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ภาคผนวก ก.

การพยากรณ์ปริมาณการลังชื้อของลูกค้า

ในการพยากรณ์ปริมาณการลังชื้อผลิตภัณฑ์ของลูกค้าที่ม ีต ่อโรงงานตัวอย่างที่ทำการ 
ดืกษา ผู้สืกษาได้นำเอาโปรแกรมคอมพิวเตอร์ “ Forcast “ มาใช้ในการคำนวณผลการพยากรณ์ 
ปริมาณการลังชื้อแต่ละเดือนในปี 2540 จากข้อมูลปริมาณการลังชื้อแต่ละเดือนในปี 2538 และ 
2539 รวม 24 เดือน สำหรับผลิตภัณฑ์ทุกชนิดท่ีโรงงานตัวอย่างน้ีผลิต

1. ^ กษาต้องทำการเลือกวิธ ีพยากรณ์ที่จะทำให้ผลการพยากรณ์มีค ่าคลาดเคลื่อนน้อย 
ทีสุด โดยผุ้สืกษๆได้ใช้โปรแกรม forcast พล็อตกราฟค่าอัตตะสหสํ'มพันธ์ และพล็อตกราฟค่า 
อัตตะลหสัมพันธ์ของข้อมูลที่ผ่านการ differencing ของข้อมูลปริมาณความต้องการสินค้าใน 36 
เดือน ของส ินค้าท ั้ง4 ประเภท (แสดงได้ตังในรูปที่ ก.1 ถึงรูปที่ ก.9 )  ซึ่งจากการพล็อตกราฟที่ 
ได้ ลักษณะรูปกราฟยังไม่สามารถทำให้เลือกใช้วิธีการพยากรณ์ได้อย่างช้ดเจน ผู้ดืกษาจึงใช้วิธี 
การทำการพยากรณ์ด ้วยวิธ ีการต่าง  ๆ โดยใช้โปรแกรม forcast ที่ระตับค่า alpha, beta และ 
gam m a อยู่ในช่วง 0.1 ถึง 0.9 แล้วเลือกใช้วิธีให้ค่าคลาดเคลื่อนน้อยที่ลุดมาใช้ในการพยากรณ์ 
โดยค่าคลาดเคลื่อนตังกล่าวพ ิจารณาจากค่า MAPE ( Mean Absolute P e rcen tag e  Error ) เป็น 
เกณฑ์ ซึ่งผลการเปรยบเทียบค่าคลาดเคลื่อนในการพยากรณ์ด้วยวิธีต่างๆ แสดงไว้ตังตารางที่ ก .1

ตารางที่ ก .1 แสดงค่าคลาดเคลื่อนในการพยากรณ์ด้วยวิธีต ่าง ๆ
ผลิตภัณฑ ์ BROWN'

ร
REGRESSION Adaptive

Approach
HOLT’S WINTER’S

ผ้าคลุมยางอะไหล่ ไม่มีลาย 81.53 94.7 75.7 114.46 11.91
ผ้าคลุมยางอะไหล่ ลายนก 8.73 10.04 8.94 8.29 2.66

ผ้าคลุมยางอะไหล่ ลายแรดการ์ตุน 12.57 16.44 16.25 16.16 2.91
ผ้าคลุมยางอะไหล่ ลายปลา 6.62 10.79 8.61 13.77 2.27
ผ้าคลุมยางอะไหล่ ลปอร์ต 4.42 5.49 5.79 5.56 1.59
ผ้าคลุมยางอะไหล่ วิทาร่า 16.89 19.08 21.01 18.13 6.11

ผ้ากพัาง 9.18 15.13 12.80 12.24 2.40
ผ้าหลังคานละลวดหลังคา 9.18 15.13 12.80 12.24 2.40

เบาะรถยนต์ 29.38 44.37 35.16 43.73 12.37



1 0 3

TI ME S E R I E S  ะ

LAG AUTOCORR
0 1 . 0 0 0 0 0 0 0
1 - 0 . 2 8 3 4 5 0 7
2 0 . 3 9 4 3 6 6 2
3 - 0 . 6 3 5 5 6 3 4
4 0 . 2 6 4 0 8 4 5
5 - 0 . 5 1 2 3 2 3 9
6 0 . 3 1 6 9 0 1 4
7 - 0 . 3 1 1 6 1 9 7
8 0 . 3 7 6 7 6 0 6
9 - 0 . 3 0 8 0 9 8 6

10 0 . 1 9 7 1 8 3 1
1 1 - 0 . 2 1 6 5 4 9 3
12 0 . 4 6 4 7 8 8 7
13 - 0 . 1 2 8 5 2 1 1
14 0 . 2 2 5 3 5 2 1
15 - 0 . 3 2 5 7 0 4 2
16 0 . 0 5 9 8 5 9 2
17 - 0 . 2 7 2 8 8 7 3
18 0 . 1 0 5 6 3 3 8
19 - 0 . 0 4 4 0 1 4 1
20 0 . 1 8 6 6 1 9 7

LAG AUTOCORR
- 1 . 0 0

รปท่ี ก.า แสดงกราฟค่าอัตตะสหอัมพ้นธ์ของข้อมูลปร๊มาณการส์งชือผ้าคลุมยางอะไหล่ ไม่มีลาย



104

TI ME S E R I E S  ะ
- 1 . 0 0  - 0 . 5 0

LAG AUTOCORR
0 1 . 0 0 0 0 0 0 0
1 - 0 . 0 7 2 6 4 1 0
2 0 . 0 7 2 2 0 9 4
3 - 0 . 0 4 0 7 0 7 7
4 - 0 . 2 3 7 6 2 9 5
5 0 . 2 4 4 3 9 0 1
6 - 0 . 3 6 2 1 9 7 9
7 - 0 . 0 3 0 9 2 6 4
8 - 0 . 2 6 8 1 2 4 3
9 - 0 . 1 3 4 7 8 1 4

10 0 .  1 1 2 4 8 5 6
1 1 0 . 0 4 9 0 5 0 6
12 0 . 3 6 6 5 1 3 2
13 - 0 . 1 9 0 5 9 2 6
14 0 . 0 4 9 7 6 9 8
15 0 . 0 2 0 8 5 7 3
16 - 0 . 0 6 6 7 4 3 4
17 0 . 1 7 4 7 6 9 8
18 - 0 . 2 1 2 0 2 5 3
19 - 0 . 0 2 6 8 9 8 7
20 - 0 . 0 5 1 2 0 8 3

LAG AUTOCORR
- 1 . 0 0  - 0 . 5 0

0 . 0 0  0 . 5 0  1 . 0 0
-------------- + --------------------+ - - --------------  +

J * * * * * * * * * * * * * * * * * * * *
* I

I *
* I

* * * * * I
I * * * * *

* * * * * * * 1
* I

* * * * * I 
* * * X

I * *
I *
I * * * * * * *

* * * * I
I *
I

* I
I * * *

* * * * I
* I 
*1

0 . 0 0  0 . 5 0  1 . 0 0

รูปที ก.2 แสดงกราฟค่าอัตตะสหส์'มพันธ์ของข้อมูล!]ริมๅณการส์งซี้อผ้าคลุมยางอะไหล่ ลายนก
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TI ME S E R I E S  ะ
- 1 . 0 0  - 0 . 5 0  0 . 0 0 0 . 5 0 1 . 00

LAG AUTOCORR. + ---------- --------- + ---------------------+ ---------------------+ ---------------------
0 1 . 0 0 0 0 0 0 0
1 0 . 2 5 2 1 3 4 1 I * * * * *
2 - 0 . 4 3 4 0 0 6 3
3 - 0 . 4 1 1 7 4 7 8
4 - 0 . 1 6 2 1 5 9 0 * * * I
5 0 . 0 9 5 5 4 2 9 I * *
6 0 . 3 2 2 0 6 4 6 I * * * * * *
7 0 . 2 3 7 7 3 7 0 I * * * * *
8 - 0 . 1 7 9 8 7 0 4 * * * * X
9 - 0 . 4 7 3 3 9 2 6 * * * * * * * * * 1

10 - 0 . 2 3 3 9 8 5 3 * * * * * I
1 1 0 . 2 8 6 8 4 0 8 I * * * * * *
12 0 . 4 3 7 0 0 2 3 I * * * * * * * * *
13 0 . 0 2 9 7 3 5 3 I *
14 - 0 . 1 5 1 9 5 1 3 * * * I
15 - 0 . 0 8 2 4 4 5 0 * * X
16 - 0 . 0 9 7 2 5 3 0 * * X
17 - 0 . 0 0 8 9 7 5 0 I
18 0 . 1 2 4 3 2 3 7 X * *
19 0 .  1 1 2 2 2 0 1 I * *
20 - 0 . 1 0 5 4 1 9 3 * * I

LAG AUTOCORR. + --------- --------- + ------------------- + --------------------+ --------------------
- 1 . 0 0  - 0 . 5 0  0 . 0 0  0 . 5 0  1 . 0 0

รูปที ก.3 แสดงกราฟค่าอัตตะสหสัมพันธ์ของข้อมูลปริมาณการส์งซื้อ
ผ้าคลุมยางอะไหล่ ลายแรดการ์ตูน
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TI ME S E R I E S  ะ

๐OrH1 - 0 . 5 0  0 . 0 0
LAG AUTOCORR.  + ----------

0 1 . 0 0 0 0 0 0 0
1 0 . 5 6 9 4 0 6 8 I * * * * * * *
2 0 . 2 0 0 9 4 9 5 I * * * *
3 0 . 0 0 3 2 9 2 0 I
4 - 0 . 0 9 4 1 3 5 8 * * I
5 - 0 . 2 8 9 2 3 6 5 * * * * * *  I
6 - 0 . 3 6 8 2 5 4 8 * * * * * * * J
7 - 0 . 2 8 8 2 3 5 0 * * * * * *  J
8 - 0 . 2 3 8 8 9 7 9 * * * * *  I
9 - 0 .  1 3 4 3 3 2 2 * * * J

10 0 . 1 1 1 1 1 7 8 I * *
1 1 0 . 3 1 3 3 5 6 4 I * * * * *  *
12 0 . 3 3 1 2 4 3 9 I * * * * * * *
13 0 . 2 4 4 8 1 0 7 I * * * * *
14 0 . 1 4 0 2 2 3 6 I * * *
15 0 . 0 2 9 7 5 5 7 I *
16 - 0 . 0 9 2 7 2 9 5 * * J
17 - 0 . 1 8 4 5 3 2 2 * * * * I
18 - 0 . 2 3 9 5 1 5 8 * * * * *  J
19 - 0 . 2 2 0 3 4 9 8 * * * * I
20 - 0 . 1 8 8 3 9 9 5 * * * * X

LAG AUTOCORR.  + -------------------+ --------------------+ ----------------

O . 5 0  
•-  + -----

- 1 . 0 0 - 0 . 5 0 0 . 0 0 0 . 5 0

1 . 0 0  
-  +

1 . 0 0

รูปท่ี ก.4 แสดงกราฟค่าอัตตะลหอัมพันธ์ของข้อมูลปริมาณการสังซื้อผ้าคลุมยางอะไหล่ ลายปลา
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TI ME S E R I E S  ะ
- 1 . 0 0 - 0 . 5 0  0 . 0 0

LAG AUTOCORR.  + - - -----
0 1 . 0 0 0 0 0 0 0
1 0 . 0 0 5  1 0 5 6 I
2 - 0 . 3 5 4 9 6 8 9 ร * * * * : * * J
3 0 . 0 9 0 9 4 9 2 I * *
4 - 0 . 3 6 2 3 3 5 7 * * * * * * * 1
5 - 0  . 1 9 4 2 1 8 4 * * * * I
6 0 . 4 2 4 1 1 7 7 1 * * * *  + + + +
7 - 0 . 0 0 1 1 1 9 0 I
8 - 0 . 0 9 3 9 9 0 6 * * I
9 0 . 0 6 7 9 5 5 2 I *

10 - 0 . 2 7 2 5 8 3 5 * * * * *  I
1 1 - 0 . 0 3 5 6 8 6 3 * I
12 0 . 3 4 3 1 9 7 1 I * * * * * * *
13 0 . 0 5 9 1 3 7 8 I *
14 0 . 0 0 2 8 6 9 4 I
15 0 . 0 8 1 1 3 8 7 I * *
16 - 0 . 3 1 1 5 S 0 7 * * * * * *  I
17 - 0 . 1 6 1 3 3 9 4 * * * I
18 0 . 1 8 1 5 7 9 3 I * * * *
19 0 . 0 2 6 6 5 2 6 I *
20 - 0 . 0 2 2 8 0 6 0 I

LAG AUTOCORR.  + -------------------+ --------------------+ -----------------

O . 5 0  
-  + -----

- 1 . 0 0 - 0 . 5 0 0 . 0 0 0 . 5 0

1 . 0 0  
-  +

1 . 0 0

รูปที ก.5 แสดงกราฟค่าอัตตะลหสัมพันธ์ของข้อมูลปริมาณการส์งเอผ้าคลุมยาง0ะ ไส ป อ ร ์ต



1 0 8

TIME S E R I E S  ะ
- 1 . 0 0 - 0 . 5 0  0 . 0 0  0 . 5 0  1

LAG AUTOCORR. + ----------
0 1 . 0 0 0 0 0 0 0 I * * * * * * * * * * * * * * * * * * *
1 0 . 2 4 8 7 3 0 6 I * * * * *
2 - 0 . 2 0 7 8 2 7 0 * * * * I
3 - 0 . 2 8 7 6 3 2 9 * * * * * * I
4 - 0 . 2 8 7 4 5 3 9 * * * * * * I
5 0 . 1 1 9 0 0 4 1 I * *
6 0 . 0 4 8 9 1 6 1 I *
7 - 0 . 0 3 9 6 7 3 2 * I
8 - 0 . 2 3 4 7 8 4 6 * * * * * I
9 - 0 . 1 9 2 9 3 1 1 * * * * J

10 0 . 0 5 7 1 0 7 7 I *
1 1 0 . 1 6 1 7 5 3 1 I * * *
12 0 . 3 9 0 1 1 3 7 I * * * * * * * *
13 0 . 0 0 4 0 1 0 2 I
14 - 0 . 2 6 8 0 9 6 1 * * * * * X
15 - 0 . 0 8 5 3 3 4 5 * * I
16 - 0 . 0 4 3 4 8 1 0 *1
17 0 . 0 8 4 3 3 7 7 I * *
18 0 . 0 5 8 5 4 0 4 I *
19 - 0 . 0 1 6 0 3 2 8 I
20 - 0 . 0 0 4 2 6 7 1 I

LAG AUTOCORR. + ----------
- 1 . 0 0  - 0 . 5 0  0 . 0 0  0 . 5 0  1 . 0 0

รูปท่ี ก.6 แสดงกราฟค่าอัตตะสหสัมพันธ์ซองข้อมูลปริมาณการสังชื้อผ้าคลุมยางอะไหล่ วิทาร่า



1 0 9

TIME S E R I E S  ะ
- 1 . 0 0 - 0 . 5 0  0 . 0 0  0 . 5 0 1 . 0 0

LAG AUTOCORR. + ---------
0 1 . 0 0 0 0 0 0 0
1 0 . 3 6 4 2 3 6 3 I * * * * * * *
2 0 . 0 6 4 4 6 5 5 I *
3 - 0 . 2 7 4 8 5 5 4 * * * * * I
4 - 0 . 4 3 8 1 9 6 2 * * * * * * * * * J
5 - 0 . 1 5 8 8 6 5 8 * * * I
6 - 0 . 2 9 8 2 5 8 9 * * * * * *  J
7 - 0 . 0 2 6 1 8 5 3 * I
8 - 0 . 1 2 4 2 1 4 1 * * I
9 - 0 . 0 8 9 4 4 1 4 * * I

10 0 . 0 9 8 8 1 4 9 I * *
1 1 0 . 1 8 6 2 0 0 1 I * * * *
12 0 . 4 3 9 0 4 2 9 J * * * * * * * * *
13 0 .  1 9 9 8 6 7 3 I * * * *
14 - 0 . 0 3 4 9 5 4 1 *1
15 - 0 . 1 7 7 6 1 2 8 * * * * I
16 - 0 . 2 2 3 3 9 1 8 * * * * I
17 - 0  . 1 0 5 8 9 0 4 * * I
18 - 0 . 0 2 5 3 9 9 2 *1
19 0 . 0 4 4 2 0 6 7 I *
20 0 . 0 7 0 9 9 6 8 I *

LAG AUTOCORR. + -------------------+ --------------------+ ------------------- + ----------- --------+
- 1 . 0 0 - 0 . 5 0  0 . 0 0  0 . 5 0 1 . 0 0

รูปท่ี ก ./ แสดงกราฟค่าอัตตะสหสัมพันธ์ของข้อมูลปริมาณการสังชี้อผ้ากรุข้าง
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TI ME S E R I E S  ะ c l o t h  h e a d l i n g  a n d  s p r i

๐๐1-H1 - 0 . 5 0  0
LAG AUTOCORR. + --------------

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

10 0 . 0 9 8 8 1 4 9
11 0 . 1 8 6 2 0 0 1
12 0 . 4 3 9 0 4 2 9
13 0 . 1 9 9 8 6 7 3
14 - 0 . 0 3 4 9 5 4 1 *
15 - 0 . 1 7 7 6 1 2 8 * * * *
16 - 0 . 2 2 3 3 9 1 8 * * * *
17 - 0 . 1 0 5 8 9 0 4 * *
18 - 0 . 0 2 5 3 9 9 2 *
19 0 . 0 4 4 2 0 6 7
20 0 . 0 7 0 9 9 6 8

LAG AUTOCORR. + --------------

n g  r o o f
. 0 0  0 . 5 0  1.
Ï .
I * 
I *

I *  
I * 
I * 
I 
I 
I 
I 
I
I * 
I *

-----------------+ --------------------+
* * * * * * * * * * * * * * * * * * *

*
* * *
* * * * * * * *  
* * *

+ + +

0 0

- 1 . 0 0  - 0 . 5 0  0 . 0 0 0 . 5 0 1 . 0 0

รูปท่ี ก.8 แสดงกราฟค่าอัตตะสหสัมพันธ์ของข้อมูลปริมาณการลังซื้อผ้าหลังคาและลวดหลังคา
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TI ME S E R I E S  ะ
- 1 . 0 0  - 0 . 5 0

LAG AUTOCORR
0 1 . 0 0 0 0 0 0 0
1 0 . 4 2 3 7 9 4 0
2 0 . 1 8 4 3 6 7 0
3 0 . 0 8 6 9 8 7 3
4 0 . 0 1 4 9 4 9 4
5 - 0 . 1 2 9 4 4 5 9
6 - 0 . 2 9 0 5 1 3 5
7 - 0 . 1 6 2 8 1 8 2
8 - 0 . 3 1 5 5 4 9 6
9 - 0 . 2 7 4 8 8 3 3

10 - 0 . 0 9 0 1 6 8 9
1 1 0 . 1 4 3 2 2 8 3
12 0 . 2 4 7 9 1 6 0
13 0 . 0 9 6 5 1 8 3
14 0 . 1 3 7 8 5 1 5
15 0 . 1 3 0 5 0 1 8
16 0 . 0 5 9 1 3 0 8
17 0 . 0 1 8 4 3 6 7
18 - 0 . 0 6 1 9 3 7 3
19 - 0 . 1 1 0 9 6 7 5
20 - 0 . 2 7 1 3 6 8 2

LAG AUTOCORR
- 1 . 0 0  - 0 . 5 0

0 . 0 0  0 . 5 0  1 . 0 0------------ + ------------------- + -------------------  +
J * * * * * * * * * * * * * * * * * * * *
I * * * * * * * *
I * * * *
I * *
I

* * * I 
* * * * * * I

* * * I 
* * * * * * I

* * * * * I
* * I

I * * *
I * * * * *
I * *
I * * *
I * * *
I *
I

* I
* * I 

* * * * * I

0 . 0 0  0 . 5 0  1 . 0 0

รูปท่ี ก.9 แสดงกราฟค่าอัตตะสหสัมพันธ์ของข้อมูลปริมาณการสังชี้อเบาะรถยนต์

2. จากตารางการเปรยบเทียบค่าคลาดเคลื่อนในการพยากรณ์ปริมาณความต้องการ 
สินค้าโดยใช้วิธีการพยากรณ์ต่าง  ๆ พบว่าวิธีการ W inters’ trend and Seasonal Smoothing จะ 
ให้ค่าคลาดเคลื่อนน้อยที่สุดในทุกชนิดของผลิตภัณฑ์ของโรงงานตัวอย่าง ดังนั้นจึงใช้วิธีการนี้ใน 
การพยากรณ์ปริมาณความต้องการสินค้าของลูกค้าในปี 2539 ไต้ผลดังนี้
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.ท า ร พ ย า ก ร n l i i ร ม ' า ณ ค ' ว า ม ต ้อ ง ท า ? ส ิน ค ้า ผ ้า ค ล ุม ท า ง ค - ไ ห ล ่ ไ ม ่ม ีล า ท

ะ * : * * * * * * * * * * * * * * * * * * *
* O P T I M A L  S O L U T I O N  * 
* * * * * * * * * * * * * * * * * * * *
S E A R C H A L P H A F R O M . 0 0 1 T O . 3 S T E P
S E A R C H B E T A F R O M . 0 0 1 T O . 2 S T E P
S E A R C H G A M M A F R O M . 0 0 1 T O . 3 S T E P

. 0 5  
0 5  
. 0 5

W I N T E R S  -  W I N T E R S  3 - P A R A M E T E R S  L I N E A R  E X P O .  S M O O T H .
T I M E  S E R I E S  ะ
A L P H A  =  . 0 0 1
B E T A  =  . 1 5 1
G A M M A  =  . 0 0 1
I N I T I A L  E S T I M A T E  O F  I N T E R C E P T  =  5 . 8 4 7 2 2 2
I N I T I A L  E S T I M A T E  O F  S L O P E  =  - 2 . 7 7 7 7 7 5 E - 0 2
L A S T  P E R I O D  E S T I M A T E  O F  I N T E R C E P T  =  5 . 1 8 7 2 8
L A S T  P E R I O D  E S T I M A T E  O F  S L O P E =  - 2 . 7 7 6 3 7 1

S E A S O N A L  ]F A C T O R I N I T I A L  E S T . F I N A L  E S T .
1 1 . 3 2 5 2 3 4 1 . 3 2 5 2 3 4
2 1 . 0 6 7 5 3 0 1 . 0 6 7 5 3 0
3 1 . 1 5 9 5 7 8 1 . 1 5 9 5 7 9
4 0 . 2 6 6 8 6 1 0 . 2 6 6 8 6 1
5 1 . 1 7 6 6 2 9 1 . 1 7 6 6 2 9
6 0 . 2 6 9 5 2 7 0 . 2 6 9 5 2 7
7 1 . 1 8 3 0 5 2 1 . 1 8 3 0 5 2
8 0 . 8 2 2 3 4 0 0 . 8 2 2 3 4 0
9 1 . 7 5 3 7 1 7 1 . 7 5 3 7 1 7

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

P E R I O D A C T U A L F O R E C A S T E R R O R  % E R R O R
1 8 . 0 0 7 . 7 1 0 . 2 9  3 . 6 0
2 6 . 0 0 6 .  1 8 - 0 . 1 8  3 . 0 5
3 7 . 0 0 6 . 6 8 0 . 3 2  4 . 5 2
4 2 . 0 0 1 . 5 3 0 . 4 7  2 3 . 4 6
5 6 . 0 0 6 . 7 2 - 0 . 7 2  1 1 . 9 9
6 2 . 0 0 1 . 5 3 0 . 4 7  2 3 . 4 2
7 7 . 0 0 6 . 6 9 0 . 3 1  4 . 3 9
8 5 . 0 0 4 . 6 3 0 . 3 7  7 . 4 0
9 9 . 0 0 9 . 8 3 - 0 . 8 3  9 . 1 8

1 0 6 . 0 0 6 . 7 3 - 0 . 7 3  1 2 . 1 6



1 1 3

11 7 . 0 0 7 . 2 3 - 0 . 2 3 3 . 3 1
12 3 . 0 0 2 . 5 7 0 . 4 3 1 4 . 4 3
13 7 . 0 0 7 . 2 8 - 0 . 2 8 4 . 0 1
14 6 . 0 0 5 . 8 4 0 . 1 6 2 . 7 4
15 6 . 0 0 6 . 3 1 - 0 . 3 1 5 . 1 3
16 1 . 0 0 1 . 4 4 - 0 . 4 4 4 4 . 4 6
17 7 . 0 0 6 . 3 3 0 . 6 7 9 . 5 3
18 1 . 0 0 1 . 4 4 - 0 . 4 4 4 4 . 3 9
19 6 . 0 0 6 . 3 0 - 0 . 3 0 5 . 0 3
20 4 . 0 0 4 . 3 6 - 0 . 3 6 8 . 9 4
21 1 0 . 0 0 9 . 2 4 0 . 7 6 7 . 5 8
22 7 . 0 0 6 . 3 3 0 . 6 7 9 . 6 1
23 7 . 0 0 6 . 8 0 0 . 2 0 2 . 8 8
24 2 . 0 0 2 . 4 1 - 0 . 4 1 2 0 . 6 5
25 6 . 8 4
26 5 . 4 8
27 5 . 9 2
28 1 . 35
29 5 . 9 4
30 1 . 35
31 5 . 9 1
32 4 . 0 8
3 3 8 . 6 6
34 5 . 9 3
35 6 . 3 6
36 2 . 2 6

N U M B E R  O F  E R R O R  O B S N S  2 4  
M E A N  %  E R R O R  O R  B I A S  - 2 ^ 4 4 7 0 8 4  
M E A N  A B S O L U T E  % E R R O R  1 1 . 9 1 1 4 3  
M E A N  S Q U A R E D  E R R O R  ( M S E )  . 2 2 3 3 3 3 9  
M E A N  A B S O L U T E  E R R O R  . 4 3 1 5 0 5 5
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ทารพยาทรณ์ปริมาณความต้องการสินค้าผ้าคลุมยางอะไหล่ ลายนก

