T
285

321
321

280.02

UL+L

C/T
285

642

Wait
94

UL+L

C/T
202

668.55

Data record at FS06      24 107.55

Data record at FS07      39 264.02

357

441.55

466.55

546.02

Idle time at FS06    40.98

Loading and Unloading at FS06   36

Quality check at FS06    47.55 404.55

Scan Serial  at FS06 & Go to FS07  = 4 m.       13

Loading and Unloading at FS07   25

Quality check at FS07    79.47

Scan Serial  at FS07 & Go to FS06  = 4 m.        16

642

601.02

Data record at FS06      24 428.55

Data record at FS07      39 585.02

 
รูปท่ี ก.8 แผนภมูิการทํางานคน-เคร่ืองจกัร สถานีงานท่ี 8 สายการผลิต FX. Scroll (ปัจจบุนั) 



    

 

 

232 

To
  Date :  Line name : FX. Scroll

 Machine name : FS061,FS062
cc Summary

(1 Operator) FS061 FS062
Working time  (Sec) 321 321
Idle time  (Sec)  -  -
Cycle time (Sec) 321 321
 Work ratio (%) 100.00 100.00
Time

FS61 FS062

20

40

60

80

100

120

140

160

180

200

220

240

260

280

300

320

340

360

380

400

420

440

460

480

500

520

540

560

580

600

620

640

660

680

700

720

740

760

Machine name

79.9
321

75.11
Man  :  Sec

MAN - MACHINE   ANALYSIS   CHART

Man Machine

241.1

36

120.55

1 Cycle

321 sec

1 Cycle
321 sec

UL+L

UL+L156.55

204.1

Idle time at FS061    79.9

Loading and Unloading at FS061   36

Quality check at FS061    47.55 83.55

Scan Serial  at FS061 & Go to FS062  = 4 m.   13

Loading and Unloading at FS062  36

C/T
285

321

321

241.1

UL+L

C/T
285

642

C/T
285

441.55

Quality check at FS062    47.55

Scan Serial  at FS062 & Go to FS061  = 4 m.       13

UL+L

C/T
285

762.55

Data record at FS061      24 107.55

Data record at FS061      24 228.1

357

441.55

477.55

525.1

Idle time at FS061    79.9

Loading and Unloading at FS061   36

Quality check at FS061    47.55 404.55

Scan Serial  at FS061 & Go to FS062  = 4 m.   13

Loading and Unloading at FS062  36

642

562.1

Quality check at FS062    47.55

Scan Serial  at FS062 & Go to FS061  = 4 m.       13

Data record at FS061      24 428.55

Data record at FS061      24 549.1

รูปท่ี ก.9 แผนภมูิการทํางานคน-เคร่ืองจกัร สถานีงานท่ี 9,11 สายการผลิต FX. Scroll (ปัจจบุนั) 



    

 

 

233 

To
  Date :  Line name : FX. Scroll

 Machine name : FS071,FS072
cc Summary

(1 Operator) FS071 FS072
Working time  (Sec) 227 227
Idle time  (Sec) 91.94 91.94
Cycle time (Sec) 318.94 318.94
 Work ratio (%) 71.17 71.17
Time

FS71 FS072

20

40

60

80

100

120

140

160

180

200

220

240

260

280

300

320

340

360

380

400

420

440

460

480

500

520

540

560

580

600

620

640

660

680

Machine name

 -
318.94
100.00

Man  :  Sec

MAN - MACHINE   ANALYSIS   CHART

Man Machine

318.94

25

C/T
202

159.47

1 Cycle

318.94 sec

1 Cycle
318.94 

sec

UL+L

UL+L

386.47

184.47

263.94

104.47

Scan Serial  at FS071 & Go to FS072  = 4 m.   16

Loading and Unloading at FS072   25

Quality check at FS072    79.47

Scan Serial  at FS072 & Go to FS071  = 4 m.    16 318.94

Loading and Unloading at FS071   25

Quality check at FS071    79.47

C/T
202

227

Wait
91.94

UL+L

C/T
202

545.94

UL+L

C/T
202

Data record at FS071      39 143.47

Data record at FS072      39 302.94

343.94

478.41

503.41

582.88

423.41

Scan Serial  at FS071 & Go to FS072  = 4 m.   16

Loading and Unloading at FS072   25

Quality check at FS072    79.47

Scan Serial  at FS072 & Go to FS071  = 4 m.    16 637.88

Loading and Unloading at FS071   25

Quality check at FS071    79.47

Data record at FS071      39 462.41

Data record at FS072      39 621.88

Wait
91.94

Wait
91.94

 
รูปท่ี ก.10 แผนภมูิการทํางานคน-เคร่ืองจกัร สถานีงานท่ี10,12 สายการผลิต FX. Scroll (ปัจจบุนั)



    

 

 

234 

ตารางท่ี ก.1 การวิเคราะห์มลูคา่เพิ่มของกิจกรรมของสถานีงานท่ี 1 สายการผลิต FX. Scroll (ปัจจบุนั) 

ลําดับ กิจกรรมหลัก จํานวน เวลา ระยะทาง

กิจกรรมย่อย (วินาที) (เมตร) การดําเนินการ การขนส่ง การตรวจสอบ การรอคอย VA NVA NNVA

1 นําชิ�นงานเก่าออกและใส่งานชิ�นใหม่เข้าเครื่อง FS012/1 1 8.00 0.0 o o o o 8.00

2 ตรวจสอบคุณภาพชิ�นงานที่ออกจากเครื่อง FS012/1  4 23.00 0.0 o o o o 23.00

3 ลงบันทึกข้อมูล 1 11.50 0.0 o o o o 11.50

4 เดินไปยังเครื่อง FS012/2 1 5.00 4.0 o o o o 5.00

5 นําชิ�นงานเก่าออกและใส่งานชิ�นใหม่เข้าเครื่อง FS012/2 1 8.00 0.0 o o o o 8.00

6 ตรวจสอบคุณภาพชิ�นงานที่ออกจากเครื่อง FS012/2 4 23.00 0.0 o o o o 23.00

7 ลงบันทึกข้อมูล  1 11.50 0.0 o o o o 11.50

8 เดินไปยังเครื่อง FS012/1 1 5.00 4.0 o o o o 5.00

9 รอเครื่อง FS012/1 ทํางานเสร็จ 1 33.00 0.0 o o o o 33.00

ผลรวม 15 128.00 8.0 2 2 10 1 16.00 43.00 69.00

สัดส่วนเวลาของกิจกรรม 12.50% 33.59% 53.91%

ผลรวมกิจกรรมแต่ละประเภทมูลค่าเพิ่ม 2 3 10

สัดส่วนกิจกรรม 13.33% 20.00% 66.67%

จํานวนกิจกรรมแยกตามประเภทของกิจกรรม เวลาตามประเภทมูลค่าเพิ�ม

สายการผลิต FX. Scroll

สถานีงาน 1

 

 

234 
 

234



    

 

 

235 

ตารางท่ี ก.2 การวิเคราะห์มลูคา่เพิ่มของกิจกรรมของสถานีงานท่ี 2 สายการผลิต FX. Scroll (ปัจจบุนั) 

ลําดับ กิจกรรมหลัก จํานวน เวลา ระยะทาง

กิจกรรมย่อย (วินาที) (เมตร) การดําเนินการ การขนส่ง การตรวจสอบการรอคอย VA NVA NNVA

1 นําชิ�นงานเก่าออกและใส่งานชิ�นใหม่เข้าเครื่อง FS022/1 1 6.00 0.0 o o o o 6.00

2 ตรวจสอบคุณภาพชิ�นงานที่ออกจากเครื่อง FS022/1 7 24.30 0.0 o o o o 24.30

3 ลงบันทึกข้อมูล 1 13.50 0.0 o o o o 13.50

4 พิมพ์หมายเลขกํากับชิ�นงาน 1 11.00 0.0 o o o o 11.00

5 เดินไปยังเครื่อง FS022/2 1 5.00 4.0 o o o o 5.00

6 นําชิ�นงานเก่าออกและใส่งานชิ�นใหม่เข้าเครื่อง FS022/2 1 6.00 0.0 o o o o 6.00

7 ตรวจสอบคุณภาพชิ�นงานที่ออกจากเครื่อง FS022/2 7 24.30 0.0 o o o o 24.30

8 ลงบันทึกข้อมูล 1 13.50 0.0 o o o o 13.50

9 พิมพ์หมายเลขกํากับชิ�นงาน 1 11.00 0.0 o o o o 11.00

10 เดินไปยังเครื่อง FS022/1 1 5.00 4.0 o o o o 5.00

11 รอเครื่อง FS022/1 ทํางานเสร็จ 1 4.40 0.0 o o o o 4.40

ผลรวม 23 124.00 8.0 2 2 18 1 12.00 14.40 97.60

สัดส่วนเวลาของกิจกรรม 9.68% 11.61% 78.71%

ผลรวมกิจกรรมแต่ละประเภทมูลค่าเพิ่ม 2 3 18

สัดส่วนกิจกรรม 8.70% 13.04% 78.26%

จํานวนกิจกรรมแยกตามประเภทของกิจกรรม เวลาตามประเภทมูลค่าเพิ�ม

สายการผลิต FX.Scroll

สถานีงาน 2
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ตารางท่ี ก.3 การวิเคราะห์มลูคา่เพิ่มของกิจกรรมของสถานีงานท่ี 3 สายการผลิต FX. Scroll (ปัจจบุนั) 

ลําดับ กิจกรรมหลัก จํานวน เวลา ระยะทาง

กิจกรรมย่อย (วินาที) (เมตร) การดําเนินการ การขนส่ง การตรวจสอบ การรอคอย VA NVA NNVA

1 นําชิ�นงานเก่าออกและใส่งานชิ�นใหม่เข้าเครื่อง FS03 1 8.00 0.0 o o o o 8.00

2 ตรวจสอบคุณภาพชิ�นงานที่ออกจากเครื่อง FS03 21 59.60 0.0 o o o o 59.60

3 ลงบันทึกข้อมูล 1 29.80 0.0 o o o o 29.80

4 อ่านหมายเลขกํากับชิ�นงาน 1 8.00 0.0 o o o o 8.00

5 เดินไปยังเครื่อง FS032 1 5.00 4.0 o o o o 5.00

6 นําชิ�นงานเก่าออกและใส่งานชิ�นใหม่เข้าเครื่อง FS032 1 8.00 0.0 o o o o 8.00

7 ตรวจสอบคุณภาพชิ�นงานที่ออกจากเครื่อง FS032 21 59.60 0.0 o o o o 59.60

8 ลงบันทึกข้อมูล 1 29.80 0.0 o o o o 29.80

9 อ่านหมายเลขกํากับชิ�นงาน 1 8.00 0.0 o o o o 8.00

10 เดินไปยังเครื่อง FS03 1 5.00 4.0 o o o o 5.00

ผลรวม 50 220.80 8.0 2 2 46 0 16.00 10.00 194.80

สัดส่วนเวลาของกิจกรรม 7.25% 4.53% 88.22%

ผลรวมกิจกรรมแต่ละประเภทมูลค่าเพิ่ม 2 3 46

สัดส่วนกิจกรรม 3.92% 5.88% 90.20%

จํานวนกิจกรรมแยกตามประเภทของกิจกรรม เวลาตามประเภทมูลค่าเพิ�ม

สายการผลิต FX. Scroll

สถานีงาน 3
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ตารางท่ี ก.4 การวิเคราะห์มลูคา่เพิ่มของกิจกรรมของสถานีงานท่ี 4 สายการผลิต FX. Scroll (ปัจจบุนั) 

ลําดับ กิจกรรมหลัก จํานวน เวลา ระยะทาง

กิจกรรมย่อย (วินาที) (เมตร) การดําเนินการ การขนส่ง การตรวจสอบการรอคอย VA NVA NNVA

