
บทที่ 4

การดำเนินงานวิจัย

การดำเนินงานวิจัย การออกแบบการจัดสายการประกอบรถจักรยานยนต์ เพี่อหาข้อจำกัดในการนำ 

ชิ้นส่วนประกอบย่อยชองรถจักรยานยนต์ประกอบเข้าเป็นรถจักรยานยนต์สำเร็จรูป ตามข้อกำหนดชองผลิต-

ภัณฑ์ เพี่อนำมาสร้างชิ้นตอนงานการประกอบรถจักรยานยนต์ และเวลาในการดำเนินการชองกํจกรรมย่อย

แต่ละกํจกรรม ในรูปแบบของการผลิตเป็นจำนวนมาก (Mass Production) โดยมีเงึ่อนไขอึ่นในการสร้างชนตอน 

งานย่อย มาพิจารณาประกอบ คอ เครื่องมอและอุปกรณ์พี่ใช้ในแต่ละชันตอนย่อย อุปกรณ์ขนถ่ายชินส่วนเข้า 

กระบวนการประกอบชิ้นตอนงานประกอบพี่สร้างชิ้นจะถูกกำหนดให้เป็นมาตรฐานเพี่อนำไปใช้ในการพิจารณา 

กำลังการผลิตพี่ต้องการและนำไปใช้กับรุ่นอื่นๆพี่เป็นการประกอบรถจักรยานยนต์ประเภทเดียวกัน

ในการดำเนินงานวิจัยนี้ทำการศกษาการผลิตรถจักรยานยนต์ รุ่น A ประเภท Moped โดยมชอบเซต 

ของการศึกษาชิ้นตอนการประกอบเฉพาะบนไลน์การผลิตหลัก (Main Assembly Line) เพี่อกำหนดชิ้นตอนการ 

ประกอบและเวลาพี่ใช้ในแต่ละชิ้นตอนพี่กำหนดชิ้นแล้วนำไปใช้กับการผลิตรถจักรยานยนต์ประเภทเดียวกัน ใน 

รุ่น B และ C เพี่อหาข้อสรุปเกี่ยวกับข้อจำกัดของชิ้นตอนการประกอบพี่กำหนดชิ้นพี่จะได้กล่าวถึงในบทถัดไป 

ในบทนี้จะประกอบด้วย ความต้องการชิ้นส่วนประกอบย่อย การชนย้ายชิ้นส่วนเพี่อการประกอบ ความต้องการ 

เครื่องมือและอุปกรณ์ในการประกอบ ข้อกำหนดชองการประกอบจากการออกแบบผลิตภัณฑ์ การกำหนดงาน- 

ย่อยในการประกอบ เวลาพี่ใช้ในการดำเนินกิจกรรมงานย่อย และ ความลัมพันธ์ของงานย่อยเพี่อการประกอบ- 

รถ'จักรยานยนต์สำเร็จรูป กำหนดเวลาทำการประกอบพี่ต้องการ จัดสรรงานย่อยให้แต่ละจุดงาน(Work Station) 

ดังมืรายละเอียดโดยแยกออกเป็นตามหัวข้อด้งนี้

4.1 ความต้องการชิ้นส่วนประ:กอบย่ออ

ชิ้นส่วนย่อยพี่จะถูกนำมาประกอบเป็นรถจักรยานยนต์สำเร็จรูปจะถูกกำหนดจากชิ้นตอน ของ 

การออกแบบผลิตภัณฑ์พี่มืการกำหนดรูปแบบชองชิ้นส่วนย่อย และจำนวนพี่ต้องใช้ชึ่งมีรูปแบบและรายการ

ชิ้นส่วนภายใต้กรอบชองชิ้นส่วนย่อยพี่ใช้ประกอบบนไลน์การผลิตหลัก(Main Assemble Line) ดังนี้
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4.1.1 คุณลักษณะเฉพาะของผลตภัณฑ์

คุณลักษณะรองรถจักรยานยนต์ที่ทำการศึกษาในรุ่น A โดยแยกรายละเอียดของแต่ละส่วนตาม 

โครงลร้างของรถจักรยานยนต์ ประกอบด้วย

- เครื่องยนต์ แบบ 2 จังหวะ พาวเวอร์ลกู๊ป แคร้งเคลรีดวาล์ว ระบายความร้อนด้วยอากาศ

ป ร ีม า ต ร ก ร ะ บ อ ก ส ูบ  

ล ูก ล ูบ  X ช ่ว ง ซ ้ก  

อ ัต ร า ส ่ว น ก ำ ล ัง อ ัด  

ร ะ บ บ ก า ร จ ่า ย น ํ้า ม ัน  

ร ะ บ บ เ ก ีย ร ์ 

ร ะ บ บ จ ุด ร ะ เ บ ด  

ค ว า ม จ ุน ํ้า ม ัน เช ื้อ เพ ล ิง  

ค ว า ม จ ุน ํ้า ม ัน อ อ โ ต ้ล ูป

102 CC.

50 X 52 ม ม .

70 : 1 

คาร์บูเรเตอร์ 

4 เกียร์

C.D.I เอาทํใซด์พัลเซอร์คอยล์

4.8 ลิตร 

1.0 ลิตร

- โ ค ร ง ร ถ กว้าง X ยาว X สูง 630x 1,865x 1,010 mm.

ความลง'จากพื้นถึงเบาะ 745 mm.โ.,!โ LZZ โความสูงจากพนถงเครองยนตํ 135 mm.

ระยะจากศูนย์กลางล้อหน้าถงล้อหลัง 1,195 mm.

- ระบบก้นละเทํอน

หน้า เซมเทเลลโทปิค คอยล์ลปริง ออยล์แคมเปอร์

หลัง สวิงอาร์ม โช๊คอัพคู่

- ระบบเบรก หน้า

หลัง

กงห้ามล้อ (drum brake) 

กงห้ามล้อ (drum brake)

- ย า ง 17
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4.1.2 ชิ้นส่วนย่อยเพื่อการประกอบบนสายการผลิตหลัก

ชิ้นส่วนย่อยที่จะนำไปใช้ในการประกอบบนสายการผลิตหลัก นบ่งออกเป็น 2 กลุ่มหลัก ๆ คือ ชิน

ส่วนย่อย และ ชิ้นส่วนประกอบย่อย โดยมีรายละเอียดทั้ง 2 กลุ่มดังนี้

4.1.2.1 ชินส่วนย่อย (Component Parts)

เป็นชิ้นส่วนสำเร็จรูปพร้อมไซในการประกอบ รถจักรยานยนต์ ชองรุ่นที่ทำการศึกษาชิ้นส่วน- 

ย่อยที่ถูกนำมาใช้ในการประกอบบนลายการผลิตหลักประกอบด้วยชินส่วน 167 รายการ และจำนวนทีนำ

มาใช้แต่ละรายการมีความแตกต่างกันออกไป ดังแสดงไว้ในตาราง 4.1 แลดงรายการชินส่วนย่อยและจำนวนที 

ใช้ ดัง นี้

ตารางที่ 4.1 แสดงรายการชิ้นส่วนย่อย และจำนวนที่ใช้

No. Part No. Part Name Q'ty/Unit

1 22F-23411-01 RACE, BALL 1 1

2 22F-25381-10 AXLE WHEEL REAR 1

3 95817-08110 BOLT, FLG. 3

4 2JG-25181-00 AXLE WHEEL FRONT 1

5 90149-06184 SCREW 1

6 90201-106F2 WASHER, PLATE(PLAIN) 1

7 95607-08200 NUT, บ FLANGE 3

8 90185-10091 NUT, SELF LOCKING 1

9 90185-10154 NUT, SELF LOCKING 1

10 90201-106F2 WASHER, PLATE(PLAIN) 1

11 35R-83350-20 FLASHER RELAY ASSY 1

12 90185-12046 NUT, SELF LOCKING 1

13 92017-10016 BOLT, BUTTON HEAD 1

14 2JH-15417-00 COVER, 1 1

15 90149-06184 SCREW 1

16 95607-06100 NUT, บ 1

17 90110-08221 BOLT HEX.SOCKET/HD 1

18 90185-12046 NUT, SELF LOCKING 1
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ตารางท่ี 4.1 (ต่อ) แสดงรายการชิ้นส่วนย่อย และจำนวนที่ใช้