%%%%%%%%%%%%%%%%%%%
* OPTIMAL SOLUTION %%%%%%%%%%%%%%%%%%%

*
*
*

SEARCH ALPHA FROM . 0 01 TO . 3 STEP . 05
SEARCH BETA FROM . 0 01 TO . 2 STEP . 05
SEARCH GAMMA FROM . 0 01 TO . 3 STEP . 05
WINTERS -  WINTERS 3 -PARAMETERS LINEAR EXPO.  SMOOTH.
TIME S E R I E S  ะ
ALPHA = . 0 0 1
BETA = . 0 0 1
GAMMA = . 0 0 1
I N I T I A L  ESTIMATE OF INTERCEPT = 2 3 . 4 8 2 6 4
I N I T I A L  ESTIMATE OF SLOPE = - . 0 4 8 6 1 1
LAST PERI OD ESTIMATE OF INTERCEPT = 2 2 . 3 1 6 0 7  
LAST PERI OD ESTIMATE OF SLOPE = - 4 . 8 6 1 0 9 1 E - 0 2
SEASONAL FACTOR INITIAL EST. FINAL EST.1 1 . 0 3 7 6 0 3 1 . 0 3 7 6 0 32 1 . 0 8 1 9 9 7 1 . 0 8 1 9 9 7

3 0 . 9 5 4 0 9 9 0 . 9 5 4 0 9 94 0 . 8 4 7 6 7 9 0 . 8 4 7 6 7 9
5 0 . 9 8 0 2 0 6 0 . 9 8 0 2 0 66 0 . 9 1 7 0 6 1 0 . 9 1 7 0 6 1
7 1 . 0 71901 1 . 0 7 1 9 0 18 0 . 9 2 0 4 1 1 0 . 9 2 0 4 1 1
9 0 . 9 6 6 3 2 6 0 . 9 6 6 3 2 610 1 . 1 2 2 8 3 0 1 . 1 2 2 8 3 011 0 . 9 4 9 2 5 5 0 . 9 4 9 2 5 512 1 . 1 5 0 6 3 2 1 . 1 5 0 6 3 2

PERIOD ACTUAL FORECAST ERROR %ERROR
1 23  .. 0 0 24 . 32 - 1  ., 32 5 ., 72
2 2 6 , . 00 25 . 30 0 .. 70 2 ., 69
3 2 3  .. 0 0 22 . 27 0 ., 73 3 ., 20
4 20  .. 00 19 . 74 0 ., 2 6 1 .. 29
5 23  .. 0 0 22 . 78 0 ., 22 0 .. 96
6 21 .. 0 0 21 . 27 - 0  .. 27 1 .. 28
7 25  .. 00 2 4 . 8 1 0 ., 19 0 ., 77
8 2 2  .. 00 21 . 26 0 .. 7 4 3 .. 38
9 23  ., 0 0 22 . 27 0 .. 73 3 ., 17

10 2 6 . . 00 25 . 8 2 0 ,. 18 0 .. 68



11 21 .. 0 0 21 ., 7 9 - 0  1, 7 9 3
12 25 .. 0 0 2 6  .. 3 5 - 1 . 3 5 5
13 25 .1 0 0 23 ., 7 1 1 1. 29 5
14 2 4  .. 0 0 2 4  ., 67 - 0  ,. 67 2
15 21 .1 0 0 21 ., 71 - 0  ,. 71 3
16 19 .. 0 0 19 .. 25 - 0  1. 25 1
17 2 2  .. 0 0 22  ., 21 - 0  ,, 21 0
18 21 .. 0 0 20  ., 7 3 0 .. 27 1
19 2 4  .1 0 0 24  . 18 - 0  ., 18 0
20 2 0  .. 0 0 20  ., 7 2 - 0  .. 7 2 3
21 21 .1 00 21 . 71 - 0  ., 71 3
22 25 .. 0 0 25 .1 16 - 0  .. 16 0
23 2 2  .1 0 0 21 . 23 0 ., 7 7 3
24 27 .. 0 0 25 .1 68 1 .. 32 4
25 23 . 10
2 6 2 4  ., 04
27 21 . 15
28 18 ., 75
29 21 . 64
30 20  .1 20
31 23 . 56
32 2 0  .1 18
33 21 . 14
3 4 24  .1 5 1
35 20 . 68
36 25 .. 01

NUMBER OF ERROR OBSNS 24 
MEAN %  ERROR OR BI AS - 8 .  1 0 1 7 1  I E - 0 2  
MEAN ABSOLUTE %ERROR 2 . 6 6 4 1 3 6  
MEAN SQUARED ERROR (MSE) . 5 3 2 0 1 8 6  
MEAN ABSOLUTE ERROR . 6 1 4 2 0 9 5

74
40
16
81
38
30
95
28
76
60
36
66
51
91
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การพยากรณ์ใ-โรมาณความต้องการสินค้าผ้าคลุมยางอะไหล่ ลายแรดการ์ตูน

* * * * * * * * * * * * * * * * * * * *
* O P T I M A L  S O L U T I O N  *  
* * * * * * * * * * * * * * * * * : *  *  *
S E A R C H A L P H A F R O M . 0 0 1 T O . 3 S T E P . 0 5
S E A R C H B E T A F R O M . 0 0 1 T O . 2 S T E P . 0 5
S E A R C H G A M M A F R O M . 0 0 1 T O . 3 S T E P . 0 5

W I N T E R S  -  W I N T E R S  3 - P A R A M E T E R S  L I N E A R  E X P O .  S M O O T H .
T I M E  S E R I E S  ะ
A L P H A  =  . 0 0 1
B E T A  =  . 0 0 1
G A M M A  =  . 0 0 1
I N I T I A L  E S T I M A T E  O F  I N T E R C E P T  =  3 4 . 1 0 4 1 6
I N I T I A L  E S T I M A T E  O F  S L O P E  =  - 4 . 1 6 6 6 6 7 E - 0 2
L A S T  P E R I O D  E S T I M A T E  O F  I N T E R C E P T  =  3 3 . 1 0 4 1 5
L A S T  P E R I O D  E S T I M A T E  O F  S L O P E =  - 4 . 1 6 6 6 6 9 E - 0 2

S E A S O N A L F A C T O R I N I T I A L  E S T . F I N A L  E S T .
1 1 . 1 9 7 7 6 9 1 . 1 9 7 7 6 9
2 1 . 1 2 5 3 2 2 1 . 1 2 5 3 2 2
3 0 . 8 0 0 7 7 8 0 . 8 0 0 7 7 8
4 0 . 9 2 0 5 1 7 0 . 9 2 0 5 1 7
5 0 . 8 7 6 2 9 9 0 . 8 7 6 2 9 9
6 0 . 8 7 8 0 4 9 0 . 8 7 8 0 4 9
7 1 . 1 1 7 2 9 8 1 . 1 1 7 2 9 8
ร 1 . 1 6 3 3 2 8 1 . 1 6 3 3 2 8
9 0 . 9 8 5 3 2 2 0 . 9 8 5 3 2 2

10 0 . 8 5 2 2 9 4 0 . 8 5 2 2 9 4
1 1 0 . 9 4 3 6 4 5 0 . 9 4 3 6 4 5
12 1 . 1 3 9 3 8 1 1 . 1 3 9 3 8 1

P E R I O D A C T U A L F O R E C A S T E R R O R  % E R R O R
1 4 1 . 0 0 4 0 . 8 0 0 . 2 0  0 . 4 9
2 3 8 . 0 0 3 8 . 2 8 - 0 . 2 8  0 . 7 5
3 2 6 . 0 0 2 7 . 2 1 - 1 . 2 1  4 . 6 5
4 3 0 . 0 0 3 1 . 2 4 - 1 . 2 4  4 . 1 3
5 3 2 . 0 0 2 9 . 7 0 2 . 3 0  7 . 1 9
6 2 9 . 0 0 2 9 . 7 3 - 0 . 7 3  2 . 5 0
7 3 8 . 0 0 3 7 . 7 8 0 . 2 2  0 . 5 9
8 4 0 . 0 0 3 9 . 2 9 0 . 7 1  1 . 7 9
9 3 5 . 0 0 3 3 . 2 3 1 . 7 7  5 . 0 5

10 2 9 . 0 0 2 8 . 7 1 0 . 2 9  0 . 9 9
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11 30  .1 0 0 31 ,. 7 5 - 1  .. 7 5 5 1. 8 4
12 38  ,. 0 0 38 . 29 - 0  .. 29 0 . 76
13 40 .1 0 0 40  .. 20 - 0  ., 20 0 1. 50
14 38  .. 0 0 37 ,. 7 2 0 .. 28 0 . 7 3
15 28  .. 0 0 2 6  .. 8 1 1 .1 19 4 1. 26
16 32  .. 00 30 . 78 1 .. 22 3 1. 8 1
17 27 .. 0 0 29  ,. 27 - 2  .1 27 8 .. 40
18 30  1. 00 29 . 29 0 .. 71 2 1. 38
19 37 .1 0 0 37 .. 22 - 0  .1 22 0 .. 60
20 38  1. 0 0 38 . 7 1 - 0  .. 71 1 1. 8 6
21 31 .1 0 0 3 2  .. 7 4 - 1  .1 74 5 .. 62
22 28  1. 0 0 28 . 28 - 0  .. 28 1 1. 0 2
23 33 .. 0 0 31 1. 27 1 .1 73 5 .. 23
24 38  1. 0 0 37 . 7 2 0 ., 28 0 1. 74
25 39  1. 60
26 37 1. 16
27 2 6  1. 41
28 30  .. 3 2
29 28  1. 83
30 28 . 85
3 1 3 6  .. 6632 38  .1 12
33 32  . 25
34 27 . 8 6
35 30  . 81
36 37 . 15

NUMBER OF ERROR OBSNS 24  
MEAN % ERROR OR BIAS - . 1 4 0 9 3 9 5  
MEAN ABSOLUTE %ERROR 2 . 9 1 1 1 7 1  
MEAN SQUARED ERROR (MSE) 1 . 3 0 2 3 4 8  
MEAN ABSOLUTE ERROR . 9 0 9 4 0 9 9
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การพยากรณ์ปริมาณความต้องการสินค้าผ้าคลุมยางอะไหล่ ลายปลา

* * * * * * * * * * * * * * * * * * * *
*  O P T I M A L  S O L U T I O N  *  
* * * * * * * * * * * * * * * * * * * *
S E A R C H A L P H A F R O M . 0 0 1 T O . 3 S T E P . 0 5
S E A R C H B E T A F R O M . 0 0 1 T O . 2 S T E P . 0 5
S E A R C H G A M M A F R O M . 0 0 1 T O . 3 S T E P . 0 5

W I N T E R S  -  W I N T E R S  3 - P A R A M E T E R S  L I N E A R  E X P O .  S M O O T H .
T I M E  S E R I E S  ะ
A L P H A  =  . 0 0 1
B E T A  =  . 0 0 1
G A M M A  =  . 0 0 1
I N I T I A L  E S T I M A T E  O F  I N T E R C E P T  =  2 9 . 9 1 3 1 9
I N I T I A L  E S T I M A T E  O F  S L O P E  =  - 7 . 6 3 8 8 8 4 E - 0 2
L A S T  P E R I O D  E S T I M A T E  O F  I N T E R C E P T  =  2 8 ^ 0 7 9 5 7  
L A S T  P E R I O D  E S T I M A T E  O F  S L O P E  =  - 7 . 6 3 8 9 1 3 E - 0 2

SEASONAL :FACTOR I N I T I A L  E S T . FINAL EST.
1 1 . 0 7 2 1 3 2 1 .. 0 7 2 1 3 2
2 1 . 0 7 5 4 6 0 1 .1 0 7 5 4 6 1
3 1 . 1 6 3 6 0 2 1 .. 1 6 3 6 0 2
4 1 . 0 4 7 3 0 9 1 ., 0 4 7 3 1 0
5 0 . 9 4 6 2 6 2 0 ., 9 4 6 2 6 2
6 0 . 9 4 9 3 0 1 0 ., 9 4 9 3 0 1
7 0 . 9 8 5 8 6 3 0 .. 9 8 5 8 6 3
8 0 . 9 5 2 6 7 9 0 ., 9 5 2 6 7 9
9 0 . 8 8 6 7 4 5 0 .. 8 8 6 7 4 5

10 0 . 9 2 5 0 9 8 0 .1 9 2 5 0 9 8
11 0 . 9 6 1 4 2 2 0 ., 9 6 1 4 2 2
12 1 . 0 3 4 1 2 5 1 ., 0 3 4 1 2 6

PERIOD ACTUAL FORECAST ERROR %ERROR
1 3 3 . 0 0 3 1 . 9 9 1 . 0 1 3 . 0 6
2 3 2 . 0 0 3 2 . 0 1 - 0 . 0 1 0 . 0 2
3 3 5 . 0 0 3 4 . 5 4 0 . 4 6 1 . 3 1
4 3 0 . 0 0 3 1 . 0 1 - 1 . 0 1 3 . 3 7
5 2 8 . 0 0 2 7 . 9 4 0 . 0 6 0 . 2 0
6 2 7 . 0 0 2 7 . 9 6 - 0 . 9 6 3 . 5 6
7 2 9 . 0 0 2 8 . 9 6 0 . 0 4 0 . 1 3
8 3 0 . 0 0 2 7 . 9 2 2 . 0 8 6 . 9 5
9 2 6 . 0 0 2 5 . 9 2 0 . 0 8 0 . 3 2

10 2 5 . 0 0 2 6 . 9 7 - 1 . 9 7 7 . 8 7
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1 1 2 8  . 0 0 2 7  ,1 9 5 0  .. 0 5 0
1 2 3 0  .. 0 0 2 9  ." ï 0  1. 0 1 0
1 3 3 0  .. 0 0 3 1  . 0 1 - 1  .. 0 1 3
1 4 3 1  .. 0 0 3 1  ., 0 2 - 0  ,. 0 2 0
1 5 3 3  .1 0 0 3 3  .. 4 7 - 0  .. 4 7 1
1 6 3 1  .. 0 0 3 0  1. 0 5 0  1. 9 5 3
1 7 2 7  ., 0 0 2 7  ., 0 8 - 0  .. 0 8 0
1 8 2 8  1. 0 0 2 7  1. 0 9 0  1. 9 1 3
1 9 2 8  .. 0 0 2 8  ., 0 6 - 0  .. 0 6 0
2 0 2 5  1. 0 0 2 7  1. 0 4 - 2  1. 0 4 8
2 1 2 5  .. 0 0 2 5  .. 1 0 - 0  .. 1 0 0
2 2 2 8  1. 0 0 2 6  1. 1 1 1 ,. 8 9 6
2 3 2 7  .. 0 0 2 7  ,. 0 7 - 0  ,. 0 7 0
2 4 2 9 . 0 0 2 9 . 0 4 - 0 . 0 4 0
2 5 3 0  1. 0 2
2 6 3 0 . 0 3
2 7 3 2  1. 4 1
2 8 2 9 . 0 9
2 9 2 6 , . 2 1
3 0 2 6 . 2 2
3 1 2 7  ,. 1 6
3 2 2 6 , . 1 7
3 3 2 4  ., 2 9
3 4 2 5  ,1 2 7
3 5 2 6  . 1 9
3 6 2 8  . 0 9

N U M B E R  O F  E R R O R  O B S N S  2 4  
M E A N  % E R R O R  O R  B I A S  - . 1 6 1 6 8  
M E A N  A B S O L U T E  % E R R O R  2 . 2 6 6 4 2 5  
M E A N  S Q U A R E D  E R R O R  ( M S E )  . 9 2 2 8 1 1 7  
M E A N  A B S O L U T E  E R R O R  ^ 6 4 0 7 5 0 2

1 8
0 5
3 6
0 6
4 3
0 8
2 8
2 5
21
1 8
4 0
7 4
2 6
1 3
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ทารพยากรณ์ปริมาณความต้องการสินค้าผ้าคลุมยางอะไหล่ สปอรต์

ะ^:^:^: ะเ: ะJ: ะJ: ะ̂ ะ̂ 4ะ ^ +
*  O P T I M A L  S O L U T I O N  *  
* * * * * * * * * * * * * * * * * * * *  
S E A R C H  
S E A R C H  
S E A R C H

T I M E  S E R I E S  ะ 
A L P H A  =  . 0 0 1
B E T A  =  . 0 0 1
G A M M A  =  . 0 0 1
I N I T I A L  E S T I M A T E  O F  I N T E R C E P T  =  1 1 1 . 4 8 9 6
I N I T I A L  E S T I M A T E  O F  S L O P E  =  - . 0 6 2 5
L A S T  P E R I O D  E S T I M A T E  O F  I N T E R C E P T  =  1 0 9 . 9 8 9 6

A L P H A  F R O M . 0 0 1 T O  . 3 S T E P . 0 5
B E T A  F R O M . 0 0 1 T O  . 2 S T E P . 0 5
G A M M A  F R O M . 0 0 1 T O  . 3 S T E P . 0 5

; -  W I N T E R S 3 - P A R A M E T E R S L I N E A R E X P O .  S M O O T H

L A S T  P E R I O D  E S T I M A T E  O F  S L O P E =  - 6 . 2 4 9 9 9 8 E - 0 2

SEASONAL FACTOR I N I T I A L  EST. FINAL EST.
1 1 . 0 6 2 5 2 1 1 . 0 6 2 5 2 1
2 1 . 0 0 4 6 6 1 1 . 0 0 4 6 6 2
3 0 . 9 3 7 6 9 0 0 . 9 3 7 6 9 0
4 0 . 9 6 9 6 5 2 0 . 9 6 9 6 5 2
5 0 . 9 6 0 9 9 1 0 . 9 6 0 9 9 1
6 0 . 9 5 2 7 7 8 0 . 9 5 2 7 7 8
7 1 . 1 1 1 2 9 8 1 . 1 1 1 2 9 9
8 1 . 0 6 2 2 4 9 1 . 0 6 2 2 4 9
9 0 . 9 5 8 8 4 0 0 . 9 5 8 8 4 0

10 1 . 0 3 1 7 5 8 1 . 0 3 1 7 5 8
11 0 . 9 9 1 6 3 7 0 . 9 9 1 6 3 6
12 0 . 9 5 5 9 2 3 0 . 9 5 5 9 2 3

PERIOD ACTUAL FORECAST ERROR %ERROR
1 120 .. 00 118. , 39 1 . 61 1 . 34
2 110. . 00 111. . 89 -1 ., 89 1 ..71
3 100 .. 00 104 .. 37 - 4  ., 37 4 .,37
4 108 1. 00 107 ,. 86 0 .. 14 0 ,. 13
5 113. . 00 106 .. 84 6 ., 16 5 ., 46
6 103 .. 00 105 ,. 87 - 2  .. 87 2 ,. 79
7 125 .. 00 123 ,.41 1 .. 59 1 .. 27
8 1 18 ,. 00 117, . 90 0 ,. 10 0 . 09
9 106 .. 00 106 ,. 36 - 0  ,. 36 0 ,. 34

10 115 . 00 114 . 39 0 .61 0 . 53
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1 1 1 0 9 . 0 0 1 0 9 . 8 8 - 0 . 8 8 0 . 8 0
1 2 1 0 6 . 0 0 1 0 5 . 8 6 0 . 1 4 0 . 1 3
1 3 1 1 6 . 0 0 1 1 7 . 6 0 - 1 . 6 0 1 . 3 8
1 4 1 1 3 . 0 0 1 1 1 . 1 3 1 . 8 7 1 . 6 6
1 5 1 0 8 . 0 0 1 0 3 . 6 6 4 . 3 4 4 . 0 2
1 6 1 0 7 . 0 0 1 0 7 . 1 4 - 0 . 1 4 0 . 1 3
1 7 1 0 0 . 0 0 1 0 6 .  1 3 - 6 . 1 3 6 . 1 3
1 8 1 0 8 . 0 0 1 0 5 . 1 5 2 . 8 5 2 . 6 4
1 9 1 2 1 . 0 0 1 2 2 . 5 8 - 1 . 5 8 1 . 3 1
2 0 1 1 7 . 0 0 1 1 7 . 1 0 - 0  . 1 0 0 . 0 9
2 1 1 0 6 . 0 0 1 0 5 . 6 4 0 . 3 6 0 . 3 4
2 2 1 1 3 . 0 0 1 1 3 . 6 1 - 0 . 6 1 0 . 5 4
2 3 1 1 0 . 0 0 1 0 9 . 1 3 0 . 8 7 0 . 7 9
2 4 1 0 5 . 0 0 1 0 5 . 1 4 - 0 . 1 4 0 . 1 4
2 5 1 1 6 . 8 0
2 6 1 1 0 . 3 8
2 7 1 0 2 . 9 6
2 8 1 0 6 . 4 1
2 9 1 0 5 . 4 0
3 0 1 0 4 . 4 4
3 1 1 2 1 . 7 5
3 2 1 1 6 . 3 1
3 3 1 0 4 . 9 2
3 4 1 1 2 . 8 4
3 5 1 0 8 . 3 9
3 6 1 0 4 . 4 2

NUMBER OF ERROR OBSNS 24  
MEAN % ERROR OR BIAS - 5 . 5 0 6 6 7 6 E - 0 2 
MEAN ABSOLUTE %ERROR 1 5 8 8 1 5 3  
MEAN SQUARED ERROR (MSE) 6 . 2 3 7 4 3 3  
MEAN ABSOLUTE ERROR l 7 7 2 1 4 9 8
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การพยากรณ์ปริมาณความต้องทา?สินค้าผ้าคลุมยางอะไหฅ่ วิทาร่า

ะ̂ :̂ :̂ :̂ :̂ :̂ :̂ +ะ + + ♦ ะ̂ ^
* O P T I M A L  S O L U T I O N  *
ะเ:ะ̂ ะ̂ ะะ̂ ะ̂ ะ̂ ะ̂ ^̂ ะ♦ ะะ♦ ะะ♦ ะะ♦ ะ + ♦ะ
S E A R C H  A L P H A  F R O M  
S E A R C H  B E T A  F R O M  
S E A R C H  G A M M A  F R O M

. 0 0 1 T O . 3 S T E P . 0 5
0 0 1 T O . 2 S T E P . 0 5
. 0 0 1 T O . 3 S T E P . 0 5

W I N T E R S  -  W I N T E R S  3 - P A R A M E T E R S  L I N E A R  E X P O .  S M O O T H .
T I M E  S E R I E S  ะ
A L P H A  =  . 0 0 1
B E T A  =  . 0 0 1
G A M M A  =  . 0 0 1
I N I T I A L  E S T I M A T E  O F  I N T E R C E P T  =  1 5 . 2 4 6 5 3
I N I T I A L  E S T I M A T E  O F  S L O P E  =  - 7 . 6 3 8 8 9 2 E - 0 2
L A S T  P E R I O D  E S T I M A T E  O F  I N T E R C E P T  =  1 3 . 4 1 3 5 4  
L A S T  P E R I O D  E S T I M A T E  O F  S L O P E  =  - 7 . 6 3 8 8 5 9 E - 0 2

SEASONAL FACTOR I N I T I A L  E S T . FINAL EST.
1 0 . 9 4 9 4 4 3 0 . 9 4 9 4 4 3
2 1 . 0 2 2 7 2 1 1 . 0 2 2 7 2 1
3 0 . 8 1 9 8 7 5 0 . 8 1 9 8 7 4
4 0 . 8 2 6 3 7 0 0 . 8 2 6 3 7 0
5 0 . 7 6 5 7 5 2 0 . 7 6 5 7 5 3
6 0 . 8 7 3 4 1 4 0 . 8 7 3 4 1 5
7 1 . 5 4 1 2 3 4 1 . 5 4 1 2 3 4
8 1 . 2 3 3 2 6 5 1 . 2 3 3 2 6 6
9 0 . 9 5 3 9 6 8 0 . 9 5 3 9 6 7

10 1 . 0 3 5 1 2 4 1 . 0 3 5 1 2 4
1 1 0 . 8 9 7 4 1 4 0 . 8 9 7 4 1 4
12 1 . 0 8 1 4 1 9 1 . 0 8 1 4 1 9

P E R I O D A C T U A L F O R E C A S T E R R O R % E R R O R
1 1 5  .. 0 0 1 4 . 4 0 0  .. 6 0 3  .. 9 8
2 1 6  1. 0 0 1 5 . 4 4 0  .. 5 6 3  .. 5 2
3 1 4 . 1 0 0 1 2 . 3 1 1 .. 6 9 1 2  .. 0 5
4 1 3  1. 0 0 1 2 . 3 5 0  1. 6 5 5  1. 0 1
5 1 0  .1 0 0 1 1 . 3 9 - 1  .. 3 9 1 3  .. 8 5
6 1 2 . . 0 0 1 2 . 9 2 - 0  1. 9 2 7  1. 6 5
7 2 3  .1 0 0 2 2 . 6 8 0  .. 3 2 1 ,. 4 1
8 1 8  .. 0 0 1 8 . 0 5 - 0  1. 0 5 0  1. 2 8
9 1 5  .1 0 0 1 3 . 8 9 1 .. 1 1 7  ,. 4 0

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

N U M B E R  O F  E R R O R  O B S N S  2 4  
M E A N  % E R R O R  O R  B I A S  - . 4 1 5 9 4 9 7  
M E A N  A B S O L U T E  % E R R O R  6 . 1 0 6 6 3 3  
M E A N  S Q U A R E D  E R R O R  ( M S E )  . 7 9 4 6 6 6 8  
M E A N  A B S O L U T E  E R R O R  . 7 8 3 6 3 2 5
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กา?พยากรณ์ใ■ โรมาณความต้องทารสินค้าผ้ากรุข้าง

* * * * * * * * * * * * * * * * * * * *  
* O P T I M A L  S O L U T I O N  *

4ะ ะ♦ะ ะ♦ะ ะ♦ ะ:♦ ะ:♦ ะ * * * * * * * * * * * * *
S E A R C H A L P H A  F R O M . 0 0 1 T O  . 3  S T E P . 0 5
S E A R C H B E T A  F R O M 0 0 1 T O  . 2  S T E P . 0 5
S E A R C H G A M M A  F R O M . 0 0 1 T O  . 3  S T E P . 0 5

W I N T E R S -  W I N T E R S  3 - P A R A M E T E R S  L I N E A R E X P O S M O O T H  1
T I M E  S E R I E S  ะ
A L P H A  = . 0 0 1
B E T A  = . 0 0 1
G A M M A  = . 0 0 1
I N I T I A L E S T I M A T E O F  I N T E R C E P T =  7 1 3 . 7 5
I N I T I A L E S T I M A T E O F  S L O P E =  - . 8 3 3 3 3 3 3
L A S T  P E R I O D  E S T I M A T E  O F  I N T E R C E P T  =  6 9 3 . 7 5 2 5
L A S T  P E R I O D  E S T I M A T E  O F  S L O P E =  - . 8 3 3 3 3 1