1 นําชิ�นงานเก่าออกและใส่งานชิ�นใหม่เข้าเครื่อง FS041 1 8.00 0.0 o o o o 8.00

2 ตรวจสอบคุณภาพชิ�นงานที่ออกจากเครื่อง FS041 6 8.25 0.0 o o o o 8.25

3 ลงบันทึกข้อมูล 1 4.00 0.0 o o o o 4.00

4 เดินไปยังเครื่อง FS051 1 5.00 4.0 o o o o 5.00

5 นําชิ�นงานเก่าออกและใส่งานชิ�นใหม่เข้าเครื่อง FS051 1 20.00 0.0 o o o o 20.00

6 เดินไปยังเครื่อง FS041 1 5.00 4.0 o o o o 5.00

7 นําชิ�นงานเก่าออกและใส่งานชิ�นใหม่เข้าเครื่อง FS041 1 8.00 0.0 o o o o 8.00

8 ตรวจสอบคุณภาพชิ�นงานที่ออกจากเครื่อง FS041 6 8.25 0.0 o o o o 8.25

9 ลงบันทึกข้อมูล 1 4.00 0.0 o o o o 4.00

10 เดินไปยังเครื่อง FS051 1 5.00 4.0 o o o o 5.00

เวลาตามประเภทมูลต่าเพิ�มจํานวนกิจกรรมแยกตามประเภทของกิจกรรม

สายการผลิต

สถานีงาน

FX. Scroll

4
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ตารางท่ี ก.4 การวิเคราะห์มลูคา่เพิ่มของกิจกรรมของสถานีงานท่ี 4 สายการผลิต FX. Scroll (ปัจจบุนั) (ตอ่) 

ลําดับ กิจกรรมหลัก จํานวน เวลา ระยะทาง

กิจกรรมย่อย (วินาที) (เมตร) การดําเนินการ การขนส่ง การตรวจสอบ การรอคอย VA NVA NNVA

11 ตรวจสอบคุณภาพชิ�นงานที่ออกจากเครื่อง FS051 ครั�งที1่ 1 12.70 0.0 o o o o 12.70

12 เดินไปยังเครื่อง FS041 1 5.00 4.0 o o o o 5.00

13 นําชิ�นงานเก่าออกและใส่งานชิ�นใหม่เข้าเครื่อง FS041 1 8.00 0.0 o o o o 8.00

14 ตรวจสอบคุณภาพชิ�นงานที่ออกจากเครื่อง FS041 6 8.25 0.0 o o o o 8.25

15 ลงบันทึกข้อมูล 1 4.00 0.0 o o o o 4.00

16 เดินไปยังเครื่อง FS051 1 5.00 4.0 o o o o 5.00

17 ตรวจสอบคุณภาพชิ�นงานที่ออกจากเครื่อง FS051 ครั�งที2่ 8 11.90 0.0 o o o o 11.90

18 ลงบันทึกข้อมูล 1 8.00 0.0 o o o o 8.00

19 อ่านหมายเลขกํากับชิ�นงาน 1 8.00 0.0 o o o o 8.00

20 เดินไปยังเครื่อง FS041 1 5.00 4.0 o o o o 5.00

ผลรวม 41 151.90 24.0 4 6 32 0 44.00 30.00 77.35

สัดส่วนเวลาของกิจกรรม 28.97% 19.75% 50.92%

ผลรวมกิจกรรมแต่ละประเภทมูลค่าเพิ่ม 4 6 32

สัดส่วนกิจกรรม 9.52% 14.29% 76.19%

จํานวนกิจกรรมแยกตามประเภทของกิจกรรม เวลาตามประเภทมูลค่าเพิ�ม

สายการผลิต FX. Scroll

สถานีงาน 4
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ตารางท่ี ก.5 การวิเคราะห์มลูคา่เพิ่มของกิจกรรมของสถานีงานท่ี 5 สายการผลิต FX. Scroll (ปัจจบุนั) 

ลําดับ กิจกรรมหลัก จํานวน เวลา ระยะทาง

กิจกรรมย่อย (วินาที) (เมตร) การดําเนินการ การขนส่ง การตรวจสอบ การรอคอย VA NVA NNVA

1 นําชิ�นงานเก่าออกและใส่งานชิ�นใหม่เข้าเครื่อง FS013 1 8.00 0.0 o o o o 8.00

2 ตรวจสอบคุณภาพชิ�นงานที่ออกจากเครื่อง FS013 4 23.00 0.0 o o o o 23.00

3 ลงบันทึกข้อมูล 1 11.50 0.0 o o o o 11.50

4 เดินไปยังเครื่อง FS023 1 5.00 4.0 o o o o 5.00

5 นําชิ�นงานเก่าออกและใส่งานชิ�นใหม่เข้าเครื่อง FS023 1 6.00 0.0 o o o o 6.00

6 ตรวจสอบคุณภาพชิ�นงานที่ออกจากเครื่อง FS023 7 24.30 0.0 o o o o 24.30

7 ลงบันทึกข้อมูล  1 13.50 0.0 o o o o 13.50

8 พิมพ์หมายเลขกํากับชิ�นงาน 1 11.00 0.0 o o o o 11.00

9 เดินไปยังเครื่อง FS013 1 5.00 4.0 o o o o 5.00

10 รอเครื่อง FS013 ทํางานเสร็จ 1 20.70 0.0 o o o o 20.70

ผลรวม 19 128.00 8.0 2 2 14 1 14.00 30.70 83.30

สัดส่วนเวลาของกิจกรรม 10.94% 23.98% 65.08%

ผลรวมกิจกรรมแต่ละประเภทมูลค่าเพิ่ม 2 3 14

สัดส่วนกิจกรรม 10.53% 15.79% 73.68%

จํานวนกิจกรรมแยกตามประเภทของกิจกรรม เวลาตามประเภทมูลค่าเพิ�ม

สายการผลิต FX. Scroll

สถานีงาน 5
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ตารางท่ี ก.6 การวิเคราะห์มลูคา่เพิ่มของกิจกรรมของสถานีงานท่ี 6 สายการผลิต FX. Scroll (ปัจจบุนั) 

ลําดับ กิจกรรมหลัก จํานวน เวลา ระยะทาง

กิจกรรมย่อย (วินาที) (เมตร) การดําเนินการ การขนส่ง การตรวจสอบ การรอคอย VA NVA NNVA

1 นําชิ�นงานเก่าออกและใส่งานชิ�นใหม่เข้าเครื่อง FS033 1 8.00 0.0 o o o o 8.00

2 ตรวจสอบคุณภาพชิ�นงานที่ออกจากเครื่อง FS033 21 59.60 0.0 o o o o 59.60

3 ลงบันทึกข้อมูล 1 29.80 0.0 o o o o 29.80

4 อ่านหมายเลขกํากับชิ�นงาน 1 8.00 0.0 o o o o 8.00

5 เดินไปยังเครื่อง FS043 1 5.00 4.0 o o o o 5.00

6 นําชิ�นงานเก่าออกและใส่งานชิ�นใหม่เข้าเครื่อง FS043 1 8.00 0.0 o o o o 8.00

7 ตรวจสอบคุณภาพชิ�นงานที่ออกจากเครื่อง FS043 15 50.17 0.0 o o o o 50.17

8 ลงบันทึกข้อมูล 1 14.00 0.0 o o o o 14.00

9 อ่านหมายเลขกํากับชิ�นงาน 1 8.00 0.0 o o o o 8.00

10 เดินไปยังเครื่อง FS033 1 5.00 4.0 o o o o 5.00

ผลรวม 44 195.57 8.0 2 2 40 0 16.00 10.00 169.57

สัดส่วนเวลาของกิจกรรม 8.18% 5.11% 86.71%

ผลรวมกิจกรรมแต่ละประเภทมูลค่าเพิ่ม 2 2 40

สัดส่วนกิจกรรม 4.55% 4.55% 90.91%

จํานวนกิจกรรมแยกตามประเภทของกิจกรรม เวลาตามประเภทมูลค่าเพิ�ม

สายการผลิต FX. Scroll

สถานีงาน 6
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ตารางท่ี ก.7 การวิเคราะห์มลูคา่เพิ่มของกิจกรรมของสถานีงานท่ี 7 สายการผลิต FX. Scroll (ปัจจบุนั) 

ลําดับ กิจกรรมหลัก จํานวน เวลา ระยะทาง

กิจกรรมย่อย (วินาที) (เมตร) การดําเนินการ การขนส่ง การตรวจสอบ การรอคอย VA NVA NNVA

1 นําชิ�นงานเก่าออกและใส่งานชิ�นใหม่เข้าเครื่อง FS052 1 20.00 0.0 o o o o 20.00

2 ตรวจสอบคุณภาพชิ�นงานที่ออกจากเครื่อง FS052 9 24.60 0.0 o o o o 24.60

3 ลงบันทึกข้อมูล 1 8.00 0.0 o o o o 8.00

4 อ่านหมายเลขกํากับชิ�นงาน 1 8.00 0.0 o o o o 8.00

5 เดินไปยังเครื่อง FS053 1 10.00 7.0 o o o o 10.00

6 นําชิ�นงานเก่าออกและใส่งานชิ�นใหม่เข้าเครื่อง FS053 1 20.00 0.0 o o o o 20.00

7 ตรวจสอบคุณภาพชิ�นงานที่ออกจากเครื่อง FS053 9 24.60 0.0 o o o o 24.60

8 ลงบันทึกข้อมูล 1 8.00 0.0 o o o o 8.00

9 อ่านหมายเลขกํากับชิ�นงาน 1 8.00 0.0 o o o o 8.00

10 เดินไปยังเครื่อง FS052 1 10.00 7.0 o o o o 10.00

11 รอเครื่อง FS052 ทํางานเสร็จ 1 5.00 0.0 o o o o 5.00

ผลรวม 27 146.20 14.0 2 2 22 1 40.00 25.00 81.20

สัดส่วนเวลาของกิจกรรม 27.36% 17.10% 55.54%

ผลรวมกิจกรรมแต่ละประเภทมูลค่าเพิ่ม 2 3 22

สัดส่วนกิจกรรม 7.41% 11.11% 81.48%

จํานวนกิจกรรมแยกตามประเภทของกิจกรรม เวลาตามประเภทมูลค่าเพิ�ม

สายการผลิต FX. Scroll

สถานีงาน 7
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ตารางท่ี ก.8 การวิเคราะห์มลูคา่เพิ่มของกิจกรรมของสถานีงานท่ี 8 สายการผลิต FX. Scroll (ปัจจบุนั) 

ลําดับ กิจกรรมหลัก จํานวน เวลา ระยะทาง

กิจกรรมย่อย (วินาที) (เมตร) การดําเนินการ การขนส่ง การตรวจสอบ การรอคอย VA NVA NNVA

1 นําชิ�นงานเก่าออกและใส่งานชิ�นใหม่เข้าเครื่อง FS06 1 36.00 0.0 o o o o 36.00

2 ตรวจสอบคุณภาพชิ�นงานที่ออกจากเครื่อง FS06 13 47.55 0.0 o o o o 47.55

3 ลงบันทึกข้อมูล 1 24.00 0.0 o o o o 24.00

4 อ่านหมายเลขกํากับชิ�นงาน 1 8.00 0.0 o o o o 8.00

5 เดินไปยังเครื่อง FS07 1 5.00 4.0 o o o o 5.00

6 นําชิ�นงานเก่าออกและใส่งานชิ�นใหม่เข้าเครื่อง FS07 1 25.00 0.0 o o o o 25.00

7 ตรวจสอบคุณภาพชิ�นงานที่ออกจากเครื่อง FS07 22 79.47 0.0 o o o o 79.47

8 ลงบันทึกข้อมูล 1 39.00 0.0 o o o o 39.00

9 อ่านหมายเลขกํากับชิ�นงาน 1 11.00 0.0 o o o o 11.00

10 เดินไปยังเครื่อง FS06 1 5.00 4.0 o o o o 5.00

11 รอเครื่อง FS06 ทํางานเสร็จ 1 40.98 0.0 o o o o 40.98

ผลรวม 44 321.00 8.0 2 2 39 1 61.00 50.98 209.02

สัดส่วนเวลาของกิจกรรม 19.00% 15.88% 65.12%

ผลรวมกิจกรรมแต่ละประเภทมูลค่าเพิ่ม 2 3 39

สัดส่วนกิจกรรม 4.55% 6.82% 88.64%

จํานวนกิจกรรมแยกตามประเภทของกิจกรรม เวลาตามประเภทมูลค่าเพิ�ม

สายการผลิต FX. Scroll

สถานีงาน 8
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ตารางท่ี ก.9 การวิเคราะห์มลูคา่เพิ่มของกิจกรรมของสถานีงานท่ี 9,11 สายการผลิต FX. Scroll (ปัจจบุนั) 

ลําดับ กิจกรรมหลัก จํานวน เวลา ระยะทาง

กิจกรรมย่อย (วินาที) (เมตร) การดําเนินการ การขนส่ง การตรวจสอบ การรอคอย VA NVA NNVA