No. Part No. Part Name Q’ty/Unit

19 95607-06100 NUT, บ 1

20 95707-08500 NUT, FLANGE 1

21 90201-08326 WASHER 1

22 90201-080P6 WASHER 1

23 2A1-H4554-00-00-1B WASHER SPECIAL 2

24 2JH-F139R-00-00-1B COVER 12 2

25 2JH-F3416-00-00-1B COVER BALL RACE 2 1

26 4VK-F3415-00-00-1B COVER BALL RACE 1 1

27 4VK-H4527-00-00-1B DAMPER 2

28 4VK-H4553-00-00-1B DAMPER 2

29 4VK-H4559-00-00-1B DAMPER 2

30 90119-06044-00-1B BOLT HEX, พ/พASHER 2

31 90179-25033-00-1B NUT 2
32 90201 -06557-00-1B WASHER, PLATE(PLAIN) 2

33 90387-063W1-00-2B COLLAR 2

34 95307-06600-00-1B NUT HEXAGON 2

35 97507-06520-00-1B BOLT, HEX HEAD พ/พ 2

36 2JH-F5117-00-00 1B COVER HUB DUST 1
37 3 N A-PI2190-00-00-3B CLAMP, 1 3

38 3NA-H2280-00-00-3B CLAMP, 1 1

39 4 LY-PI2530-00-00-1B STOP SWITCH ASS'Y 1

40 4VK-F2210-00-00-1B SHOCK ABSORBER RR. 1

41 4 VK-S5100-00-00-6B FRONT WHEEL ASSY.SET พ/ร 1

42 4VK-S5300-10-00-6B REAR WHEEL ASSY.SET W/SF 1

43 90106-10025-00-1B BOLT ROUND HEX. 1

44 90109-08183-00-1B BOLT 1

45 90119-06044-00-1B BOLT HEX, พ/พASHER 2

46 90201-085P8-00-1B WASHER, PLATE(PLAIN) 3
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ตารางท่ี 4.1 (ต่อ) แลดงรายการชิ้นส่วนย่อย และจำนวนท่ีใซ้

No. Part No. Part Name Q’ty/Unit

47 90201-12190-00-1B WASHER, PLATE(PLAIN) 1

48 90338-30800-00-1B PLUG 1

49 90387-062M9-00-1B COLLAR 1

50 90387-12879-00-1B COLLAR 1

51 90467-08003-00-1B CLIP 1

52 92907-08100-00-1B WASHER 1 SPRING 1

53 92907-10600-00-1B WASHER 1 PLAIN 1

54 95307-08700-00-1B NUT HEXAGON 1

55 95307-10600-00-1B NUT HEXAGON 1

56 97527-08520-00-1B BOLT 1 HEX .HEAD พ/พ 4

57 23R-F5455-00-00-1B PULLER CHAIN RH. 1

58 2XF-F2311-00-00-1B CHAIN CASE 1 1

59 4VJ-H5540-00-00-1B CDI.UNIT CASE 1 1

60 4VK-F2210-00-00-1B SHOCK ABSORBER RR. 1

61 4VK-F4198-00-00-1B SEAT 1 RUBBER 1

62 4YS-F5381-00-00-1B AXLE WHEEL REAR 1
63 90105-10036-00-1B BOLT 1 FLG. 1

64 90106-10025-00-1B BOLT ROUND HEX. 1 I
65 90119-06834-00-1B BOLT HEX. พ/พASHER 1

66 90119-06836-00-1B BOLT HEX, W/WSAHER 1 I

67 90157-06102-00-1B SCREW CROSS. PAN 1

68 90201-064K6-00-1B WASHER, PLATE (PLAIN) 2

69 90201 -101J1 -00-1B WASHER. PLATE (PLAIN) 1

70 90201-12190-00-1B WASHER, PLATE (PLAIN) 1

71 90201 -126L0-00-1B WASHER, PLATE (PLAIN) 1

72 90501-125E9-00-1B SPRING COMPRESSION 1

73 92907-10600-00-1B WASHER 1 PLAIN 1

74 92907-10600-00-1B WASHER 1 PLAIN า I
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ตารางท่ี 4.1 (ต่อ) แสดงรายการขิ้นส่วนย่อย และจำนวนท่ีใช้

No. Part No. Part Name Q'ty/Unit

75 95307-10600-00-1B NUT HEXAGON 1

76 97027-10020-001B BOLT 1 HEX. 1

77 97507-06520-00-1B BOLT , HEX HEAD พ/พ 2

78 9850L-06030-00-1B SCREW PAN HEAD 1

79 9850L-06040-00-1B SCREW PAN HEAD 1

80 9850L-06050-00-1B SCREW PAN HEAD 1

81 99530-10114-00-1B PIN DOWEL A 2

82 98568-39099-00-1B CHAIN DRIVE 1

83 23R-F5455-00-001B PULLER CHAIN RH. 1

84 23U-F1770-00-00-1B OIL TANK CAP ASSY 1

85 2JH-H2501-V0-00-1B MAIN รพ.STRG.LOCK 1

86 2W8-H2130-00-00-1B BAND ASSY 1

87 3NA-E5416-00-00-1B COVER 1 1

88 4VJ-S2110-00-00-1B BATTERY ASSY 1

89 4 VK-F8100-00-00-1B TOOL KIT 1

90 90101-06135-00-1B BOLT, HEX. 1

91 90101-06207-00-1B BOLT, HEX. 1

92 90119-06044-00-1B BOLT HEX, พ/พASHER 2

93 97507-06512-00-1B BOLT, HEX.HEAD พ/พ 2

94 97607-06220-00-1B SCREW, PAN HEAD พ/พ 2

95 2JF1-F4796-00-00-1B COVER SEAT LOCK 1

96 2JH-F5137-00-00-1B RING 1 STOP 1

97 3NA-E4410-00-00-1B AIR FILTER ASSY. 1

98 3 N A- F7430-00-00-1B RR.FOOTREST ASSY 1 1

99 4AC-F7413-00-00-1B COVER FOOTREST 1

100 4LY-H1960-00-00-1B RECTIFIER REGULATOR 1

101 4NR-S6280-10-00-1B MIRROR ASSY 1 1

102 4NR-S6290-10-Ô0-1B MIRROR ASSY 2 1
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ตารางที่ 4.1 (ต่อ) แสดงรายการซิ้นล่วนย่อย และจำนวนท่ีใช้

No. Part No. Part Name Q'ty/Unit

103 4VJ-E8111-10-00-1B PEDAL SHIFT 1

104 4VJ-F1731-D0-33-GB SIDE , COVER 3 1

105 4VJ-F8311 -50-33-GB SHIELD 1 LEG 1 1

106 4VK-F8321-00-00-1B STAY 1

107 4VK-S4730-10-00-1B DOUBLE SEAT ASSY 1

108 4YS-F4500-00-00-1B FUEL COCK ASSY 1

109 90109-066F1-00-2B BOLT 1

110 90159-06033-00-1B SCREW พ/พASHER 1

111 90159-06058-00-1B SCREW W/WASHER 3

112 90159-06064-00-1B SCREW พ/พASHER 2

113 90159-06085-00-1B SCREW พ/พASHER 1
114 90159-06800-00-1B SCREW พ/พASHER 1

115 90175-06013-00-1B NUT, WING 1

116 90201-06557-00-1B WASHER , PLATE(PLAIN) 1

117 90249-12008-00-1B PIN CLEVIS 1

118 90387-062M9-00-1B COLLAR

119 90460-37802-00-1B CLAMP 1 HOSE 1

120 9702L-06020-00-1B BOLT 1 HEX. 1 !
121 97504-06520-00-1B BOLT , HEX.HEAD พพ 2 I

122 97507-06512-00-1B BOLT , HEX.HEAD พพ 2

123 97607-06210-00-1B SCREW 1 PAN HEAD พพ 2

124 97607-06210-00-1B SCREW 1 PAN HEAD พ/พ 2

125 97607-06320-00-1B SCREW 1 PAN HEAD พพ 1

126 9760L-06212-00-1B SCREW 1 PAN HEAD พ/พ 1

127 9770L-50012-00-1B SCREW TRUSS TAPPING 2

128 2JH-F4742-00-00-1B GROMMET 2

129 3N A-F7440-00-00-1B RR. FOOTREST ASSY 2 1

130 3NA-H2190-00-00-3B CLAMP 1 1
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ตารางท่ี 4.1 (ต่อ) แสดงรายการชิ้นส่วนย่อย และจำนวนท่ีใช้

No. Part No. Part Name Q’ty/Unit

131 3PP-E4613-00-00-1B GASKET EXHAUST 1 1

132 4VJ-E4710-10-00-MB MU FF. ASSY 1 1

133 4VJ-E5620-00-00-6B KICK CRANK ASSY 1

134 4VJ-F1741-D0-33-GB SIDE 1 COVER 4 1

135 4VJ-F8312-50-33-GB SHIELD 1 LEG 2 1

136 4VJ-S4865-00-00-1B BASKET 1 FRONT 1

137 4VK-F1721-00-33-GB SIDE .COVER 2 1

138 4VK-F4773-10-CB-LB HANDLE 1 SEAT 1

139 4VK-F8321 -00-00-1B STAY 1

140 4VK-F8385-00-33-DB COVER.UNDER 1

141 4VK-F8415-00-00-1B DAMPER 1 1

142 4VK-F8416-00-00-1B DAMPER 2 1

143 4VK-F842M-00-00-1B COVER 1 1
144 4VK-F842N4D0-00-1B COVER 2 1

145 90109-066F1-00-2B BOLT 1

146 90159-06033-00-1B SCREW W/WASHER 1

147 90159-06058-00-1B SCREW W/WASHER 2

148 90159-06085-00-1B SCREW W/WASHER 1

149 90159-06800-00-1B SCREW W/WASHER 2

150 90183-05807-00-1B NUT SPRING 1

151 90201-05725-00-1B WASHER, PLATE(PLAIN) 2

152 90201 -06557-00-1B WASHER, PLATE(PLAIN) 1

153 90201-086P8-00-1B WASHER, PLATE(PLAIN) 3
154 90201-08766-00-1B WASHER, PLATE(PLAIN) 1

155 90468-12007-00-1B CLIP 1

156 90480-21038-00-1B GROMMET 1

157 92907-08100-00-1B WASHER 1 SPRING 2

158 92907-12600-00-1B WASHER 1 PLAIN 1
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ตารางท่ี 4.1 (ต่อ) แสดงรายการชิ้นส่วนย่อย และจำนวนที่ใช้