S E A S O N A L  F A C T O R I N I T I A L  E S T . F I N A L  E S T .
1 1 . 0 3 1 0 0 0 1 . 0 3 1 0 0 0
2 1 . 0 1 7 9 7 4 1 . 0 1 7 9 7 4
3 0 . 9 7 6 8 0 1 0 . 9 7 6 8 0 1
4 0 . 8 2 1 9 3 2 0 . 8 2 1 9 3 2
5 0 . 9 2 2 3 4 5 0 . 9 2 2 3 4 6
6 0 . 8 0 9 9 7 3 0 . 8 0 9 9 7 3
7 1 . 0 1 0 0 8 6 1 . 0 1 0 0 8 6
8 1 . 0 9 6 7 3 7 1 . 0 9 6 7 3 7
9 1 . 1 6 9 0 3 0 1 . 1 6 9 0 3 0

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

P E R I O D A C T U A L F O R E C A S T E R R O R  % E R R O R
1 7 4 0 . 0 0 7 3 5 . 0 2 4 . 9 8  0 . 6 7
2 7 4 0 . 0 0 7 2 4 . 8 9 1 5 . 1 1  2 . 0 4
3 7 0 0 . 0 0 6 9 4 . 7 7 5 . 2 3  0 . 7 5
4 6 0 0 . 0 0 5 8 3 . 9 3 1 6 . 0 7  2 . 6 8
5 6 6 0 . 0 0 6 5 4 . 5 2 5 . 4 8  0 . 8 3
6
7
8 
9

10

5 6 0 . 0 0
7 0 0 . 0 0
7 6 0 . 0 0
8 4 0 . 0 0
9 0 0 . 0 0

5 7 4
7 1 5
7 7 5
8 2 5
8 7 5

1 1
0 9
5 0
6 3
9 3

- 1 4  
- 1 5  , 
- 1 5  

1 4 1 
2 4

1 1
0 9
5 0
3 7
0 7

2 1 
2 , 
2 
1 
2

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

NUMBER OF ERROR OBSNS 2 4  
MEAN % ERROR OR B I A S  - . 0 8 0 8 6 8 3  
MEAN ABSOL UT E %ERROR 2 . 4 0 1 1 3 8  
MEAN SQUARED ERROR ( M S E )  4 3 4 . 0 5 0 8  
MEAN ABSOL UT E ERROR 1 6 . 5 4 8 6 2
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การพยากรณ์ปริมาณความต้องการสินค้าผ้าหลังคาและลวดหลังคา

* O P T I M A L  S O L U T I O N  *
$ $ $ $ $ $ $ * * * * * * * * * * * * *
S E A R C H A L P H A  F R O M . 0 0 1  T O  . 3 S T E P  . 0 5
S E A R C H B E T A  F R O M . 0 0 1  T O  . 2 S T E P  . 0 5
S E A R C H G A M M A  F R O M . 0 0 1  T O  . 3 S T E P  . 0 5

W I N T E R S -  W I N T E R S 3 - P A R A M E T E R S L I N E A R  E X P O .  S M O O T H
T I M E  S E R I E S  ะ c l o t h  h e a d l i n g  a n d  s p r i n g  r o o f
A L P H A  = . 0 0 1
B E T A  = . 0 0 1
G A M M A  = . 0 0 1
I N I T I A L E S T I M A T E O F  I N T E R C E P T  = 3 5 6 . 8 7 5
I N I T I A L E S T I M A T E O F  S L O P E - . 4 1 6 6 6 6 7
L A S T  P E R I O D  E S T I M A T E  O F  I N T E R C E P T  =  3 4 6 . 8 7 6 3
L A S T  P E R I O D  E S T I M A T E  O F  S L O P E =  - . 4 1 6 6 6 5 5

S E A S O N A L  F A C T O R I N I T I A L  E S T . F I N A L  E S T .
1 1 . 0 3 1 0 0 0 1 . 0 3 1 0 0 0
2 1 . 0 1 7 9 7 4 1 . 0 1 7 9 7 4
3 0 . 9 7 6 8 0 1 0 . 9 7 6 8 0 1
4 0 . 8 2 1 9 3 2 0 . 8 2 1 9 3 2
5 0 . 9 2 2 3 4 5 0 . 9 2 2 3 4 6
6 0 . 8 0 9 9 7 3 0 . 8 0 9 9 7 3
7 1 . 0 1 0 0 8 6 1 . 0 1 0 0 8 6
8 1 . 0 9 6 7 3 7 1 . 0 9 6 7 3 7
9 1 . 1 6 9 0 3 0 1 . 1 6 9 0 3 0

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

P E R I O D A C T U A L F O R E C A S T E R R O R  % E R R O R
1 3 7 0 . 0 0 3 6 7 . 5 1 2 . 4 9  0 . 6 7
2 3 7 0 . 0 0 3 6 2 . 4 4 7 . 5 6  2 . 0 4
3 3 5 0 . 0 0 3 4 7 . 3 8 2 . 6 2  0 . 7 5
4 3 0 0 . 0 0 2 9 1 . 9 7 8 . 0 3  2 . 6 8
5 3 3 0 . 0 0 3 2 7 . 2 6 2 . 7 4  0 . 8 3
6 2 8 0 . 0 0 2 8 7 . 0 5 - 7 . 0 5  2 . 5 2
7 3 5 0 . 0 0 3 5 7 . 5 4 - 7 . 5 4  2 . 1 6
8 3 8 0 . 0 0 3 8 7 . 7 5 - 7 . 7 5  2 . 0 4
9 4 2 0 . 0 0 4 1 2 . 8 2 7 . 1 8  1 . 7 1

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

NUMBER OF ERROR OBSNS 2 4  
MEAN % ERROR OR B I A S  - . 0 8 0 8 6 8 3  
MEAN AB SOL UT E %ERROR 2 . 4 0 1 1 3 8  
MEAN SQUARED ERROR ( M S E )  1 0 8 . 5 1 2 7  
MEAN AB SOL UT E ERROR 8 โ 2 7 4 3 1
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ทาร'พยากรณ์ป?มาณความต้องกๆ?a-ฆค ้า เบาะรถยนต์

* * * * * * * * * * * * * * * * * * * *  
* O P T I M A L  S O L U T I O N  * * * * * * * * * * * * * * * * * * * * *
SEARCH ALPHA FROM . 0 0 1 TO . 3 S T E P . 0 5
SEARCH BETA FROM . 0 0 1 TO . 2 S T E P . 0 5
SEARCH GAMMA FROM . 0 0 1 TO . 3 S T E P . 0 5

W I N T E R S  -  W I N T E R S  3 - P A R A M E T E R S  L I N E A R  E X P O .  SMOOTH.
T I M E  S E R I E S  ะ
ALPHA = . 0 0 1
BETA = . 0 0 1
GAMMA =ะ . 0 0 1
I N I T I A L  E S T I M A T E  OF I N T E R C E P T  = 1 8 9 . 9 1 6 7  
I N I T I A L  E S T I M A T E  OF S LO P E = - 1 . 8 3 3 3 3 3
LAST P E R I O D  E S T I M A T E  OF I N T E R C E P T  = 1 4 5 . 8 9 1 1  
L A S T  P E R I O D  E S T I M A T E  OF S L O P E  = - 1 . 8 3 3 3 5 9

S E A S O N A L  :F A C T O R I N I T I A L  E S T . F I N A L  E S T .
1 1 . 0 7 7 6 9 3 1 . 0 7 7 6 9 2
2 0 . 9 5 9 2 7 6 0  . 9 5 9 2 7 6
3 1 . 3 7 9 8 0 0 1 . 3 7 9 8 0 0
4 1 . 2 6 2 2 7 0 1 . 2 6 2 2 7 0
5 0 . 9 2 3 5 5 3 0  . 9 2 3 5 5 3
6 1 . 0 8 7 4 9 9 1 . 0 8 7 4 9 9
7 1 . 2 5 5 3 0 6 1 . 2 5 5 3 0 7
8 1 . 3 1 8 7 0 2 1 . 3 1 8 7 0 2
9 0 . 5 9 7 2 1 0 0  . 5 9 7 2 1 0

1 0 0 . 7 6 5 4 6 0 0  . 7 6 5 4 6 0
1 1 0 . 6 1 1 1 3 5 0  . 6 1 1 1 3 5
1 2 0 . 7 6 2 0 9 5 0  . 7 6 2 0 9 5

P E R I O D A C T U A L F O R E C A S T E R R O R % E R R O R
1 2 4 0 . 0 0 2 0 2 . 7 0 3 7 . 3 0 1 5 . 5 4
2 1 9 2 . 0 0 1 7 8 . 7 0 1 3 . 3 0 6 . 9 3
3 2 8 8 . 0 0 2 5 4 . 5 2 3 3 . 4 8 1 1 . 6 3
4 2 4 0 . 0 0 2 3 0 . 5 5 9 . 4 5 3 . 9 4
5 1 6 8 . 0 0 1 6 7 . 0 0 1 . 0 0 0 . 6 0
6 1 6 8 . 0 0 1 9 4 . 6 5 - 2 6 . 6 5 1 5 . 8 6
7 1 6 8 . 0 0 2 2 2 . 3 6 - 5 4 . 3 6 3 2 . 3 6
8 2 4 0 . 0 0 2 3 1 . 1 2 8 . 8 8 3 . 7 0
9 9 6 . 0 0 1 0 3 . 5 8 - 7 . 5 8 7 . 8 9

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

NUMBER OF ERROR OBSNS 2 4  
MEAN % ERROR OR B I A S  - 2 . 6 5 4 6 0 1  
MEAN AB S OLUTE %ERROR 1 2 . 3 1 8 7 3  
MEAN SQUARED ERROR ( M S E )  6 0 4 . 1 8 6 7  
MEAN AB S OLUTE ERROR 1 9 . 9 1 2 6

0 4
16
3 0
3 9
68
5 2
7 5
19
9 5
22
8 5
5 3
9 6
8 5



ภาคผนวก ข

การสืกษาเวลามาตรฐานในแต่ละสถานีงาน



ดารางท่ี ก.1 แสดงข้อยูลเวลาท่ีไจัจากการจับเวลาการทำงานในแต่ละงานย่อยสำหรับผลิต;าณ,ทํ’เบาะน่ัง
ELEMENT 1 2 3 4 5 6 7 6 9 10 R X R / x ท

ยกเหล ็กเล ็นมาย ังเคร ื่องต ัด เหล ็ก 12 14 13 12 14 12 12 12 13 12 2 .00 12.60 0 .16 10
หย ิบเหล ็กท ีละเล ็นมาต ัด  Part NO.S1-01 43 36 42 40 38 40 39 41 35 38 8 .00 39.20 0 .20 10

ยกไปย ังโต ๊ะต ัดเหล ็ก Part NO.S1-01 25 31 28 26 27 29 27 30 31 32 7.00 28.60 0.24 11

หยิบเหล็กข ึ้นมาวางไว้บนโต ๊ะด ัด Part NO.S1-01 13 11 13 13 14 11 12 14 12 12 3.00 12.50 0 .24 11
หย ิบเหล ็กท ีละเล ็นมาต ัดโล ็ง Part NO.S1-01 32 33 32 32 30 31 35 33 35 31 5 .00 32.40 0 .15 10

ตรวจสอบความโต ังและปรับแต ่งให ้ตรงตามแบบ 21 24 25 21 20 23 20 24 25 22 5 .00 22.50 0 .22 10
ยก1ไปยังเครื่องป ๋ม 55 59 61 58 64 58 56 60 59 61 9 .00 59.10 0 .15 10

หยิบเหล็ก Part NO.S1-01 ข ึ้นมาป ้มต ัานห ้วและท ้าย 12 13 12 13 11 12 12 11 13 12 2 .00 12.10 0 .17 10
ยกไปเล ็บเพ ี่อรอการนำไปเข ึ้อม 3 P cs. 42 37 45 39 35 38 41 39 43 36 10.00 39.60 0 .25 11

ยกเหล ็กเล ็นมาย ังเดรองต ัดเหล ็ก 12 14 13 12 14 12 12 12 13 12 2 .00 12.60 0 .16 10
หย ิบเหล ็กท ีละเล ็นมาต ัด  Part NO.S1-02 63 60 59 61 58 63 55 59 54 61 9 .00 59 .30 0 .15 10

ยก’ไปยังเดรี'องป๋มเหล็ก 20 21 19 22 20 18 20 17 21 22 5 .00 20 .00 0 .25 11

หยิบเหล็ก Part NO.S1-02 ข ึ้นมาป ัมต ัานห ้วและท ้าย 9 9 7 8 9 8 8 8 7 9 2 .00 8.20 0.24 11
ยกไปเล ็บเพ ี่อรอการนำไปเชอม 8 P cs. 30 33 29 31 32 30 34 28 31 30 6 .00 30.80 0 .19 10

ยกเหล ็กเล ็นมาย ังเคร ื่องต ัด เหล ็ก 12 14 13 12 14 12 12 12 13 12 2 .00 12.60 0 .16 10
หย ิบเหล ็กท ีละเล ็นมาต ัด Part NO.S1-03 95 102 109 100 111 104 97 101 96 112 17.00 102 .70 0.17 10

เล ็บเหล ็กใล ็ป ีป 232 241 228 245 235 17.00 23 6 .2 0 0 .07 5
ยกไปย ังโต ๊ะต ัดเหล ็ก 125 130 129 131 121 10.00 127 .20 0 .08 5

หยิบเหล็กข ึ้นมาวางไว้บนโต ๊ะต ัด Part NO.S1-03 885 892 905 887 900 20 .0 0 893 .80 0 .02 5
ห ย ิบเหล ็กท ีละเล ็นมาต ัดโล ็ง Part NO.S1-03 11 12 11 14 13 13 12 11 13 12 3.00 12.20 0 .25 11

ห ย ิบ เหล ็กมามาร ักตำแหน ํงต ัดและใล ็ในป ีป 27 25 27 27 26 27 27 25 28 27 3.00 26 .60 0.11 10
ยกป็ปเหล็กมายังเด'ร ื่องต ัด 312 305 325 00a>Cv4 286 39 .00 305 .20 0 .13 5

หย ิบเหล ็กในป ็ปข ึ้นมาต ัดและเจ ียร Part NO.S1-03 30  I 26 25 31 27 28 30 31 29 30 6.00 28 .70 0.21 10
ยกป็ปเหล็ก'ไปเล็บเพี่อรอการนำ1ไปเขึ้อม 180



ตารางท่ี ก.1 แลดงข้อผูลเวลาท่ีไจัจากการจับเวลาการทำงานในแต่ละงานย่อยสำหรับผลํตภัณฑ์เบาะน่ัง (ต่อ)
ELEMENT 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 R X R / X ท

นับและยกเหล ็กเด ้นมาย ังเคร ื่องต ัดเหล ็ก 35 30 28 29 31 27 30 28 33 31 7.00 30 .60 0 .23 10
หย ิบเหล ็กมาต ัด Part NO.S1-04 18 19 20 21 18 20 19 21 18 19 3.00 19.30 0 .16 10

มัดรวมกันด้วยลวด 120
ยกไปเก ็บเพ ื่อรอการนำไปเช ื่อม 35

น ับและยกเหล ็กเด ้นมาย ังเคร ื่องต ัดเหล ็ก 35 30 28 29 31 27 30 28 33 31 7 .00 30 .60 0 .23 10
หยิบเหล ็กมาต ัด Part NO.S1-05 18 19 20 21 18 20 19 21 18 19 3 .00 19.30 0 .16 10

มัดรวมกันด้วยลวด 120
ยก1ไปเก ็บเพ ื่อรอการนำไปเช ื่อม 35

น ับและยกเหล ็กเด ้นมาย ังเคร ื่องต ัดเหล ็ก 35 30 28 29 31 27 30 28 33 31 7 .00 30 .60 0 .23 10
หยิบเหล ็กมาต ัด Part NO.S1-06 20 21 22 20 19 20 21 20 22 19 3 .00 20 .40 0 .15 10

มัดรวมกันด้วยลวด 120
ยกไปเก ็บเท ี่อรอการนำไปเช ื่อม 35

น ับและยกเหล ็กเด ้นมาย ังเคร ื่องต ัดเหล ็ก 35 30 2 8  29 31 27 30 28 33 31 7.00 30.60 0 .23 10
หย ิบเหล ็กมาต ัด Part NO.S1-07 50 48 49 51 52 53 49 50 51 47 6 .00 50.00 0 .12 10

เก็บใส ่กระป๋อง 285 250
ยก1ไปเก ็บเพ ื่อรอการนำไปเช ื่อม 35

น ับและยกเหล ็กเด ้นมาย ังเคร ื่องต ัดเหล ็ก 35 30 28 29 31 27 30 28 33 31 7 .00 30.60 0 .23 10
หยิบเหล ็กมาต ัด Part NO.S1-08 54 55 56 52 51 54 55 54 56 48 8 .00 53 .50 0 .15 10

เก็บใส่กระป๋อง 285 250
ยกไปเก ็บเพ ื่อรอการนำไปเช ื่อม 35

น ับและยกเหล ็กเด ้นมาย ังเคร ื่องต ัดเหล ็ก 35 30 28 29 31 27 30 28 33 31 7.00 30 .60 0 .23 10
หย ิบเหล ็กมาต ัด Part NO.S1-09 56 58 60 55 61 55 57 58 54 60 7.00 57 .40 0 .12 10

เก ็บใส ่กระป๋อง 285 250
ยกไปเก ็บเพ ื่อรอการนำไปเช ื่อม 35



ตารางท่ี ก.1 แสดงข้อมูลเวลาท่ีได้จากการจับเวลาการทำงานในแต่ละงานย่อยลำหรับผลิตภัณฑ์เบาะน่ัง (ต่อ)
ELEMENT 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 R X R /X ก

น ับและยกเหล ็กเด ้นมาย ังเคร ื่องต ัดเหล ็ก 35 30 28 29 31 27 30 28 33 31 7 .00 30 .60 0 .23 10
ห รบเหล ็กมาต ัด  Part NO.S1-10 50 51 52 48 47 50 51 50 52 44 8 .00 49 .50 0 .16 10

เก ็บใส ่กระป ๋อง 285 250
ยกไปย ังโต ๊ะต ัดลวด 45

ต ัดโค ้งนละวางใส ่กระป๋อง 68 65 58 64 60 61 57 67 66 69 12.00 63 .50 0 .19 10
ยกไปเก ็บเพ ื่อรอการนำไปเช ื่อม 35

น ับและยกเหล ็กเค ้นมาย ังเครองต ัดเหล ็ก 85 90 88 95 92 86 91 87 94 90 10.00 90.00 0.11 10
หย ิบเหล ็กมาต ัด  Part N0.S1-11 75 68 70 72 69 65 73 75 67 69 10.00 70.30 0.14 10

เก ็บเหล็กใส ่กระป ๋อง 389 327

หยิบเหล็ก Part N0.S1-11 ช ื่นมาป ๋มและวางใส ่ป ีป 15 13 12 14 13 12 12 13 13 14 3 .00 13.10 0 .23 10
ยกป ็ปเหล็กไปย ังเคร ื่องต ัดไฟเบอร ์ 120

หยิบเหล็ก Part N0.S1-11 ช ื่นมาเจ ียรและวางใส ่ป ็ป 8 9 10 8 9 9 9 8 10 9 2 .00 8.90 0 .22 10
ยกไปเก ็บเพ ื่อรอการนำไปเช ื่อม 120

น ับและยกเหล ็กเค ้นมาย ังเคร ึ๋องต ัด เหล ็ก 85 90 88 95 92 86 91 87 94 90 10.00 89.80 0.11 10
ห ย ิบเหล ็กมาต ัด  Part N 0.S1-12 75 68 70 72 69 65 73 75 67 69 10.00 70.30 0.14 10

เก ็บเหล็กใส ่กระป ๋อง 389 327
หยิบเหล็ก Part N0.S1 -12 ช ื่นมาป ์ม เและวาง'ใส ่ป ็ป 12 11 12 13 13 12 11 12 12 13 2 .00 12.10 0.17 10

หยิบเหล็ก Part N0.S1 -12 ช ื่นมาป ัม เฉ ียงและ1วาง'ใส่ปีป 8 7 8 8 8 7 8 7 8 8 1.00 7.70 0 .13 10
ยกป ็ปเหล็กไปย ังเคร ื่องต ัดไฟเบอร ์ 120

หยิบเหล็ก Part N 0.S1-12 ช ื่นมาเจ ียรและวางใส ่ป ็ป 15 16 17 15 18 16 19 15 17 19 4 .00 16.70 0.24 11
ยกไปเก ็บเพ ื่อรอการนำไปเช ื่อม 120

เขอม 12.15 12.20 12.50 13.10 12.70 12.05 12.35 12.12 13.50 12.30 1.45 12.50 0 .12 10
ทาสิ 232 .0 0 222 .00 231 .0 0 23 8 .0 0 23 0 .0 0 23 9 .0 0 2 3 3 .0 0 245 .0 0 235 .00 237 .0 0 23 .00 234 .20 0 .10 10

COCO



ตารางท่ี ก.2 แลดงข้อมูลเวลาท่ีได้จากการจับเวลาการทำงานในแต่ละงานย่อยลำหรับผลตภัณฑ์เบาะพิง
ELEMENT 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 R X R/X ก

ยกเหล็กเด้นมายังเดรีองจัดเหล็ก 12 14 13 12 14 12 12 12 13 12 2.00 12.60 0.16 10
หรบเหล็กทีละเด้นมาจัด Part NO.B1-01 34 28 34 32 30 32 31 33 28 30 6.00 31.20 0.19 10

ยกไปยังโต๊ะดัดเหล็ก Part NO.B1-01 25 31 28 26 27 29 27 30 31 32 7.00 28.60 0.24 11
หรบเหล็กขึ้นมาวางพบนโต๊ะดัด Part NO.B1-01 13 11 13 13 14 11 12 14 12 12 3.00 12.50 0.24 11

หรบเหล็กทีละเด้นมาดัดโดัง Part NO.B1-01 32 33 32 32 30 31 35 33 35 31 5.00 32.40 0.15 10
ตรวจลอบดวามโดังและปรับแต่งให้ตรงตามแบบ 21 24 25 21 20 23 20 24 25 22 5.00 22.50 0.22 10

ยกไปยังเดรีองป็ม 55 59 I 61 58 64 58 56 60 59 61 9.00 59.10 0.15 10
หรบเหล็ก Part NO.B1-01 ขึ้นมาป็มดัานห้วและท้าย 12 13 12 13 11 12 12 11 13 12 2.00 12.10 0.17 10

ยกไปเทิบเที่อรอการนำไปฟ้อม 42 37 I 45 39 35 38 41 39 43 36 10.00 39.60 0.25 11
ยกเหล็กเด้นมายังเดรองจัดเหล็ก 12 14 13 12 14 12 12 12 13 12 2.00 12.60 0.16 10

หรบเหล็กทีละเด้นมาจัด Part NO.B1-02 63 60 59 61 58 63 55 59 54 61 9.00 59.30 0.15 10
ยกไปยังเดรองป็มเหล็ก 20 21 19 22 20 18 20 17 21 22 5.00 20.00 0.25 11

หรบเหล็ก Part NO.B1-02 ขึ้นมาปัมดัานห้'วและท้าย 9 9 7 8 9 8 8 8 7 9 2.00 8.20 0.24 11
ยกไปเทิบเที่อรอการนำไปฟ้อม 8 Pcs. 30 33 29 31 32 30 34 28 31 30 6.00 30.80 0.19 10

ยกเหล็กเด้นมายังเด'รองจัดเหล็ก 12 14 13 12 14 12 12 12 13 12 2.00 12.60 0.16 10
หรบเหล็กทีละเด้นมาจัด Part NO.B1-03 95 102 109 100 111 104 97 101 96 112 17.00 102.70 0.17 10

เทิบเหล็กได้ป็ป 232 241 228 245 235 17.00 236.20 0.07 5
ยกไปยังโต๊ะดัดเหล็ก 125 130 129 131 121 10.00 127.20 0.08 5

หรบเหล็กขึ้นมาวางพบนโต๊ะดัด Part NO.B1-03 885 892 905 887 900 20.00 893.80 0.02 5
หรบเหล็กทีละเด้นมาดัดโดัง Part NO.B1-03 11 12 11 14 13 13 12 11 13 12 3.00 12.20 0.25 11
หรบเหล็กมามารักตำแหน่งจัดและได้ไนบั๋เป 17 15 18 17 16 17 17 15 18 17 3.00 16.70 0.18 10

ยกป็ปเหล็กมายังเด'รองจัด 312 305 325 298 286 39.00 305.20 0.13 5
หรบเหล็กไนปีปขึ้นมาจัดและเจืยร Part NO.B1-03 17 18 18 17 16 18 17 17 16 18 2.00 17.20 0.12 10

ยกป็ปเหล็ก1ไปเทิบเที่อรอการนำ'ไปฟ้อม 180
นับและยกเหล็กเด้นมายังเด'รองจัดเหล็ก 35 30 28 29 31 27 30 28 33 31 7.00 30.60 0.23 10

หรบเหล็กมาจัด Part NO.B1-04 18 19 20 21 18 20 19 21 18 19 3.00 19.30 0.16 10
นัดรวมยันดัวยลวด 120

ยก1ไปเทิบเท่ีอรอการนำ1ไปฟ้อม 35



ตารางท่ี ก.2 แลดงข้อยุลเวลาท่ีนจากการจับเวลาการทำงานในแต่ละงานย่อยลำหรบผลิตภัณฑ์เบาะพิง (ต่อ)
ELEMENT 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 R X R /X ก

น้บและยกเหล็กเ ล็น มายังเค่รีองจัดเหล็ก 35 30 28 29 31 27 30 28 33 31 7.00 30.60 0.23 10
หยิบเหล็กมาจัด Part NO.B1-05 18 19 20 21 18 20 19 21 18 19 3.00 19.30 0.16 10

มัดรวมกันจัวยลวด 120
ยกไปเก็บเพี่อรอการนำไปเร่อม 35

นับและยกเหล็กเล็นมายังเครื่องจัดเหล็ก 35 30 28 29 31 27 30 28 33 31 7.00 30.60 0.23 10
หยิบเหล็กมาจัด Part NO.B1-06 20 21 22 20 19 20 21 20 22 19 3.00 20.40 0.15 10

เก็บใล็กระป๋อง 120
ยกไปเก็บเพี่อรอการนำไปเร่อม 35

นับและยกเหล็กเล็นมายังเครื่องจัดเหล็ก 35 30 28 29 31 27 30 28 33 31 7.00 30.60 0.23 10
หยิบเหล็กมาจัด Part NO.B1-07 50 48 49 51 52 53 49 50 51 47 6.00 50.00 0.12 10