1 นําชิ�นงานเก่าออกและใส่งานชิ�นใหม่เข้าเครื่อง FS061 1 36.00 0.0 o o o o 36.00

2 ตรวจสอบคุณภาพชิ�นงานที่ออกจากเครื่อง FS061 13 47.55 0.0 o o o o 47.55

3 ลงบันทึกข้อมูล 1 24.00 0.0 o o o o 24.00

4 อ่านหมายเลขกํากับชิ�นงาน 1 8.00 0.0 o o o o 8.00

5 เดินไปยังเครื่อง FS062 1 5.00 4.0 o o o o 5.00

6 นําชิ�นงานเก่าออกและใส่งานชิ�นใหม่เข้าเครื่อง FS062 1 36.00 0.0 o o o o 36.00

7 ตรวจสอบคุณภาพชิ�นงานที่ออกจากเครื่อง FS062 13 47.55 0.0 o o o o 47.55

8 ลงบันทึกข้อมูล 1 24.00 0.0 o o o o 24.00

9 อ่านหมายเลขกํากับชิ�นงาน 1 8.00 0.0 o o o o 8.00

10 เดินไปยังเครื่อง FS061 1 5.00 4.0 o o o o 5.00

11 รอเครื่อง FS061 ทํางานเสร็จ 1 79.90 0.0 o o o o 79.90

ผลรวม 35 321.00 8.0 2 2 30 1 72.00 89.90 159.10

สัดส่วนเวลาของกิจกรรม 22.43% 28.01% 49.56%

ผลรวมกิจกรรมแต่ละประเภทมูลค่าเพิ่ม 2 3 30

สัดส่วนกิจกรรม 5.71% 8.57% 85.71%

จํานวนกิจกรรมแยกตามประเภทของกิจกรรม เวลาตามประเภทมูลค่าเพิ�ม

สายการผลิต FX. Scroll

สถานีงาน 9
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ตารางท่ี ก.10 การวิเคราะห์มลูคา่เพิ่มของกิจกรรมของสถานีงานท่ี 10,12 สายการผลิต FX. Scroll (ปัจจบุนั) 

ลําดับ กิจกรรมหลัก จํานวน เวลา ระยะทาง

กิจกรรมย่อย (วินาที) (เมตร) การดําเนินการ การขนส่ง การตรวจสอบ การรอคอย VA NVA NNVA

1 นําชิ�นงานเก่าออกและใส่งานชิ�นใหม่เข้าเครื่อง FS071 1 25.00 0.0 o o o o 25.00

2 ตรวจสอบคุณภาพชิ�นงานที่ออกจากเครื่อง FS071 22 79.47 0.0 o o o o 79.47

3 ลงบันทึกข้อมูล  1 39.00 0.0 o o o o 39.00

4 อ่านหมายเลขกํากับชิ�นงาน 1 11.00 0.0 o o o o 11.00

5 เดินไปยังเครื่อง FS072 1 5.00 4.0 o o o o 5.00

6 นําชิ�นงานเก่าออกและใส่งานชิ�นใหม่เข้าเครื่อง FS072 1 25.00 0.0 o o o o 25.00

7 ตรวจสอบคุณภาพชิ�นงานที่ออกจากเครื่อง FS072 22 79.47 0.0 o o o o 79.47

8 ลงบันทึกข้อมูล  1 39.00 0.0 o o o o 39.00

9 อ่านหมายเลขกํากับชิ�นงาน 1 11.00 0.0 o o o o 11.00

10 เดินไปยังเครื่อง FS071 1 5.00 4.0 o o o o 5.00

ผลรวม 52 318.94 8.0 2 2 48 0 50.00 10.00 258.94

สัดส่วนเวลาของกิจกรรม 15.68% 3.14% 81.19%

ผลรวมกิจกรรมแต่ละประเภทมูลค่าเพิ่ม 2 2 48

สัดส่วนกิจกรรม 3.85% 3.85% 92.31%

จํานวนกิจกรรมแยกตามประเภทของกิจกรรม เวลาตามประเภทมูลค่าเพิ�ม

สายการผลิต FX. Scroll

สถานีงาน 10

 

 

244 
 244



     

 

 

245 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ข 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



     

 

 

246 

S022

S043
S013

S012

วัตถุดิบ
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รูปที� ข.1 ผงัการทํางานสายการผลิต Shaft (ปัจจบุนั)
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ตารางที� ข.1 ข้อมลูเครื�องจกัรสายการผลิต Shaft 
จํานวนพนกังานตอ่กะ เวลาทํางานตอ่ชิ 1น เวลาเปลี�ยนรุ่น

(คน) (วินาที) (นาที)
S012 Facing 55 11
S013 Facing 55 17
S023 Shaft Turning 131 21
S02 Shaft Turning 120 19
S022 Shaft Turning 120 22
S033 Pin Turning 39 28
S03 Pin Turning 40 29
S043 Oil Hole Drilling 78 17
S042 Oil Hole Drilling 89 15
S04 Oil Hole Drilling 112 18
S05 Induction Heat 69 19
S053 Induction Heat 52 17
S06 Center Drilling 34 18
S063 Center Drilling 49 19
S07 Pin Grinding 39 20
S073 Pin Grinding 40 18
S08 Shaft Grinding 205 28
S081 Shaft Grinding 205 29
S082 Shaft Grinding 207 30
S083 Shaft Grinding 199 25

เครื�องจกัร กระบวนการสถานีงาน

1 1

2 1

3 1

6 1

4 1

5 1

 

ตารางที� ข.2 ปริมาณชิ 1นสว่นระหวา่งการผลิตสายการผลิต Shaft (ปัจจบุนั) 

รอเข้าสถานีงาน อยูใ่นสถานีงาน

1 48 3

2 42 3

3 36 3

4 56 3

5 380 4

6 16 4

รวม 578 20

ปริมาณชิ 1นสว่น (ชิ 1น)
สถานีงาน
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ตารางที� ข.3 สรุปผลการวิเคราะห์แผนภมูิการทํางาน คน-เครื�องจกัร ของสายการผลิต Shaft 

(ปัจจบุนั) 

1 2 3 4 5 6

รอบเวลาทํางาน (วินาที) 177 202 94 148 59 212

เวลางาน (วินาที) 177 202 83 122 55 199

เวลาสญูเปลา่ (วินาที)  -  - 11 26 4 13

อตัราสว่นเวลางาน (%) 100 100 88.3 82.4 93.2 93.9

รอบเวลาทํางาน (วินาที) 177 202 94 148 59 212

เวลางาน (วินาที) 122 126 45 117 40 210

เวลาสญูเปลา่ (วินาที) 55 76 49 31 19 2

อตัราสว่นเวลางาน (%) 68.9 62.4 47.9 79.1 67.8 99.1

รอบเวลาทํางาน (วินาที) 177 202 94 148 59 212

เวลางาน (วินาที) 122 126 83 148 59 210

เวลาสญูเปลา่ (วินาที) 55 76 11  -  - 2

อตัราสว่นเวลางาน (%) 68.9 62.4 88.3 100 100 99.1

รอบเวลาทํางาน (วินาที) 177 202 94 148 59 212

เวลางาน (วินาที) 136 88 94 114 49 212

เวลาสญูเปลา่ (วินาที) 41 114  - 34 10  -
อตัราสว่นเวลางาน (%) 76.8 43.6 100 77.0 83.1 100

รอบเวลาทํางาน (วินาที)  -  -  -  - 59 212

เวลางาน (วินาที)  -  -  -  - 50 204

เวลาสญูเปลา่ (วินาที)  -  -  -  - 9 8
อตัราสว่นเวลางาน (%)  -  -  -  - 84.7 96.2

การทํางานของเครื�องจกัร

 #3

การทํางานของเครื�องจกัร

 #4

สถานีงาน

การทํางานของเครื�องจกัร

 #1

การทํางานของเครื�องจกัร

 #2

การทํางานของพนกังานที�

ทํางานกบัเครื�องจกัร
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ตารางที� ข.4 กําลงัการผลิตจริงของแตล่ะกระบวนการของสายการผลิต Shaft (ปัจจบุนั) 
รอบการทํางาน รอบการทํางานตอ่ชิ 1น รอบการทํางานจริง รอบการทํางานจริงเฉลี�ย รอบการทํางานจริงตอ่ชิ 1น กําลงัการผลิตจริง

(วนิาที) (วนิาที) (วนิาที) (วนิาที) (วนิาที/ชิ 1น) (ชิ 1น/วนั)

S012 1 55 177

S013 1 55 177

S02 2 120 202

S022 2 120 202

S023 1 131 177

S03 3 40 94

S033 2 39 202

S04 4 112 148

S042 3 89 94

S043 3 78 94

S05 4 69 148

S053 4 52 148

S06 5 34 59

S063 5 49 59

S07 5 39 59

S073 5 40 59

S08 6 205 212

S081 6 205 212

S082 6 207 212

S083 6 199 212

2,508Center Drilling 20.8 59 29.5

1,395Shaft Grinding 51 212 53

1,999

Pin Grinding 19.8 59 29.5 2,508

Induction Heat 30.1 148 37

41.2

19.8

31

Facing

Shaft Turning

Pin Turning

Oil Hole Drilling

เครื�องจกัรกระบวนการ สถานีงาน

38.8 44.3 1,670

193.7 64.6 1,145

177

112

148 1,999

1,983

37

37.3

 

249 

 

nkam
Typewritten Text
249



     

 

 

250 

       ตารางที� ข.5 ผลการวิเคราะห์มลูคา่เพิ�มของกระบวนการของสายการผลิต Shaft (ปัจจบุนั) 

สถานี จํานวน เวลา ระยะทาง

งาน กิจกรรมยอ่ย (วินาที) (เมตร) การดําเนินการ การขนสง่ การตรวจสอบ การรอคอย VA NVA NNVA

1 29 177.0 5.0 5 5 167 0 29.00 7.00 141.00

2 55 202.0 3.0 4 3 195 0 22.00 5.00 175.00

3 27 94.0 3.0 3 3 87 1 15.00 15.00 64.00

4 24 148.0 6.0 5 5 137 1 25.00 34.00 89.00

5 28 59.0 6.0 4 4 50 1 36.00 11.00 12.00

6 56 212.0 7.0 4 4 203 1 20.00 22.00 170.00

ผลรวม 219 892.0 30.0 25 24 839 4 147.00 94.00 651.00

สดัสว่นเวลาของกิจกรรม 16.5% 10.5% 73.0%

ผลรวมกิจกรรมแตล่ะประเภทมลูคา่เพิ�ม 25 28 839

สดัสว่นกิจกรรม 2.8% 3.1% 94.1%

จํานวนกิจกรรมแยกตามประเภทของกิจกรรม เวลาตามประเภทมลูคา่เพิ�ม

สายการผลิต Shaft
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รูปที� ข.2 เวลาทํางานแตล่ะสถานีการทํางานของสายการผลิต Shaft (ปัจจบุนั) 
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รูปที� ข.3 เวลาทํางานจริงตอ่ชิ 1นของแตล่ะกระบวนการของสายการผลิต Shaft (ปัจจบุนั) 

 

 

 

 



     

 

 

252 

 

ตารางที� ข.6 ความสามารถในการผลิตและเวลานําการผลิตสายการผลิต Shaft (ปัจจบุนั) 

สถานีงาน ความสามารถในการผลิต

ก่อนสถานีงาน ที�สถานีงาน

(ชิ 1น/วนั) (ชั�วโมง) (ชั�วโมง)

1 1,541 / 385 2.57 0.16

2  651 /325 2.66 0.19

3 1,420 0.52 0.04

4 456 / 1827 2.53 0.14

5 1,103 7.09 0.08

6 1,144 0.29 0.07

เวลานําการผลิต
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C/T = 177s C/T = 202s C/T = 94s C/T = 148s C/T = 59s C/T = 212s

C/O = 49 min C/O = 69 min C/O = 61 min C/O = 54 min C/O = 75 min C/O = 112 min

Uptime = 80% Uptime = 80% Uptime = 80% Uptime = 80% Uptime = 80% Uptime = 80%

2 shifts 2 shifts 2 shifts 2 shifts 2 shifts 2 shifts

20.58 hrs Avail 20.58 hrs Avail 20.58 hrs Avail 20.58 hrs Avail 20.58 hrs Avail 20.58 hrs Avail

T/T = 177s T/T = 202s T/T = 94s T/T = 148s T/T = 59s T/T = 212s

2.57 hrs 0.16 hrs 2.66 hrs 0.19 hrs 0.52 hrs 0.04 hrs 2.53 hrs 0.14 hrs 7.09 hrs 0.08 hrs 0.29 hrs 0.07 hrs

177s 202s 94s 148s 59s 212s

0.23 hours

71.04

832 sec

Valuve-Added time

Multiple ratio

Production lead time

16.34 hours

 Rawmat.