No. Part No. Part Name Q’ty/Unit

159 93510-04011 BALL 19

160 93503-16003 BALL 22

161 95807-06012-00-18 BOLT 1 FLG. 4

162 97007-08016-00-1B BOLT HEXAGON 1

163 97007-08025-00-1B BOLT HEXAGON 2

164 9701L-06025-00-1B BOLT, HEX. 1

165 97504-06520-00-1B BOLT, HEX,HEAD พ /พ 2

166 97707-50012-00-1B SCREW TRUSS HD/TAP 4

167 9770L-50012-00-1B SCREW TRUSS TAPPING 1

4.1.2.2 ชิ้นส่วนประกอบย่อย(รนช Assembly Parts)

เป็นชิ้นส่วนย่อยที่ถูกทำการประกอบชิ้นมาโดยมวัตลุประสงค์ ในการเตริ'ยมความพร้อมชอง

ชิ้นส่วนเพึ่อใช้ในการผลิตบนไลน์ผลิตหลักชิ้นส่วนรประกอบย่อยที่ถูกนำมาใช้ในการประกอบบนไลน์ผลิตหลัก 

ประกอบด้วย 22 รายการ แต่ละรายการจะถูกนำมาใช้ต่อหนึ่งหน่วยการผลิต 1 Set ดังแสดงไว้ในตาราง 4.2 

แสดงรายการชิ้นส่วนประกอบย่อยและจำนวนที่ใช้ดังนี้

ตารางที่ 4.2 แสดงรายการชิ้นส่วนประกอบย่อยและจำนวนที่ใช้

No. Part Name Q ty/Unit

1 HANDLE ASS’Y 1

2 FUEL TANK ASS'Y 1

3 REAR FENDER ASS’Y 1

4 MUD GUARD ASS’Y 1

5 CLUTCH HUB ASS'Y 1

6 REAR ARM ASS’Y 1

7 FRONT FORK ASS’Y 1

8 CARBURETOR ASS’Y 1

9 BK. FOOTREST 1 ASS'Y 1
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ตารางท่ี 4.2 (ต่อ) แสดงรายการชิ้นส่วนประกอบย่อยและจำนวนที่ใข้

No. Part Number Q’ty/Unit

10 BK.FOOTREST 2 ASS’Y 1

11 PEDAL BRAKE ASS’Y 1

12 FOOTREST ASST 1

13 OIL TANK ASS'Y 1

14 PANEL FRONT ASST 1

15 COIL ASST 1

16 TAIL LIGHT ASST 1

17 COVER 1 ASST 1

18 COVER 2 ASST 1

19 COVER UNDER ASST 1

20 CHAIN CASE ASST 1

21 ENGINE SUB ASST 1

22 FRAM SUB ASST 1

4.2 การขนอ้ายชิ้นส่วนเฟ้อการประกอบ

การชนย้ายชิ้นส่วนเข้าชบวนการประกอบ ถ«ได้ว่าเปินกํจกรรมที่มความสำคัญในการสนับลนุนให้การ

พลตเปินไปได้อย่างต่อเนื่อง จากจำนวนรายการช* ไขั๋นส่วนเฟ้อการประกอบทั้ง 2 กลุ่ม คือ ชิ้นส่วนย่อย

จำนวน 167 รายการ และชิ้นส่วนประกอบย่อย 22 รายการ จำนวนรายการคังกล่าวจะถูกส่งเข้าไปทำการ 

ประกอบบนไลนัผลตหลักอย่างต่อเนื่อง จะเหินได้ว่าจะต้องมีการควบคุมชิ้นส่วนประกอบเป็นจำนวนมากใน

การจัดส่งชิ้นส่วนคราวละมาก ๆ จำเป็นจะต้องมีการจัดระบบการจัดส่งชิ้นส่วนให้สามารถส่งเข้าไปยังจุดปฎบ้ต 

งานประกอบแต่ละครั้งเป็นจำนวนมาก โดยจะต้องพิจารณาถงปัจจัยต่าง ๆ ที่ต้องการเซ่น การจัดส่งจะต้องจัด 

ส่งได้แต่ละครั้งเป็นจำนวนมากเซ่นก้น เฟ้อลดจำนวนเที่ยวชองการขนส่งจากพื้นที่จัดเก็บไปยังจุดปฎ๊บํตงาน-

ประกอบ ในการจัดส่งจะต้องคงสภาพของชิ้นส่วนให้อยู่ในคุณลักษณะที่กำหนด ไม่เก็ดความเลยหาย ดังนั้น 

ในการจัดส่งจะต้องมีภาชนะบรรจุ ลอดคล้องก้บปัจจัยที่ใด้กล่าวไว้ข้างต้น

การจัดส่งชิ้นส่วนจะต้องบรรจุในภาซนะที่กำหนดเนื่อพิจารณาถงการกำหนดจุดปฎป็ตงาน ระยะของ 

พื้นที่การทำงานบนไลนัผล้ตหลักชองพนักงาน 1 คน ( 1 Work Station ) จะต้องพิจารณาประกอบกับการจัด
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สมดุลไลนัการผลิตพร้อมกันไป เพราะระยะของพื้นที่ที่กำหนดจะต้องสามารถนำชินส่วนทีบรรจุไนภาชนะไปทำ 

การจัดวางไต้ไนการออกแบบสายการประกอบ จงต้องนำเงื่อนไขของพืนที่การจัดวางชินส่วนสำหรับการทำงาน 

ของพนักงานภายใต้เงื่อนไขของเวลาที่สูญเสียไนกรณที่มีการกำหนดระยะของพื้นทีความรับผิดขอบบนไลน์ผลิต 

ที่ยาวเกินไป ทำไห้ต้องเสียเวลาในการเดิน เพื่อนำเอาซิ้นส่วนจากภาชนะบรรจุไปไซ้งาน

ภาชนะบรรจุชิ้นส่วนสำหรับไลน์ผลิตหลักแบ่งออกได้ 2 ประ๓ ท

4.2.1 ภาชนะบรรจุประ๓ ท Rack

4.2.2 ภาชนะบรรจุประเภ'ท Box

ภาชนะบรรจุทั้ง 2 ประเภทมีรูปแบบที่แตกต่างกันไปตามรายละเอยดที่แสดงในตารางที่ 4.3 

ตารางที่ 4.3 แสดงรายการภาชนะบรรจุชิ้นส่วนเพื่อการประกอบ

ลำดับ ชื่อภาชนะบรรจุ ขนาดภาชนะบรรจุ กว้างXยาวXสูง

1 RACK HANDLE ASS’Y 80x180x150

2 RACK FUEL TANK ASS’Y 120x155x160

3 RACK REAR FENDER ASS’Y 70x120x120

4 RACK MUD GUARD ASS'Y 70x120x140

5 RACK CLUTCH HUB ASS’Y 65x100x130

6 RACK REAR ARM ASS'Y 120x155x160
—

RACK FRONT FORK ASS'Y 130x230x135

8 RACK CARBURETOR ASS’Y 15x22x12

9 RACK BK. FOOTREST 1 ASS’Y 70x120x140

10 RACK BK.FOOTREST 2 ASS’Y 70x120x140

11 RACK PEDAL BRAKE ASS'Y 50x100x80

12 RACK FOOTREST ASS’Y 60x105x120

13 RACK OIL TANK ASS’Y 50x100x80

14 RACK PANEL FRONT ASS'Y 60x120x145

15 RACK COIL ASS'Y 15x22x12

16 RACK TAIL LIGHT ASS’Y 50x100x80
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ตารางท่ี 4.3 (ต่อ ) แสดงรายการภาชนะบรรจุชิ้นส่วนเพื่อการประกอบ

ลำดับ ชื่อภาชนะบรรจุ ขนาดภาชนะบรรจุ กว้างXยาวXสูง

17 RACK COVER 1 ASS’Y 50x100x80

18 RACK COVER 2 ASS'Y 50x100x80

19 RACK COVER UNDER ASS’Y 70x120x120

20 RACK CHAIN CASE ASS’Y 120x155x160

21 RACK ENGINE SUB ASS’Y 80x180x150

22 RACK FRAM SUB ASS’Y 80x180x150

23 RACK HANDLE SEAT 80x180x150

24 RACK LEG SHILED 85x220x175

25 RACK COVER SIDE 3 & 4 120x220x170

26 RACK FRONT WHEEL & REAR WHEEL 635x220x160

27 RACK COVER SIDE 2 100x170x165

28 RACK MUFFLER 115x190x180

29 RACK AIR FILTER 55x150x170

30 RÀCK PEDAL SHIFT 70x125x165

31 RACK DOUBLE SEAT 80x200x160

32 RACK COVER UNDER 140x170x175

33 RACK BATTERY 30x50x20

34 RACK REAR CUSHION 40x70x10

35 RACK TOOL 30x50x20

36 RACK KICK CRANK 30x50x20

36 RACK MIRROR L.R 40x60x30

37 RACK MAIN SWITCH 30x50x20

38 RACK CHAIN 30x40x12

39 PLASTIC BOX CONTAINER FOR BOLT 1 

SCREW 1 WASHER 1 CRIP 1 CIRCRIP.