เก็บใล็กระป๋อง 285 250
ยกไปเก็บเพี่อรอการนำไปเร่อม 35

นับและยกเหล็กเล็นมายังเครื่องจัดเหล็ก 35 30 28 29 31 27 30 28 33 31 7.00 30.60 0.23 10
หยิบเหล็กมาจัด PartNo.B1-08 54 55 56 52 51 54 55 54 56 48 8.00 53.50 0.15 10

เก็บใล็กระป๋อง 285 250
ยกไปเก็บเพี่อรอการนำไปเร่อม 35

นับและยกเหล็กเล็นมายังเครื่องจัดเหล็ก 35 30 28 29 31 27 30 28 33 31 7.00 30.60 0.23 10
หยิบเหล็กมาจัด Part NO.B1-09 56 58 60 55 61 55 57 58 54 60 7.00 57.40 0.12 11

มัดรวมกันจัวยลวด 285 250
ยกไปเก็บเพี่อรอการนำไปเร่อม 35

นับและยกเหล็กเล็นมายังเครื่องจัดเหล็ก 35 30 28 29 31 27 30 28 33 31 7.00 30.60 0.23 10
หยิบเหล็กมาจัด Part NO.B1-10 50 51 52 48 47 50 51 50 52 44 8.00 49.50 0.16 10

เก็บใล็กระป๋อง 285 250
ยกไปยังโจัะจัดลวด 45

จัดพงและวางใล็กระป๋อง 16 15 14 15 16 16 15 15 16 14 2.00 15.20 0.13 10
ยกไปเก็บเพี่อรอการนำไปเร่อม 35

เร่อม 10.5 10.3 10.2 I 11.1 10.2 10.45 10.05 10.6 10.25 11.3 1.25 10.50 0.12 10
ทาล็ 212.00 I 202.00 211.00 218.00 210.00 219.00 213.00 225.00 215.00 217.00 23.00 214.20 0.11 10

COen



ตารางท่ี ก.ร แสดง'&อมูลเวลาท่ึนจากการต์บเวลาการทำงานในแต่ละงานย่อย ผลิต/fam บาะน่ังรถยนต์
ELEMENT 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 R X R / X ก

เด่}ยมฟองนาย็ดแ«ะ'วาดแบบต์ด S2-01 & S2-02 1620.00 1620.00
เต}ยมฟองป้าต์ดและวาดแบบต์ด S2-03 & S2-04 1560.00 1560.00

เต}ยมฟองป้าอัดและวาดแบบต์ด S2-05 900.00 900.00
\]ฟ ้าและวาดแบบอัด ร 3-01 & S3-04 2100.00 2100.00

ij(ราและ'วาดแบบอัด S3-02 1800.00 1800.00
ijûาและ'วาดแบบอัด ร 3-03 & S3-05 1500.00 1500.00

^ฟองป้าและวาดแบบอัด S3-06 & S3-07 720.00 720.00
^ฟ้าบุ้งและ'วาดแบบอัด S3-08 & S3-09 600.00 600.00

^ฟ้ากระสอบและวาดแบบอัด S3-10 1500.00 1500.00
อัดฟองป้าอัด S2-01 & S2-02 1800.00 1800.00
อัดฟองป้าอัด S2-03 & S2-04 2700.00 2700.00

อัดฟองป้าอัด S2-05 1680.00 1680.00
อัดIรา S3-01 & ร-04 2400.00 2400.00

อ ัดรา S3-02 1500.00 1500.00
อัดฟ้า S3-03 & S3-05 2400.00 2400.00

อัดฟองป้า S3-06 & ร 3-07 1800.00 1800.00
อัดฟ้าบุ้ง S3-08 & S3-09 1800.00 1800.00

อัดฟ้ากระลอบ S3-10 2400.00 2400.00
อัดเทเปอ f  S2-03 & S2-04 39 40 42 41 43 41 39 42 40 41 4.00 40.80 0.10 10

อ ัด เท เป อ}ร2-05 26 30 27 26 28 28 26 27 29 28 4.00 27.50 0.15 10
ยก(รา ฟ้าบุ้ง มา!โง'*กรเย็บ!#โดขอบ 489 495 513 482 507 31.00 497.20 0.06 10
ยกฟองป้า มา!โง<กรเรบต่'ดขอบ 615 623 598 582 601 41.00 603.80 0.07 10

เ}ยงฟ้า^าห}บต์ดขอบ 25 27 I 25 28 29 27 24 26 25 27 5.00 26.30 0.19 13
เรบต่'ดขอบ S3-01 87 92 87 95 85 84 89 92 97 94 13.00 90.20 0.14 10
เรบต์ดขอบ S3-02 75 76 75 79 77 78 80 76 75 74 6.00 76.50 0.08 10

เย็บโข'โตะIÎบ S3-02 38 37 43 38 38 42 40 43 36 44 8.00 39.90 0.20 10



ตารางท่ี ก.3 แสดงข้อยูลเวลาท่ีพ จากการจับเวลาการทำงานในแต่ละงานย่อย ผลิตภัณฑ์เบาะน่ังรกยนต์ (ต่อ)
ELEMENT 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 R X R / X ท

tfiuฟันขอบ1ใ!(นรน S3-03 135 125 128 130 121 14.00 127.80 0.11 10
เพับใสคิ้ว^น S3-03 87 80 84 78 82 79 80 83 87 89 9.00 82.20 0.11 10

เรบพับขอบใสเอน S3-04 71 76 70 79 80 76 86 78 85 81 10.00 75.20 0.13 10
เพับประกอบ # 1 53 53 50 58 55 49 59 54 57 51 10.00 53.90 0.19 10
เพับประกอบ # 2 64 76 69 70 73 72 71 64 74 66 12.00 69.90 0.17 10
เพับประกอบ # 3 97 93 92 95 101 94 90 85 98 100 16.00 94.50 0.17 10

ทากาวโครงเหรก # 1 80 77 85 89 78 91 86 80 83 87 14.00 83.60 0.17 13
ปะฟ้ากระสอบคิดพับโครงเหรก 88 86 91 87 90 86 90 88 92 85 7.00 88.30 0.08 10

วาดเรนแนวปะฟองป้า 22 23 21 20 22 23 21 22 22 22 3.00 21.80 0.14 10
ยกฟองป้าพัด มาพังโคิะปะฟองป้า 900 900.00

ทากาวโครงเหรก # 2 59 61 69 63 58 59 62 58 60 69 11.00 61.80 0.18 11
ทากาวฟองป้าพัด S2-01 36 34 ! 33 35 38 34 35 33 35 38 5.00 35.10 0.14 15
ทากาวฟองป้าพัด S2-02 36 34 I 33 35 38 34 35 33 35 38 5.00 35.10 0.14 13

ปะฟองป้า S2-01 คิดพับโครงเหรท 37 36 38 37 36 38 36 39 37 36 3.00 37.00 0.08 10
ปะฟองป้า S2-02 คิดพับโครงเหรก 37 36 38 37 36 38 36 39 37 36 3.00 37.00 0.08 10

ทากาวโครงเหรก # 3 38 41 39 39 42 39 42 41 40 41 4.00 40.20 0.10 10
ทากาวฟองป้าพัด S2-03 16 17 16 17 17 15 16 17 16 17 2.00 16.40 0.12 10
ทากาวฟองป้าพัด S2-04 16 17 16 17 17 15 16 17 16 17 2.00 16.40 0.12 10
ทากาวฟองป้าพัด S2-05 21 22 21 22 22 20 21 22 21 22 2.00 21.40 0.09 10

ปะฟองป้า S2-03 คิดพับโครงเหรก 18 18 16 17 18 18 16 17 17 18 2.00 17.30 0.12 10
ปะฟองป้า S2-04 คิดพับโครงเหรก 18 18 16 17 18 18 16 17 17 18 2.00 17.30 0.12 10
ปะฟองป้า S2-05 คิดพับโครงเหรก 23 23 21 22 23 23 21 22 22 23 2.00 22.30 0.09 10

เด1 ยมฟ้าใ![มเบาะ 126 134 127 133 135 9.00 131.00 0.07 10
เต'}ยมโครงเบาะที่ปะฟองป้าแรว 69 65 69 66 65 64 61 66 68 66 8.00 65.90 0.12 10

ใ)[มเบาะ 204 200 206 213 218 18.00 208.20 0.09 10
ใสธุงพสาสคิก 340 338 343 341 336 335 332 341 331 344 13.00 339.60 0.04 10

137



ตารางที ก.4 แสดงข้อมูลเวลาท่ีใด้จากการจับเวลาการทำงานในแต่ละงานย่อย ผลิตภัณฑ์เบาะพิงรถยนต์
ELEMENT 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 R X R / X ก

เตรียมฟองป้าจัดและวาดนบบตัด B2-01 & B2-02 1620.00 1620.00
เตรียมฟองป้าอัดและวาดแบบตัด B2-03 & B2-04 1560.00 1560.00

l j f o และวาดแบบตัด B3-01 & B3-04 2100.00 2100.00
l jผาและวาดแบบตัด B3-02 1800.00 1800.00

ใJ(ราและ,วาดแบบตัด B3-03 & B3-05 1500.00 1500.00
\|ฟองป ้าและวาดแบบตัด B3-06 & B3-07 720.00 720.00
ijûาบุ้งและวาดแบบตัด B3-08 & B3-09 600.00 600.00

ไJผ้ากระลอบและ'วาดแบบตัด B3-10 1500.00 1500.00
ตัดฟองป ้าอัด B2-01 & B2-02 1800.00 1800.00
ตัดฟองนาอัด B2-03 & B2-04 2700.00 2700.00

ตัดผ้า B3-01 & B3-04 2400.00 2400.00
ตัดผ้า B3-02 1500.00 1500.00

ตัดผ้า B3-03 & B3-05 2400.00 2400.00
ตัดฟองป้า B3-06 & B3-07 1800.00 1800.00
ตัดผ้าบุ้ง B3-08 & B3-09 1200.00 1200.00

ตัดผ้ากระสอบ B3-10 2400.00 2400.00
ตัดเทเปอรี B2-03 & B2-04 39 40 42 41 43 41 39 42 40 41 4.00 40.80 0.10 10

ยกผ้า ผ้าบุ้ง มาอังจักรเย็บตัดขอบ 489 495 513 482 507 31.00 497.20 0.06 10
ยกฟองป้า มาอังจักรเย็บตัดขอบ 615 623 598 582 601 41.00 603.80 0.07 10

เรียงผ้าสำหรีบตัดขอบ 25 27 25 28 29 27 24 26 25 27 5.00 26.30 0.19 10
เย็บตัดขอบ B3-01 74 76 74 79 73 83 78 70 77 84 14.00 76.80 0.18 10
เย็บตัดขอบ B3-02 100 98 96 114 98 103 105 102 113 100 18.00 102.90 0.17 10

เย็บโข'โตะเข็บ B3-02 43 47 53 48 48 52 50 53 46 54 11.00 49.40 0.22 10
เย็บพับขซบ'ไสํ เย็น B3-03 145 152 150 142 154 12.00 148.60 0.08 10

เย็บใสํดิ้วบุ้น B3-03 95 101 100 98 96 97 113 103 92 90 6.00 98.00 0.06 10



ตารางที่ ก.4 แลดงข้อมูลเวลาที่ได้จากการจับเวลาการทำงานในแต่ละงานย่อย ผลิตภัณฑ์เบาะพงรถยนต์ (ต่อ)

ELEMENT 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 R X R /X ก
เย็บพับขอบใส่เอ็น B3-04 90 95 89 91 98 99 86 103 93 90 9.00 92.60 0.10 10

เย็บประกอบ # 1 53 53 50 47 55 49 52 51 47 46 9.00 50.30 0.18 10
เย็บประกอบ # 2 64 73 69 60 63 62 61 64 74 66 14.00 65.60 0.21 10
เย็บประกอบ # 3 123 117 114 118 120 112 114 122 109 115 14.00 116.40 0.12 10

ทากาวโดรงเหล็ก #  1 80 77 85 89 78 91 86 80 83 87 14.00 83.60 0.17 10
ปะจัากระสอบติดจับโครงเหล็ก 88 86 91 87 90 86 90 88 92 85 7.00 88.30 0.08 10

วาดเล็นแนวปะฟองป้า 22 23 21 20 22 23 21 22 22 22 3.00 21.80 0.14 10
ยกฟองป้าจัด มาย้งโต็ะปะฟองนํ้า 900 900.00

ทากาวโครงเหล็ก # 2 59 61 69 63 58 59 62 58 60 69 11.00 61.80 0.18 10
ทากาวฟอง'นาจัด B2-01 36 34 33 35 38 34 35 33 35 38 5.00 35.10 0.14 10
ทากาวฟองป้าจัด B2-02 36 34 33 35 38 34 35 33 35 38 5.00 35.10 0.14 10

ปะฟองป้า B2-01 ติดจับโครงเหล็ก 37 36 38 37 36 38 36 39 37 36 3.00 37.00 0.08 10
ปะฟองป้า B2-02 ติดจับโครงเหล็ก 37 36 38 37 36 38 36 39 37 36 3.00 37.00 0.08 10

ทากาวโครงเหล็ก # 3 38 41 39 39 42 39 42 41 40 41 4.00 40.20 0.10 10
ทากาวฟองป้าจัด B2-03 16 17 16 17 17 15 16 17 16 17 2.00 16.40 0.12 10
ทากาวฟองป้าจัด B2-04 16 17 16 17 17 15 16 17 16 17 2.00 16.40 0.12 10

ปะฟองป้า B2-03 ติดจับโครงเหล็ก 18 18 16 17 18 18 16 17 17 18 2.00 17.30 0.12 10
ปะฟองป้า B2-04 ติดจับโครงเหล็ก 18 18 16 17 18 18 16 17 17 18 2.00 17.30 0.12 10

เตรียม!!ททุ้มเบาะ 126 134 127 133 135 9.00 131.00 0.07 10
เตรียมโครงเบาะที่ปะฟองป้านล็ว 114 113 121 116 114 108 125 129 114 118 21.00 117.20 0.18 10

ทุ้มเบาะ 199 196 201 209 200 13.00 201.00 0.06 10
ใส่ธุงพลาสติก 340 338 343 341 336 335 332 342 331 344 7.00 339.60 0.02 10



ตารางที ก.5 แสดงข้อนุเลเวลาท ี่นจากการจับเวลาการทำงานในแต่ละงานย่อย ผลิตภัณฑ์ลวดหลังคา

ELEMENT 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 R X R /X ก

ตัดลวดหลังคา 18 17 16 19 17 20 17 19 19 16 4 .00 17.80 0 .22 10
เจ ียรรอบปลายท ี่งสองต ัาน 22 22 23 23 25 22 24 21 24 24 4 .00 23.00 0.17 10

บันห ัวทำย 29 32 30 31 28 29 30 30 30 29 4 .00 29 .80 0 .13 10
ตัดโตัง 23 23 23 21 25 22 24 23 23 22 4 .00 22.90 0 .17 10

พ่นสินละหัด 1800 100 ชิ้น ; 1800.00

ตารางท่ี ก.6 แสดงข้อร;เลเวลาท่ีไลัจากการจับเวลาการทำงานในแต่ละงานย่อย ผลิตภัณฑ์ผ้าหลังคา
ELEMENT 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 R X R /X ก

วาดนบบและ\J ผ้า 5400 100 ชิ้น 540 0 .0 0
ตัด 2400 100 ชิ้น 240 0 .0 0

ต ิเล ันแนวเย ็บ 211 208 214 219 215 11.00 213 .40 0.05 10
เย ็บผ ้าตานเล ันท ี่วาด 206 212 224 204 216 20 .00 212 .40 0.09 10

พับ 27 23 24 23 26 26 24 23 28 23 5.00 24 .70 0 .20 10
ต ัดชองผ ้าหล ังดา 93 95 91 92 98 94 92 89 90 97 9 .00 93 .10 0 .10 10

ใส ิช ุงพลาสต ิก 50 49 47 51 46 52 48 47 50 51 6 .00 49 .10 0 .12 10
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ตารางที่ ก.7 แสดงฟ้อรุ)ลเวลาที่ไติจากการจับเวลาการทำงานในแต่ละงานย่อย ผลํตภ้ณฑ์ผ้ากรุฟ้าง

ELEMENT 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 R X R /X ท

วาคแบ บ และljผ้า ส่วนหน้า 210 0 100 ชิ้น 2 1 0 0 .0 0
ติดผ้าส ่วนหน้า 1800 100 ชิ้น 1800 .00

วาดแบบและ}Jผ้า ส ่วนกลาง 1620 100 ชิ้น - 1620 .00
ต ิดผ ้าส ่วนกลาง 600 100 ชิ้น 6 0 0 .0 0

วาดแบบและ}Jผ้า ส่วนหลัง 2100 1 0 0 ชิ้น 2 1 0 0 .0 0
ติ'ดผ้าส่วนหลัง 1800 100 ชิ้น 1800 .00

ด ีเล ันแนวเย ็บผ ้าส ่วนหลัง 54 67 61 58 54 69 63 60 54 65 15.00 60 .50 0 .25 11
เย็บซองผ้าส่วนหลัง 36 37 32 36 39 42 34 32 37 38 10.00 36 .30 0 .28 13

ติ'ดซองผ้ากรุฟ้าง 41 42 38 40 41 35 36 39 37 41 7 .00 39 .00 0.18 10
เย็บต่อก้นที่'ง 3 ส่วน 43 46 46 en 46 51 44 4 6 48 46 8 .00 46 .1 0 0.17 10
เรียงและพับ ((พํ่เน) 107 111 100 112 102 106 110 101 105 111 12.00 106 .50 0.11 10
บ??จ ุใส ่ช ุง(๑ ๐ ชิ้น) 40 39 37 41 36 42 38 37 40 41 6 .00 39 .10 0 .15 10



ตารางที่ ก.8 แสดงข้อรุ]ลเวลาที่ได้จากการจับเวลาการทำงานในแต่ละงานย่อย ผลิตภัณ,ทํผาคลุมยางอะไหล่

ELEMENT 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 R X R /X ท

จ ัดและม ัดยางย ืด  (10 ผืน) 1500 1500.00
จ ัดชิ้นส ่วนขอบด้านข้าง (5 ผืน) 1200 1200.00

เย ํบชิ้นส ่วนขอบด้านข้าง 40 42 36 40 36 40 39 35 39 37 7.00 38 .40 0 .18 10
เย ็บใส ่ยางย ืด 69 66 65 74 79 69 67 68 75 79 14.00 71.10 0 .20 10

จัดชิ้นส ่วนวงกลม (5 ผืน) 1800 1800.00
ติดชิ้นส ่วนวงกลมลงบนไม้อัด 420 410 390 385 405 35 .00 402 .0 0 0 .09 5

ล ก !น ’ 2ปนรดการ่ด ูน, 740 720 702 711 728 38 .00 720 .20 0 .05 5
ลกรน ■ นก ■ 850 868 875 890 845 45 .00 865 .6 0 0 .05 5

ล ก ร น '2 ป ป ล า ’ 822 805 815 835 790 45 .00 813 .40 0 .06 5
สกรีน ■ ;ปว ิทาร ่า ■ 855 863 871 845 886 41 .0 0 864 .0 0 0 .05 5

ล ก ร ีน , 2ป SPO RT’ 980 963 942 905 1087 182 .00 975 .40 0 .19 5
เย ็บประกอบผ ้าวงกลมก ับขอบด ้านข ้าง 80 69 89 82 79 79 73 72 74 70 20.00 76.70 0 .26 10

ห ่อใส ่ช ุงพลาสติก 262 286 277 270 268 24 .00 272 .6 0 0 .09 5



ตารางท่ี ก.9 แสคงจัอ:;เลเวลาท่ีใเด้จากการจับเวลาการท่างานในแต่ละงานย่อยสำหรับผลิตภัณฑ์เบาะน่ัง
ELEMENT 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 X R, r 2 r3 R. R rel.acc.

ยกเหล็กเล็นมายังเดรองตัดเหล็ก 12 14 13 12 14 12 12 12 13 12 12.60 2.00 1 ๓ 1.50 3.24
หยิบเหล็กทีละเล็นมาจัด PartN o.SI-01 43 36 42 40 38 40 39 41 35 38 39.20 7.00 6 ๓ 6.50 4.51

ยก1ใปย้งโต๊ะจัดเหล็ก Part NO.S1-01 25 31 28 26 27 29 27 30 31 32 28.60 6.00 5 ๓ 5.00 5.33 4.14
30 28 27 31 26

หยิบเหล็กขึ้นมาวางพบนโต๊ะจัด Part NO.S1-01 13 11 .1 3 13 14 11 12 13 12 12 12.40 3.00 2 ๓ 2 ๓ 2.33 4.18
12 13 13 12 11 13

หยิบเหล็กทีละเล็นมาจัดโจัง Part NO.S1-01 32 33 32 32 30 31 35 33 35 31 32.40 3 .๓ 4 ๓ 3.50 2.94
ตรวจลอบความโจังและป?บแต่งให้ตรงดามแบบ 21 24 25 21 20 23 20 24 25 22 22.50 5.00 5 ๓ 5.00 5.00 4.93

22 25 23 20 21 23
ยกไปยังเดรึ่องป็ม 55 59 61 58 64 58 56 60 59 61 59.10 9.00 5 ๓ 7.00 3.22

หยิบเหล็ก Part NO.S1-01 ขึ้นมาป้มด้านหัวและท้าย 12 13 12 13 11 12 12 11 13 12 12.10 2.00 2.00 2.00 4.49
ยกไปเก็บเที่«รอกา?นำไปเขึ้อม 3 Pcs. 42 37 45 39 35 38 41 39 43 36 39.60 1 0 ๓ 7 ๓ 6.00 7.67 4.30

38 40 42 39 36 40
ยกเหล็กเล็นมายังเดรองจัดเหล็ก 12 14 I 13 12 14 12 12 12 13 12 12.60 2.00 1 ๓ 1.50 3.24

หยิบเหล็กทีละเล็นมาจัด PartN o.S1-02 63 60 59 61 58 63 55 59 54 61 59.30 5.00 9 ๓ 7.00 3.21
ยก1ไปยังเครํ่องป็มเหล็ก 20 21 19 22 20 18 20 17 21 22 20.00 3.00 5 ๓ 3.00 3.67 4.07

18 20 21 19 21 18
หยิบเหล็ก Part NO.S1-02 ขึ้นมาปัมด้านหัวและท้าย 9 9 7 8 9 8 8 8 7 9 8.20 2.00 2 ๓ 1 ๓ 1.67 4.51

8 8 9 9 8
ยกไปเก็บเที่อรอการนำไปเขึ้อม 30 33 29 31 32 I 30 34 28 31 30 30.80 4.00 6 ๓ 5 ๓ 4.41
ยกเหล็กเล็นมายังเครองตัดเหล็ก 12 14 13 12 14 12 12 12 13 12 12.60 2.00 1.00 1.50 3.24

หยิบเหล็กทีละเล็นมาจัด Part NO.S1-03 95 102 109 100 111 104 97 101 96 112 102.70 16.00 16.00 16.00 4.24
เก็บเหล็กไ!(บป 232 241 228 245 235 236.20 1 7 ๓ 1.96

ยกไปยังโระจัดเหล็ก 125 130 129 131 121 127.20 1 0 ๓ 2.14
หยิบเหล็กขึ้นมาวางพบนโต๊ะจัด Part NO.S1-03 885 892 905 887 900 893.80 2 0 ๓ 0.61

หยิบเหล็กทีละเล็นมาจัดโจัง Part NO.S1-03 11 12 11 14 13 13 12 11 13 12 12.20 3.00 2.00 2.00 2.33 4.25
13 12 11 13 13

หยิบเหล็กมามา f กตาน'หนํงตัดและ,ไต่ไ'นป็ป 27 25 27 27 26 27 27 25 28 27 26.60 2.00 3.00 2.50 2.09
ยก5ปเหล็กมายังเด!องตัด 312 305 325 298 286 305.20 3 9 ๓ 3.47

หยิบเหล็กไนป็ปขึ้นมาตัดและเจิยร Part NO.S1-03 30 26 j 25 I 31 27 28 ! 30 ! 31 ! 29 I 30 28.70 6 ๓ 3 ๓ 4.50 4.26
ยกปีปเหล็กไปเก็บเที่อรอการนำไปเขึ้อม 180 180.๓



ตารางท ก.9 แลดง#อยูลเวลาทไจัจากการจับเวลาการทำงานในแต่ละงานย่อยสำห?บผลิต/โณ•ก'เบาะนั่ง (ต่อ)
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ตารางท่ี ก.9 แสดง#อยูลเวลาท่ีพจากการยับเวลาการทำงานในแต่ละงานปอยสำห?บผลิต;1โณฟ้เบาะน่ัง (ต่อ)
ELEMENT 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 X R , r 2 R3 R, R rel.acc.

น ับและยกเหรณรนผาย้งเ «1 องยัดเหริก 35 30 28 29 31 27 30 28 33 31 30.60 7.00 6.00 4.00 5.67 4.11
30 32 29 31 33

หยิบเหรกมายัด Part NO.S1-10 50 51 52 48 47 50 51 50 52 44 49.50 5.00 8.00 6.50 3.57
เรบไ!(กระใ]®ง 285 250 267.50

ยกไปยังพะยัดลวด 45 45.00
ยัดโยังและวางใ!(กระบธง 68 65 58 64 60 61 57 67 66 69 63.50 10.00 12.00 11.00 4.71

ยกไปเรบเที่®ร®การนำไปเจีธม 35 35.00
นับแ«ะยกเหรกเยันมายังเด'ร*งยัดเหรก 85 90 88 95 92 86 91 87 94 90 90.00 10.00 8.00 9.00 2.72

หยิบเหรกมายัด Part N0.S1-11 75 68 70 72 69 65 73 75 67 69 70.30 7.00 10.00 8.50 3.29
เรบเหรกใ!(กระป๋ธง 389 327 358.00

หยิบเหรก Part N0.S1-11 รึ้นมาปัมและวางใ!(ป็ป 14 13 12 14 13 12 12 13 13 14 13.00 2.00 2.00 2.00 4.18
ยก5 ปเหรก1ไปยังเด'รีธงยัดไฟเบธ f 120 120.00

หยิบเหรก Part N0.S1-11 รึ๋นมาเจียรแระวางไ!(ป็ป 8 9 10 8 9 9 9 8 10 9 8.90 2.00 2.00 1.00 1.67 4.16
9 9 8 8 9

ยกไปเรบเที่®ร®การนำไปเรี่®ม 120 120.00
นับและยกเหรกเรนมายังเด่ร®งยัดเหรก 85 90 88 95 92 86 91 87 94 90 89.80 10.00 8.00 9.00 2.73

หยิบเหรกมายัด Part N0.S1-12 75 68 70 72 69 65 73 75 67 69 70.30 7.00 10.00 8.50 3.29
เรบเหรกไ!(กระป็®ง 389 r̂.CMCO 358.00

หยิบเหรก Part No.S1-12 รึ๋นมาปัม2และวางไ!(ป็ป 12 11 12 13 13 12 11 12 12 13 12.10 2.00 2.00 2.00 4.49
หยิบเหรก Part NO.S1-12 รนมาปัมเยิยงแระวางไ!(ป็ป 8 7 8 8 8 7 8 7 8 8 7.70 1.00 1.00 1.00 3.53

ยกป็ปเหรกไปยังเด่รี®งยัดไฟเบ®? 120 120.00
หยิบเหรก Part NO.S1-12 รึ้นมาเจียรแระวางไ!(ป็ป 15 16 17 15 18 16 18 15 17 17 16.40 3.00 3.00 3.00 4.97

ยกไปเรบเที่®ร®การนำไปเรี่ธม 120 ! ! I ! 120.00
เรอม 12.15 12.20 12.50 13.10 12.70 12.05 12.35 12.12 13.50 12.30 12.50 0.95 1.45 1.20 2.61
ทาร 232.00 222.00 231.00 I 238.00 to o 8 239.00 233.00 245.00 235.00 237.00 234.20 16.00 12.00 14.00 1.63



ตารางที ก.10 แสดงฟ้อรุเลเวลาทีไจัจากการจับเวลาการทำงานในแต่ละงานย่อยสำหรับผลิตภัณฑ์เบาะพิง
ELEMENT 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 X R, r 2 r 3 R. R rel.acc.