St.1

 1

St.2

 1

I
48 pcs I

42 pcs

F/G

 

St.3

 1

St.4

 1

St.5

 1

St.6

 1

I
36 pcs

I
56 pcs

I

380 pcs

I
16 pcs

I
400 pcs

รูปที� ข.4 ผงัสายธารแหง่คณุคา่ของสายการผลิต Shaft (ปัจจบุนั) 
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MF021

MF023

MF022/1

MF022/2

MF033a

MF03a

MF033b

MF032b

MF011

MF013

MF012/1

MF012/2

วตัถดุบิ

MF03b

MF032a

1234

56

MF043/1MF042

MF043/2

งานสําเร็จ

MF041MF04

MF05

8

9

วตัถดิุบ

วัตถุดิบ

วัตถุดิบ
7

รูปที� ข.5 ผงัการทํางานสายการผลิต Main Frame (ปัจจบุนั) 
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ตารางที� ข.7 ข้อมลูเครื�องจกัรสายการผลิต Main Frame 
จํานวนพนกังานตอ่กะ เวลาทํางานตอ่ชิ 1น เวลาเปลี�ยนรุ่น

(คน) (วินาที) (นาที)
MF011 Housing Turning 130 9
MF013 Housing Turning 133 10
MF021 Boss Turning 125 23
MF023 BossTurning 123 25
MF03a Housing Drilling 148 29
MF033a Housing Drilling 148 27
MF03b Boss Drilling 137 14
MF033b Boss Drilling 137 16
MF012/1 Housing Turning 135 11
MF012/2 Housing Turning 133 13
MF022/1 Boss Turning 126 25
MF022/2 Boss Turning 124 27
MF032a Housing Drilling 148 26
MF032b Boss Drilling 137 13
MF04 Housing Grinding 280 29
MF041 Housing Grinding 280 30
MF042 Housing Grinding 280 27

MF043/1 Housing Grinding 280 25
MF043/1 Housing Grinding 280 29

MF05 Buffing 30 15

เครื�องจกัร กระบวนการสถานีงาน

1 1

2 1

3 1

6 1

4 1

5 1

9 1

7 1

8 1

 
 

ตารางที� ข.8 ปริมาณชิ 1นสว่นระหวา่งการผลิตสายการผลิต Main Frame (ปัจจบุนั) 

รอเข้าสถานีงาน อยูใ่นสถานีงาน

1 10 2

2 22 2

3 20 2

4 42 2

5 10 2

6 25 2

7 30 2

8 200 4

9 50 2

รวม 409 20

ปริมาณชิ 1นสว่น (ชิ 1น)
สถานีงาน
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 ตารางที� ข.9 สรุปผลการวิเคราะห์แผนภมูิการทํางาน คน-เครื�องจกัร ของสายการผลิต Main Frame (ปัจจบุนั) 

1 2 3 4 5 6 7 8 9

รอบเวลาทํางาน (วินาที) 156 130 198 142 160 131 153 285 285

เวลางาน (วินาที) 156 119 198 123 160 118 148 176 268

เวลาสญูเปลา่ (วินาที)  - 11  - 19  - 13 5 9 17

อตัราสว่นเวลางาน (%) 100 92 100 86.6 100 90.1 96.7 61.8 94.0

รอบเวลาทํางาน (วินาที) 156 130 198 142 160 131 153 285 285

เวลางาน (วินาที) 135 130 153 142 140 131 153 285 285

เวลาสญูเปลา่ (วินาที) 21  - 45  - 20  -  -  -  -

อตัราสว่นเวลางาน (%) 86.5 100 77.3 100 87.5 100 100 100 100

รอบเวลาทํางาน (วินาที) 156 130 198 142 160 131 153 285 285

เวลางาน (วินาที) 138 128 153 142 138 129 142 285 175

เวลาสญูเปลา่ (วินาที) 18 2 45  - 22 2 11  - 110

อตัราสว่นเวลางาน (%) 88.5 98.5 77.3 100 86.3 98.5 92.8 100 61.4

รอบเวลาทํางาน (วินาที)  -  -  -  -  -  -  - 285  -

เวลางาน (วินาที)  -  -  -  -  -  -  - 285  -

เวลาสญูเปลา่ (วินาที)  -  -  -  -  -  -  -  -  -
อตัราสว่นเวลางาน (%)  -  -  -  -  -  -  - 100  -

รอบเวลาทํางาน (วินาที)  -  -  -  -  -  -  - 285  -

เวลางาน (วินาที)  -  -  -  -  -  -  - 285  -

เวลาสญูเปลา่ (วินาที)  -  -  -  -  -  -  -  -  -
อตัราสว่นเวลางาน (%)  -  -  -  -  -  -  - 100  -

การทํางานของพนกังานที�

ทํางานกบัเครื�องจกัร

สถานีงาน

การทํางานของเครื�องจกัร

 #3

การทํางานของเครื�องจกัร

 #4

การทํางานของเครื�องจกัร

 #1

การทํางานของเครื�องจกัร

 #2
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 ตารางที� ข.10 กําลงัการผลิตจริงของแตล่ะกระบวนการของสายการผลิต Main Frame (ปัจจบุนั) 
รอบการทํางาน รอบการทํางานตอ่ชิ 1น รอบการทํางานจริง รอบการทํางานจริงเฉลี�ย รอบการทํางานจริงตอ่ชิ 1น กําลงัการผลติจริง

(วนิาที) (วนิาที) (วนิาที) (วนิาที) (วนิาที/ชิ 1น) (ชิ 1น/วนั)

MF011 1 130 156

MF012/1 5 135 160

MF012/2 5 133 160

MF013 1 133 156

MF021 2 125 130

MF022/1 6 126 131

MF022/2 6 124 131

MF023 2 123 130

MF03a 3 148 198

MF032a 7 148 153

MF033a 3 148 198

MF03b 4 137 142

MF032b 7 137 153

MF033b 4 137 142

MF04 8 280 285

MF041 8 280 285

MF042 8 280 285

MF043/1 8 280 285

MF043/2 9 280 285

Buffing MF05 9 30 30 285 285 57 1,298

145.7

183 1,212

1,525

61

48.5

39.5 1,873

130.5 32.6 2,269

158

เครื�องจกัรกระบวนการ สถานีงาน

33.3

31.1

49.3

45.7

Housing Turning

Boss Turning

Housing Drilling

Boss Drilling

1,298Housing Grinding 56 285 57
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     ตารางที� ข.11 ผลการวิเคราะห์มลูคา่เพิ�มของกระบวนการของสายการผลิต Main Frame (ปัจจบุนั) 

สถานี จํานวน เวลา ระยะทาง

งาน กิจกรรมยอ่ย (วินาที) (เมตร) การดําเนินการ การขนสง่ การตรวจสอบ การรอคอย VA NVA NNVA

1 50 156.0 3.0 2 2 46 0 10.00 4.00 142.00

2 49 130.0 3.0 2 2 44 1 10.00 15.00 105.00

3 92 198.0 3.0 2 2 88 0 10.00 4.00 184.00

4 41 142.0 3.0 2 2 36 1 10.00 23.00 109.00

5 50 160.0 3.0 2 2 46 0 10.00 4.00 146.00

6 49 131.0 3.0 2 2 44 1 10.00 17.00 104.00

7 67 153.0 5.0 2 2 62 1 10.00 11.00 132.00

8 24 285.0 5.0 4 4 15 1 20.00 15.00 250.00

9 16 285.0 2.0 6 2 7 1 30.00 25.00 230.00

ผลรวม 438 1,640.0 30.0 24 20 388 6 120.00 118.00 1,402.00

สดัสว่นเวลาของกิจกรรม 7.3% 7.2% 85.5%

ผลรวมกิจกรรมแตล่ะประเภทมลูคา่เพิ�ม 24 26 388

สดัสว่นกิจกรรม 5.5% 5.9% 88.6%

จํานวนกิจกรรมแยกตามประเภทของกิจกรรม เวลาตามประเภทมลูคา่เพิ�ม

สายการผลิต Main Frame
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รูปที� ข.6 เวลาทํางานแตล่ะสถานีการทํางานของสายการผลิต Main Frame (ปัจจบุนั) 
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รูปที� ข.7 เวลาทํางานจริงตอ่ชิ 1นของแตล่ะกระบวนการของสายการผลิต Main Frame (ปัจจบุนั) 
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ตารางที� ข.12 ความสามารถในการผลิตและเวลานําการผลิตสายการผลิต Main Frame (ปัจจบุนั) 

สถานีงาน ความสามารถในการผลิต

ก่อนสถานีงาน ที�สถานีงาน

(ชิ 1น/วนั) (ชั�วโมง) (ชั�วโมง)

1 920 0.22 0.04

2 1,051 0.43 0.04

3 680 0.61 0.06

4 992 0.87 0.04

5 890 0.23 0.05

6 1,035 0.5 0.04

7 453 1.36 0.09

8 852 4.83 0.1

9 241 / 1,207 4.27 0.17

เวลานําการผลิต
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C/T = 156s C/T = 130s C/T = 198s C/T = 142s

C/O = 19 min C/O = 48 min C/O = 56 min C/O = 30 min

Uptime = 80% Uptime = 80% Uptime = 80% Uptime = 80%

2 shifts 2 shifts 2 shifts 2 shifts

20.58 hrs Avail 20.58 hrs Avail 20.58 hrs Avail 20.58 hrs Avail

T/T = 156s T/T = 130s T/T = 198s T/T = 142s

0.22 hrs 0.04 hrs 0.43 hrs 0.04 hrs 0.61 hrs 0.06 hrs 0.87 hrs 0.04 hrs

156s 130s 198s 142s

C/T = 285s C/T = 285s

C/O = 111 min C/O = 44 min

Uptime = 80% Uptime = 80%

2 shifts 2 shifts

20.58 hrs Avail 20.58 hrs Avail

C/T = 160s C/T = 131s C/T = 153s T/T = 285s T/T = 285s

C/O = 24 min C/O = 52 min C/O = 39 min

Uptime = 80% Uptime = 80% Uptime = 80% 4.83 hrs 0.1 hrs 0 0.17 hrs

2 shifts 2 shifts 2 shifts 285s 285s

20.58 hrs Avail 20.58 hrs Avail 20.58 hrs Avail

T/T = 160s T/T = 131s T/T = 153s

4.27 hrs

0.23 hrs 0.05 hrs 0.04 hrs 1.36 hrs 0.09 hrs

160s 131s 153s

0.5 hrs

0.33 hours

Multiple ratio

22.45

Production lead time

7.41 hours

Valuve-Added time

1196 sec

Rawmat.

 Rawmat.