10x15x17

15x22x12

20x3216

(ชิ้นอยู่ก ับความเหมาะลม)
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4.3 เครื่องมีอและอุปกรณ์สำหรับการประกอบ

การประกอบบนลายการผลิตหลักจะประกอบบนลายพานการผลิตเพื่อให้ลายพาน ลำเลียงส่งงานจาก 

จุด-เริ่มต้น(Station 1) ผ่านจุดปฎบตงาน ต่างๆที่กำหนดไว้ทางด้านซ้ายและด้านขวาของสายพานการผลิตที่มี 

ความยาว 60 เมตร การจับยึดชิ้นส่วนประกอบเข้าลับลายพานการผลิตจะถูกจับยึดด้วย JIG ซึงบนลายพาน 

การผลิต จะมีการติดตั้ง JIG โดยมีระยะห่างที่ติดตั้งคือ 2 เมตร จึงถือได้ว่าลายพานการผลิตและ JIG จับยึด 

ชิ้นส่วนเป็นอุปกรณ์หลักของไลน์การผลิตในการดำเนินการประกอบชิ้นส่วนย่อยเพื่อให้ได้รถจักรยานยนต์ลำเร็จ

รป โดยการแบ่งหน้าที่ลันทำของพนักงานไลน์ผลิตซึ่งแต่ละจุดงานที่กำหนดชิ้นจะต้องมีเครึ่องมือ และอุปกรณ ์ 

เพื่อใช้ในการประกอบชิ้นส่วนเครื่องมีอที่ใซ้ในลายการผลิตจะเป็นเครื่องมีอที่ใช้ลม เป็นต้นกำลัง เครื่องมือส่'วน 

ใหญ่ ใช้ขันยึดชิ้นส่วนเข้าด้วยลัน โดยมีขนาดแตกต่างลันไปตามขนาดของชิ้นส่วนที่จะประกอบ รายการเครื่อง 

มือและอุปกรณ์ที่ใช้ด้งแลดงในตารางที่ 4.4 

ตารางที่ 4.4 แสดงรายการเครื่องมือและอุปกรณ์เพื่อการประกอบ

ลำดับ ซึ่อเครื่องมือและอุปกรณ ์ จำนวนที่ใช้

1 BENDING SHAFT 1

2 BLOCK NO.10 16

3 BLOCK NO.12 8

4 BLOCK NO.14 6

5 BLOCK NO.17 6

6 BLOCK NO.19 4

7 BLOCK NO.8 1

8 COLLECT CHUCK 1

9 DRIVE BIT NO.2 8

10 DRIVER BIT NO.3 14

11 ELECTRIC HOIST 1

12 ENGINE HOOK 1

13 ENGINE TABLE 1

14 HAMMER 1

15 HEX. 6 MM. 3

16 HEX.5 MM 1

17 JIG RR.FOOTREST 2
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ตารางท่ี 4.4 (ต่อ) แสดงรายการเครื่องมือและอุปกรณ์เพื่อการประกอบ

ลำดับ ช ื่อเครื่องมือและอุปกรณ ์ จำนวนที่ใช้

19 OIL FEEDER 1

20 PETRO FEEDER 1

21 PINCERS 5

22 PLASTIC HAMMER 9

23 RUBBER HAMMER 1

24 SCREW DRIVER 4

25 SPANNER NO. 14 2

26 SPANNER NO.10 2

27 SPANNER NO.12 3

28 SPANNER NO.8 2

29 STEEL CHISEL 2

30 TORQUE WRENCH 450QL 11

31 TORQUE WRENCH 900QL 4

32 TOURQUE 120 QL 1

33 TOURQUE 450 SPLN 1

34 UW-6SD 1

35 IMPACT MAC-320 2

36 IMPACT URW-6 1

37 IMPACT URW-8 1

38 IMPACT URW-8N 1

39 IMPACT US-3.5A 1

40 IMPACT US-5 12

41 IMPACT UW-101E 4

42 IMPACT UW-1300 2

43 IMPACT UW-61E 1

44 IMPACT UW-65LW 18

45 IMPACT UW-6CS 4

46 IMPACT UW-6SH 5
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ตารางท่ี 4.4 (ต่อ ) แสดงรายการเครี่องมือและอุปกรณ์ลม เพื่อการประกอบ

ลำดับ ซึ่อเครื่องมือและอุปกรณ์ จำนวนที่ใช้

47 IMPACT UW-6SSD 1

48 IMPACT บพ-6SSH 1

49 IMPACT บพ-6SSL 4

50 IMPACT UW-8P 1

5า IMPACT บพ-9S า

4.4 ข้อกำหนดในการประกอบรถจักรยานยนต์

ในการดำเนินการประกอบรถจักรยานยนต์ จะดำเนินการตามข้อกำหนดโดยพิจารณาถึง

- ข้อกำหนดทางด้านเทคนิคการประกอบ 

ข้อกำหนดทางด้านคุณภาพ

- ข้อจำกัดในการประกอบ

ข้อกำหนดทั้ง -3 ด้านจะถูกนำมาพิจารณาในการออกแบบการจัดลายการประกอบโดยข้อมูลในการ 

สนับลนุนจะมาจากขั้นตอนการออกแบบผลิตภัณฑ์ที่ระบุไว้ในแบบพิมพ์เขียว ซึ่งกำหนดออกมาเป็นแบบพิมพ์- 

เขียวสำหรับการประกอบรถจักรยานยนต์ที่มืข้อมูลบ่งชี้ เซ่น ข้อกำหนดในการข้น Bolt .Screw ในการยึดชนส่วน 

เข้ากับโครงสร้างชองรถจักรยานยนต์จะกำหนดให้โดยมีหน่วยของการข้นยึดเป็น Kgf.cm เป็นต้น ในส่วนของ 

ข้อกำหนดทางด้านคุณภาพจะเป็นข้อกำหนด 2 ด้านหลัก ๆ คือ ข้อกำหนดในด้านของ Function การใช้งานโดย 

การประกอบจะต้องมืชี้นส่วนย่อยครบตามข้อกำหนดในแบบพิมพ์เขียว และมีการต้ดทั้งใต้ถูกต้องตามข้อกำหนด 

ในแบบพิมพ์เขียวและข้อกำหนดหลังคือ ความเรืยบร้อยของการประกอบ เซ่น รอยต่อของการประกอบชี้นส่วน 

หรือซ่องว่างที่ปรากฎ;Appearance) ในส่วนชองข้อจำกัดในการประกอบมีความสำคัญอย่างยง ในการออก 

แบบการจัดลายการประกอบ ซึ่งจะต้องพิจารณาวิธีการติดตั้งขนส่วนย่อยเข้ากับโครงสร้าง โดยพิจารณาการ 

ติดตั้งก่อนหลังของชี้นส่วนย่อย เพราะในการประกอบชิ้นส่วนย่อย ถ้าจัดลำดับก่อนหลังผิดพลาดจะส่งผลให้ 

ทำการประกอบชิ้นส่วนย่อยอื่นไม่ได้ หรือส่งผลกระทบกับระดับคุณภาพของชิ้นส่วนประกอบ เช่น เป็นรอยขีด- 

ข่วนบนชิ้นงานย่อย
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4.5 กำหนดขั้นตอนงานย่อยในการประกอบ

การกำหนดงานย่อยของขั้นตอนการประกอบ มีองค์ประกอบ 6 ด้านทีเข้ามาประกอบกันเป็นกิจกรรม 

ย่อย ๆ จากจุดเริ่มต้นของการประกอบจนถึงจุดสุดท้ายของการประกอบนันคึอ การดำเนินการกิจกรรมย่อยร่วม 

กันหลายกิจกรรม เพื่อให้ใต้ผลลัพธ์เป็นผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป องค์ประกอบทั้ง 6 ด้าน ดังต่อ!ปนี้

4.5.1 กิจกรรมการประกอบ ในนต่ละขั้นตอนย่อย

4.5.2 ชิ้นส่วนที่ใข้ในการประกอบในแต่ละขั้นตอนย่อย

4.5.3 เครื่องมือและอุปกรณ์ที่ใช้ในแต่ละขั้นตอนย่อย

4.5.4 ความชัดเจนของการแบ่งแยกงานย่อย

4.5.5 รอบเวลาการผลิตที่ต้องการ

4.5.6 การใช้เครื่องมือและอุปกรณ์

เนื่องจากการดำเนินการประกอบรถจักรยานยนต์ เป็นงานเฉพาะด้านที่ต้องใช้องค์ประกอบในส่วนของ 

เคร ื่องม ือและอ ุปกรณ ์ พร้อมทั้งการใช้เครื่องมือและอุกรณ์ที่ชิ้นกับกิจกรรมการประกอบชิ้นส่วนย่อยในกระบวน 

การประกอบในดำเนินงานวิจัยใต้ใช้จำนวนขั้นตอนการประกอบเดิม ที่ใช้อยู่ในปัจจุบันเข้ามาเป็นข้อมูลพื้นฐาน 