ยกเหสักเสันมาจังเด?*งจัดเหสัก 12 14 13 12 14 12 12 12 13 12 12.60 2.00 1.00 1.50 3.24
หรบเหสักที«ะเสันมาจัด Part NO.B1-01 34 28 34 32 30 32 31 33 28 30 31.20 6.00 5.00 5.50 4.79

ยกไปจังพะจัดเหสัก Part NO.B1-01 25 31 28 26 27 29 27 30 31 32 28.60 6.00 5 .๓ 5.00 5.33 4.14
30 28 27 31 26

หรบเหสัก?นมาวางพบนพะจัด Part NO.B1-01 13 11 13 13 14 11 12 13 12 12 12.40 3.00 2 ๓ 2.00 2.33 4.18
12 13 13 12 11 13

หรบเหสักทีละเสันมาจัดโจัง Part NO.B1-01 32 33 32 32 30 31 35 33 35 31 32.40 3.00 4.00 3.50 2.94
ตรวจล*บดวามพงและปรับแต่งไห้ตรงตามแบบ 21 24 25 21 20 23 20 24 25 22 22.50 5.00 5 ๓ 5.00 5.00 4.93

22 25 23 20 21 23
ยกไปจังเด?*งปัม 55 59 61 58 64 58 56 60 59 61 59.10 9.00 5 ๓ 7.00 3.22

หรบเหสัก Part NO.B1-01ซนมาป๋มจัานห้วและห้าย 12 13 12 13 11 12 12 11 13 12 12.10 2.00 2.00 2.00 4.49
ยกไปเสับเที*ร*การนำไปเซํ่*ม 3 Pcs. 42 37 45 39 35 38 41 39 43 36 39.60 10.00 7.00 6.00 7.67 4.30

38 40 42 39 36 40
ยกเหสักเสันมาจังเด?*งจัดเหสัก 12 14 13 12 14 12 12 12 13 12 12.60 2.00 1.00 1.50 3.24

หรบเหสักที«ะเสันมาจัด Part NO.B1-02 63 60 59 61 58 63 55 59 54 61 59.30 5.00 9.00 7.00 3.21
ยกไปจังเด?*งปัมเหสัก 20 21 19 22 20 18 20 17 21 22 20.00 3.00 5.00 3.00 3.67 4.07

18 20 21 19 21 18
หรบเหสัก Part NO.B1-02 ซนมาปัมจัานห้วแระห้าย 9 9 7 8 9 8 8 8 7 9 8.20 2.00 2.00 1.00 1.67 4.51

8 8 9 9 8
ยก1ไป1สับ!ที*?«การ’นำ1ไปเซ*ม 30 33 29 31 32 30 34 28 31 30 30.80 4.00 6 ๓ 5.00 4.41
ยกเหสักเสันมาจังเด?*งจัดเหสัก 12 14 13 12 14 12 12 12 13 12 12.60 2.00 1.00 1.50 3.24

หรบเหสักทีละเสันมาจัด Part NO.B1-03 95 102 109 100 111 104 97 101 96 112 102.70 16.00 16.00 1 6 ๓ 4.24
เสับเหสักใ!(ปีป 232 241 228 245 235 I 236.20 17.00 1.96

ยกไปจังพะจัดเหสัก 125 130 129 131 121 127.20 10.00 2.14
หรบเหสักซนมาวางพบนพะจัด Part No.81-03 885 892 905 887 900 893.80 2 0 ๓ 0.61

หรบเหสักทีละเสันมาจัดโจัง Part NO.B1-03 11 12 11 I 14 I 13 13 12 11 13 12 12.20 3.00 2.00 2.00 2.33 4.25
13 12 11 13 13



ตารางท่ี ก.10 แสดงฟ้อยูลเวลาท่ีไเล่จากการจับเวลาการทำงานในแต่ละงานย่อยสำห?บผลิตภัณ,เทเบาะพัง (ต่อ)
ELEMENT 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 X R i r 2 r 3 « 4 R rel.acc.

หยิบเหล่กผามา fn  ดำแหนงจัดแทะ'1«(ใน,ป็ป 17 15 18 17 10 17 17 15 18 17 16.70 3.00 3.00 3.00 3.99
ยกป็ปเหล่กมาฝังเ«จีองจัด 312 305 325 298 286 305.20 39.00 3.47

หยิบเหล่กไนส่ป!นมาจัดแสะเจียร Part NO.B1-03 17 18 18 17 16 18 17 17 16 18 17.20 2.00 2 ๓ 2.00 3.16
ยกป็ปเหล่กไปเลิบเที่«รอการนำไปเจีอม 180 180.๓
นํบแสะยกเหล่กเล่นมาฝังเดรองจัดเหล่ก 35 30 28 29 31 27 30 28 33 31 30.20 7.00 6.00 4.00 5.67 4.17

30 32 29 31 33
หยิบเหล่กมาจัด Part NO.B1-04 18 19 20 21 18 20 19 21 18 19 19.30 3.00 3 ๓ 3.00 4.23

ฝัดรวมจันล่วยสวด 120 1 2 0 ๓
ยกใปเลิบเที่อรอการนำใปเจีอม 35 35.00

นํบแสะยกเหล่กเล่นมาย้งเ«รองจัดเหล่ก 35 30 ! 28 29 31 27 30 ! 28 33 I 31 30.20 7.00 6.00 4.00 5.67 4.17
30 32 29 31 33

หยิบเหล่กมาจัด Part NO.B1-05 18 19 20 21 03 ro ๐ 19 21 18 19 19.30 3.00 3.00 3.00 4.23
ฝัดรวมจันจัวยรวด 120 120.00

ยกใปเลิบเที่อรอการนำไปเจีอม 35 35.00
ฝับแสะยกเหล่กเล่นมาฝังเ«รองจัดเหล่ก 35 30 28 29 31 27 30 28 33 31 30.20 7.00 6.00 4.00 5.67 4.17

30 32 29 31 33
หยิบเหล่กมาจัด Part NO.B1-06 

ฝัดรวมจันจัวยสวด
20 21 22 20 19 20 21 20 22 19 20.40 3.00 3.00 3.00 4.00
120 120.00

ยก1ไปเลิบเท่ีอรอการนำ1ไปเจีอม 35 35.00
ฝับแสะยกเหล่กเล่นมาย้งเ«รองจัดเหล่ก 35 30 28 29 31 27 30 28 33 31 30.20 7.00 6 ๓ 4.00 5.67 4.17

30 32 29 31 33
หยิบเหล่กมาจัด PartNo.B1-07 50 48 49 51 52 53 49 50 51 47 50.00 4.00 6.00 5.00 2.72

เลิบไล่กระป๋อง 285 250 267.50
ยกไปเลิบเที่อรอการนำไปเจีอม 35 35.00

บ้บแสะยกเหล่กเล่นมาฝังเดรองจัดเหล่ก 35 30 28 29 31 27 30 28 33 31 30.20 7.00 6.00 4.00 5.67 4.17
30 32 29 31 33

หยิบเหล่กมาจัด Part No.B1-08 54 55 56 52 51 54 55 54 56 48 53.50 5.00 8.00 6.50 3.30
เลิบไล่กระป๋อง 285 250 267.50

ยกไปเลิบเที่อรอการนำไปเจีอม 35 35.00
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ตารางท่ี ก.10 แลตง#อยูลเวลาท่ีนจากการจบเวลาการทำงานในแต่ละงานย่อยสำหÎ1Jผลิต;าณ,ทํเบาะพิง (ต่อ)
ELEMENT 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 X R , r 2 R 3 R . R rel.acc.

น้บและยกเหสํกเสันมาย้งเครองสัคเหรก 35 30 28 29 31 27 30 28 33 31 30.20 7.00 6.00 4.00 5.67 4.17
30 32 29 31 33

หยิบเหล็กมา#'ด Part NO.B1-09 56 58 60 55 61 55 57 58 54 60 57.40 6.00 6.00 6.00 2.84
เรบ'ใสักระป๋อง 285 250 267.50

ยกใปเรบเพิอรอการนำใปเรอม 35 35.00
ปับและยกเหรกเสันมายิงเครองสัคเหรก 35 30 28 29 31 27 30 28 33 31 30.20 7.00 6.00 4.00 5.67 4.17

30 32 29 31 33
หยิบเหรกมาสัค Part NO.B1-10 50 51 52 48 47 50 51 50 52 44 49.50 5.00 8.00 6.50 3.57

เรบใ!(กระป๋อง 285 250 267.50
ยกใปย้งใสัะสัคลวค 45 45.00

สัคโสังและวางใ!(กระป๋อง 16 15 14 15 16 16 15 15 16 14 15.20 2.00 2.00 2.00 3.58
ยกใปเรบเที่อรอการนำใปเî ï  ม 35 35.00

เชอม 10.5 10.3 10.2 11.1 10.2 10.45 10.05 10.6 10.25 11.3 10.50 0.90 1.25 1.08 2.79
ทา!! 212.00 202.00 211.00 218.00 210.00 219.00 213.00 225.00 215.00 217.00 214.20 16.00 12.00 14.00 1.78



ตารางท่ี ก.11 แรดงi อยูลเวลาท่ีใจัจากการจับเวลาการทำงานในแต่ละงานย่อย ผลิตภัณ,ทํ’เบาะน่ังรกยนแเโ
ELEMENT 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 X R 1 R 2 R 3 R 4 R rel.acc.

เด?ยมฟลงป้าจัดและวาดแบบจัด S2-01 & S2-02 1620 1620.00
เด?ยมฟ่ลงป้าจัดและวาดแบบจัด S2-03 & S2-04 1560 1560.00

เด?ยมฟลงป้าจัดและวาดแบบจัด S2-05 900 900.00
บุ้ฟ้าและวาดแบบจัด ร 3-01 & S3-04 2100 2100.00

บุ้ฟ้าและวาดแบบจัด S3-02 1800 1800.00
i j i h และ1วาดแบบจัด S3-03 & S3-05 1500 1500.00

บุ้ฟลงป้าและวาดแบบจัด S3-06 & S3-07 720 720.00
บุ้ฟ้าบุ้งและวาดแบบจัด S3-08 & S3-09 600 600.00

บุ้ฟ้ากระ*ลบและวาดแบบจัด ร 3-10 1500 1500.00
จัดฟลงป้าจัด S2-01 & S2-02 1800 1800.๓
จัดฟลงป้าจัด S2-03 & S2-04 2700 2 7 0 0 ๓

จัดฟลงนาจัด ร-05 1680 1680.00
จ ัดรา S3-01 & S3-04 2400 2 4 0 0 ๓

จัด ฟ้า ร 3-02 1500 1500.๓
จัดฟ้า S3-03 & S3-05 2400 2400 .๓

จัดฟลงป้า S3-06 & S3-07 1800 1800.00
จัดฟ้าบุ้ง S3-08 & S3-09 1800 1 8 0 0 ๓

จัดฟ้ากระ«ลบ S3-10 2400 2400.00
จ ัดเทเปล? S2-03 & S2-04 39 40 42 41 43 41 39 42 40 41 40.80 4 ๓ 3.00 3.50 2.33

จัดเทเปล? S2-05 26 30 27 26 28 28 26 27 29 28 27.50 4 ๓ 3.00 3.50 3.46
ยกฟ้า ฟ้าบุ้ง มาจังจัก»เรบจัดลลบ 489 495 513 482 507 497.20 31.00 31.00 2.40
ยกฟลงป้า มาจังจักรฟ้บจัดลลบ 615 623 598 582 601 603.80 41.00 41.00 2.61

เ?ยงฟ้าฟ้าน?ปจัดรลบ 25 27 25 28 29 27 24 26 25 27 26.30 4 ๓ 3.00 2.33 1.97
เรบจัดลลบ ร 3-01 87 92 87 95 85 84 89 92 97 94 90.20 10.00 1 3 ๓ 11.50 3.47
เยํบจัดรลบ ร 3-02 75 76 75 79 77 78 80 76 75 74 76.50 4.00 6.00 5.00 1.78

ฟ้บโล?ตะเรํบ S3-02 38 37 43 38 38 42 40 43 36 44 39.90 6 ๓ 8.00 7.00 4.77
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ตารางท่ี ก.11 แสดฬอยูลเวลาท่ีพจากการพับเวลาการทำงานในฟละงานปอย ผลิต/โณจโเบาะน่ังรถยฬ(ฟ่อ)
ELEMENT 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 X R 1 R 2 R 3 R 4 R rel.acc.

เย ็บฬบ!*บใเ(เร ิน S3-03 135 125 128 130 121 127.80 14.00 14.00 4.21
เย็บใฟ้ติว^น S3-03 87 80 84 I 78 82 79 80 83 87 89 82.20 9.00 1 0 ๓ 9.50 3.14

เย ็บพ ับ!*บใริเร ิน  S3-04 71 76 70 79 80 76 86 78 85 81 75.20 10.00 10.00 1 0 ๓ 3.62
เย็บประก*บ # 1 53 53 50 58 55 49 59 54 57 51 53.90 8.00 1 0 ๓ 9 ๓ 4.54
เย็บประก*บ # 2 64 76 69 70 73 72 71 64 74 66 69.90 12.00 1 0 ๓ 11.00 4.28
เย็บประก*บ # 3 97 93 92 95 101 94 90 85 98 100 94.50 9.00 1 5 ๓ 12.00 3.45

ทากาวโตรงเหลํก # 1 80 77 85 89 78 91 86 80 83 87 83.60 12.00 11.00 7.67 2.04
ปะฟ้ากระ««บติดพับโตรงเหริก 88 86 91 87 90 86 90 88 92 85 88.30 5 .๓ 7 ๓ 6.00 1.85

วาดเฟ้นแนวปะฟ*งบา 22 23 21 20 22 23 21 22 22 22 21.80 3.00 2.00 2.50 3.12
ยกฟ*งน้าพัด มาย็งโติะปะฟ*งน้า 900 900.00

ทากาวโตรงเหริก # 2 59 61 69 63 58 59 62 58 60 69 61.80 11.00 11.00 7.33 2.63
ทากาวฟ*งน้าพัด S2-01 36 34 33 35 38 34 35 33 35 38 35.10 5.00 5.00 3.33 2.11
ทากาวฟ*งน้าพัด S2-02 36 34 33 35 38 34 35 33 35 38 35.10 5.00 5.00 3.33 2.11

ปะฟ*งน้า S2-01 ติดพับโตรงเหริก 37 36 38 37 36 38 36 39 37 36 37.00 2 ๓ 3 ๓ 2.50 1.84
ปะฟ*งน้า S2-02 ติดพับโตรงเหริก 37 36 38 37 36 38 36 39 37 36 37.00 2 ๓ 3.00 2.50 1.84

ทากาวโตรงเหริก # 3 38 41 39 39 I 42 39 42 41 40 41 40.20 4 .๓ 3.00 3.50 2.37
ทากาวฟ*งน้าพัด S2-03 16 17 16 I 17 I 17 15 16 17 16 17 16.40 1.00 2.00 1.50 2.49
ทากาวฟ*งน้าพัด S2-04 16 17 16 17 17 15 16 17 16 I 17 16.40 1.00 2 ๓ 1.50 2.49
ทากาวฟ*งน้าพัด S2-05 21 22 21 22 j 22 20 21 22 21 22 21.40 1.00 2 ๓ 1.50 1.91

ปะฟ*งน้า S2-03 ติดพับโตรงเหริก 18 18 16 17 I 18 18 16 17 17 18 17.30 2 ๓ 2.00 2 ๓ 3.14
ปะฟ*งน้า S2-04 ติดพับโตรงเหริก 18 18 16 17 18 18 16 17 17 18 17.30 2 ๓ 2.00 2.00 3.14
ปะฟ*งน้า S2-05 ติดพับโตรงเหริก 23 23 21 22 23 23 21 22 22 23 22.30 2.00 2.00 2 ๓ 2.44

เด!ยมฟ้า!)[มเบาะ 126 134 127 133 135 131.00 9.00 9.00 2.64
เด?ยมโตรงเบาะทีปะฟ*งน้าแฟ้ว 69 65 69 66 65 64 61 66 68 66 66.80 4.00 7.00 2.75 0.79

า?มเบาะ 204 200 206 213 218 208.20 18.00 18.00 3.32
ใ!เชุงทรา*ติก 340 338 343 341 336 335 332 341 331 344 338.10 7.00 1 3 ๓ 10.00 0.80
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ตารางท่ี ก.12 แลตฬอยูลเวลาท่ีพจากการ#'บเวลาการทำงานในแต่ละงานย่อย ผลิต/ใเนฑ์เบาะพิงรถยนต่'
ELEMENT 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 X R 1 R 2 R 3 R 4 R rel.acc.

เต?ยมฟ*งป ้า#«แระวา«นบบ#ค B2-01 & B2-02 1620 1620.00
เต'?ยมฟ*งป้า#คน«ะวาคนนบ#ค B2-03 & B2-04 1560 1 5 ๓ .๓

Tjฟ้โาน*ะวาคนบน#ค B3-01 &  B3-04 2100 2 1 ๓ .๓
>J๕าน»ะวาคแบบ#ท B3-02 18๓ 1800.๓

i jû l แระวาคนบบ#ค B3-03 & B3-05 15๓ 1 5 ๓ .๓
บุ้ฟ*งป้านระวา«แบบ#ค B3-06 & B3-07 720 72 0 .๓
ijฟ้าบุ้งแระวาคแบบ#ค B3-08 & B3-09 6 ๓ 6 ๓ .๓

บุ้ฟ้ากระร*บนระวา«นบบ#« B3-10 15๓ 1 5 ๓ .๓
# คฟ*งป้า#ค B2-01 & B2-02 18๓ 18๓ .00
# คฟ*งป้า#ค B2-03 & B2-04 2 7 ๓ 2700.00

# คฟ้า B3-01 & B3-04 2 4 ๓ 2 4 ๓ .๓
# คฟ้า B3-02 15๓ 1 5 ๓ .๓

# คฟ้า B3-03 & B3-05 2 4 ๓ 2400.00
# ตฟ*งป้า B3-06 & B3-07 18๓ 1๓ 0.00
# คฟ้าบุ้ง B3-08 & B3-09 12๓ 12๓ .00

# คฟ้ากระสอบ B3-10 2 4 ๓ 2400.00
# ค เท ฟ *? B2-03 & B2-04 39 40 42 41 43 41 39 42 40 41 40.80 4.00 3 .๓ 3.50 2.33

ยกฟ้า ฟ้าบุ้ง มา#ง#กรเรบ#«ว*บ 489 495 513 482 507 497.20 3 1 .๓ 3 1 .๓ 2.40
ยกฟ*งป้า มา#ง#กรเรบ#คว*บ 615 623 598 582 601 603.80 4 1 .๓ 4 1 .๓ 2.61

เ?ยงฟ้า#าหÎบ#«ว*บ 25 27 25 28 29 27 24 26 25 27 26.30 4 .๓ 3 .๓ 3.50 3.62
เรบ#«ว*บ B3-01 74 76 74 79 I 73 83 78 70 77 84 76.80 6.00 14.00 10 .๓ 3.54
เรบ#«วรบ B3-02 100 98 96 114 I 98 103 105 102 113 1๓ 102.๓ 18 .๓ 13.00 15 .๓ 4.10

เรบโวใตะเรบ B3-02 43 47 53 48 I 48 52 50 53 46 54 49.40 10 .๓ 8 .๓ 9 .๓ 4.95
เรบฟบว*บใ!*เรน B3-03 145 152 150 142 I 154 148.๓ 12 .๓ 12 .๓ 2.20

เรบ'ใ!(คิ้วบุ้น B3-03 95 101 1 ๓ 98 ! 96 97 113 103 92 90 98.00 6.00 23.00 14 .๓ 4.02



ตารางที ก.12 แลคฬอรุเลเวลาทีนจากการจ้บเวลาการทำงานในแต่ละงานปอย ผลิต/เณฑ์เบาะพิงรกยนต่' (ต่อ)
ELEMENT 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 X R 1 R 2 R 3 R 4 R rel.acc.

เรบ ฟ ้บ แบ ใ!(แน  B3-04 90 95 89 91 98 99 86 103 93 90 92.60 9.00 17 .๓ 1 3 ๓ 3.82
เรบประกอบ # 1 53 53 50 47 55 49 52 51 47 46 50.30 8.00 6 .๓ 7 .๓ 3.78
เรบประกอบ # 2 64 73 69 60 63 62 61 64 74 66 65.60 13.00 13 .๓ 13 .๓ 5.39
เ£บประกอบ # 3 123 117 114 118 120 112 114 122 109 115 116.40 9.00 13.00 11 .๓ 2.57

ทากาวโตรงเหรก ท 1 80 77 85 89 78 91 86 80 83 87 83.60 12.00 11.00 11.50 3.74
ปะรากระ!!อบลิต/บโตรงเหรก 88 86 91 87 90 86 90 88 92 85 88.30 5.00 7 ๓ 6 .๓ 1.85

วาตเรนแนวปะฟองน้า 22 23 21 20 22 23 21 22 22 22 21.80 3.00 2 ๓ 2.50 3.12
ยกฟองน้าอ»! มาย้งโลิะปะฟองน้า 900 900.00

ทากาวโตรงเหรก # 2 59 61 I 69 63 58 59 62 58 60 69 61.80 11.00 11 .๓ 7.33 2.63
ทากาวฟองน้ารต B2-01 36 34 33 35 I 38 34 35 33 35 38 35.10 5.00 5 .๓ 3.33 2.11
ทากาวฟองน้ารต B2-02 36 34 33 I 35 38 34 35 33 ; 35 38 35.10 5.00 5 ๓ 3.33 2.11

ปะฟองน้า B2-01 ลิต/บโ»!รงเหรก 37 36 38 37 36 38 36 39 37 36 37.00 2.00 3 .๓ 2.50 1.84
ปะฟองน้า B2-02 ล ิต /บ ,โตรงเหรก 37 36 38 37 36 38 36 39 37 36 37.00 2.00 3 ๓ 2.50 1.84

ทากาวโตรงเหรก # 3 38 41 39 39 42 39 42 41 40 41 40.20 4.00 3 .๓ 3.50 2.37
ทากาวฟองน้ารต B2-03 16 17 16 17 17 15 16 17 16 17 16.40 1.00 2 .๓ 1.50 2.49
ทากาวฟองน้าอ้ต B2-04 16 17 16 17 17 15 16 17 16 17 16.40 1.00 2 .๓ 1.50 2.49

ปะฟองน้า B2-03 ลิต/บโตรงเหรก 18 18 I 16 17 18 18 16 17 17 18 17.30 2.00 2 .๓ 2 .๓ 3.14
ปะฟองน้า B2-04 ลิต/บโตรงเหรก 18 18 I 16 17 18 18 16 17 17 18 17.30 2.00 2 .๓ 2 .๓ 3.14

เตใยมรา!!![มเบาะ 126 134 127 133 135 131.00 9 .๓ 4.50 0.93
เตรียมโตรงเบาะทีปะฟองน้าแรว 114 113 121 116 114 108 125 129 114 118 117.20 8 .๓ 2 1 .๓ 1 4 ๓ 3.36

เบาะ 199 196 201 209 200 201.00 13 .๓ 6.50 0.88
ใ!(ธุงทลาลลิก 340 338 343 341 336 335 332 342 331 344 339.60 7 .๓ 13.00 10 .๓ 0.80



ตารางท่ี ก.13 แสดงฟ้อมุเลเวลาท่ีไจัจากการจับเวลาการทำงานในแต่ละงานย่อย ผลิต;Y[น,เๆ ลวดหลังคา
ELEMENT 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 X R 1 R 2 R 3 R 4 R rel.acc.

จ ัดลวดหจังคา 18 17 16 19 17 20 17 19 19 16 17.80 3.00 3.00 3.00 4.58
เจ ียรขอบปลายจ ังลองจ ัาน 22 22 23 23 25 22 24 21 24 24 23 .00 4.00 1.00 2.50 2.96

ป ัม จ ัวจ ัาย 29 32 30 31 28 29 30 30 30 29 29 .80 3.00 1.00 2.00 1.82

จัดโจัง 23 23 23 21 25 22 24 23 23 22 22 .90 4.00 1.00 2.50 2.97

พ่นสิและมัด 1800 100 จัน 1800.00

ตารางที่ ก .14 แสดงฟ้อยูลเวลาที่พจากการจับเวลาการทำงานในแต่ละงานย่อย ผลิตภัณ,ท'ผาพลังคา
ELEMENT 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 X R 1 R 2 R 3 R 4 R rel.acc.

วาดแบบและl j ฟ้า 5400 100 จัน 5400.00
จัด 2400 O ๐ g* 2 400.00

ติเจ ันแนวเรบ 211 208 214 219 215 213 .40

เรบฟ ้าตามเจ ันท ี่วาด 206 212 224 204 216 212 .40
พบ 27 23 24 23 26 26 24 23 28 23 24 .70 3.00 5.00 4.00 4.40

จ ัดชองฟ ้าหจังคา 93 95 91 92 98 94 92 89 90 97 93 .10 9.00 7.00 8.00 2.34

ใจัอ ุงพลาสติก 50 49 47 51 46 52 48 47 50 51 49 .10 6.00 1.90 3.95 2.19



ตารางท่ี ก.15 แลดฬอ̂ลเวลาท่ีพจากการจับเวลาการทำงานในแต่ละงานย่อย ผลิตภัณฑ์ผ้าก̂าง
ELEMENT 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 X R 1 R 2 R 3 R 4 R rel.acc.