10 pcs

St.1

 1

St.5

 1

St.2

 1

St.3

 1

St.6

 1

St.8

 1

St.9

 1

I

22 pcs

I I

20 pcs

I

42 pcs

I

10 pcs

I

25 pcs

I

I

0
I

400 pcs

F/G

 

St.4

 1

St.7

 1

50 pcs

I

200 pcsI

30 pcs

 
รูปที� ข.8 ผงัสายธารแหง่คณุคา่ของสายการผลิต Main Frame (ปัจจบุนั)
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รูปที� ข.9 ผงัการทํางานสายการผลิต Aux. Frame (ปัจจบุนั) 
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ตารางที� ข.13 ข้อมลูเครื�องจกัรสายการผลิต Aux. Frame 
จํานวนพนกังานตอ่กะ เวลาทํางานตอ่ชิ 1น เวลาเปลี�ยนรุ่น

(คน) (วินาที) (นาที)
AF01 Housing Turning 131 11
AF012 Housing Turning 131 12
AF02 Boss Turning 131 23
AF022 Boss Turning 131 25
AF03 Housing&Boss Drilling 129 27
AF032 Housing&Boss Drilling 129 29

AF013,023 Housing&Boss Turning 143 25
AF033 Housing&Boss Drilling 143 26
AF04 Metal Bush Insertion 18 10
AF05 Boss Grinding 152 28
AF052 Boss Grinding 149 27
AF053 Boss Grinding 149 29
AF063 Housing Grinding 58 14
AF062 Housing Grinding 58 11
AF07 Fing Boring 44 27
AF073 Fing Boring 48 24

7 1

6 1

4 1

5 1

2 1

3 1

เครื�องจกัร กระบวนการสถานีงาน

1 1

 
 
 

ตารางที� ข.14 ปริมาณชิ 1นส่วนระหวา่งการผลิตสายการผลิต Aux. Frame (ปัจจบุนั) 

รอเข้าสถานีงาน อยูใ่นสถานีงาน

1 10 2

2 6 2

3 6 2

4 10 3

5 200 2

6 60 3

7 36 3

รวม 328 17

ปริมาณชิ 1นสว่น (ชิ 1น)
สถานีงาน
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   ตารางที� ข.15 สรุปผลการวิเคราะห์แผนภมูิการทํางาน คน-เครื�องจกัร ของสายการผลิต Aux. Frame (ปัจจบุนั) 

1 2 3 4 5 6 7

รอบเวลาทํางาน (วินาที) 136 139 152 154 157 217 86

เวลางาน (วินาที) 129 128 152 154 148 217 86

เวลาสญูเปลา่ (วินาที) 7 11  -  - 9  -  -

อตัราสว่นเวลางาน (%) 94.9 92.1 100 100.0 94.3 100 100.0

รอบเวลาทํางาน (วินาที) 136 139 152 154 157 217 86

เวลางาน (วินาที) 136 139 135 153 138 154 68

เวลาสญูเปลา่ (วินาที)  -  - 17 1 19 63 18

อตัราสว่นเวลางาน (%) 100 100 88.8 99.4 87.9 71.0 79.1

รอบเวลาทํางาน (วินาที) 136 139 152 154 157 217 86

เวลางาน (วินาที) 136 139 135 149 157 154 49

เวลาสญูเปลา่ (วินาที)  -  - 17 5  - 63 37

อตัราสว่นเวลางาน (%) 100 100 88.8 96.8 100 71.0 56.9

รอบเวลาทํางาน (วินาที)  -  -  -  -  - 217 86

เวลางาน (วินาที)  -  -  -  -  - 136 53

เวลาสญูเปลา่ (วินาที)  -  -  -  -  - 82 33
อตัราสว่นเวลางาน (%)  -  -  -  -  - 62.7 61.6

การทํางานของเครื�องจกัร

 #3

การทํางานของพนกังานที�

ทํางานกบัเครื�องจกัร

สถานีงาน

การทํางานของเครื�องจกัร

 #1

การทํางานของเครื�องจกัร

 #2
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ตารางที� ข.16 กําลงัการผลิตจริงของแตล่ะกระบวนการของสายการผลิต Aux. Frame (ปัจจบุนั) 
รอบการทํางาน รอบการทํางานตอ่ชิ 1น รอบการทํางานจริง รอบการทํางานจริงเฉลี�ย รอบการทํางานจริงตอ่ชิ 1น กําลงัการผลิตจริง

(วนิาที) (วนิาที) (วนิาที) (วนิาที) (วนิาที/ชิ 1น) (ชิ 1น/วนั)

AF01 1 131 136

AF012 1 131 136

AF013,023 4 143 154

AF02 2 131 139

AF022 2 131 139

AF013,023 4 143 154

AF03 3 129 152

AF032 3 129 152

AF033 4 143 154

Metal Bush Insertion AF04 5 18 18 157 157 26.2 2,823

AF05 5 152 157

AF052 6 149 217

AF053 6 149 217

AF062 7 58 86

AF063 6 58 217

AF07 7 44 86

AF073 7 48 86

152.7 1,45350.9

Housing Grinding

47.3 1,564

144 48 1,541

142

เครื�องจกัรกระบวนการ สถานีงาน

45

45

44.6

Housing Turning

Boss Turning

Housing&Boss Drilling

1,126Boss Grinding 50 197 65.7

1,720

29 97.3 48.6 1,522

Fing Boring 24 86 43
 

 

265 

 

nkam
Typewritten Text
265



     

 

 

266 

    ตารางที� ข.17 ผลการวิเคราะห์มลูคา่เพิ�มของกระบวนการของสายการผลิต Aux. Frame (ปัจจบุนั) 

สถานี จํานวน เวลา ระยะทาง

งาน กิจกรรมยอ่ย (วินาที) (เมตร) การดําเนินการ การขนสง่ การตรวจสอบ การรอคอย VA NVA NNVA

1 20 136.0 2.0 2 2 15 1 10.00 10.00 116.00

2 40 139.0 2.0 2 2 35 1 16.00 14.00 109.00

3 52 152.0 2.0 2 2 48 0 12.00 3.00 137.00

4 30 154.0 3.0 3 3 24 0 16.00 4.00 134.00

5 15 157.0 2.0 7 2 5 1 35.00 12.00 110.00

6 44 217.0 5.0 4 3 37 0 30.00 6.00 181.00

7 35 86.0 5.0 3 3 29 0 20.00 6.00 60.00

ผลรวม 236 1,041.0 21.0 23 17 193 3 139.00 55.00 847.00

สดัสว่นเวลาของกิจกรรม 13.4% 5.3% 81.4%

ผลรวมกิจกรรมแตล่ะประเภทมลูคา่เพิ�ม 23 20 193

สดัสว่นกิจกรรม 9.7% 8.5% 81.8%

จํานวนกิจกรรมแยกตามประเภทของกิจกรรม เวลาตามประเภทมลูคา่เพิ�ม

สายการผลิต Aux. Frame
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รูปที� ข.10 เวลาทํางานแตล่ะสถานีการทํางานของสายการผลิต Aux. Frame (ปัจจบุนั) 
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รูปที� ข.11 เวลาทํางานจริงตอ่ชิ 1นของแตล่ะกระบวนการของสายการผลิต Aux. Frame (ปัจจบุนั) 
 

 

 

 

 



     

 

 

268 

ตารางที� ข.18 ความสามารถในการผลิตและเวลานําการผลิตสายการผลิต Aux. Frame (ปัจจบุนั) 

สถานีงาน ความสามารถในการผลิต

ก่อนสถานีงาน ที�สถานีงาน

(ชิ 1น/วนั) (ชั�วโมง) (ชั�วโมง)

1 1,048 0.2 0.04

2 983 0.13 0.04

3 886 0.14 0.05

4 441 0.47 0.14

5 2,652 / 442 9.31 0.09

6 604 / 302 4.09 0.2

7 774 / 1,548 0.96 0.08

เวลานําการผลิต
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C/T = 136s C/T = 139s C/T = 152s

C/O = 23 min C/O = 48 min C/O = 56 min

Uptime = 80% Uptime = 80% Uptime = 80%

2 shifts 2 shifts 2 shifts

20.58 hrs Avail 20.58 hrs Avail 20.58 hrs Avail

T/T = 136s T/T = 139s T/T = 152s

0.2 hrs 0.04 hrs 0.13 hrs 0.04 hrs 0.14 hrs 0.05 hrs

136s 139s 152s C/T = 157s C/T = 217s C/T = 86s

C/O = 38 min C/O = 70 min C/O = 62 min

Uptime = 80% Uptime = 80% Uptime = 80%

2 shifts 2 shifts 2 shifts

20.58 hrs Avail 20.58 hrs Avail 20.58 hrs Avail

T/T = 157s T/T = 217s T/T = 86s

C/T = 154s 9.31 hrs 0.09 hrs 0.2 hrs 0.08 hrs

C/O = 51 min 157s 217s 86s

Uptime = 80%

2 shifts

20.58 hrs Avail

T/T = 154s

0.14 hrs

154s

0.47 hrs

4.09 hrs 0.96 hrs

Production lead time

15.33 hours

Valuve-Added time

61.32

887 sec

0.25 hours

Multiple ratio

Rawmat.

 Rawmat.

10 pcs

St.1

 1

St.2

 1

St.3

 1

St.4

 1

St.6

 1

St.7

 1

I

6 pcs

I I

6 pcs

I

200 pcs

I

10 pcs

I I

400 pcs

F/G

 

St.5

 1

I

60 pcs 36 pcs

 
รูปที� ข.12 ผงัสายธารแหง่คณุคา่ของสายการผลิต Aux. Frame (ปัจจบุนั) 
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BF05

BF02

วัตถุดบิ

BF032

21

วัตถุดบิ

BF03
BF01

BF053

BF013,023BF012

BF043

งานสาํเร็จ

3

4

วัตถุดบิ

 
รูปที� ข.13 ผงัการทํางานสายการผลิต Base Frame (ปัจจบุนั)
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ตารางที� ข.19 ข้อมลูเครื�องจกัรสายการผลิต Base Frame 
จํานวนพนกังานตอ่กะ เวลาทํางานตอ่ชิ 1น เวลาเปลี�ยนรุ่น

(คน) (วินาที) (นาที)
BF01 Housing Turning 108 9
BF012 Housing Turning 101 8
BF02 Boss Turning 92 15

BF013,023 Boss Turning 98 23
BF03 Housing&Boss Drilling 88 21
BF032 Housing&Boss Drilling 88 19
BF043 Metal Bush Insertion 19 11
BF05 Find Boring 98 26
BF053 Find Boring 98 29

เครื�องจกัร กระบวนการสถานีงาน

1 1

4 1

2 1

3 1

 
 
 

ตารางที� ข.20 ปริมาณชิ 1นส่วนระหวา่งการผลิตสายการผลิต Base Frame (ปัจจบุนั) 

รอเข้าสถานีงาน อยูใ่นสถานีงาน

1 48 2

2 24 3

3 30 5

4 44 2

รวม 146 12

ปริมาณชิ 1นสว่น (ชิ 1น)
สถานีงาน
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ตารางที� ข.19 สรุปผลการวิเคราะห์แผนภมูิการทํางาน คน-เครื�องจกัร ของสายการผลิต  

Base Frame (ปัจจบุนั) 

1 2 3 4

รอบเวลาทํางาน (วินาที) 167 130 103 105

เวลางาน (วินาที) 167 130 98 101

เวลาสญูเปลา่ (วินาที)  -  - 5 4

อตัราสว่นเวลางาน (%) 100 100.0 95.1 96.2

รอบเวลาทํางาน (วินาที) 167 130 103 105

เวลางาน (วินาที) 116 102 103 105

เวลาสญูเปลา่ (วินาที) 51 28  -  -

อตัราสว่นเวลางาน (%) 69.5 78.5 100 100

รอบเวลาทํางาน (วินาที) 167 130 103 105

เวลางาน (วินาที) 109 108 103 105

เวลาสญูเปลา่ (วินาที) 58 22  -  -

อตัราสว่นเวลางาน (%) 65.3 83.1 100 100

รอบเวลาทํางาน (วินาที)  -  - 103  -

เวลางาน (วินาที)  -  - 72  -

เวลาสญูเปลา่ (วินาที)  -  - 31  -
อตัราสว่นเวลางาน (%)  -  - 69.9  -

การทํางานของเครื�องจกัร

 #3

การทํางานของพนกังานที�

ทํางานกบัเครื�องจกัร

สถานีงาน

การทํางานของเครื�องจกัร

 #1

การทํางานของเครื�องจกัร

 #2
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ตารางที� ข.20 กําลงัการผลิตจริงของแตล่ะกระบวนการของสายการผลิต Base Frame (ปัจจบุนั) 

รอบการทํางาน รอบการทํางานตอ่ชิ 1น รอบการทํางานจริง รอบการทํางานจริงเฉลี�ย รอบการทํางานจริงตอ่ชิ 1น กําลงัการผลิตจริง

(วนิาที) (วนิาที) (วนิาที) (วนิาที) (วนิาที/ชิ 1น) (ชิ 1น/วนั)

BF01 1 108 167

BF012 1 101 167

BF013,023 2 98 130

BF02 2 92 130

BF013,023 2 98 130

BF03 3 88 103

BF032 3 88 103

Metal Bush Insertion BF043 3 19 19 103 103 34.3 2,157

BF05 4 98 105

BF053 4 98 105

47.5

44

Housing Turning

Boss Turning

Housing&Boss Drilling

เครื�องจกัรกระบวนการ สถานีงาน

34.1 51.5 1,436

130 65 1,138

154.7

103 1,43651.5

1,409Find Boring 49 105 52.5
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    ตารางที� ข.21 ผลการวิเคราะห์มลูคา่เพิ�มของกระบวนการของสายการผลิต Base Frame (ปัจจบุนั) 

สถานี จํานวน เวลา ระยะทาง

งาน กิจกรรมยอ่ย (วินาที) (เมตร) การดําเนินการ การขนสง่ การตรวจสอบ การรอคอย VA NVA NNVA