เพื่อใช้ในการอ้างอิงการดำเนินการกำหนดขั้นตอนงานย่อย โดยใช้องค์ประกอบท้ง 6 ด้าน ข้างต้นมาพิจารณา 

กิจกรรมการประกอบ โดยการพิจารณารวมเข้าหรือแยกออกเพื่อให้ลอดคล้องกับองค์ประกอบทีนำมาพิจารณา 

ทั้ง 6 ข้อที่กล่าวในข้างต้น

จากการพิจารณากำหนดงานย่อยของการประกอบรถจักรยานยนต์ในร่น A ลามารถแบ่งแยกกิจกรรม 

การประกอบจากจุดเริ่มต้นถึงจุดสุดท้ายของการประกอบบนลายการผลิตแบ่งใภัปีน 202 ขั้นตอนงานย่อยดัง 

แลดง!วิในตารางที่ 4.6 แลดงขั้นตอนงานย่อยของการประกอบรถจักรยานยนต์
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ตารางที่ 4.5 แสดงรั้นตอนงานย่อยรองการประกอบรถจักรยานยนต์

No. ข ั้น ต อน งาน ย ่อย เง่ือน

ไข

ข ึ้นล ่วนท ี่ใช ้ เค ร ื่อ งม ือ ท ี่ใช ้

รหัส ข่ือ Q'ty

1 ต รวจ เช ็ค ห ม าย เล ข เค ร ื่อ ง  E/G ENGINES SUB ASSY 1

2 น ำข อ จาก รอก เก ี่ย ว  E/G แล ้วยกส ูงข ึ้น FOOTREST ASSY 1

3 ป ระก อ ฆ  Footrest 97527-08520-00-1B BOLT HEX.HEAD 

พ /พ

4

4 ยกแ ท ่น  (วาง E/G) ว างบ น ไล น ์ ENGINE TABLE

5 วาง E/G บ น แท ่น

6 น ำข อ จ าก เก ี่ย วอ อ ก จ าก  E/G

7 วาง C over 1 (ฝ าค รอ บ เค ร ื่อ ง ) บ น ไล น ์

8 ต รวจ เช ็คห มาย เลข ข องค อ  Frame FRAME SUB ASSY 1

9 ผล ัก M ain S tand ให ้ต ั้งข ึ้น

10 ยก Fram e อ อ ก จ าก  R ack โดยใช ้รอก ENGINE HOOK

ยก Frame อ อ ก จ า ก รอ ก ว างบ น  Jig JIG

ต ั้งบ น  Jig  แ ล ะท ำก ารล ๊อ ค  Jig HAMMER

11 ป ร ะก อ บ  E/G เช ้าก ับ Fram e ด ้วย  Bolt L 95817-08110 BOLT FLG. 1

12 ย ก แท ่นวาง เคร ื่องออกวางไว ้บนตำ นหนํง

ท ี่ก ำห น ด

13 ช ่วย ป ระก อ บ  E/G ก ับ  Frame R

14 ป ระก อ บ  S top Sw itch  โดย เก ี่ย ว  S top Sw itcL R 4LY-H2530-00-00-1B STOP SWITCH ASSY 1

กับ Pedal B rake แล ้วด ้ง Sw itch  Stop

ป ร ะ ก อ บ  ก ับ  Frame

15 ใล่ W asher ก ับ  N ut เข ้าก ับ  Bolt ย ืด  E/G R 90201-086P8-00-1B WASHER PLATE 

(PLAIN)

3

95607-08200 NUT บ FLANGE 3

16 ข้น Nut ย ืด  E/G R IMPACT UW6SH

BLOCK NO. 12

17 ข ้นด ้วย แรง 180-280 k g f./cm. R T/ WR 450 QL

BLOCK NO. 12

18 ต รว จ ม า fคล ้ท ี่ Nut /w a s h e r  ท ี่ทอร ์ค R

19 จ า ร ะบ ีท ี่ค อ เฟ ร ม ด ้า น บ น แ ล ะด ้าน ล ่า ง GREASE NO.3
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ตารางท่ี 4.5 (ต่อ) แสดงขั้นตอนงานย่อยของการประกอบรถจักรยานยนต์

No. ข ั้น ต อน งาน ย ่อย เงอน 

ไข

ชิ้นล ่'วนท ี่ใช ้ เค ร ื่อ งม ือท ี่ใช ้

รพั) ซึ่อ Q'ty

20 ป ร ะ ก อ บ บ อ ล ด ้า น บ น  22 ล ูก  โดยใช้ข ิมแพ คด ูด 93503-16003 BALL 22 IMPACT MAC- 

320

21 ป ร ะก อ บ บ อ ล ด ้า น ล ่า ง  19 ล ูก โดยใช้ข ิมนพ คด ูด 93501-04011 BALL 19 IMPACT MAC-320

22 ยก Front Fork อ อ ก จ าก  R ack ว างบ น ไล น ์ FRONT FORK SUB 

ASSY

1

ร ้อยนกน Front Fork ก ับ คอ เฟ รม  ระว ังอย ่าให ้

Ball เล ียร ูป

ป ระก อ บ  R ack Ball 1 และโคเ'วอf บ อ ลแรค  ก ับ 22F-23411-01 RACE BALL 1 1

แกน Front Fork แล ้วห มน  Nut 1 ต ัว 2JH-F3416-00-00-1B COVER BALL RACE 2 1

23 ขัน Nut ย ึด แก น  Front Fork ก ับ คอเฟ รมให ้แน ่น 90179-25033-00-1B NUT 2 IMPACT UW-101E

ข ันน ัทต ัวท ี่ 1 แรงข ัน 250-350  kg f.cm . COLLECT CHUCK

เพ ื่อให ้ R ack Ball 1 เช ้าท ี่แล ้วหม ุน  Front Fork IMPACT UW-9S

ไปมา-ช ้าย -ขวา 2-3 คร ั้ง และค ายน ัท ต ัวท ี่ 1 อ อ ก COLLECT CHUCK

1/4 รอบท ดลองโยกข ิกคร ั้งให ้ Front Fork ห ม ุน

คล ่องต ัว  แ ล ะใช ้ป ระแ รท อ f คจ ับ น ่ท ต ัวท ี่ 1 ไว้

แล ้วข ัน Nut ต ัวท ี่ 2 ให ้แน ่นพอด ีโดย ค อ จ ะต ้อ ง

ไม'นีด

24 เช็ค ท องคน ท ต ัวท ี 2 600-900  kg f.cm . T/WR 900 QL

25 ต รวจมารค ล ี Nut ท ั้ง 2 ตัว MARKING PEN

26 ประกอ บ  C over 1 ก ับ Frame COVER 1 SUB ASSY 1

ป ระก อ บ  S pnng C om pression แ ละ W asher L 90501-125E9-00-1B SPRING

COMPRESSION

1

ก ับ Engine 90201-126LQ-00-1B WASHER PLATE 

(PLAIN)

ใ

27 ป ิด  C over 2 ท ้าย เฟ รมท ั้ง  2 ช ้างโดยแกะ 2JH-F139R-00-00-1B COVER 2 2

ก ระด าษ ก าว  อ อ ก ก ่อ น

28 ต ่อลาย  CDI Unit ก ับลายไฟ Engine 3 เล ้น L 4VJ-H5540-00-00-1B CDI UNIT CASE 1 1

แดง - ขาว -

แดง - ดำ

ฟ ้า - ขาว

29 จ ัด Pipe และ Hose เข ้าแคมป ้ท ี่เฟ รม L
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ตารางท่ี 4.5 (ต่อ) แสดงขั้นตอนงานย่อยของการประกอบรถจักรยานยนต์

No. ข ั้น ต อน งาน ย ่อย เงึ๋อน 

ไข

ข ั้นส ่วนท ี่ใซ ้ เค ร ื่อ งม ือท ี่ใซ ้

รหัส ข่ึอ Q'ty

30 ท าล ีค อ เฟ รม  โดยใซ ้ภ ู่กน  จ ุ่ม ล ี แห ้งเร ็ว L สี 1 พู่ก ัน

ท าต รงจ ุดห มาย เลข  ค อ เฟ รม

31 ใส่ C ollar เข ้าด ้านใน P ro tecto r แล ้วข ้น L 90149-06184 SCREW 1 IMPACT US-5

Screw  ย ึด  C over 1 ก ับ  Frame ( ด ้านซ ้าย  ) 90387-062M9-00-1B COLLAR 1 DRIVER BIT NO.3

32 ข้น S crew  ย ึด  CDI ก ับ  BK. ที่ รบช . ม าก ับ 97607-06320-00-1B SCREW PAN HEAD 1 IMPACT US-5

Frame DRIVER BIT NO.3

33 ป ระก อ บ  Pin Dowbl ก ับ  Engine 99530-10114-00-1B PIN DOWEL 2

34 ใส่ C over Hub Dust ก ับ  Front W heel A ss 'y 2JH-F5117-00-00-1B COVER HUB DUST 1

ประกอบช ุด  Front W heel เข ้าก ับ  Front Fork 4 VK-S5100-00-00-6 B FRONT W/ASSY SET 