วาดแบบและใJ ฟ้า ลวนหน้า 2100 1 0 0 ร่น 2100.00
จัดฟ้า«(วนหน้า 1800 ๐ O 1800.00

วาดแบบและl j ฟ้า ร(วนกลาง 1620 1 0 0 ร่น 1620.00
จัดฟ้า!(วนกลาง 600 100 ร ่น 60 0 .00

วาดแบบและl j ฟ้า !(วนหจัง 2100 100 ร ่น 2100 .00
จัดฟ้า!(วนหจัง 1800 1 0 0 ร่น 1800.00

ส ืเจ ันแนวเย ็บฟ้าต่วนหจัง 54 67 61 58 54 69 63 60 54 65 60 .50 15.00 11.00 12.00 12.67 4.65
55 65 60 57 53

เย็บซองฟ้า!(วนหจัง 36 37 32 36 39 42 34 32 37 38 36 .30 10.00 1.70 6.00 5.90 3.61
34 36 32 35 38

จ ัด ช อ งฟ ้าก ^าง 41 42 38 40 41 35 36 39 37 41 39 .00 6.00 4.00 5.00 3.49
เย ็บต ่อจ ันจ ัง 3 ต่วน 43 46 46 45 46 51 44 46 48 46 46 .10 7.00 2.00 4.50 2.65
เรยงและพับ (4ร ่น ) 107 111 100 112 102 106 110 101 105 111 106.50 11.00 6.00 8.50 2.17
บรรจุใต่!]ง(0 ๐ร่น) 40 39 37 41 36 42 38 37 40 41 39 .10 6.00 1.90 3.95 2.75



ตารางที ก.16 แสดงข้อมุเลเวลาที'ได้จากการจับเวลาการทำงานในแต่ละงานย่อย ผลิตภัโน'ท์ผ้าคลุมยางอะไหล่
ELEMENT 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 X R 1 R 2 R 3 R 4 R rel.acc.

จัดและม้คยางรด (10 รน) 1500 1500.00
จัด?น«(วนขอบด้านข้าง (5 รน) 1200 1200.00

เย็บ?น«(วนขอบด้าน?าง 40 42 36 40 36 40 39 35 39 37 38.40 6.00 5.00 5.50 3.89
เย็บใ«(ยางย็ด 69 66 65 74 79 69 67 68 75 79 71.10 14.00 12.00 13.00 4.97

จัด?น!(วนวงกลม (5 รน) 1800 1800.00
ติด?น«(วนวงกลมลงบนไม้จัด 420 410 390 385 405 402.00 35.00 3.35

ลกรน " เปแรดกาfดูน ” 740 720 702 711 728 720.20 38.00 2.03
ลก?น ■ 2ปนก " 850 868 875 890 845 865.60 45.00 2.00

สกรีน ■ jtJtJลา “ 822 805 815 835 790 813.40 45.00 2.13
ลกรีน"2ปวิทา^า" 855 863 871 845 886 864.00 41.00 1.82

สกรีน • 1ป SPORT " 980 963 942 905 1087 975.40 182.00 7.18
เย็บประกอบม้าวงกลมจับชอบด้าน?าง 80 72 85 82 79 79 73 72 74 85 78.10 13.00 13.00 13.00 4.53

ฟ่อใ«(ชุงหลาลติก 262 286 277 270 268 272.60 24.00 3.39
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ตารางท่ี ก.17 แสดงเวลามาตรฐานการทำงานในแต่ละงานย่อย ผลิตภัณฑ์เบาะน่ังรถยนต์
ELEMENT S elec ted  t. frequency Rating จำนวน Normal t. Nt./ล ทานีงาน Working t. personal all. fatique all. S tand ard  t. C apacity

(วินาที) (%) (วินาที/แน่วย) (วินาที/หน่วย) (ซม.) (นาที/กะ) (%ของ N t.) (นาที/ขน) (ผลผลิต/กะ)
ยก เพลิก เฟ้(นมายัง[ดร่ึยงตัด [พลิก 12.60 4 110 1 3.47 19.99 8 24 30 0.46 1052.75

พยิบIMลิกที«ะ!ดันมาตัด PartNo.S1-01 39.20 4 120 1 11.76
ยก'ไปยังโต๊ะดัดเพลิก Part NO.S1-01 28.60 6 100 1 4.77

หยิบเพลิกข่ํนมาวางไ'โบนโต๊ะดัด Part No.S-01 12.40 6 100 1 2.07 40.95 8 24 33 0.96 502.40
พยิบเพลิกทีละเดันผาดัดโดัง Part NO.S1-01 32.40 1 120 1 38.88

ตราจลอบความโดังนละปร์บนต่งใเ?ตรงตามนบบ 22.50 1 110 1 24.75 44.45 8 24 33 1.04 462.80
ยกไปยังเครึ่ธงปม 59.10 3 100 1 19.70

พยิบเพลิก Part NO.S1-01 ขนมาปมดัานพานละดัาย 12.10 1 120 1 14.52 27 .72 8 24 30 0.63 759.24
ยกไปเก็บเที่อรอการนำไปเขึ่อม 39.60 3 100 1 13.20
ยกเพลิกเดันมายังเครองดัด[พลิก 12.60 7 110 1 1.98 15.48 8 24 30 0.35 1359.65

พยิบ[พลิกทีละเดันมาดัด PartNo.S1-02 59.30 7 120 1 10.17
ยกไปยัง[ครองปม[พลิก 20.00 6 100 1 3.33

พยิบ[พลิก Part NO.S1-02 ขั๋นมาปมดัานพานละดัาย 8.20 1 120 1 9.84 14.97 8 24 30 0.34 1405.58
ยกไปเก็บแพพการนำไปแ10ม 30.80 6 100 1 5.13
ยก[พลิก[ดันมายังเดรองดัด[พลิก 12.60 20 110 1 0.69 10.89 8 24 33 0.25 1889.63

พยิบ[พลิกทีละเดันมาดัด Part NO.S1-03 102.70 20 120 1 6.16
เกํบเพลิกไลิปีป 236.20 96 110 1 2.71

ยกไปยังโต๊ะดัดเพลิก 127.20 96 100 1 1.33
พยิบ[พลิกขนมาวางไ’โบนโต๊ะดัด Part NO.S1-03 893.80 96 110 1 10.24 24.88 8 24 33 0.58 826.78

พยิบเพลกทีละเดันมาดัดโดัง Part No.ร 1-03 12.20 1 120 1 14.64
พยิบเพลิกมามาร์กตำนพปงดัดนละใตํในปิป 26.60 1 120 1 31.92 35.10 8 24 33 0.82 586.09

ยกฝ็ปเพลิกมายังเด'รึ๋องดัด 305.20 96 100 1 3.18
พยิบเพลิกในฝ็ปขนมาดัดนละเจียร Part NO.S1-03 28.70 1 120 1 34.44 38.19 8 24 30 0.87 551.09

ยกปิปเพลักไปเก็บแพรธการนำไปเขึ่อม 180 48 100 1 3.75



ตารางที ก.17 แสดงเวลามาตรฐานการทำงานในแต่ละงานย่อย ผลิตภ้ณ'ทํเบาะน่ังรถยนสํ’ (ต่อ)
ELEMENT S e lec ted  t. 

(วินาท)
frequency Rating

(%)

จำนวน Normal t. 
(วินาที/หน่วย)

Nt./สถาน ีงาน 
(วินาที/หน่วย)

Working t. 
(ขม.)

personal all. 
(นาที/กะ)

fatique all. 
(%ของ N t.)

S tand ard  t. 
(นาที/ชิ้น)

C apacity  
(ผลผลิต/กะ)

นับและยกเหล็กเฟ ้'นมายังเครื่องตัด tพลิก 30.60 15 110 1 2.24 7.72 8 24 30 0.18 2726.69
หยิบเพลักมาตัด Part NO.S1-04 19.30 6 120 1 3.86

มัดรามก้นฟ้ายลาด 120 96 100 1 1.25
ยกไปเก็บเพ่ีอรอการนำไปเช่ือม 35 96 100 1 0.36

น้ฆและยก เห ลํกเก้นมายังเดรี่องดัดเหคิก 30.60 15 110 1 2.24 7.72 8 24 30 0.18 2726.69
หยิบเหคิกมาดัด Part NO.S1-05 19.30 6 120 1 3.86

มัดรามก้นฟ้ายคาด 120 96 100 1 1.25
ยก1ไปเก็บเพ่ีอรอการนำ1ไปเช่ือม 35 96 100 1 0.36

นับและยกเหคิกเฟ้นมายังเดรองตัดเหคิก 30.60 20 110 1 1.68 6.36 8 24 30 0.14 3310.40
พยมเหสืกมาตัด Part No.ร 1-06 20.40 8 120 1 3.06

มัดรามก้นฟ้ายลาด 120 96 100 1 1.25
ยกไปเก็บเพ่ีอรอการนำไปเช่ือม 35 96 100 า 0.36

นันนคะยกเหคิกเฟ้นมายังเดรองตัดเหคิก 30.60 125 110 1 0.27 4.62 8 24 30 0.11 4555.13
หยิบเหคิกมาตัด Part NO.S1-07 50.00 50 120 1 1.20

เก็บใคิกระปอง 267.50 96 100 1 2.79
ยกไปเก็บเพ่ีอรอการนำไปเช่ือม 35 96 100 1 0.36

นับและยกเหคิกเฟ้นมายังเด'รองตัดเหคิก 30.60 90 110 1 0.37 5.31 8 24 30 0.12 3964.71
หยิบเหคิกผาตัด Part NO.S1-08 53.50 36 120 1 1.78

เก็บใคิกระปอง 267.50 96 100 1 2.79
ยกไปเก็บเพ่ีอรอการนำไปเช่ือม 35 96 100 1 0.36

นับนละยกเหคิกเฟ้นมายังเด'รองตัดเหล็ก 30.60 70 110 1 0.48 5.04 8 24 30 0.11 4174.54
พยมเพสืกมาคัด Part NO.S1-09 57.40 28 120 1 2.46

เก็บใคิกระปอง 267.50 144 100 1 1.86
ยกไปเก็บเพ่ีอรอการนำไปเช่ือม 35 144 100 1 0.24



ตารางท่ี ก.17 แลดงเวลามาตรฐานการทำงานในแต่ละงานย่อย ผลิตภัณฑ์เบาะน่ังรถยนต์(ต่อ)
ELEMENT S e lec ted  t. 

(วินาที)
frequency Rating

(%)

จำนวน Normal t. 
(วินาที/หน่วย)

Nt./ลถานงาน 
(วินาที/หน่วย)

Working t. 
(ขม.)

personal all. 
(นาที/กะ)

fatique all. 
(%ของ N t.)

S tand ard  t. 
(นาที/ขน)

C apacity  
(ผลผลิต/กะ)

นับและยกเหคิก!สันมายังเด'รองสัดเหคิก 30.60 80 110 1 0.42 5.53 8 24 30 0.13 3804.30
หรบเหคิกมาสัด Part NO.S1-10 49.50 32 120 1 1.86

เกํบใคิกระป่อง 267.50 96 100 1 2.79
ยกไปยังโต๊ะดัดลาด 45 96 100 1 0.47

ดัดโสัง และาางใคิกระป่อง 15.20 2 130 1 9.88 10.28 8 24 30 0.23 2047.08
ยกไปเก็บเที่อรอการนำไปเช่ึอม 35 96 110 1 0.40

นับและยกเหคิกเสันมายังเดรี่องสัดเหคิก 90.00 36 110 1 2.75 9.20 8 24 30 0.21 2288.77
แยบเนสืกมาตัด Part N0.S1-11 70.30 36 120 1 2.34

เก็บเหคิกใคิกระป่อง 358.00 96 110 1 4.10
หรบเหคิก Part N0.S1-11 รี่นมาปมและวาง'!คิปิป 13.00 1 120 1 15.60 16.85 8 24 30 0.38 1249.03

ยกฝ็ปเหคิกไปยังเด่รี่องสัด1ไพเบอร์ 120 96 100 1 1.25
หรบเหล่ก Part N0.S1-11 ขนมาเจียรนละวางใคิปีป 8.90 1 130 า 11.57 12.95 8 24 30 0.30 1625.81

ยกไปเก็บเพ่ึอรอการนำไปเฃ่ึอม 120 96 110 1 1.38
นับและยกเหคิกเสันมายังเดรี่องสัดเหล่ก 89.80 33 110 1 2.99 9.65 8 24 30 0.22 2180.55

หรบเหคิกมาสัด Part N0.S1-12 70.30 33 120 1 2.56
เก็บเหล่กใคิกระป่อง 358.00 96 110 1 4.10

หรบเหคิก Part N0.S1-12 ร่ีนมาปมรุนละวางใคิปิป 12.10 1 120 1 14.52 14.52 8 24 30 0.33 1449.46
หรบเหคิก Part N0.S1-12 รี่นมาปมเอียงและวางใคิปีป 7.70 1 120 1 9.24 10.62 8 24 30 0.24 1982.68

ยก3 ปเหคิกไปยังเคร่ีองสัดไvJ เบอร์ 120 96 110 1 1.38
หรบเหคิก Part N0.S1-12 รี่นมาเจียรและวางใคิปีป 16.40 1 130 1 21.32 22.70 8 24 30 0.52 927.35

ยกไปเก็บแร่ีอรอการนำไปเช่ีอม 120 96 110 1 1.38
เช่ึอม 12.50 1 100 1 12.50 12.50 8 24 30 17.11 28.06
ทาสื 234.20 1 110 1 257.62 257.62 8 24 30 5.88 81.69
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ตารางที ก.18 แสดงเวลามาตรฐานการทำงานในแต่ละงานย่อย ผลิต/ณ•ทํ’เบาะพิงรถยนต่’
ELEMENT S e le c te d  t. 

(ว ินาท ี)
f re q u e n c y R ating

(%)

จำน วน N orm al t. 
(ว ิน าท ี/ห น ่วย)

N t./ล ท าน งาน  
(ว ิน าท ี/ห น ่วย)

W ork ing  t. 

(ขม.)

p e rs o n a l  all. 
(น าท ี/กะ)

fa tiq u e  all. 
(% ของ N t.)

S ta n d a rd  t. 
(น าท ี/?น )

C a p a c i ty  
(ผล ผ ล ิต /ก ะ)

ยกเห เกแนมาย ิงเต ่}องห ้คเห เก 1 2 .6 3 110 1 4 .6 2 2 1 .8 7 8 24 30 0 .5 0 9 6 2 .4 8

หยิบเหเกทีละเสันมาห้’ด Part NO.B1-01 3 1 .2 3 120 1 1 2 .4 8

ยก'1ปย้งพะห้ตเหเก Part NO.B1-01 2 8 .6 6 100 1 4 .7 7

หยิบเหเกรนมาวางพบนพะห้ต Part NO.B1-01 12 .4 6 100 1 2 .0 7 4 0 .9 5 8 24 33 0 .9 6 5 0 2 .4 0

หยิบเหเกทีละเห้นมาห้คพง Part NO.B1-01 3 2 .4 1 120 1 3 8 .8 8

ตรวจลอบความพงและป?บแต่งให้ตรงตามแบบ 2 2 .5 1 110 1 2 4 .7 5 4 4 .4 5 8 24 33 1.04 4 6 2 .8 0

ยกใป!โงเครึ๋องปัม 59 .1 3 100 1 1 9 .7 0

หย ิบเหเก Part NO.B1-01 รนมาปัมห้านห้วและห้าย 12.1 1 120 1 1 4 .5 2 2 7 .7 2 8 24 30 0 .6 3 7 5 9 .2 4

ยกใปแบเที*รอการนำใปเที*ม 3 Pcs. 3 9 .6 3 100 1 1 3 .2 0

ยกเหเกเห้นมา!โงเคทีองตํ'ตเหเก 12 .6 7 110 1 1.98 1 5 .4 8 8 24 30 0 .3 5 1 3 5 9 .6 5

ห ย ิบ เหเกทีละแนมาห ้ค Part NO.B1-02 5 9 .3 7 120 1 10 .1 7

ยกใปยิงเครองปัมเหเก 20 6 100 1 3 .3 3

หยิบเหเก Part NO.B1-02 รนมาปัมห้านห้วและห้าย 8 .2 1 120 1 9 .8 4 1 4 .9 7 8 24 30 0 .3 4 1 4 0 5 .5 8

ยกใปเวิบเที*ร*การนำใปเที*ม 3 0 .8 6 100 1 5 .1 3

ยกเหเกเห้นมา!โงเครองตํต่เหเก 12 .6 20 110 1 0 .6 9 1 0 .8 9 8 24 33 0 .2 5 1 8 8 9 .6 3

หยิบเหเกท ีละแนมาห ้ต ่ Part NO.B1-03 1 0 2 .7 20 120 1 6 .1 6

แ บ เห เกพรป 2 3 6 .2 9 6 110 1 2.71

ยก1ใปย้งพะห ้คเหเก 12 7 .2 96 100 1 1 .33

หยิบเหเกซนมาวางพบนพะห้ต Part NO.B1-03 8 9 3 .8 9 6 110 1 10 .2 4 2 4 .8 8 8 24 33 0 .5 8 8 2 6 .7 8

หยิบเหเกทีละเห้นมาห้ตพง Part NO.B1-03 1 2 .2 1 120 1 14 .6 4

หยิบเหเกมามา?กตำแหน่งตํ'ตและพในรป 1 6 .7 1 120 1 2 0 .0 4 2 3 .2 2 8 24 33 0 .5 4 8 8 5 .9 7

ยกรปเหเกมาย้งเค'}*งตํ'ต 3 0 5 .2 96 100 1 3 .1 8



ตารางท๋ี ก.18 แลตงเวลามาตรฐานการทำงานในฟละงานย่อย ผลิต/โณ*ทํ'เบาะ'พิงรถยนรโ(ฬอ)
ELEMENT S e le c te d  t. 

(ว ินาท)
f re q u e n c y R ating

(% )

จำน วน N orm al t. 
(ว ินาท ี/,พ !ว ย )

N t./ล ถ าน ึงาน  
(ว ิน าท ี/พ ]ว ย )

W ork ing  t. 
(ขม.)

p e rs o n a l  all. 
(นาท ี/กะ)

fa tiq u e  all. 
(% ของ N t.)

S ta n d a rd  t. 
(นาท ี/ร ้น )

C a p a c i ty  
(ผ ล ผ ล ิต /ก ะ)

นรบเหลิก,พรปร้นม'า#ดแสะเจ ํยร Par1 NO.B1-03 1 7 .2 1 120 1 2 0 .6 4 2 4 .3 9 8 24 30 0 .5 6 8 6 2 .9 0
ย m5ปเห#กไปเflบเทึ๋«ร«การนำไปเร่«ม 180 4 8 100 1 3 .7 5

นํบน«ะยกเห# กเสันมายิงเครึ๋«ง # ด เหรก 3 0 .2 15 110 1 2.21 7 .3 2 8 24 30 0 .1 7 2 8 7 3 .3 3
หยิบเห#กมา#ด Part No.B1-04 19 .3 6 120 1 3 .8 6

ยิด่รวมเใน#วยลวด 120 9 6 100 1 1 .25
ยกไปเflบเฟ้«ร«การนำไปเร่«ม 3 5 96 100 1 0 .3 6

น้บแ a t  ยกเหรกเ#,นมาย้งเด่ร ี«ง#คเหรก 3 0 .2 15 110 1 2.21 7 .3 2 8 24 30 0 .1 7 2 8 7 3 .3 3
หย ิบ เหเกมา#ต Part NO.B1-05 1 9 .3 6 120 1 3 .8 6

ปัดรวม(ใน#วยลวด 120 9 6 100 1 1 .25
ยกไปเflบเพื่«ร«การนำไปเร่«ม 35 9 6 100 1 0 .3 6

นํบและยกเห#กเ#1นมายิงเดรี«ง#ทเห#ก 3 0 .2 20 110 1 1 .66 6 .3 4 8 24 30 0 .1 4 3 3 2 1 .9 0
หยิบเห#กมา#ด Part NO.B1-06 2 0 .4 8 120 1 3 .0 6

ปัดรวม!ใน#วยรวด 120 96 100 1 1 .25

ยกไปเflบเพี«ร«การนำไปเร่«ม 35 96 100 1 0 .3 6

ปับและยกเห#กเ#นมายิงเด่ร ี«ง#ดเห#ก 3 0 .2 11 0 110 1 0 .3 0 4 .8 2 8 24 30 0.11 4 3 6 9 .4 3
หยิบเห#กมา#ด Part NO.B1-07 50 44 120 1 1 .36

เ#บไ#กระป๋*ง 2 6 7 .5 96 100 1 2 .7 9

ยกไปเflบเที«ร«การนำไปเร่«ม 35 96 100 1 0 .3 6

ปับและยกเห#กเ#นมายิงเด่ร ี«ง#ดเห#ก 3 0 .2 75 110 1 0 .4 4 5 .7 3 8 24 30 0 .1 3 3 6 7 0 .4 3
หยิบเห#กมา#ด Part NO.B1-08 5 3 .5 30 120 1 2 .1 4

tfl บไร(กระป๋อง 2 6 7 .5 96 100 1 2 .7 9
ยกไปเflบเพึ๋«ร«การนำไปเร่*ม 35 96 100 1 0 .3 6
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ตารางที ก.18 แคตงเวลามาตรฐานการทำงานในแต่ละงานย่อย ผลิตภัณ•ทํ'เบาะพิงรกยนต่'(ต่อ)
ELEMENT S e le c te d  t. 

(ว ินาท ี)
f re q u e n c y R ating

(% )

จ ำน วน N orm al t. 
(ว ิน าท ี/ห น วย)

N t./ล ถาน ีงาน  
(ว ิน าท ี/ห น วย)

W ork ing  t. 
(ชม.)

p e rs o n a l  all. 
(น าท ี/กะ)

fa tlq u e  all. 

(%ฃอง N t.)
S ta n d a rd  t. 

(น าท ี/จ ์น )
C a p a c i ty  

(ผล ผ ล ิต /ก ะ)
นบและยกเ'พสิกเยันมายัง่แด่ร*งยั'ทเห i n 3 0 .2 65 110 1 0.51 5 .2 6 8 24 30 0 .1 2 4 0 0 0 .4 1

หยิบเหรกมายัด Part NO.B1-09 5 7 .4 2 6 120 1 2 .6 5
เ/i บไ!เกระป๋«ง 2 6 7 .5 144 100 1 1.86

ยกไปเflบเท ี*:*กา:นำไปเ^*ม 3 5 144 100 1 0 .2 4

นํบแ a t  ยกเห ย ัก เย ัน มาย ังเคแง ยัดพ{เก 3 0 .2 80 110 1 0 .4 2 5 .5 3 8 2 4 30 0 .1 3 3 8 0 8 .0 8
หยิบเหยักมายัด Part NO.B1-10 4 9 .5 32 120 1 1.86

เยับไเ(ก:ะป๋*ง 2 6 7 .5 9 6 100 1 2 .7 9
ยกไปยังโสัะยัดลวด 4 5 96 100 1 0 .4 7

ยัดโAงและวางไ!(ก:ะป๋*ง 1 5 .2 2 130 1 9 .8 8 1 0 .2 8 8 24 30 0 .2 3 2 0 4 7 .0 8
ยกไปเflนท ี*:*กา:นำไป เร ี*ม 3 5 9 6 110 1 0 .4 0

เรี*ม 1 0 .5 1 100 1 10 .5 0 1 0 .5 0 8 24 30 1 4 .3 7 33 .41
ทาสิ 2 1 4 .2 1 110 1 2 3 5 .6 2 2 3 5 .6 2 8 24 30 5 .3 7 8 9 .3 2



ตารางท่ี ก.19 แสดงเวลามาตรฐานการทำงานในแต่ละงานย่อย ผลิตภ้ณๆท์แบาะ,น่ังรถยนต่I
ELEMENT Selected t. 

(วินาที)
frequency Rating

(%)
จำนวน Normal t. 

(วินาที/หน่วย)
Nt./ลโทนงาน 
(วินาที/หน่วย)

Working t. 
(ชม.)

personal all. 
(นาที/กะ)

fatique all. 
(%รอง N t.)

Standard t. 
(นาที/วิน)

Capacity 
(ผลผลิต/กะ)

เตรียมฟองน้าตัดและวาดแบบตัด S2-01 & S2-02 1620.00 24 110 2 37.13 127.13 8 24 30 2.90 165.55
ตัดฟองน้าตัด S2-01 & S2-02 1800.00 24 120 1 ๓ .0 0

เตรียมฟองน้าตัดและวาดแบบตัด S2-03 & S2-04 1560.00 24 110 2 35.75 170.75 8 24 30 3.89 123.26
ตัดฟองน้าตัด S2-03 & ร 2-04 2700.00 24 120 1 135.00

เตรียมฟองน้าตัดและวาดแบบตัด S2-05 900.00 96 110 2 5.16 26.16 8 24 30 0.60 804.63
ตัดฟองน้าตัด S2-05 1680.00 96 120 1 21.00

\|ผ ้าและวาดแบบตัด S3-01 & S3-04 2100.00 96 110 2 12.03 12.03 8 24 30 0.27 1749.29
ตัด ผ้า S3-01 1600.00 96 120 1 2 0 .๓ 2 0 .๓ 8 24 30 0.46 1052.31
ตัดผ้า S3-04 800.00 96 120 1 10.00 1 0 ๓ 8 24 30 0.23 2104.62

\|ผ ้าและวาดแบบตัด S3-02 1800.00 96 110 2 10.31 10.31 8 24 30 0.24 2040.84
ตัด ผ้า S3-02 1500.00 96 120 1 18.75 18.75 8 24 30 0.43 1122.46

i jผ้าและ'วาดแบบตัด S3-03 & S3-05 15๓ .00 96 110 2 8.59 8.59 8 24 30 0.20 2449.01
ตัดผ้า S3-03 16๓ .00 96 120 1 20.00 2 0 ๓ 8 24 30 0.46 1052.31
ตัดผ้า S3-05 800.00 96 120 1 10.00 10 .๓ 8 24 30 0.23 2104.62

\)ฟองน้าและวาดแบบตัด S3-06 & S3-07 720.00 48 125 2 9.38 9.38 8 24 30 0.21 2244.92
ตัดฟองนิา S3-06 900.00 48 125 1 23.44 23.44 8 24 30 0.53 897.97
ตัดฟองน้า S3-07 900.00 48 125 1 23.44 23.44 8 24 30 0.53 897.97

\|ผ ้าบ ุ้งและวาดแบบตัด S3-08 & S3-09 6๓ .0 0 96 130 1 8.13 8.13 8 24 16 0.17 2902.92
ตัด ผ้าบุ้ง ร 3-08 6 0 0 .๓ 96 130 1 8.13 8.13 8 24 16 0.17 2902.92
ตัดผ้าบุ้ง S3-09 60 0 .๓ 96 130 1 8.13 8.13 8 24 16 0.17 2902.92



ตารางท่ี ก.19 แสดงเวลามาตรฐานการทำงานในแต่ละงานย่อย ผลิตภัณทํโเบาะน่ังรถยนต์(ต่อ)
ELEMENT Selected t. 