1 18 167.0 2.0 2 2 14 0 16.00 3.00 148.00

2 13 130.0 3.0 3 3 7 0 20.00 4.00 106.00

3 23 103.0 3.0 5 3 14 1 45.00 9.00 49.00

4 36 105.0 2.0 2 2 31 1 14.00 7.00 84.00

ผลรวม 90 505.0 10.0 12 10 66 2 95.00 23.00 387.00

สดัสว่นเวลาของกิจกรรม 18.8% 4.6% 76.6%

ผลรวมกิจกรรมแตล่ะประเภทมลูคา่เพิ�ม 12 12 66

สดัสว่นกิจกรรม 13.3% 13.3% 73.3%

จํานวนกิจกรรมแยกตามประเภทของกิจกรรม เวลาตามประเภทมลูคา่เพิ�ม

สายการผลิต Base Frame
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รูปที� ข.14 เวลาทํางานแตล่ะสถานีการทํางานของสายการผลิต Base Frame (ปัจจบุนั) 
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65
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34.3
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กระบวนการ
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รูปที� ข.15 เวลาทํางานจริงตอ่ชิ 1นของแตล่ะกระบวนการของสายการผลิต Base Frame (ปัจจบุนั) 
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ตารางที� ข.22 ความสามารถในการผลิตและเวลานําการผลิตสายการผลิต Base Frame (ปัจจบุนั) 

สถานีงาน ความสามารถในการผลิต

ก่อนสถานีงาน ที�สถานีงาน

(ชิ 1น/วนั) (ชั�วโมง) (ชั�วโมง)

1 862 1.15 0.05

2 534 / 1,068 0.92 0.12

3 1,318 / 1,977 0.47 0.08

4 1,285 0.7 0.03

เวลานําการผลิต
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C/T = 167s C/T = 130s C/T = 103s C/T = 105s

C/O = 17 min C/O = 38 min C/O = 51 min C/O = 55 min

Uptime = 80% Uptime = 80% Uptime = 80% Uptime = 80%

2 shifts 2 shifts 2 shifts 2 shifts

20.58 hrs Avail 20.58 hrs Avail 20.58 hrs Avail 20.58 hrs Avail

T/T = 167s T/T = 130s T/T = 103s T/T = 105s

1.15 hrs 0.05 hrs 0.12 hrs 0.08 hrs 0.03 hrs

167s 130s 103s 105s

0.13 hours

20

459 sec

Valuve-Added time

Multiple ratio

Production lead time

2.6 hours0 0.47 hrs 0.7 hrs

 Rawmat.

St.1

 1

St.2

 1

I48 pcs I

0

F/G

 

St.3

 1

St.4

 1

I
30 pcs

I
44 pcs

I

400 pcs

 Rawmat.

0.92 hrs
I

24 pcs

 
รูปที� ข.16 ผงัสายธารแหง่คณุคา่ของสายการผลิต Base Frame (ปัจจบุนั) 
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S022

S043 S013

S012

วัตถุดิบ

S02

12

งานสําเร็จ

วัตถุดิบ

S033S042 S023

S03S04

S05

S053

S06

S063

S073

S07

S08

S081

S083

S082

3

4 5

พนักงานทํางานกับเครื�องจักร

พนักงานตรวจสอบคุณภาพ

 
รูปท่ี ค.1 ผงัการทํางานสายการผลิต Shaft (หลงัปรับปรุง) 
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279
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ตารางท่ี ค.1 สรุปผลการวิเคราะห์แผนภมูิการทํางาน คน-เคร่ืองจกัร ของสายการผลิต Shaft  

(หลงัปรับปรุง) 

1 2 3 4 5

รอบเวลาทํางาน (วินาท)ี 136 99 148 59 212

เวลางาน (วินาท)ี 128 99 138 55 199

เวลาสูญเปล่า (วินาท)ี 8  - 10 4 13

อัตราส่วนเวลางาน (%) 94.1 100 93.2 93.2 93.9

รอบเวลาทํางาน (วินาท)ี 136  -  -  -  -

เวลางาน (วินาท)ี 129  -  -  -  -

เวลาสูญเปล่า (วินาท)ี 7  -  -  -  -

อัตราส่วนเวลางาน (%) 94.9  -  -  -  -

รอบเวลาทํางาน (วินาท)ี 136 99 148 59 212

เวลางาน (วินาท)ี 122 45 117 40 210

เวลาสูญเปล่า (วินาท)ี 14 54 31 19 2

อัตราส่วนเวลางาน (%) 89.7 45.5 79.1 67.8 99.1

รอบเวลาทํางาน (วินาท)ี 136 99 148 59 212

เวลางาน (วินาท)ี 122 44 94 59 210

เวลาสูญเปล่า (วินาท)ี 14 55 54  - 2

อัตราส่วนเวลางาน (%) 89.7 44.4 63.5 100 99.1

รอบเวลาทํางาน (วินาท)ี 136 99 148 59 212

เวลางาน (วินาท)ี 126 83 148 49 212

เวลาสูญเปล่า (วินาท)ี 10 16  - 10  -

อัตราส่วนเวลางาน (%) 92.6 83.8 100 83.1 100

รอบเวลาทํางาน (วินาท)ี 136  - 148 59 212

เวลางาน (วินาท)ี 126  - 114 50 204

เวลาสูญเปล่า (วินาท)ี 10  - 34 9 8

อัตราส่วนเวลางาน (%) 92.6  - 77.0 84.7 96.2

รอบเวลาทํางาน (วินาท)ี 136  -  -  -  -

เวลางาน (วินาท)ี 136  -  -  -  -

เวลาสูญเปล่า (วินาท)ี  -  -  -  -  -

อัตราส่วนเวลางาน (%) 100  -  -  -  -

การทํางานของเครื่องจักร

 #5

การทํางานของเครื่องจักร

 #3

การทํางานของเครื่องจักร

 #4

สถานีงาน

การทํางานของเครื่องจักร

 #1

การทํางานของเครื่องจักร

 #2

การทํางานของพนักงานที่

ทํางานกับเครื่องจักร

การทํางานของพนักงาน

ตรวจสอบคุณภาพ
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ตารางท่ี ค.2 กําลงัการผลิตจริงของแตล่ะกระบวนการของสายการผลิต Shaft (หลงัปรับปรุง) 
รอบการทํางาน รอบการทํางานต่อชิ้น รอบการทํางานจริง รอบการทํางานจริงเฉลี่ย รอบการทํางานจริงต่อชิ้น กําลังการผลิตจริง

(วินาท)ี (วินาท)ี (วินาท)ี (วินาท)ี (วินาท/ีชิ้น) (ชิ้น/วัน)

S012 1 55 136

S013 1 55 136

S02 1 120 136

S022 1 120 136

S023 1 131 136

S03 2 40 99

S033 2 39 99

S04 3 112 148

S042 3 89 148

S043 2 78 99

S05 3 69 148

S053 3 52 148

S06 4 34 59

S063 4 49 59

S07 4 39 59

S073 4 40 59

S08 5 205 212

S081 5 205 212

S082 5 207 212

S083 5 199 212

131.7

99 1,494

1,685

49.5

43.9

34 2,176

136 45.3 1,633

136

เครื่องจักรกระบวนการ สถานีงาน

38.8

41.2

19.8

31

Facing

Shaft Turning

Pin Turning

Oil Hole Drilling

1,999

Pin Grinding 19.8 59 29.5 2,508

Induction Heat 30.1 148 37

1,395Shaft Grinding 51 212 53

2,508Center Drilling 20.8 59 29.5
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       ตารางท่ี ค.3 ผลการวิเคราะห์มลูคา่เพิ่มของกระบวนการของสายการผลิต Shaft (หลงัปรับปรุง) 

สถานี จํานวน เวลา ระยะทาง

งาน กิจกรรมย่อย (วินาท)ี (เมตร) การดําเนินการ การขนส่ง การตรวจสอบ การรอคอย VA NVA NNVA

1 23 136.0 8.0 7 7 8 1 40.00 17.00 79.00

2 16 99.0 4.0 3 3 10 0 15.00 5.00 79.00

3 19 148.0 10.0 6 6 6 1 30.00 22.00 96.00

4 28 59.0 6.0 4 4 19 1 36.00 11.00 12.00

5 56 212.0 7.0 4 4 47 1 20.00 22.00 170.00

ผลรวม 142 654.0 35.0 24 24 90 4 141.00 77.00 436.00

สัดส่วนเวลาของกิจกรรม 21.6% 11.8% 66.7%

ผลรวมกิจกรรมแต่ละประเภทมูลค่าเพิ่ม 24 28 90

สัดส่วนกิจกรรม 16.9% 19.7% 63.4%

จํานวนกิจกรรมแยกตามประเภทของกิจกรรม เวลาตามประเภทมูลค่าเพิ่ม

สายการผลิต Shaft
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รูปท่ี ค.2 เวลาทํางานแตล่ะสถานีการทํางานของสายการผลิต Shaft (หลงัปรับปรุง) 
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รูปท่ี ค.3 เวลาทํางานจริงตอ่ชิน้ของแตล่ะกระบวนการของสายการผลิต Shaft (หลงัปรับปรุง) 
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ตารางท่ี ค.4 ปริมาณชิน้ส่วนระหวา่งกระบวนการของสายการผลิต Shaft (หลงัปรับปรุง) 

ก่อนหน่วยการผลิต ที่หน่วยการผลิต

1 48 5

2 54 3

3 30 4

4 70 4

5 4 4

รวม 206 20

ปริมาณชิ้นส่วนระหว่างกระบวนการ (ชิ้น)
สถานีงาน

 
 

 

ตารางท่ี ค.5 ความสามารถในการผลิตและเวลานําการผลิตสายการผลิต Shaft (หลงัปรับปรุง) 

สถานีงาน ความสามารถในการผลิต

ก่อนสถานีงาน ที่สถานีงาน

(ชิ้น/วัน) (ชั่วโมง) (ชั่วโมง)

1 1860 / 1,495 0.66 0.07

2 1,316 / 658 1.69 0.09

3 888 / 1,776 0.7 0.09

4 1,103 1.31 0.07

5 1,144 0.07 0.07

เวลานําการผลิต
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C/T = 136s C/T = 99s C/T = 148s C/T = 59s C/T = 212s

C/O = 90 min C/O = 74 min C/O = 69 min C/O = 75 min C/O = 112 min

Uptime = 80% Uptime = 80% Uptime = 80% Uptime = 80% Uptime = 80%

2 shifts 2 shifts 2 shifts 2 shifts 2 shifts

20.58 hrs Avail 20.58 hrs Avail 20.58 hrs Avail 20.58 hrs Avail 20.58 hrs Avail

T/T = 136s T/T = 99s T/T = 148s T/T = 59s T/T = 212s

0.66 hrs 0.07 hrs 0.09 hrs 0.09 hrs 0.07 hrs 0.07 hrs
136s 99s 148s 59s 212s

0.18 hours

0.07 hrs

26.53

654 sec
Valuve-Added time

Multiple ratio

Production lead time
4.82 hours1.69 hrs 0.7 hrs 1.31 hrs

 Rawmat.