พ/ร
1

ร้อย Axle W heel Front ให ้ผ ่าน ท ะล ุไป ด ้าน ต รงข ้าม R 2JH-25181-00 AXLE WHEEL FRONT 1 P L A S T I C

HAMMER

35 ใส่ C ollar ก ับด ้านใน  P ro tec to r แล ้วข ้น R 90149-06184 SCREW 1 IMPACT US-5

Screw  ย ึด C over 1 ก ับ Frame ( ด ้านขวา ) 90387-062M9-00-1B COLLAR 1 DRIVER BIT NO.3

36 ใส่ W asher ก ับ  Axle W heel Front 90201-101J1-00-1B WASHER . PLATE 

(PLAIN)
1

หม ุน  Nut ท ี่ Axle W heel Front 90185-10091 NUT SELF LOCKING 1

37 ข้น Nut Front W heel ให ้แน ่น IMPACT UW-9S

BLOCK NO. 17

38 เช ็คทอร์ค Nut Front W heel แรงข ้น 300 -480 T/WR450 QL

kgf.cm . BLOCK NO.17

39 ตรวจมารค ลี Nut Front W heel MARKING PEN

40 ป ระก อ บ  Tail L ight ก ับ เฟ รมโดยใส ่ แ ด ม เป อ ร ์ 4VK-H4559-00-00-1B DAMPER 2 2

2,3 และ C o lla r อ ย ่า ง ล ะ  2 ต ัวก ับ  Tail L igh t 4VK-H4527-00-00-1B DAMPER 3 2

แ ล ้วป ระก อ บ ก ับ  Fram e ใ ส ่แ ด ม ฝ อ ร ์ 5 และ 90387-063W1-00-2B COLLAR 2

W asher ข ้น ย ึดด ้วย  Nut ให ้แน ่น 4VK-H4553-00-00-1B DAMPER 5 2

2A1-H4554-00-00-1B WASHER SPECIAL 2

95307-06600-00-1B NUT HEXAGON 2

41 จ ัดลายไฟ Tail L igh t อ ย ู่ร ะห ว ่าง  เฟ รมก ับ

ไฟท ้าย R

42 ร้อย Axle เข ้าร ู BK. Footrest 1 22F-25381-10 AXLE WHEEL REAR 1
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ตารางท่ี 4.5 (ต่อ) แลดงขั้นตอนงานย่อยซองการประกอบรถจักรยานยนต์

No. ข ั้น ต อน งาน ย ่อย เง่ือน

ไข

ช ิ้นส ่วนท ี่ใช ้ เค ร ึ่อ งม ึอ ท ี่ใช ้

รหัล ข่ือ Q'ty

ท าจ าระบ ี ก ับ  A xle L GREASE NO.2

แปรงทารี

ป ระก อ บ  Rear Arm  เข ้าก ับ Fram e ร ้อย Axle 

ผ ่าน  Rear A rm  นละเฟ รม  ท ะล ุด ้าน ต รงข ้าม

REAR ARM SUB 

ASSY
1

43 ป ระก อ บ  Rear F ender ก ับ  Fram e ให ้ด ้านหน ้า

Lock ก ับ M ud G uard  ท ี่ป ร ะ ก อ บ ม า ก ับ  Frame 

แล ้วข ันด ้วย Bolt 2 ต ัว รอง W asher 2 ต ัว ด ้าน

หล ัง และข ัน  Bolt ด ้าน ห น ้า  2 ต ัว

REAR FENDER SUB 

ASSY
1

97507-06520-00-1B BOLT HEX.W/W 2 IMPACT UW-6SSL

90201-06557-00-18 WASHER PLATE 

(PLAIN)
2 BLOCK NO.10

90119-06044-00-18 BOLT HEX.W/W 2

44 ป ระก อ บ  Seat R ubber ก ับ  Oil Tank 4VK-F4198-00-0C '8 SEAT RUBBER 1

45 ขัน Bolt ย ืด Fuel Tank ก ับ  Fram e โดยให ้ขอบ 97507-06520-00-1B BOLT HEX.W/W 2 IMPACT UW-6SLK

Seat R ubber อย ู่ใต ้ Fuel Tank 2 ตัว 90201-064 K6-00-1B WASHER PLATE 

(PLAIN)
2 BLOCK NO.10

46 เช ็คทอร์ค Bolt Fuel Tank แรงข ัน 50-80 kg f.cm . T/WR 120 QL

BLOCK NO. 10

47 ตรวจมาร ์คต ี Bo lt Fuel Tank MARKING PEN

48 ขัน Nut ย ืด Fuel tank ก ับ Frame ท ี่ห ม ุน ม าจ าก

Sub. Frame

IMPACT URW-8

49 เช ็คทอร์ค แรงข ัน 120-190 kg f.cm . T/WR 450 QL

50 มาร ์คต ีท ี่ Nut MARKING PEN

51 เช็ค Bar C ode ท ี่ต ัด ก ับ  E/G และ Frame แล้ว

นำ Bar C ode Frame ต ้ดท ี R tFender (ในกรณ

ท ี่ม เต ีย งต ังและห มาย เลข ไม ่ต รงก ัน ให ้แจ ้งห ัวห น ้า

งานท ันท ี)

52 ใส่ W asher เข ้าก ับแกนโช ๊คท ี่เฟรม R 90201-12190-00-1B WASHER PLATE 

(PLAIN)
1

ป ระก อ บ โข ๊ค ก ับ เฟ รม ก ับ  R ear Arm  ควรระว ังให ้ R 4VK-F2210-00-00-1B SHOCK ASSORBER 

RR.
1

ห ัน ด ้าน ท ี่บ ีข อ บ มารค  ท ี่ป ร ะ ก อ บ ก ับ  R ear A rm

ไว ้ด ้านนอก
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ตารางท่ี 4.5 (ต่อ) แสดงขั้นตอนงานย่อยรองการประกอบรถจักรยานยนต์

No. ข ั้น ต อน งาน ย ่อย เง่ือน

ไอ

ข ั้นส ่วนท ี่ใช ้ เค ร ื่อ ง ม ือ ท่ี'ใช้

รหัส ซ่ือ Q'ty

ห ม ุน น ัท  ย ืด โข ๊คก ับ เฟ รมรอง W ashe r R 95307-10600-00-18 NUT HEXAGON 1

S0201-106F2 WASHER PLATE 

(PLAIN)
1 I

ห ม ุน  B o lt ย ืดโช ๊คก ับ  R/Arm รองด ้วย  W asher R 90106-10025-00-1B BOLT ROUND HEX. 1

1 ต ัว 92907-10600-00-1B WASHER PLAIN 1

53 ขัน Nut ย ืด โช ๊คก ับ เฟ รมรอง W ashe r 1 ตัว R IMPACT UW-6SH

BLOCK NO. 14

54 ขัน Bolt ย ืด โซ ๊คหล ังก ับ  R ear Arm  รอง W asher R IMPACT UW-6SH

า ตัว BLOCK NO.17

55 เช ็คทอร ์ค  N ut โซ ๊คหล ัง R T/WR450 QL

BLOCK NO. 14

56 เช ็คทอร ์ค Bolt โช ๊คหล ัง R T/WR 450 QL

BLOCK NO. 17

57 ต รวจมารค ส ื Bo lt 1 Nut โช ๊คหล ัง R MARKING PEN

58 ใส่ C lu tch  Hub ก ับ R ear W heel CLUTCH HUB ASSY 1

ป ร ะก อ บ  RA/Vheel ก ับ  R/Arm ให ้ด ้านตรงข ้าม 4VK-S5300-10-00-1B REAR W HEEL 

ASSY SET W/SF

1 I
_j

ร้อย A xle  ผ ่าน  S pocke t i
ป ระก อ บ  Collar เข ้าระหว ่าง R/Ami ก ับ  RAVheel R 90387-12879-00-1B COLLAR 1 SHAFT

และร ้อย  ชาร ์ป  สำรอ งผ ่าน  C o lla ' R /W heel ด ้างไว ้

จ ับ ช าร ์ป ส ำรองไว ้ น ล ัวให ้ด ้าน ตรงข ้ามต ัน  Axle R

ใ ห ้ส ุด พ ร ้อ ม ก ับ ด ืงอ อ ก

59 คล ้อง C hain Drive ก ับ s p o c k e t Drive ท ี E/G L 98568-39099-00-1B CHAIN DRIVE 1 PINCERS

แ ล ะป ล าย อ ีก ด ้าน ห น ึ่งอ ย ู่ด ้าน ใน ข อ ง  Rear Arm

ส ่วน ป ล าย อ ีก ด ้าน ห น ึ่งร ้อ ย เข ้าร ะห ว ่า ง  Frame

กับ BK  Footrest 1 แ ล ้วต ่อ ป ล าย  C hain Drive

เข ้าด ้วยก ัน ให ้ด ้าน บน ช อง C lip  Lock  C hain Drive -

ว ิ่งท ว น เข ็ม น าฟ ้ก า  เท ี่อไม ่ให ้ C lip  ห ล ุด

60 ต ่อ ป ล ัก  CDI ก ับ W ire H arness L

61
---------1v--------------------------------------------------------------------------------
ต ่อ ป ล ัก  E ngine ก ับ W ire Harness L
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ตารางท่ี 4.5 (ต่อ) แลดงขั้นตอนงานย่อยของการประกอบรถจักรยานยนต์