(วินาที)
frequency Rating

(%)
จำนวน Normal t. 

(วินาที/หปวย)
Nt./ลถานีงาน 
(วินาที/หปวย)

Working t. 
(ชม.)

personal all. 
(นาที/กะ)

fatique all. 
(%ของ N t.)

S tandard t. 
(นาที/ริ้น)

Capacity 
(ผลผลิต/กะ)

ไ1เฟ้ากระลอบและวาตแบบต้ค S3-10 1500.00 48 110 2 17.19 72.19 8 24 22 1.55 310.67
f o ฟ้ากระลอบ S3-10 2400.00 48 110 1 55.00

ยกฟ้า ฟ้าบุ้ง มายังจ ักรเย็บf o รอบ 497.20 48 110 1 11.39 54.16 8 24 22 1.16 414.06
ยกฟองนํ้า มายังจ ักรเย ็บf o รอบ 603.80 48 110 1 13.84

เ1ยงฟ้าส์าหเบตัครอบ 26.30 1 110 1 28.93
เย ็บf o รอบ รร่-01 90.20 1 110 1 99.22 99.22 8 24 14 1.98 241.89
เย ็บf o ชอบ S3-02 76.50 1 110 1 84.15 84.15 8 24 14 1.68 285.20

เย็บโรยัตะเร็บ S3-02 39.90 2 120 1 23.94 23.94 8 24 14 0.48 1๓2.51
เย็บทับรอบใสัเอิน ร 3-03 127.80 1 120 1 153.36 153.36 8 24 14 3.07 156.49

เย็บใ!!คํ่วบุ้น S3-03 82.20 1 120 1 98.64 98.64 8 24 14 1.97 243.31
เย็บทับรอบใ!!เอิน ร 3-04 75.20 1 120 1 90.24 90.24 8 24 14 1.80 265.96

เย็บประกอบ # 1 53.90 1 120 1 64.68 64.68 8 24 14 1.29 371.06
เย็บประกอบ # 2 69.90 1 120 1 83.88 83.88 8 24 14 1.68 286.12
เย็บประกอบ # 3 94.50 1 120 1 113.40 113.40 8 24 14 2.27 211.64

ทากาวโครงเหล็ก # 1 83.60 1 120 1 100.32 232.44 8 24 13 4.61 104.17
ปะฟ้ากระลอบดิคยับโครงเหล็ก 88.30 1 120 1 105.96

วาคเสันแนวปะฟอง'นา 21.80 1 120 1 26.16
ยัคเทเปอf  S2-03 & S2-04 40.80 1 120 1 48.96 48.96 8 24 22 1.05 458.05

f o  เ,ทเ,ปอ f  S2-05 27.50 1 120 1 33.00 3 3 .๓ 8 24 22 0.71 679.58



ดารางที่ ก.20 แสดงเวลามาตรฐานการทำงานในแต่ละงานย่อย ผลิต/โณร1โเบาะพิงรถยนต่’
ELEMENT Selected t. 

(ในาทื)
frequency Rating

(%)
<านวน Normal t. 

(วินาที/,แน่วย)
Nty« ถานิงาน 
(วินาที/หน่วย)

Worthing t.
(รม.)

personal all. 
(นาที/กะ)

fatique all. 
(%ร*ง N t.)

Standard t. 
(นาที/จัน)

Capacity 
(แ«ผสิต/กะ)

เค่ข็ยมฟ*งป้าสัคน»ะวาคแบบสัค B2-01 & B2-02 1620.00 24 1๓ 2 33.75 123.75 8 24 30 2.82 170.07
สัคฟ*งป้าสัค B2-01 & 82-02 1800.00 24 120 1 9 0 ๓

เตรียมฟ*งน่าสัคและวาคแบบสัค B2-03 & B2-04 1560.00 24 1 ๓ 2 32.50 167.50 8 24 30 3.82 125.65
สัคฟ*งป้าสัค B2-03 & B2-04 2700.00 24 120 1 1 3 5 ๓

i j f o แสะวาคแบบสัค B3-01 & B3-04 2100.00 96 110 2 12.03 12.03 8 24 30 0.27 1749.29
สัคผ้า B3-01 1600.00 96 120 1 2 0 .๓ 2 0 ๓ 8 24 30 0.46 1052.31

สัครา B3-04 800.00 96 120 1 10 .๓ 1 0 ๓ 8 24 30 0.23 2104.62

\เผ้าแสะวาคแบบสัค B3-02 1800.00 96 110 2 10.31 2 9 ๓ 8 24 30 0.66 724.17
สัค ผ้า B3-02 1500.00 96 120 1 18.75

lj ผ้าแสะวาคนแบสัค B3-03 & B3-05 1500.00 96 110 2 8.59 8.59 8 24 30 0.20 2449.01
สัค ผ้า B3-03 1600.00 96 120 1 20.00 2 0 ๓ 8 24 30 0.46 1052.31
สัคผ้า B3-05 800.00 96 120 1 10.00 1 0 ๓ 8 24 30 0.23 2104.62

1เฟ*งน่าแสะวาคแบบสัค B3-06 & B3-07 720.00 48 125 2 9.38 9.38 8 24 30 0.21 2244.92
สัคฟ*งน้า B3-06 900.00 48 125 1 23.44 23.44 8 24 30 0.53 897.97
สัคฟ*งน้า B3-07 900.00 48 125 1 23.44 23.44 8 24 30 0.53 897.97

^ ผ้าบุ้งแสะวาคแบบสัค B3-08 & B3-09 6๓ .00 96 130 1 8.13 8.13 8 24 16 0.17 2๓ 2.92
สัคผ้าบุ้ง B3-08 600.00 96 130 1 8.13 8.13 8 24 16 0.17 2902.92
สัคผ้าบุ้ง B3-09 6๓ .0 0 96 130 1 8.13 8.13 8 24 16 0.17 2902.92

1เผ้ากระ«รบแสะวาคแบบสัค B3-10 1 5 ๓ .๓ 48 110 2 17.19 72.19 8 24 22 1.55 310.67
สัคผ้ากระ««บ B3-10 2 4 ๓ .๓ 48 110 1 5 5 .๓

ยกผ้า & ผ้าบุ้ง มาย้งจ้กรเย็บสัคร*บ 497.20 48 110 1 11.39 54.16 8 24 22 1.16 414.06
ยกฟ*งน่า มาย้งร้กรเย็บสัคข®บ 603.80 48 110 1 13.84

เรียงผ้าส์าหรีบสัคข®บ 26.30 1 110 1 28.93
เย็บสัคข*บ B3-01 76.80 1 110 1 84.48 84.48 8 24 14 1.69 284.09
เย็บสัคข*บ B3-02 102.90 1 110 1 113.19 113.19 8 24 14 2.26 212.03

เย็บโร'โตะเข็บ B3-02 49.40 2 120 1 29.64 29.64 8 24 14 0.59 809.72



ตารางที่ ก.20 แสดงเวลามาตรฐานการทำงานในแต่ละงานย่อย ผลตภัณฑ์เบาะพิงรทยนต่'(ต่อ)
ELEMENT S elected  t. 

(วินาที่)
frequency Rating

(%)
จำนวน Normal t.

(วินาที่/หน่วย)
NL/สทานงาน 
(วินาที่/หน่วย)

Working t. 
(‘«ม.)

personal all. 
(นาที่/กะ)

fatique all. 
(%ออง N t.)

Standard t. 
(นาที่/ริน)

Capacity 
(ผลผลิต/กะ)

เย็บทับ1อบใ!(เอ็น B3-03 148.60 1 120 1 178.32 178.32 8 24 14 3.57 134.59
เย็บใ!(คิวทุ่น B3-03 98.00 1 120 1 117.60 117.60 8 24 14 2.35 204.08

เย็บทับอ*บใ!(เอ็น B3-04 92.60 1 120 1 111.12 111.12 8 24 14 2.22 215.98
เย็บประกอบ # 1 50.30 1 120 1 60.36 ๓ .3 6 8 24 14 1.21 397.61
เย็บประกอบ #  2 65.60 1 120 1 78.72 78.72 8 24 14 1.57 304.88
เย็บประกอบ # 3 116.40 1 120 1 139.68 139.68 8 24 14 2.79 171.82

ทากาวโดรงเหล็ก # 1 83.60 1 120 1 1๓ .32 232.44 8 24 13 4.61 104.17
ปะ!!ทกระสอบติดกับโดรงเหล็ก 88.30 1 120 1 105.96

วาดเล็นแนวปะฟอง'นา 21.80 1 120 1 26.16
ตัดเทเปอf  B2-03 ร B2-04 40.80 1 120 1 48.96 48.96 8 24 22 1.05 458.05

ยกฟองนิาตัด มาย้งโติะปะฟอง'นา 900.00 24 110 1 41.25 41.25 8 24 22 0.88 543.67
ทากาวโดรงเหล็ก #  2 61.80 1 125 1 77.25 253.80 8 24 22 5.43 88.36

ทากาวฟอง'นาตัด 82-01 35.10 1 125 1 43.88
ทากาวฟองน๎าตัด B2-02 35.10 1 125 1 43.88

ปะฟองนํ้า B2-01 ติดกับโดรงเหล็ก 37.00 1 120 1 44.40
ปะฟองนา B2-02 ติดกับโดรงเหล็ก 37.00 1 120 1 44.40

ทากาวโดรงเหล็ก # 3 40.20 1 125 1 50.25 132.77 8 24 22 2.84 168.91
ทากาวฟองนาตัด B2-03 16.40 1 125 1 20.50
ทากาวฟองน์าตัด B2-04 16.40 1 125 1 20.50

ปะฟองนา B2-03 ติดกับโดรงเหล็ก 17.30 1 120 1 20.76
ปะฟองนา B2-04 ติดกับโดรงเหล็ก 17.30 1 120 1 20.76

เด 'ร ่ย ม ม เบ า ะ 131.00 1 1๓ 1 131.๓ 131.๓ 8 24 11 2.55 188.16
เดริยมโดรงเบาะที่ปะฟองนั๋าแล็ว 115.60 1 1 ๓ 1 115.60 115.60 8 24 14 2.31 207.61

(ร[มเบาะ 201.00 1 1 ๓ 1 201.00 201.00 8 24 17 4.13 116.34
ใ!(ธุงพลาสติก 339.60 1 100 2 169.80 169.80 8 24 17 3.49 137.72



ตารางที่ ก.20 แสดงเวลามาตรฐานการทำงานไนแต่สะงานย่อย ผลิตภัณฑ์เบาะพิงรถยนต่'(ต่อ)
ELEMENT Selected t. 

(วินาที)
frequency Rating

(%)
จำนวน Normal t. 

(วินาที/หปวย)
Nt./ส่ทานีงาน 
(วินาที/หปวย)

Working t.
(รม.)

personal all. 
(นาที/กะ)

fatique all. 
(%ของ N t.)

Standard t. 
(นาที/ริ้น)

Capacity 
(ผลผลิต/กะ)

เย ํบ ทบ แบ'Il(เอ็น B3-03 148.60 1 120 1 178.32 178.32 8 24 14 3.57 134.59
เย็บใส่ดวชุ่'น B3-03 98.00 1 120 1 117.60 117.60 8 24 14 2.35 204.08

เย็บทับแรบใเ(เอ็น B3-04 92.60 1 120 1 111.12 111.12 8 24 14 2.22 215.98
เย็บประกรบ # 1 50.30 1 120 1 60.36 60.36 8 24 14 1.21 397.61
เย็บประกรบ # 2 65.60 1 120 1 78.72 78.72 8 24 14 1.57 304.88
เย็บประกรบ # 3 116.40 1 120 1 139.68 139.68 8 24 14 2.79 171.82

ทากาวโดรงเหล็ก # 1 83.60 1 120 1 100.32 232.44 8 24 13 4.61 104.17
ปะฟ้ากระลอบติดกับโดรงเหล็ก 88.30 1 120 1 105.96

วาดเล็นแนวปะฟรง'นา 21.80 1 120 1 26.16
ดัดเทเปร}  B2-03 & B2-04 40.80 1 120 1 48.96 48.96 8 24 22 1.05 458.05

ยกฟองน็ารัด มาย็งโร่ระปะฟองนา 900.00 24 110 1 41.25 41.25 8 24 22 0.88 543.67
ทากาวโดรงเหล็ก # 2 61.80 1 125 1 77.25 253.80 8 24 22 5.43 88.36

ทากาวฟองนารัด B2-01 35.10 1 125 1 43.88
ทากาวฟรงนารัด B2-02 35.10 1 125 1 43.88

ปะฟองนํ้า B2-01 ติดกับโดรงเหล็ก 37.00 1 120 1 44.40
ปะ'ฟรงนา B2-02 ติดกับโดรงเหล็ก 37.00 1 120 1 44.40

ทากาวโดรงเหล็ก # 3 40.20 1 125 1 50.25 132.77 8 24 22 2.84 168.91
ทากาวฟองนารัด B2-03 16.40 1 125 1 20.50
ทากาวฟรงนํ้ารัด B2-04 16.40 1 125 1 20.50

ปะฟรงน๎า B2-03 ติดกับโดรงเหล็ก 17.30 1 120 1 20.76
ปะฟรงนา B2-04 ติดกับโดรงเหล็ก 17.30 1 120 1 20.76

เด่รยมผาทุ้มเบาะ 131.00 1 100 1 131.00 131.๓ 8 24 11 2.55 188.16
เด่ริยมโดรงเบาะทีปะฟอง'นาแล็ว 115.60 1 100 1 115.60 115.60 8 24 14 2.31 207.61

ง่!(มเบาะ 201.00 1 100 1 201.00 201.00 8 24 17 4.13 116.34
ใ«(ชุงทลาส่ติก 339.60 1 100 2 169.80 169.80 8 24 17 3.49 137.72 166



ตารางที่ ก.21 แลดงข้อมุเลเวลาที่ได้จากการจับเวลาการทำงานในแต่ละงานย่อย ผลิตภัณฑ์ลวดหลังคา
ELEMENT S e le c te d  t. 

(วินาที)
freq u en cy Rating

(%)

จำนวน Normal t. 
(วินาที/หน่วย)

Nt./ลทาน ิงาน 
(วินาที/หน่วย)

W orking t. 

(ซม.)
p e rso n a l all. 

(นาที/กะ)
fatique all. 
(%ของ N t.)

S tan d ard  t. 
(นาที/จีน)

C a p a c ity  
(ผลผลิต/กะ)

ล ัดลวดหลังคา 17.8 1 120 1 21 .36 21 .36 8 24 12 0.42 1143.66
เจ ียรขอบปลายที่'งลองล ัาน 23 1 120 1 27 .60 27 .60 8 24 12 0.54 885 .09

ปัมฟ้'วด้าย 29.8 1 110 1 32 .78 32 .78 8 24 13 0.65 738 .63
ลัดโลัง 22.9 1 120 1 27 .48 27.48 8 24 12 0.54 88 8 .96

ห่นลิและมัด 1800 50 110 1 39 .60 39 .60 8 24 12 0.78 616 .88

ตารางที่ ก.22 แลดงข้อ^ลเวลาที่ได้จากการจับเวลาการทำงานในแต่ละงานย่อย ผลิตภัณฑ์ผ้าหลังคา
ELEMENT S e le c te d  t. 

(วินาที)
freq u en cy Rating

(%)

จำนวน Normal t. 
(วินาที/หน่วย)

Nt./ลโทปีงาน 
(วินาที/หน่วย)

W orking t. 
(ชม.)

perso n al all. 
(นาที/กะ)

fatique  all. 
(%ของ N t.)

S tan d ard  t. 
(นาที/ชิ้น)

C ap acity  
(ผลผลิต/กะ)

วาดแบบและi j ผ้า 5400 300 110 2 19.80 29 .40 8 24 30 0.67 715.86
ลัด 24 00 300 120 9.60

ตเล ันแนวเย็บ 213 .4 1 120 1 256.08 256 .08 8 24 14 5.12 93 .72
เย ็บ ผ ้าตามเล ัน ท ี่วาด 212 .4 1 120 1 254.88 254 .88 8 24 14 5.10 94 .16

พับ 24.7 1 110 1 27 .17 27 .17 8 24 11 0.53 907 .20
ล ัดซองผ้าหลังคา 93.1 1 120 1 111.72 111.72 8 24 11 2.18 220 .63

ใล ัช ุงหลาลติก 49.1 5 110 1 10.80 10.80 8 24 11 0.21 22 81 .86
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ตารางที่ ก.23 แสดงข้อมุเลเวลาที่ได้จากการจับเวลาการทำงานในแต่ละงานย่อย ผลิตภัณฑ์ผ้าก}'ข้าง
ELEMENT S e le c ted  t. freq u en cy Rating จำนวน Normal t. Nt./สกาน ีงาน W orking t. p e rso n a l all. fa tique  all. S tan d a rd  t. C ap acity

(วินาที) (%) (วินาที/หน่วย) (วินาที/หน่วย) (ชม.) (นาที/กะ) (%ชอง N t.) (นาที/?น) (ผลผลิต/กะ)
วาดแบบและl j ผ้า ส่วนหน้า 2100 300 110 2 7 .70 14.90 8 24 30 0.34 1412.49

จัดผ้าส ่วนหน้า 1800 300 120 7.20
วาดแบบและl j ผ ้า ส่วนกลาง 1620 300 110 2 5.94 8.34 8 24 30 0.19 25 23 .52

จ ัดผ ้าส ่วนกลาง 600 300 120 2.40
วาดแบบและl jผ ้า ส่วนหจัง 2100 300 110 2 7.70 14.90 8 24 30 0.34 1412.49

จัดผ้าส ่วนหลัง 1800 300 120 7.20
ตเล ันแนวเย็บผ้าส่วนหลัง 60.5 1 120 1 72 .60 72 .60 8 24 14 1.45 330.58

เย็บชองผ้าส่วนหลัง 36.3 1 125 1 45 .38 45 .38 8 24 14 0.91 528.93
จ ัดชองผ ้าก เข ้าง 39 1 125 1 48 .75 48 .75 8 24 11 0.95 505.61

เย ็บต ่อก ้นล ัง 3 ส่วน 46.1 1 120 1 55 .32 55 .32 8 24 14 1.11 433.64
เร ่ยงและล ับ (4๚น) 106.5 5 100 1 21 .30 21 .30 8 24 11 0.41 1157.21
บรรจุใส่ชุง((ร๐ ? น) 39.1 10 110 1 4.30 4.30 8 24 11 0.08 5730.91

çr>00



ตารางที่ ก.24 แลดงขอยูลเวลาที่ไภ ัรากการจบเวลาการทำงานในแต่ละงานย่อย ผลตภัณฑ์ผ้าคลุมยางอะไหล่
ELEMENT S e le c te d  t. 

(วินาที)
frequency Rating

(%)

สำนวน Normal t. 
(วินาที/หน่วย)

Nt./fl ทานงาน 
(วินาที/หน่วย)

W orking t. 

(ขม.)
p e rso n a l all. 

(นาที/กะ)
fatique all. 
(%■ ซอง N t.)

S tan d ard  t. 
(นาที/ร้น)

C ap acity  
(ผลผลิต/กะ)

ส ่«และม ้ตยางยค (10 รน) 1500 10 110 1 165.00 165.00 8 24 11 3.21 149.39
ส์«ร้นส่วนขอบเรานราง (5 รน) 1200 5 100 1 240.00 240 .00 8 24 11 4.67 102.70

เรบร้นส ่วนขอบรานราง 38.4 1 120 1 46 .08 46 .08 8 24 13 0.91 525.44
เรบใส ่ยางย ืต 71.1 1 120 1 85 .32 85 .32 8 24 14 1.71 281.29

ร«รนส่วนวงกลม (5 รน) 1800 5 100 1 360.00 360 .00 8 24 11 7.01 68 .47
ร«รนส่วนวงกลมลงบนใม้อ ัต 402 1 110 1 442.20 44 2 .20 8 24 14 8.84 54.27

สก?น*$ปน1คกา ?ด ูน ' 720.2 1 100 1 720.20 720 .20 8 24 14 14.40 33.32
สก?น ’ เปนก • 865.6 1 100 1 865.60 865 .60 8 24 14 17.31 27.73

สก?น • 1ปปลา ■ 813.4 1 100 1 813 .40 813.40 8 24 14 16.27 29.51
สก?น * 7ปวิทา*า ■ 864 1 100 1 864 .00 864 .00 8 24 14 17.28 27 .78

ส ก ?น ' เป  S P O R T ' 975.4 1 100 1 975 .40 975 .40 8 24 14 19.51 24.61
เรบประกอบม ้าวงกลมม้บขอบรานราง 78.1 1 120 1 93 .72 93 .72 8 24 14 1.87 256.08

ฟ่อ'ใส่ธุงพลาสติก 272 .6 1 110 1 299.86 299 .86 8 24 11 5.84 82.20

enCO



ภาคผนวก ค

คำบรรยายลักษณะงาน

แสดงคำบรรยายลักษณะงานในแต่ละตำแหน่งของโรงงานตัวอย่าง ประกอบไปด้วย

- กรรมการผู้จัดการ (เจ้าของโรงงาน)
- ผู้จัดการ
- พนักงานแผนกเหล็ก
- พนักงานแผนกตัดเย็บ
- พนักงานแผนกหุ้มและสกรน
- พนักงานธุรการ
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การบ?รยายลักษณะงาน ( J o b  D e s c r i p t i o n )

ตำแหน่ง กรรมการผู้จัดการ (เจ้าของกิจการ)

หน้าที่และความรับผิดชอบ
ปฎิบ้ติงานตามหน้าที่รับผิดชอบในการบรหารบรัษัท โดยกำหนดนโยบายและ

วัตถุประสงค์ของบริษัท เพื่อให้เกิดประโยชน์ต่อบริษัท ควบคุมและตรวจสอบการดำเนินงานของ 
ทุกแผนก รับทราบปัญหาและแกิใขปัญหาที่เกิดขึ้นให้สอดคล้องกับนโยบายของบริษัท รับทราบ 
.เละอนุม้ติค ่าใช้จ่ายต่างๆ ที่เกิดขึ้นในบริษัท

ลักษณะงานที่ปฏิบัติ
1. กำหนดนโยบายและวัตถุประสงค์ของบริษัท
2. ควบคุม ตรวจสอบและประเมินการดำเนินงานของทุกแผนกให้เป็นไปตาม

นโยบาย
3. รับทราบผลการปฏิบัติงานและปัญหาจากทุกแผนก
4. ลังการในดำเนินงาน เพื่อแก้ปัญหาที่เกิดขึ้นให้สอดคล้องกับนโยบายของบริษัท
5. รับทราบและอนุมิติ ค่าใช้จ่ายต่างๆ ที่เกิดขึ้นภายในบริษัท
6. ติดต่อและประสานงานกับบริษัทผู้จ้าง
7. เข ียนแบบและออกแบบเครื่องมีอที่ใช้ในการผลิตกรณีที่เปลี่ยนผลิตภัณฑ์ใหม่ 

อำนาจในการตัดลินใจ
1. มีอำนาจในการกำหนดนโยบายและการตัดสินใจต่างๆ
2. มีอำนาจในการอนุมิต ิค่าใช้จ่ายต่างๆ
3. มีอำนาจในการตรวจสอบและควบคุมการดำเนินงานของทุกแผนก
4. มีอำนาจในการบริหารงานบุคคลของแผนกต่างๆ เช่นอำนาจในการโยกย้าย

หรอลงโทษ
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ตำแหน่ง ผู้จัดการผู้บังคับบัญชา กรรมการผู้จัดการ
ห น ้า ท ี่แ ล ะ ค ว า ม ร ับ ผ ิด ช อ บ

ป ฏ ิบ ัต ิง า น ต า ม ห น ้า ท ี่ร ับ ผ ิด ช อ บ ใ น ก า ร จ ัด เ อ จ ัด ห า ว ัต ถ ุด ิบ ต ่า ง ๆ  ต า ม แ ผ น ก า ร

ผ ล ิต ท ี่ไ ด ้ว า ง แ ผ น ไ ว ้ ค ว บ ค ุม ด ูแ ล ก า ร ต ร ว จ ร ับ ก า ร เ บ ิก จ ่า ย ว ัต ถ ุด ิบ แ ล ะ ก า ร จ ัด เ อ ใ ห ้เ ป ็น ไ ป ต า ม

แ ผ น ท ี่ไ ด ้ว า ง ไ ว ้ ต ร ว จ ล อ บ ค ่า ใ ช ้จ ่า ย ใ น ก า ร จ ัด เ อ  ร ว ม ท ั้ง ป ฏ ิบ ิต ง า น  ต า ม ห น ้า ท ี่ร ับ ผ ิด ช อ บ ด ้า น ก า ร  

บ ร ิห า ร ก า ร ผ ล ิต ภ า ย ใ น โ ร ง ง า น  โ ด ย ก า ร ว า ง แ ผ น ก า ร ผ ล ิต  จ ัด ก ำ ล ัง ค น  ม อ บ ห ม า ย ง า น  ค ว บ ค ุม ด ูแ ล  

ก า ร ผ ล ิต ข อ ง พ น ัก ง า น เพ ื่อ ใ ห ้ไ ด ้ต า ม แ ผ น ท ี่ไ ด ้ว า ง ไ ว ้ ด ูแ ล ง า น ใ น ห น ่ว ย ผ ล ิต ต ่า ง ๆ  ต ัด ส ิน ใ จ แ ก ้ป ัญ ห า  

ท ี่เ ก ิด ข ึ้น ภ า ย ใ น ล า ย ง า น ก า ร ผ ล ิต  ร ับ ท ร า บ แ ล ะ ว ิเ ค ร า ะ ห ์ร า ย ง า น ก า ร ป ฏ ิบ ัต ิง า น ต ่า ง ๆ