St.1

 1

St.2

 1

I48 pcs I54 pcs

F/G

 

St.3

 1

St.4

 1

St.6

 1

I
30 pcs

I
70 pcs I

4 pcs

I
400 pcs3

8

รูปท่ี ค.4 ผงัสายธารแหง่คณุคา่ของสายการผลิต Shaft (หลงัปรับปรุง) 
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MF021

MF023

MF022/1

MF022/2

MF033a

MF03a

MF033b

MF032b

MF011

MF013

MF012/1

MF012/2

วัตถุดิบ

MF03b

MF032a

12

3

MF043/1MF042

MF043/2

งานสําเร็จ

MF041MF04

MF05

5

6

วัตถุดิบ

วัตถุดิบ

วัตถุดิบ
4

พนักงานทํางานกับเครื�องจักร

พนักงานตรวจสอบคุณภาพ

รูปท่ี ค.5 ผงัการทํางานสายการผลิต Main Frame (หลงัปรับปรุง) 
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ตารางท่ี ค.6 สรุปผลการวิเคราะห์แผนภมูิการทํางาน คน-เคร่ืองจกัร ของสายการผลิต  

Main Frame (หลงัปรับปรุง) 

1 2 3 4 5 6

รอบเวลาทํางาน (วินาท)ี 151 153 153 153 285 285

เวลางาน (วินาท)ี 151 141 153 148 176 268

เวลาสูญเปล่า (วินาท)ี  - 11  - 5 9 17

อัตราส่วนเวลางาน (%) 100 92.2 100 96.7 61.8 94.0

รอบเวลาทํางาน (วินาท)ี 151 153 153  -  -  -

เวลางาน (วินาท)ี 149 149 150  -  -  -

เวลาสูญเปล่า (วินาท)ี 2 4 3  -  -  -

อัตราส่วนเวลางาน (%) 98.7 97.4 98.0  -  -  -

รอบเวลาทํางาน (วินาท)ี 151 153 153 153 285 285

เวลางาน (วินาท)ี 135 153 140 153 285 285

เวลาสูญเปล่า (วินาท)ี 16  - 13  -  -  -

อัตราส่วนเวลางาน (%) 89.4 100 91.5 100 100 100

รอบเวลาทํางาน (วินาท)ี 151 153 153 153 285 285

เวลางาน (วินาท)ี 138 153 138 142 285 175

เวลาสูญเปล่า (วินาท)ี 13  - 15 11  - 110

อัตราส่วนเวลางาน (%) 91.4 100 90.2 92.8 100 61.4

รอบเวลาทํางาน (วินาท)ี 151 153 153  - 285  -

เวลางาน (วินาท)ี 130 142 131  - 285  -

เวลาสูญเปล่า (วินาท)ี 21 11 22  -  -  -

อัตราส่วนเวลางาน (%) 86.1 92.8 85.6  - 100  -

รอบเวลาทํางาน (วินาท)ี 151 153 153  - 285  -

เวลางาน (วินาท)ี 128 142 129  - 285  -

เวลาสูญเปล่า (วินาท)ี 23 11 24  -  -  -

อัตราส่วนเวลางาน (%) 84.8 92.8 84.3  - 100  -

การทํางานของเครื่องจักร

 #3

การทํางานของเครื่องจักร

 #4

สถานีงาน

การทํางานของเครื่องจักร

 #1

การทํางานของเครื่องจักร

 #2

การทํางานของพนักงานที่

ทํางานกับเครื่องจักร

การทํางานของพนักงาน

ตรวจสอบคุณภาพ
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ตารางท่ี ค.7 กําลงัการผลิตจริงของแตล่ะกระบวนการของสายการผลิต Main Frame (หลงัปรับปรุง) 
รอบการทํางาน รอบการทํางานต่อชิ้น รอบการทํางานจริง รอบการทํางานจริงเฉลี่ย รอบการทํางานจริงต่อชิ้น กําลังการผลิตจริง

(วินาท)ี (วินาท)ี (วินาท)ี (วินาท)ี (วินาท/ีชิ้น) (ชิ้น/วัน)

MF011 1 130 151

MF012/1 3 135 153

MF012/2 3 133 153

MF013 1 133 151

MF021 1 125 151

MF022/1 3 126 153

MF022/2 3 124 153

MF023 1 123 151

MF03a 2 148 153

MF032a 4 148 153

MF033a 2 148 153

MF03b 2 137 153

MF032b 4 137 153

MF033b 2 137 153

MF04 5 280 285

MF041 5 280 285

MF042 5 280 285

MF043/1 5 280 285

MF043/2 5 280 285

Buffing MF05 6 30 30 285 285 57 1,298

1,298Housing Grinding 56 285 57

31.1

49.3

45.7

Housing Turning

Boss Turning

Housing Drilling

Boss Drilling

เครื่องจักรกระบวนการ สถานีงาน

33.3 38 1,947

152 38 1,947

152

153

153 1,450

1,450

51

51
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     ตารางท่ี ค.8 ผลการวิเคราะห์มลูคา่เพิ่มของกระบวนการของสายการผลิต Main Frame (หลงัปรับปรุง) 

สถานี จํานวน เวลา ระยะทาง

งาน กิจกรรมย่อย (วินาท)ี (เมตร) การดําเนินการ การขนส่ง การตรวจสอบ การรอคอย VA NVA NNVA

1 13 151.0 7.0 4 4 5 0 20.00 8.00 123.00

2 16 153.0 7.0 4 4 7 1 20.00 19.00 114.00

3 13 153.0 7.0 4 4 5 0 20.00 8.00 125.00

4 67 153.0 5.0 2 2 62 1 10.00 11.00 132.00

5 24 285.0 5.0 4 4 15 1 20.00 15.00 250.00

6 16 285.0 2.0 6 2 7 1 30.00 20.00 235.00

ผลรวม 149 1,180.0 33.0 24 20 101 4 120.00 81.00 979.00

สัดส่วนเวลาของกิจกรรม 10.2% 6.9% 83.0%

ผลรวมกิจกรรมแต่ละประเภทมูลค่าเพิ่ม 24 24 101

สัดส่วนกิจกรรม 16.1% 16.1% 67.8%

จํานวนกิจกรรมแยกตามประเภทของกิจกรรม เวลาตามประเภทมูลค่าเพิ่ม

สายการผลิต Main Frame
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285 285
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รูปท่ี ค.6 เวลาทํางานแตล่ะสถานีการทํางานของสายการผลิต Main Frame (หลงัปรับปรุง) 

 

 

38 38

51 51
57 57
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รูปท่ี ค.7 เวลาทํางานจริงตอ่ชิน้ของแตล่ะกระบวนการของสายการผลิต Main Frame  

 (หลงัปรับปรุง) 
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ตารางท่ี ค.9 ปริมาณชิน้ส่วนระหวา่งกระบวนการของสายการผลิต Main Frame (หลงัปรับปรุง) 

ก่อนหน่วยการผลิต ที่หน่วยการผลิต

1 10 4

2 26 4

3 10 4

4 29 2

5 105 4

6 26 2

รวม 206 20

ปริมาณชิ้นส่วนระหว่างกระบวนการ (ชิ้น)
สถานีงาน

 
 

 

ตารางท่ี ค.10 ความสามารถในการผลิตและเวลานําการผลิตสายการผลิต Main Frame  

(หลงัปรับปรุง) 

สถานีงาน ความสามารถในการผลิต

ก่อนสถานีงาน ที่สถานีงาน

(ชิ้น/วัน) (ชั่วโมง) (ชั่วโมง)

1 874 0.24 0.09

2 833 0.64 0.1

3 849 0.24 0.1

4 453 1.32 0.09

5 852 2.54 0.1

6 241 / 1,207 2.22 0.17

เวลานําการผลิต
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C/T = 151s C/T = 153s

C/O = 67 min C/O = 86 min

Uptime = 80% Uptime = 80%

2 shifts 2 shifts

20.58 hrs Avail 20.58 hrs Avail

T/T = 151s T/T = 153s

0.09 hrs 0.64 hrs 0.1 hrs
151s 153s

C/T = 285s C/T = 285s

C/O = 111 min C/O = 44 min

Uptime = 80% Uptime = 80%

2 shifts 2 shifts

20.58 hrs Avail 20.58 hrs Avail

C/T = 153s C/T = 153s T/T = 285s T/T = 285s

C/O = 76 min C/O = 39 min

Uptime = 80% Uptime = 80% 2.54 hrs 0.1 hrs 0 0.17 hrs
2 shifts 2 shifts 285s 285s
20.58 hrs Avail 20.58 hrs Avail

T/T = 153s T/T = 153s

2.22 hrs
0.24 hrs 0.1 hrs 1.32 hrs 0.09 hrs

153s 153s
19.0

Production lead time
4.56 hours

Valuve-Added time
876 sec

0.24 hrs

0.24 hours
Multiple ratio

Rawmat.

 Rawmat.

10 pcs

St.1

 1

St.3

 1

St.5

 1

St.6

 1

I I
26 pcs

I
10 pcs

I

I
0 I

400 pcs

F/G

 

St.2

 1

St.4

 1

26 pcs

I
105 pcsI

29 pcs

 
รูปท่ี ค.8 ผงัสายธารแหง่คณุคา่ของสายการผลิต Main Frame (หลงัปรับปรุง)
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AF022

AF02

AF033

AF03

AF032

AF012

AF01

AF013,
023

วัตถุดิบ

12

3

AF052AF053

AF063

งานสําเร็จ

AF04AF05

AF06

4

5

วัตถุดิบ

วัตถุดิบ

AF07 AF073

พนักงานทํางานกับเครื�องจักร

พนักงานตรวจสอบคุณภาพ

 
รูปท่ี ค.9 ผงัการทํางานสายการผลิต Aux. Frame (หลงัปรับปรุง) 
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ตารางท่ี ค.11 การวิเคราะห์แผนภมูิการทํางาน คน-เคร่ืองจกัร สายการผลิต Aux. Frame 

(หลงัปรับปรุง) 

1 2 3 4 5

รอบเวลาทํางาน (วินาท)ี 136 141 154 157 154

เวลางาน (วินาท)ี 129 141 154 148 150

เวลาสูญเปล่า (วินาท)ี 7  -  - 9 4

อัตราส่วนเวลางาน (%) 94.9 100 100.0 94.3 97.4

รอบเวลาทํางาน (วินาท)ี  - 141  -  - 154

เวลางาน (วินาท)ี  - 134  -  - 149

เวลาสูญเปล่า (วินาท)ี  - 7  -  - 5

อัตราส่วนเวลางาน (%)  - 95.0  -  - 96.8

รอบเวลาทํางาน (วินาท)ี 136 141 154 157 154

เวลางาน (วินาท)ี 136 139 153 138 154

เวลาสูญเปล่า (วินาท)ี  - 2 1 19  -

อัตราส่วนเวลางาน (%) 100 98.6 99.4 87.9 100

รอบเวลาทํางาน (วินาท)ี 136 141 154 157 154

เวลางาน (วินาท)ี 136 139 149 157 154

เวลาสูญเปล่า (วินาท)ี  - 2 5  -  -

อัตราส่วนเวลางาน (%) 100 98.6 96.8 100 100

รอบเวลาทํางาน (วินาท)ี  - 141  -  - 154

เวลางาน (วินาท)ี  - 135  -  - 136

เวลาสูญเปล่า (วินาท)ี  - 6  -  - 18

อัตราส่วนเวลางาน (%)  - 95.7  -  - 88.3

รอบเวลาทํางาน (วินาท)ี  - 141  -  - 154

เวลางาน (วินาท)ี  - 135  -  - 136

เวลาสูญเปล่า (วินาท)ี  - 6  -  - 18

อัตราส่วนเวลางาน (%)  - 95.7  -  - 88.3

รอบเวลาทํางาน (วินาท)ี  -  -  -  - 154

เวลางาน (วินาท)ี  -  -  -  - 98

เวลาสูญเปล่า (วินาท)ี  -  -  -  - 56

อัตราส่วนเวลางาน (%)  -  -  -  - 63.6

รอบเวลาทํางาน (วินาท)ี  -  -  -  - 154

เวลางาน (วินาท)ี  -  -  -  - 106

เวลาสูญเปล่า (วินาท)ี  -  -  -  - 48

อัตราส่วนเวลางาน (%)  -  -  -  - 68.8

การทํางานของเครื่องจักร

 #5

การทํางานของเครื่องจักร

 #6

การทํางานของเครื่องจักร

 #3

การทํางานของเครื่องจักร

 #4

สถานีงาน

การทํางานของเครื่องจักร

 #1

การทํางานของเครื่องจักร

 #2

การทํางานของพนักงานที่

ทํางานกับเครื่องจักร

การทํางานของพนักงาน

ตรวจสอบคุณภาพ
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ตารางท่ี ค.12 กําลงัการผลิตจริงของแตล่ะกระบวนการของสายการผลิต Aux. Frame (หลงัปรับปรุง) 

รอบการทํางาน รอบการทํางานต่อชิ้น รอบการทํางานจริง รอบการทํางานจริงเฉลี่ย รอบการทํางานจริงต่อชิ้น กําลังการผลิตจริง

(วินาท)ี (วินาท)ี (วินาท)ี (วินาท)ี (วินาท/ีชิ้น) (ชิ้น/วัน)

AF01 1 131 136

AF012 1 131 136

AF013,023 3 143 154

AF02 2 131 141

AF022 2 131 141

AF013,023 3 143 154

AF03 2 129 141

AF032 2 129 141

AF033 3 143 154

Metal Bush Insertion AF04 4 18 18 157 157 26.2 2,823

AF05 4 152 157

AF052 5 149 154

AF053 5 149 154

AF062 5 58 154

AF063 5 58 154

AF07 5 44 154

AF073 5 48 154
Fing Boring 24 77 38.5 1,921

29 77 38.5 1,921

45

44.6

Housing Turning

Boss Turning

Housing&Boss Drilling

เครื่องจักรกระบวนการ สถานีงาน

45 47.3 1,564

145.3 48.4 1,528

142

145.3 1,52848.4

Housing Grinding

1,431Boss Grinding 50 155 51.7
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     ตารางท่ี ค.13 ผลการวิเคราะห์มลูคา่เพิ่มของกระบวนการของสายการผลิต Aux. Frame (หลงัปรับปรุง) 