No. ข ั้น ต อน งาน ย ่อย เงื่อน

ไข

ช ิ้นส ่วนท ี่ใช ้ เค ร ึ่อ งม ีอ ท ี่ใ ช ้

รหัส ช่ือ Q'ty

ร้อย A xle  W heel R ear เข้า P uller Chain L 4YS-F5381-00-00-1B AXLE WHEEL REAR 1

23R-F5455-00-00-1B PULLER CHAIN RH. 1

นำ A xle  W heel Rear ร ้อยฝ าน  R/Arm L

ผ ่าน  s p o c k e t

คล ้องใช ่เข ้าก ับ S pocke t แล ้วด ัน  Axle W heel Rear 

ให ้ทอย'ไห้ล ุด ท างด ้าน ,พลัง

L PLASTIC

HAMMER

63 ปร ้ม  N ut Puller Chain ให ้ม ีค วาม ห ย ่อ น  40-50 ม ม . L

แล ้วแจ ้งด ้าน ตรงข ้าม

64 ประกอ บ  C hain C ase ก ับ  R/Arm ให ้ C hain Case L

เข้า Lock

65 ขัน Bolt ย ึด  cha in  case  ต ัวข ั้นข ้างหน ้า L 90119-06834-00-1B BOLT HEX. พ/พ 1 IMPACT UW-6SLK

BLOCK NO.10

66 ขัน Bolt ย ึด  cha in  case  ต ัวยาวย ึด ข ้างห ล ัง L 90119-06836-00-1B BOLT HEX. 

W/WASHER
1 IMPACT UW-6SLK

BLOCK NO. 10

67

1

ห ม ุน  Nut W ing อ อ ก จ าก ล ้อ ค เบ รก R T/W R450Q L j

BLOCK NO, 12 j 
1

นำ Pin ใส ่ก ับร ู ร ีเวอร ีแคมช าร ์ป โด ยให ้ Spring R MARKING PEN j

คาไว ้ก ับ ล ้อค เบรก

1
1 กด Pedal Brake ล งให ้ล ้อ ค เบ รค ผ ่าน  Pin แล ้วหม ุน R

Nut W ing ต าม เด ม  ป ร ับ ร ะ ย ะ ฟ ร ี2 0 -3 0 ม ม .

อย ่าให ้เบ รคห ล ังค ้าง

68 ป ร ะก อ บ Tensionw ต ิด ก ับ  R/Arm ก ับ  Plate เบ ร ก ! R 90109-08183-00-1B BOLT 1

ของ R/W heel ข ันย ึดด ้วย  Bolt และ Nut 92907-08100-00-1B WASHER SPRING 1

รอง W asher sp rin  ให ้ห ัว Bolt เข ้าล ้อ ค ก ับ เบ รก ! 95307-08700-00-1B NUT HEXAGON 1

69 ขัน Nut Tension R

70 ทอร ์คแรงข ัน  150-230 kg f.cm . R •

71 ต รวจมาร ีค ล ี R

72 ร้อย C lip  ก ับ Bolt Bartension R 90468-12007-00-1B CLIP 1 IMPACT UW-6SLK

BLOCK NO. 12
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ตารางท่ี 4.5 (ต่อ) แสดงขั้นตอนงานย่อยของการประกอบรถจักรยานยนต์

No. ข ั้น ต อน งาน ป อย เงึ่อน 

ไข

ข ั้น ส ่วน ท ี่ใช้ เค ร ือ งม ือ ท ี่ใ ช ้

รอ ์ส ขื่อ Q'ty

73 ใส่ Puller Chain ที A x le  W hee l R ear R 23R-F5455-00-00-1B PULLER CHAIN RH. 1

ห แ น  N ut ก ับ Axle R 90185-12046 NUT SELF LOCKING 1

74 ตงข ีด Puller C hain ให ้เท ่าก ับด ้าน ซ ้าย R IMPACT UW-6SLK

BLOCK NO. 10

75 ขัน Nut รด  A xle W heel Rear R IMPACT UW-101E

BLOCK NO. 10

76 เช ็คทอร์ค 500-700 kg f.cm . R T/ WR 900 QL

BLOCK NO. 19

77 ฅราจมาร ์ค ล ี R MARKING PEN

78 ขัน Nut Puller Chain ให ้แน ่น R IMPACT UW-6SLK

BLOCK NO. 10

79 ป ระท อบ  H andle  ก ับ แ ก น  Front Fork ให ้ร ่องผ ่า HANDLE SUB ASSY 1
j

ท ี่ป ลายแกน  Front Fork ล ๊อ ค ก ับ  H and le  จ ัด ส าย

Wire Harness ไว้ ด ้าน ข วาล าย อ ื่น  ๆ ไว ้ด ้านซ ้าย

80 ร้อย Bolt จากซ ้ายไปด ้าน ข วาแล ้วข ัน  Nut รด 
handle

L 90105-10036-000-1B BOLT FLANGE 1 IMPACT UW-9S

1
90185-10154 NUT SELF LOCKING 1 BLOCK NO. 14

SPANNER NO. 14

81 เช็ค'ทอร่คที่ Nut แรงข ัน 700 -900  kg f.cm . L T/ WR 900 QL 1

SPANNER NO. 14

BLOCK NO. 14

82 ต รว จ ม า f คล ีท ี่ Nut L
83 ร ้อยสาย S peedom e te r ก ับ  W ire B rake เข้า

C lamp ท ีช ุด Front Fender

84 คาย S crew  เป ิดฝา คา !J เร เต อ f แล ้ว 'วางบน'ไลน ์ L IMPACT UW-5

DRIVER BIT NO.2

85 เด ินลายไฟ ร ้อย เขา Stay A ir F ilte r ส อ ด ล าย  2T R

แล้ว น ำไปต ่อก ับ

- สายไฟ Tail L igh t 1 ป ล ั๊ก

- สาย  C en te r Fuel Tank 1 ป ล ัก
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ตารางท่ี 4.5 (ต่อ) แสดงเนตอนงานย่อยซองการประกอบรถจักรยานยนต์

No. เนตอ น งาน ย ่อย เง ื่อน

ไข

ชนส ่วนท ี่ใข ้ เค ร ื่อ งม ือ ท ี่ใข ้

รหัส ซ่ือ Q'ty

- ลาย อ อ ย ร ืเว อ ร ์เก จ  1 ป ล ั๊ก

- ลาย  Stop Sw itch 2 เส ้น

- สาย Fuse 1 เส ้น

86 ร ้อ ย ท ่อน ำม ัน อ อโต ้ล ูป จาก  Engine สอดใต ้เฟ รม R

ใต้ Fuel Tank

87 ป ระก อ บ  Oil Tank Sub ก ับ  Frame R OIL TANK SUB ASSY 1

ขัน Bolt ย ึด  Oil Tank ก ับ เฟ รม  2 ต ัว R 90119-06044-00-1B BOLT HEX. 
W/WASHER

2 IMPACT UW-6SLK

BLOCK NO.10

88 ป ระก อ บ ท ่าน ํ้า ม ัน อ อ โ ต ้ล ูป ก ับ  Oil Tank โดยดง R 90467-08003-00-1B CLIP 1

Reverse ป ล าย ท ่อ น ำม ัน อ อ โต ้ล ูป อ อ ก แ ล ้ว ใส ่ C lip

ก ับ ป ล าย ท ่อ  แล ้วป ระก อ บ เข ้าก ับ  Oil Tank ร ัดด ้วย

C lip ระว ังอย ่าให ้ส าย บ ิด งอ  ห ร ือ  แตก

89 เต ้มน ํ้าม ันออ'โต ้ล ูป 'ใน Oil Tank ป ร ะ ม า ณ  1 ล ิตร R OIL FEEDER

90 ร ัดลายไฟด ้วย C lam p 1 4 จ ุด R 3NA-H2190-00-00-3B CLAMP 1 4

91 จ ัด ลาย  W ire H arness ให ้ตรง M ark จ ุด เท ป ล ิข าว 3NA-H2280-00-00-3B CLAMP 1 1

แล้วร ัด W ire H arness ก ับ Frame ด ้วย  C lam p 1

92 บ ิด ป า  Oil Tank ท่ Oil Tank 23U-F1770-00-00-1B OIL TANK CAP ASSY 1 PLASTIC
HAMMER

93 ต ่อป ล ัก  F lasher R elay ก ับ  W ire H arness แล ้ว 35R-83350-20 FLASHER RELAY 1

ป ระก อ บ  F lasher Relay ก ับ  Frame

94 ร ้อยลาย  W ire S tarter เข ้าฝา C abu และ Spring L

P lunger ไป เก ยวก ับ  P lunger

95 ร ้อยสาย  W ire C y linde r เข ้าฝา C abu แ ละ Spring L

ท ี่ออกจาก  C a rbu re to r ไ ป เก ี่ย ว ก ับ ล ูก เร ิง

96 ป ิด ฝ า C arb. ข ัน S crew  ท ี่ต ้ด ม า  2 ต ัว โดยว ัดให ้ L IMPACT UW-5

S pringP lunger และล ูก เร ่งลงใน  C a rb u re to r ให ้ส ุด DRIVER BIT NO.2

97 ป ระก อ บ ล าย  S peedom e te r เข ้าก ับ  Front W heel L

โดยใส ่ไล ้สายให ้เข ้าล ็อค

98 ล ิอคสาย  S peedom e te r ด ้วย  Ring S top แล ้วด ืง L 2JH-F5137-00-00-1B RING STOP 1 SCREW DRIVER