ลักษณะงานที่ปฏิบัติ
1. รับทราบการจัดเอและทำการจัดหาวัตถุด ิบต่างๆ ตามแผนการผลิตที่ได้วางไว้
2. ควบคุมดูแลการตรวจรับการเบิกจ่ายวัตถุดิบเพื่อการผลิต
3. ติดตามการลังเอเพื่อให้ของเช้ามาในเวลาที่กำหนด
4. รับทราบการรายงานปริมาณวัตถุดิบที่ใช้ในการผลิตภายในคลัง เพื่อใช้ในการ 

พ ิจารณาล ังเอวัตถ ุด ิบ
5. รับทราบข้อมูลรายการสินค้าที่ต ้องผลิตจากบริษัทผู้จ ้าง
6. วางแผนการผลิต และลังผลิตตามแผนที่ได้วางไว้
7. ควบคุมการปฏิบัติงานของแผนกผลิตต่างๆ ให้เป็นไปตามแผน ที่กำหนดไว้
8. รับทราบและวิเคราะห์รายงานการปฏิบิติงานของแผนกต่างๆ
9. ปฏิบัติงานอื่นๆตามที่ได้รับมอบหมาย

อำนาจในการตัดสินใจ
1. ม ีอำนาจในการจัดเอตามแผนการผลิต
2. มีอำนาจในการบริหารการผลิต เช่น การวางแผนการผลิต การลังผลิต
3. มีอำนาจในการบริหารงานบุคคล เช่น การอนุม้ติการทำงานล่วงเวลา
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ห น ้า ท ี่ แ ล ะ ค ว า ม ร ับ ผ ิด ช อ บ

ป ฏ ิบ ัต ิง า น ต า ม แ ผ น ท ี่ไ ด ้ร ับ ม อ บ ห ม า ย ต า ม ใ บ ล ัง ผ ล ิต  แ ล ะ ท ัน เ ว ล า ท ี่ก ำ ห น ด ไ ว  ้

ร ับ ผ ิด ช อ บ ใ น ก า ร ล ง บ ัน ท ึก ผ ล ก า ร ผ ล ิต ใ น เอ ก ส า ร ร า ย ง า น ก า ร ผ ล ิต ใ ห ้ส ม บ ร ูณ ์ต า ม ท ี่ผ ู้บ ัง ค ับ บ ัญ ช า  

ม อ บ ห ม า ย  ต ร ว จ ส อ บ แ ล ะ ด ูแ ล เ ค ร ื่อ ง จ ัก ร ใ น แ ผ น ก เ ห ล ็ก  ร ับ ผ ิด ช อ บ ต ่อ ง า น  แ ต ่ล ะ ช ิ้น ท ี่อ อ ก จ า ก  

ห น ่ว ย ง า น  ร า ย ง า น ป ัญ ห า ท ี่เ ก ิด ข ึ้น ใ น ก า ร ผ ล ิต ใ ห ้ผ ู้บ ัง ค ับ บ ัญ ช า ท ร า บ แ ล ะ แ ก ้ไ ข โ ด ย ท ัน ท ึแ ล ะ ป ฏ ิบ ัต  ิ

ง า น อ ื่น ต า ม ท ี่ไ ด ้ร ับ ม อ บ ห ม า ย

ตำแหน่ง พนักงานคนท่ี 1 ในแผนกเหล็กผู้บังคับบัญชา ผู้จัดการ

ลักษณะงานที่ปฏิบัติ
1. ปฏิบัติงานตามใบลังงานให้ได้ตามจำนวนที่กำหนดและจัดส่งให้หน่วยผลิตย่อย

ต่อไปให้ทันเวลา
2. ทำการคัดชิ้นส่วนเหล็กแปิบทุกชิ้นของผลิตภัณฑ์เบาะรถยนตํโดยใช้เครื่อง 

คัดไฟเบอร์ (C-1)
3. ทำการคัดชิ้นส่วนเหล็กแปิบทุกช้ินของผลิตภัณฑ์เบาะรถยนตํโดยใช้เครื่อง

คัดแปิบ (B-1)
4. ทำการคัดชิ้นส่วนเหล็กเพลาของผลิตภัณฑ์เบาะรถยนต์โดยใช้อุปกรณ์

คัดเพลา (ธ-2)
5. เชื่อมโครงเบาะนั่งโดยใช้เครื่องเชื่อม (พ -2) ตามมาตรฐานการปฏิบัติงานที่ 

กำหนดไว้และตรวจสอบรอยเชื่อมให้ได้คุณภาพ
6. ทาสีโครงเหล็กที่เชื่อมได้ให้สมํ่าเสมอไม่หนาและบางจนเกินไป
7. ตรวจเช็คและเบิกแผ่นไฟเบอร์ที่ใช้ในการคัดเหล็ก 1 สีและทินเนอร์ที่ใช้ในการ 

ทาสี ให้มีปรมาณเพียงพอที่จะใช้งานได้ตลอดเวลา
8. ตรวจสอบและดูแลเครื่องจักรให้ใช้งานในสภาพดีอยู่เสมอ
9. เมี่อมีปัญหาในการผลิตควรปรึกษาผู้ร่วมงานและรายงานให้ผู้บังคับบัญชา 

ทราบและสามารถแก้ไขได้ทันที
10 . จัดทำการส่งมอบวัตถุดิบท่ีผ่านการคัดและคัดแล้วไปยังคลังวัตถุดิบ
11 . บันทึกข้อมูลต่าง  ๆของหน่วยหลังการผลิตลงในเอกสารการทำงานต่างๆ
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12. ควบคุมปริมาณวัตถุดิบที่อยู่ในคลังมิให้สูญเสียและเสียหาย
13. ปฏิบัติงานอี่นๆ ที่ได้รับมอบหมาย

อำนาจในทารตัดสินใจ
1. มีอำนาจในการควบคุมวัตถุดิบของหน่วยมิให้รั่วไหล
2. มีสิทธิในการตักเตือนผู้ร่วมงานที่ปฏิบัติงานผิดวิธี
3. มีสิทธิร้อง'ขอเบิกอะไหล่อุปกรณ์ที่ใช้ในการผลิต
4. มีสิทธิในการเลนอข้อเสนอแนะต่างๆ ที่จะทำให้การปฏิบัติงานของตนมีประ 

สิทธิภาพมากยิ่งขึ้น
5. มีสิทธิที่จะไม่ให้ใครใช้เครื่องจักร โดยเฉพาะผู้ที่ไม่มีค'วามรู้ความลามารถและ 

ความชำนาญในการใช้เครื่องมือ และเครื่องจักรเป็นอย่างดี
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หน้าที่และความรับผิดชอบ
ปฏิบัติงานตามแผนที่ได้รับมอบหมายตามใบลังผลิต และทันเวลาที่กำหนดไว้ 

รับผิดชอบในการลงบันทึกผลการผลิตในเอกสารรายงานการผลิตให้ลมบรูณ์ตามที่ผู้บ ังคับบัญชา 
มอบหมาย ตรวจสอบและดูแลเครื่องจักรในแผนกเหล็ก รับผิดชอบต่องาน แต่ละชิ้นที่ออกจาก 
หน่วย รายงานปัญหาที่ เกิดชิ้นในการผลิตให้ผู้บังคับบัญชาทราบและแกํไขโดยทันทีและปฏิบัติ 
งานอื่นตามที่ได้รับมอบหมาย

ลักษณะงานที่ปฏิบัติ
1. ปฏิบัติงานตามใบลังงานให้ได้ตามจำนวนที่กำหนดและจัดส่งให้หน่วยผลิต 

ย่อยต่อไปให้ทันเวลา
2. ทำการตัดชิ้นส่วนเหล็กเพลาทุกชิ้นของผลิตภัณฑ์เบาะรทยนต์โดยใช้เครื่อง 

ตัดระบบนัวเมติก (C-2)
3. ปรับแต่งชิ้นส่วน SS01-01 และ SB01-01 โดยใช้อุปกรณ์ปรับแต่ง (1-1)
4. ทำการมารักชิ้นส่วน SS01-03 และ SB01-03 โดยใช้อุปกรณ์มาร์ก (M-1)
5. เซี่อมโครงเบาะพิงโดยใช้เครื่องเซี่อม (พ -1) ตามมาตรฐานการปฏิบัติงานที่ 

กำหนดไว้และตรวจลอบรอยเชื่อมให้ได้คุณภาพ
6. ทาสีโครงเหล็กที่เชื่อมได้ให้ลมํ่าเสมอไม่หนาและบางจนเกินไป
7. ตรวจสอบและดูแลเครื่องจักรให้ใช้งานในสภาพดีอยู่เสมอ
8. เมี่อมีปัญหาในการผลิตควรปรกษาผู้ร ่วมงานและรายงานให้ผู้บ ังคับบัญชา 

ทราบและลามารถแก้ไขได้ทันที
9. จัดทำการส่งมอบวัตถุดิบที่ผ ่านการตัด 1 ปรับแต่งและมาร์กตำแหน่งแล้วไปยัง

คลังวัตถุดิบ
10. บันทึกข้อมูลต่างๆ ของหน่วยหลังการผลิตลงในเอกสารการทำงานต่างๆ
11. ควบคุมปรมาณวัตถุดิบที่อยู่ในคลังมิให้สูญเสียและเสียหาย
12. ปฏิบัติงานอื่นๆ ที่ได้รับมอบหมาย

ตำแหน่ง พนักงานคนท่ี 2 ในแผนกเหล็ก
ผู้บังคับปัญซา ผู้จัดการ
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อำนาจในการตัดสินใจ
1. มีสิทธิไม่รับชิ้นส่วนที่ไม่ได้มาตรฐานที่กำหนด ทำให้ไม่สามารถเชื่อมแล้วได้ 

งานที่ม ีคุณภาพได้
2. มีสิทธิร้องขอเบิกอะไหล่อุปกรณ์ที่ใช้ไนการผลิต
3. มีสิทธิในการเสนอข้อเสนอแนะต่างๆ ที่จะทำให้การปฏิบัติงานของตนมีประ 

สิทธิภาพมากยิ่งขึ้น
4. มีสิทธิที่จะไม่ให้ใครใช้เครื่องจักร โดยเฉพาะผู้ท ี่ไม่มีความรู้ความลามารถและ 

ความชำนาญในการใช้เครื่องมือ และเครื่องจักรเป็นอย่างดี เนื่องจากเป็น
เครื่องมีอที่เป็นอันตรายสูง
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ตำแหน่ง พนักงานคนท่ี 1 ในแผนกหุ้มและสกรีนผู้บังคับบัญชา ผู้จัดการ
หน้าที่และความรับผิดชอบ

ปฏิบัติงานตามแผนที่ได้รับมอบหมายตามใบลังผลิต และทันเวลาที่กำหนดไว้ 
รับผิดชอบในการลงบันทึกผลการผลิตในเอกสารรายงานการผลิตให้ลมบรูณ์ตามที่ผู้บ ังคับบัญชา 

มอบหมาย ตรวจสอบและดูแลเครื่องจักรในแผนกหุ้มและสกรีน รับผิดชอบต่องาน แต่ละชิ้นที่ออก 
จากหน่วยงาน รายงานปัญหาที่ เกิดชิ้นในการผลิตให้ผู้บังคับบัญชาทราบและแก้ไขโดยทันที 
และปฏิบัติงานอึ่นตามที่ได้รับมอบหมาย

ลักษณะงานที่ปฏิบัติ
1. ปฏิบัติงานตามใบลังงานให้ได้ตามจำนวนที่กำหนดและจัดส่งให้หน่วยผลิต 

ย่อยต่อไปให้ทันเวลา
2. ช่วยหนักงานคนที่2 ตัดผ้ากระสอบ
3. ตัดเทเปอร์ฟองนํ้า โดย'ใช้เครื่องตัดเทIปอร์ C-H
4. ทำการปะฟองนํ้า #1 เบาะนั่งและพิง
5. เตรียมผ้าหุ้มเบาะนั่งและเบาะพิง
6. ทำการหุ้มเบาะนั่ง
7. บรรจุใส่ถุงพลาสติก
8. ทำการตัดและสกรีนผ้าคลุมยางอะไหล่ทุกลาย
9. ตรวจสอบและดูแลเครื่องจักรให้ใช้งานในสภาพดีอยู่เสมอ

10. เมี่อมีปัญหาในการผลิตควรปรกษาผู้ร ่วมงานและรายงานให้ผู้บ ังคับบัญชา 
ทราบและลามารถแก้ไขได้ทันที

11. บันทึกข้อมูลต่างๆ ของหน่วยงาน หลังการผลิตลงในเอกสารการทำงานต่างๆ
12. ควบคุมป?มาณวัตถุดิบที่อยู่ในคลังมิให้สูญเสียและเสียหาย
13. ปฏิบัติงานอี่นๅ ที่ได้รับมอบหมาย
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อำนาจในการตัดสินใจ
1. มีสิทธิไม่รับชิ้นสิวนที่ไม่ได้มาตรฐานที่กำหนด ทำให้ไม่สามารถปะฟองนํ้าแล้ว 

ได้'งานที่มีคุณภาพ1ได้
2. มีสิทธิร้องขอเบิกอะไหล่อุปกรณ์ที่ใช้ในการผลิต
3. มีสิทธิในการเสนอข้อเสนอแนะต่างๆ ที่จะทำให้การปฏิบัติงานของตนมีประ 

สิทธิภาพมากยิ่งชิ้น
4. มีสิทธิที่จะไม่ให้ใครใช้เครื่องจักร โดยเฉพาะผู้ท ี่ไม่มีความรู้ความสามารถและ 

ความชำนาญในการใช้เครื่องมือ และเครื่องจักรเป็นอย่างดี



179

หน้าที่และความรับผิดชอบ
ปฏิบัติงานตามแผนที่ได้รับมอบหมายตามใบจังผลิต และทันเวลาที่กำหนดไว้ 

รับผิดชอบในการลงบันทึกผลการผลิตในเอกสารรายงานการผลิตให้ลมบรูณ์ตามที่ผู้บ ังคับบัญชา 
มอบหมาย ตรวจลอบและดูแลเครื่องจักรในแผนกหุ้มและสกรัน รับผิดชอบต่องาน แต่ละชิ้นที่ออก 
จากหน่วยงาน รายงานปัญหาที่ เกิดขึ้นในการผลิตให้ผู้บังคับบัญชาทราบและแก้ไขโดยทันที 
และปฏิบัติงานอี่นตามที่ได้รับมอบหมาย

ลักษณะงานที่ปฏิใ!ติ
1. ปฏิบัติงานตามใบลังงานให้ได้ตามจำนวนที่กำหนดและจัดส่งให้หน่วยผลิต 

ย่อยต่อไปให้ทันเวลา
2. ช่วยพนักงานคนที่2 ตัดผ้ากระสอบ
3. ปะผ้ากระลอบ เบาะนั่งและเบาะพิง
4. ทำการปะฟองนํ้า #2 เบาะนั่งและพิง
5 . L ตรียมโครงเบาะนั่งและเบาะพิง
6. ทำการหุ้มเบาะพิง
7. ทำการตัดและสกรีนผ้าคลุมยางอะไหล่ทุกลาย
8. ตรวจสอบและดูแลเครื่องจักรให้ใช้งานในสภาพดีอณู่สมอ
9. เมี่อมีปัญหาในการผลิตควรปรกษาผู้ร ่วมงานและรายงานให้ผู้บ ังคับบัญชา 

ทราบและสามารถแก้ไขได้ทันที
10. บันทึกข้อมูลต่างๆ ของหน่วยหลังการผลิตลงในเอกสารการทำงานต่างๆ
11. ควบคุมป?มาณวัตถุดิบที่อยู่ในคลังมิให้สูญเสียและเสียหาย
12. ปฏิบ้ติงานอี่นๆ ที่ได้รับมอบหมาย

ตำแหน่ง พนักงานคนท่ี 2 ในแผนกหุ้มและสกรนผู้บังคับบัญชา ผู้จัดการ
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อำนาจในการตัดสินไจ

1. มีสิทธิไม่รับชิ้นส่วนที่ไม่ได้มาตรฐานที่กำหนดทำไหไม่ลามารถปะฟองนํ้าแล้ว 
ได้งานที่มีคุณภาพได้

2. มีสิทธิร้องขอเบิกอะไหล่อุปกรณ์ที่ใช้ในการผลิต
3. มีสิทธิในการเสนอข้อเสนอแนะต่างๆ ที่จะทำให้การปฏิบัติงานของตนมีประ 

สิทธิภาพมากยงขน
4. มีสิทธิที่จะไม่ให้ใครใช้เครื่องจักร โดยเฉพาะผู้ท ี่ไม่มีความรู้ความลามารถและ 

ความชำนาญในการใช้เครื่องมือ และเครื่องจักรเป็นอย่างดี เนื่องจากเป็นเครื่องมือที่เป็นอันตราย



181
ตำแหน่ง พนักงานคนที่ 1 ในแผนกตัดเย็บ
ผุ้บ ังคับบัญชา ผู้จดการ

หน้าที่และความรับผิดชอบ
ปฏิบัติงานตามแผนที่ได้รับมอบหมายตามใบลังผลิตและทันเวลาที่กำหนด ไว้ ดู 

แลรักษาเครื่องมือและอุปกรณ์ที่ใช้ในการตัดให้ลามารถใช้งานได้อย่างมีประลิทธิภาพ ดูแลรักษา 
ความละอาดบริเวณที่ทำงานอยู่เลมอ รับผิดชอบต่องาน แต่ละชิ้นที่ออกจากหน่วย รับผิดชอบวัตถุ 
ดิบที่อยู่ในคลังมิให้สูญหายรายงานปัญหาที่เกิดชิ้นในระหว่างการผลิตให้ผู้บ ังคับบัญชาทราบและ 
แก้ไขโดยทันที รับผิดชอบเอกสารการผลิตและทำการกรอกเอกสารให้สมบูรณ์ปฏิบัติงานอี่นๅ 
ตามที่ผ ู้บ ังคับบัญชามอบหมาย

ลักษณะงานที่ปฏิบ้ติ
1. ปฏิบัติงาน ตามใบลังงานให้ได้ตามจำนวนที่กำหนดและจัดส่งให้หน่วยผลิต 

ย่อยต่อไปให้ทันเวลา
2. ทำการตัดผ้าและฟองนํ้า เบาะรถยนต์ให้ได้ตามคุณภาพและมาตรฐานที่

กำหนด
3. ตัดผ้าหลังคาและผ้ากรุข้าง
4 . เย็บผ้าขอบด้านหน้า B3-03 และ S3-03
5. เย็บโชว์ตะเข็บ B3-03 และ S3-03
6. เย็บประกอบผ้าหุ้มเบาะพิง
7. จัดเตรียมและตรวจเช็ควัตถุดิบที่ใช้ในการปฏิบ้ติงาน และทำการเบิก ให้มี 

ปริมาณเพียงพอที่จะใช้งานได้ตลอดเวลา
8. ตรวจเช็คและดูแลเครื่องจักรให้ใช้งานในสภาพดีอยู่เสมอ
9. เมี่อมีปัญหาในการผลิตควรปรกษาผู้ร่วมงานและรายงานให้ผู้บ ังคับ บัญชา 

ทราบและลามารถแก้ไขได้ทันที
10. จัดทำการส่งมอบวัตถุดิบที่ผ ่านการตัดผ้าและตัดฟองนํ้าแล้วไปบังคลังวัตถุดิบ
1 1 . บันทีกข้อมูลต่างๆของหน่วยหลังการผลิตลงในเอกสารการทำงานต่างๆ
12. ปฏิบัติงานอี่นๆ ที่ได้รับมอบหมาย
13. ทำการเย็บและบรรจุผ้าคลุมยางอะไหล่ทุกลาย



อำนาจในการตัดสินใจ
1. มีสิทธิไม่รับขึ้นส่วนที่ไม่ตรงตามมาตรฐานและใบสิงผลิต
2. มีสิทธิร้องขอเบิกอะไหล่อุปกรณ์ที่ใข้ในการผลิต
3. มีสิทธิในการเสนอข้อเสนอแนะต่างๆ ที่จะทำให้การปฎิบิตงานของตนมีปร 

ส ิท ธ ิภาพมากยิ่งขึ้น
4. มีสิทธิตักเตือนลูกทีมในการปฎิบ้ติงานที่ผิดวิธี
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หน้าที่และความรับผิดชอบ
ปฏิบัติงานตามแผนที่ได้รับมอบหมายตามใบจังผลิตและทันเวลาที่กำหนด ไว้ ดู 

แลรักษาเครื่องมือและอุปกรณ์ที่ใช้!นการตัดให้ลามารถใช้งานได้อย่างมีประสิทธิภาพ ดูแลรักษา 
ความละอาดบริเวณที่ทำงานอยู่เสมอ รับผิดชอบต่องาน แต่ละชิ้นที่ออกจากหน่วย รับผิดชอบวัตถุ 
ดิบที่อยู่ในคลังมิใหสู้ญหายรายงานปัญหาที่เกิดชิ้นในระหว่างการผลิตให้ผู้บ ังคับบัญชาทราบและ 
แก้!ขโดยทันที รับผิดชอบเอกสารการผลิตและทำการกรอกเอกสารให้สมบูรณ์ปฏิบัตงานอี่นๆ 
ตามที่ผ ู้,บ ังคับบัญชามอบหมาย

ลักษณะงานที่ปฏิบัติ
1. ปฏิบัติ'งาน ตามใบจังงานให้ได้ตามจำนวนที่กำหนดและจัดสิงให้หน่วยผลิต 

ย่อยต่อไปให้ทันเวลา
2. ทำการตัดผ้าและฟองนํ้า เบาะรถยนต์ให้ได้ตามคุณภาพและมาตรฐานที่

กำหนด
3. ตัดผ้าหลังคาและผ้ากรุข้าง
4. เรียงผ้าลำหรับเย็บตัดขอบ
5. เย็บตัดขอบเบาะนั่งและเบาะพิง โดยใช้จักรเย็บตัดขอบ ร-ร
6. เย็บประกอบผ้าหุ้มเบาะนั่ง
7. จัดเตรียมและตรวจเช็ควัตถุดิบที่ใช้ในการปฏิบัติงาน และทำการเบิก ให้มี 

ปริมาณเพียงพอที่จะใช้งานได้ตลอดเวลา
8. ตรวจเช็คและดูแลเครื่องจักรให้ใช้งานในสภาพดีอยู่เสมอ
9. เมื่อมีปัญหาในการผลิตควรปรึกษาผู้ร่วมงานและรายงานให้ผู้บ ังคับ บัญชา 

ทราบ และลามารถ แก้!ขได้ทันที
10. จัดทำการสิงมอบวัตถุดิบที่ผ ่านการตัดผ้าและตัดฟองนํ้าแล้วไปยังคลังวัตถุดิบ
1 1 .  บันทึกข้อมูลต่างๆของหน่วยหลังการผลิตลงในเอกสารการทำงานต่างๆ
12. ปฏิบัติงานอี่นๆ ที่ได้รับมอบหมาย
13. ทำการเย็บและบรรจุผ้าคลุมยางอะไหล่ทุกลาย

ตำแหน่ง พนักงานคนท่ี 2 ในแผนกตัดเย็บผู้บังคับบัญชา ผู้จัดการ



อำนาจในการตัดสินไจ
1. มีสิทธิไม่รับชิ้นส่วนที่ไม่ตรงตามมาตรฐานและใบตังผลิต
2. มีสิทธิร้องขอเบิกอะไหล่อุปกรณ์ที่ใช้ในการผลิต
3. มีสิทธิ'ในการเลนอช้อ1ลนอแ'นะต่างๆ ที่จะทำให้การปฎิบิติงานของตนมีปร 

สิทธิภาพมากยิ่งชิ้น
4. มีสิทธิตักเตือนลูกทีมในการปฎิบ้ติงานที่ผิดวิธี
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ตำแหน่ง พนักงานธุรการผู้บังคับบัญชา ผู้จัดการ
หน้าที่และควานรับผิดชอบ

ปฏิบัติงานตามแผนที่ได้รับมอบหมายตามใบจังงานและทันเวลาที่กำหนด ไว้ รับ 
ผิดชอบเอกลารที่ใช้ในการบันทึกข้อมูลเกี่ยวกับการผลิตทุกแผนก ดูแลรักษาความละอาดบริเวณที่ 
ทำงานอปูเลมอ รับผิดชอบลินค้าลำเร็จรูปในระหว่างการส่งสินค้าให้กับลูกค้า มีหน้าที่ในการซื้อ 
วัตถุดิบต่างๆ ตามที่ไค้รับมอบหมายและดูแลมิให้เกิดความเลียหายต่อวัตถุดิบไค้ สรุปการดำเนิน 
ของทุกหน่วยงานทุกวัน และทุกสัปดาห์เพี่อเสนอต่อผู้บังคับบัญชา ดูแลรักษาอุปกรณ์ต่างๆ ปฏิบัติ 
งานอื่นๆ ตามที่ผ ู้บ ังคับบัญชามอบหมาย

ลักษณะงานที่ปฏิบ้ติ
1. จัดพิมพ์รายงานต่างๆ ตามที่ผ ู้บ ังคับบัญชามอบหมาย
2. จัดเตรียมและจัดเก็บเอกสารที่ใช้ในการบันทึกข้อมูลเกี่ยวกับการผลิตทุกแผนก
3. รวบรวมเอกสารการทำงานประจำวันของทุกคนในหน่วยผลิต
4. ดำเนินการซื้อวัตถุดิบตามใบจังซื้อ
5. รายงานความเคลื่อนไหวของสตีอกวัตถุดิบ และสรุปการเช็คสตีอก เมื่อจบสิ้น 

งานในใบจังงาน และสิ้นเดือน
6. จัดทำการส่งมอบสินค้าสำเร็จรูปไปยังลูกค้าให้ปลอดภัยและทันเวลา
7. สรุปการปฏิบ้ตงานของทุกหน่วยผลิตเป็นประจำทุกวัน และทุกสัปดาห์เสนอต่อ

ผู้บ ังคับบัญชา
8. ควบคุมดูแลความเป็นระเบียบของคลังวัตถุดิบ
9. ปฏิบ้ติงานอื่นๆ ที่ไค้รับมอบหมาย

อำนาจในกา?ตัดสินใจ
1. มีสิทธิในการจัดเก็บเอกสารต่างๆในทุกแผนกปฏิบัติงาน



ประวัติผุเซียน

นางสาวลมปอง วรรธนะถาวรเดช เกิดฌี่อวันที่ 26 กันยายน พ.ศ.2515 สำเร็จการสืกษา 
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