สถานี จํานวน เวลา ระยะทาง

งาน กิจกรรมย่อย (วินาท)ี (เมตร) การดําเนินการ การขนส่ง การตรวจสอบ การรอคอย VA NVA NNVA

1 20 136.0 2.0 2 2 15 1 10.00 10.00 116.00

2 14 141.0 6.0 4 4 6 0 28.00 7.00 106.00

3 30 154.0 3.0 3 3 24 0 16.00 4.00 134.00

4 15 157.0 2.0 7 2 5 1 35.00 12.00 110.00

5 24 154.0 11.0 10 10 3 1 70.00 16.00 68.00

ผลรวม 103 742.0 24.0 26 21 53 3 159.00 49.00 534.00

สัดส่วนเวลาของกิจกรรม 21.4% 6.6% 72.0%

ผลรวมกิจกรรมแต่ละประเภทมูลค่าเพิ่ม 26 24 53

สัดส่วนกิจกรรม 25.2% 23.3% 51.5%

จํานวนกิจกรรมแยกตามประเภทของกิจกรรม เวลาตามประเภทมูลค่าเพิ่ม

สายการผลิต Aux. Frame
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รูปท่ี ค.10 เวลาทํางานแตล่ะสถานีการทํางานของสายการผลิต Aux. Frame (หลงัปรับปรุง) 
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รูปท่ี ค.11 เวลาทํางานจริงตอ่ชิน้ของแตล่ะกระบวนการของสายการผลิต Aux. Frame  

 (หลงัปรับปรุง) 
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ตารางท่ี ค.14 ปริมาณชิน้สว่นระหวา่งกระบวนการของสายการผลิต Aux. Frame (หลงัปรับปรุง) 

ก่อนหน่วยการผลิต ที่หน่วยการผลิต

1 10 2

2 20 4

3 10 3

4 180 2

5 29 6

รวม 249 17

ปริมาณชิ้นส่วนระหว่างกระบวนการ (ชิ้น)
สถานีงาน

 
 

 

ตารางท่ี ค.15 ความสามารถในการผลิตและเวลานําการผลิตสายการผลิต Aux. Frame  

(หลงัปรับปรุง) 

สถานีงาน ความสามารถในการผลิต

ก่อนสถานีงาน ที่สถานีงาน

(ชิ้น/วัน) (ชั่วโมง) (ชั่วโมง)

1 1,048 0.2 0.04

2 873 0.47 0.09

3 441 0.47 0.14

4 2,652 / 442 8.38 0.09

5 756 / 1,512 0.79 0.16

เวลานําการผลิต
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C/T = 136s C/T = 141s

C/O = 23 min C/O = 104 min

Uptime = 80% Uptime = 80%

2 shifts 2 shifts

20.58 hrs Avail 20.58 hrs Avail

T/T = 136s T/T = 141s

0.2 hrs 0.04 hrs 0.09 hrs
136s 141s C/T = 157s C/T = 154s

C/O = 38 min C/O = 132 min

Uptime = 80% Uptime = 80%

2 shifts 2 shifts

20.58 hrs Avail 20.58 hrs Avail

T/T = 157s T/T = 154s

C/T = 154s 8.38 hrs 0.09 hrs 0.16 hrs
C/O = 51 min 157s 154s
Uptime = 80%

2 shifts

20.58 hrs Avail

T/T = 154s

0.14 hrs
154s

0.47 hrs

0.47 hrs

0.79 hrs
Production lead time

10.22 hours
Valuve-Added time

63.88

588 sec
0.16 hours

Multiple ratio

Rawmat.

 Rawmat.

10 pcs

St.1

 1

St.2

 1

St.3

 1

St.5

 1

I I
20 pcs

I
180 pcs

I
10 pcs

I
400 pcs

F/G

 

St.4

 1

I

29 pcs

 
รูปท่ี ค.12 ผงัสายธารแหง่คณุคา่ของสายการผลิต Aux. Frame (หลงัปรับปรุง) 
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BF05

BF02

วัตถุดิบ

BF032

1

วัตถุดิบ

BF03BF01 BF053

BF013,023BF012

BF043

งานสําเร็จ

2

3

วัตถุดิบ
พนักงานทํางานกับเครื�องจักร

พนักงานตรวจสอบคุณภาพ

 
รูปท่ี ค.13 ผงัการทํางานสายการผลิต Base Frame (หลงัปรับปรุง)
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ตารางท่ี ค.16 สรุปผลการวิเคราะห์แผนภมูิการทํางาน คน-เคร่ืองจกัร ของสายการผลิต  

Base Frame (หลงัปรับปรุง) 

1 2 3

รอบเวลาทํางาน (วินาท)ี 216 103 105

เวลางาน (วินาท)ี 204 98 101

เวลาสูญเปล่า (วินาท)ี 12 5 4

อัตราส่วนเวลางาน (%) 94.4 95.1 96.2

รอบเวลาทํางาน (วินาท)ี 216  -  -

เวลางาน (วินาท)ี 207  -  -

เวลาสูญเปล่า (วินาท)ี 9  -  -

อัตราส่วนเวลางาน (%) 95.8  -  -

รอบเวลาทํางาน (วินาท)ี 216 103 105

เวลางาน (วินาท)ี 116 103 105

เวลาสูญเปล่า (วินาท)ี 100  -  -

อัตราส่วนเวลางาน (%) 53.7 100 100

รอบเวลาทํางาน (วินาท)ี 216 103 105

เวลางาน (วินาท)ี 109 103 105

เวลาสูญเปล่า (วินาท)ี 107  -  -

อัตราส่วนเวลางาน (%) 50.5 100 100

รอบเวลาทํางาน (วินาท)ี 216 103  -

เวลางาน (วินาท)ี 216 72  -

เวลาสูญเปล่า (วินาท)ี  - 31  -

อัตราส่วนเวลางาน (%) 100.0 69.9  -

รอบเวลาทํางาน (วินาท)ี 216  -  -

เวลางาน (วินาท)ี 204  -  -

เวลาสูญเปล่า (วินาท)ี 12  -  -

อัตราส่วนเวลางาน (%) 94.4  -  -

การทํางานของเครื่องจักร

 #3

การทํางานของเครื่องจักร

 #4

สถานีงาน

การทํางานของเครื่องจักร

 #1

การทํางานของเครื่องจักร

 #2

การทํางานของพนักงานที่

ทํางานกับเครื่องจักร

การทํางานของพนักงาน

ตรวจสอบคุณภาพ
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ตารางท่ี ค.17 กําลงัการผลิตจริงของแตล่ะกระบวนการของสายการผลิต Base Frame (หลงัปรับปรุง) 

รอบการทํางาน รอบการทํางานต่อชิ้น รอบการทํางานจริง รอบการทํางานจริงเฉลี่ย รอบการทํางานจริงต่อชิ้น กําลังการผลิตจริง

(วินาท)ี (วินาท)ี (วินาท)ี (วินาท)ี (วินาท/ีชิ้น) (ชิ้น/วัน)

BF01 1 108 216

BF012 1 101 216

BF013,023 1 98 216

BF02 1 92 216

BF013,023 1 98 216

BF03 2 88 103

BF032 2 88 103

Metal Bush Insertion BF043 2 19 19 103 103 34.3 2,157

BF05 3 98 105

BF053 3 98 105
Find Boring 49 105 52.5

103 1,43651.5

1,409

54 1,370

216 54 1,370

216

เครื่องจักรกระบวนการ สถานีงาน

34.1

47.5

44

Housing Turning

Boss Turning

Housing&Boss Drilling

 
 

 

 

 

 

 

302 
 

nkam
Typewritten Text
302



     

 

303 

 

     ตารางท่ี ค.18 ผลการวิเคราะห์มลูคา่เพิ่มของกระบวนการของสายการผลิต Base Frame (หลงัปรับปรุง) 

สถานี จํานวน เวลา ระยะทาง

งาน กิจกรรมย่อย (วินาท)ี (เมตร) การดําเนินการ การขนส่ง การตรวจสอบ การรอคอย VA NVA NNVA

1 17 216.0 7.0 6 5 5 1 56.00 19.00 141.00

2 23 103.0 3.0 5 3 14 1 45.00 9.00 49.00

3 36 105.0 2.0 2 2 31 1 14.00 7.00 84.00

ผลรวม 76 424.0 12.0 13 10 50 3 115.00 35.00 274.00

สัดส่วนเวลาของกิจกรรม 27.1% 8.3% 64.6%

ผลรวมกิจกรรมแต่ละประเภทมูลค่าเพิ่ม 13 13 50

สัดส่วนกิจกรรม 17.1% 17.1% 65.8%

จํานวนกิจกรรมแยกตามประเภทของกิจกรรม เวลาตามประเภทมูลค่าเพิ่ม

สายการผลิต Base Frame
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216

103 105

0

50

100

150

200

250

1 2 3
สถานีงาน

วิน
าท

ี

 
รูปท่ี ค.14 เวลาทํางานแตล่ะสถานีการทํางานของสายการผลิต Base Frame (หลงัปรับปรุง) 

 

 

 

54 54 51.5

34.3

52.5

0

10

20

30

40

50

60

BF01 BF02 BF03 BF04 BF05
กระบวนการ

วิน
าท

ี

 
รูปท่ี ค.15 เวลาทํางานจริงตอ่ชิน้ของแตล่ะกระบวนการของสายการผลิต Base Frame  

 (หลงัปรับปรุง) 
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ตารางท่ี ค.19 ปริมาณชิน้สว่นระหวา่งกระบวนการของสายการผลิต Base Frame (หลงัปรับปรุง) 

ก่อนหน่วยการผลิต ที่หน่วยการผลิต

1 48 5

2 32 3

3 29 2

รวม 109 10

ปริมาณชิ้นส่วนระหว่างกระบวนการ (ชิ้น)
สถานีงาน

 
 

 

ตารางท่ี ค.20 ความสามารถในการผลิตและเวลานําการผลิตสายการผลิต Base Frame  

(หลงัปรับปรุง) 

สถานีงาน ความสามารถในการผลิต

ก่อนสถานีงาน ที่สถานีงาน

(ชิ้น/วัน) (ชั่วโมง) (ชั่วโมง)

1 1,249 0.79 0.08

2 1,318 / 1,977 0.5 0.08

3 1,285 0.46 0.03

เวลานําการผลิต
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C/T = 216s C/T = 103s C/T = 105s

C/O = 55 min C/O = 51 min C/O = 55 min

Uptime = 80% Uptime = 80% Uptime = 80%

2 shifts 2 shifts 2 shifts

20.58 hrs Avail 20.58 hrs Avail 20.58 hrs Avail

T/T = 216s T/T = 103s T/T = 105s

0.79 hrs 0.08 hrs 0.08 hrs 0.03 hrs
216s 103s 105s

0.12 hours

16.17

424 sec
Valuve-Added time

Multiple ratio

Production lead time
1.94 hours0.5 hrs 0.46 hrs

 Rawmat.

St.1

 1

I
48 pcs

F/G

 

St.2

 1

St.3

 1

I
32 pcs

I
29 pcs

I
400 pcs

 Rawmat.

0.79 hrsI
48 pcs

 
รูปท่ี ค.16 ผงัสายธารแหง่คณุคา่ของสายการผลิต Base Frame (หลงัปรับปรุง) 
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ประวัตผู้ิเขียนวิทยานิพนธ์ 

 

 นายวีระพล ดีอ่อง เกิดวนัท่ี 11 มิถนุายน 2524 สําเร็จการศกึษาในระดบัปริญญา

วิศวกรรมศาสตรบณัฑิต (เกียรตนิิยม) คณะวิศวกรรมศาสตร์ ภาควิชาวิศวกรรมเคร่ืองกล สถาบนั

เทคโนโลยีพระจอมเกล้าพระนครเหนือ และศกึษาตอ่ในระดบัปริญญาวิศวกรรมศาสตร

มหาบณัฑิต ภาควิชาวิศวกรรมอตุสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ จฬุาลงกรณ์มหาวิทยาลยั 
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