ย างห ุ้ม
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ตารางท่ี 4.5 (ต่อ) แสดงขั้นตอนงานย่อยชองการประกอบรถจักรยานยนต์

No. ข ั้น ต อน งาน ย ่อย เงื่อน

ไข

ข ั้นส ่วนท ี่ใช ้ เค ร ึ่ องมอท ี่'ใช ้

รหัล ข่ือ Q'ty

99 ป ระก อ บ ล าย เบ รค เข ้าก ับ  Front W heel L

100 ต ่อสายไฟ  ดำ-ขาว L

101 เล ีย บ ป ล ั๊ก ล าย ไฟ  ฟ ้า -น ํ้า เง ิน -ข าว L

102 ใส่ Pin เข้าชุด Front W heel L 90249-12008-00-1B PIN CLEVIS 1

ร ้อยสายเบรค เข ้า  Pin L

ขัน Nut W ing เข้า W ire Break L 90175-06013-00-1B NUT WING 1 SCREW DRIVER

103 ป ร ับ ระย ะฟ ร ีให ้ได ้ 8 -12  mm. โด ยบ ีบร ีเวช ร ์เข ้า L

แล ้วป ล ่อย อ อก

104 ป ระก อ บ  Fling Seat ก ับ  Fuel Tank โดยร ้อย  Bolt L IMPACT UW-6SLK

แล ้วข ัน Nut รดให ้แน ่น BLOCK NO.10

105 ใส่ W asher เข ้าก ับแกน Frame L 90201-1290-00-18 WASHER PLATE 
(PLAIN)

1

ป ระก อ บ โช ๊ค ห ล ังก ับ เฟ รม แ ล ะ R ear A rm  โดยท ี่ 

Rear A rm  ห ัน ด ้าน บ ีข อ บ อ อ ก ด ้าน น อ ก

L 4 VK-F2210-00-00-1B SHOCK ABSORBER 
RR.

1

ห มน  Bolt รดหโซ๊ค ก ับ R/Arm รอง W ashe r 1 ตัว L 90106-10025-00-1B BOLT ROUND HEX. 1

92907-10060-00-1B WASHER PLAIN 1

ห ม ุน  Nut รดหูโช๊คก ับ  Frame รอง W asher 1 ตัว L 95307-10600-00-1B NUT HEXAGON 1

90201-106F2 WASHER PLATE 
(PLAIN)

1

106 ขัน Bolt โช ๊คหล ัง L L IMPACT UW-6SH

BLOCK NO. 17

107 ขัน Nut โซ’คหล ัง L L IMPACT UW-6S«

BLOCK NO. 14

108 เซ ๊คทอร์ค Bolt โชคหล ัง L แรงข ัน 240 -390  kg f.cm . L TAft/R 450 QL

BLOCK NO.17

109 เช ๊คทอร์ค Nut โชคหล ัง L แรงข ัน 310 -490  kg f.cm . L T/WR450 QL-

BLOCK NO. 14

110 ต รวจมาร ีค ล ี Bolt 1 Nut โซ'คหลัง L L MARKING PEN

111 เต ิมน ํ้าห ัน เบน ซ ิน เข ้าท าง Pipe ให ้เต ็ม  C a rb u re to r L PETRO FEEDER
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ตารางท่ี 4.5 (ต่อ) แลดงขั้นตอนงานย่อยของการประกอบรถจักรยานยนต์

No. ข ั้น ต อน งาน ย ่อย เงึ่ อน 

ไข

ซนส ่วนท ี่ใช ้ เคร ึ่องม ้อท ี่'ใช ้

รห ัส ข่ือ Q'ty

112 ป ระก อ บ  R /Footrest LH ก ับ B K .Footrest โดยใส ่ L 3NA-F7430-00-00-1B RR. FOOTREST ASSY 1 PLASTIC

HAMMER

Bolt ร ้อยเข ้า BK.Footrest ฝาน  R /Footrest LH 90109-066F1-00-2B BOLT 1

113 ขัน Nut ย ึด  R /Footrest L 95607-06100 NUT น 1 IMPACT UW-6SLK

BLOCK NO. 10

114 ขัน Bolt ย ึด  BK.Footrest ก ับ  Frame รอง L 97027-10020-00-1B BOLT HEX. 1 IMPACT UW-6SH

W asher Plate 92907-10600-00-1B WASHER PLAIN 1 BLOCK NO.14

115 ต ่อท ่อ  H ose ก ับ C arbu re to r (ท ี่}งปลายท ่อ  2  สาย) L

116 ป ร ะก อ บ  Spring  C om press ion  ก ับ  W asher 

ก ับ Engine

L 90501-125E9-00-1B SPRING

.COMPRESSION
1

90201-126LO-00-1B WASHER PLATE 

(PLAIN)
1

117 ป ระก อ บ  B K.Footrest 2 ก ับ  A xle  W heel Rear R BK.FOOTREST 2 1 IMPACT UW-6SK

แล ้วข ันย ึดด ้วย  Bolt ก ับ  Frame แรงขัน 370-580 92017-10016 BOLT BUTTON HEAD 1 HEX. 6 MM

kg f.cm .

118 ขัน Nut ย ึด  Axle W heel Rear รองด ้วย  W asher R 90185-12046 NUT SELF LOCKING 1 IMPACT UX-130C
I

1 ตัว 92907-12600-00-1B WASHER . PLAIN 1 BLOCK NO.19 i

119 เช ๊คทอร ์ค Nut ย ึด  Axle R T/WR 450 QL

BLOC- NO. 19

120 ต รวจ ม าร ์ด ล ิ Nut ย ึด  Axle R j MAPPING PEN I ______________ !

121 ป ระก อ บ  K ick C rank ก ับ Engine ให ้แกน K ick R 4VJ-E5620-00-00-6B KICK CRANK as; ' 1

Crank ตรงก ับ  Nut A xle  W heel Rear

122 ขัน Bolt ย ึด  K ick C rank ก ับ Engine R 9701L-06025-00-1B BOLT HEX. 1 IMPACT UW-5SLK

BLOCK NO.19

123 ป ระก อ บ  Rear Footrest 2 ก ับ B K .Footrest 2 

ร ้อย Bolt 1 ตัว

R 3NA-F7440-00-00-1B RR. FOOTREST ASSY 

2
1 JIG

RR FOOTREST

90109-066F1-00-2B BOLT 1

124 ขัน Nut ย ึด  Rear Footrest R 95607-06100 NUTU 1 IMPACT UW-6SLK

BLOCK NO. 10

125 ห ย ึบ พ ง ้อ ก รอ งอ อ ก จ าก  R ack แ ล ะป ร ะก อ บ  C lam p L 3 N A-E4410-00-00-1B AIR FILTER ASSY 1

Hose เข ้าก ับห ม ้อกรองโดย ห ัน  S crew  ให้อ ย ู่ด ้าน 90460-37802-00-1B CLAMP HOSE 1
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ตารางท่ี 4.5 (ต่อ) แลดงขั้นตอนงานย่อยของการประกอบรถจักรยานยนต์

No. ข ั้น ต อน งาน ย ่อย นอน

ไข

ซนส ่วนท ี่ใช ้ เค ร ึ่อ งม ีอท ี่ไซ ้

รหัล ข่ือ Q'ty

ซ ้าย แ ล ้ว ป ระก อ บ ก ับ  C a rb u re to r

126 ขัน S crew  C lam p Hose L IMPACT US-5

DRIVER BIT NO.2

127 ป ระก อ บ  A ir F ilter ก ับ  Frame ด ้านซ ้าย L PLASTICHAMMER

128 ขัน S crew  ย ึด  A ir F ilter ก ับ  Frame 2 ต ัว 

ระว ้งจ ะข ัน ท ับ  W ire Harness

97607-06210-00-1B SCREW PAN HEAD 
พ/พ

2 IMPACT US-5

DRIVER BIT NO.3

129 ขัน S crew  ย ึด  Fuel C ock ก ับ  Frame 2 ต ัว L 97607-06210-00-1B SCREW PAN HEAD 
พ/พ

2 IMPACT US-5

DRIVER BIT NO.3

130 ป ระก อ บ ท ่อ ย า ง  A ir F ilter ก ับ  fram e R SCREW DRIVER

131 ป ระก อ บ  G rom m et ป ิด ร ู C ove r Oil Pump R 90480-2103800-1B GROMMET 1 SCREW DRIVER

132 หย ิบ  M anual ช อ ก จาก ซ ้องท ัด ก าด  วางบ น  Seat R

R ubber

133 ป ระก อ บ  B atte ry  ใน ซ ้องท ัดกาด  ห ัน ด ้าน  Hose R 4 VJ-521100 0 00-1B BATTERY ASSY 1

ไว ้ด ้านนอก แล ้วร ัด Hose ก ับ  Battery ด ้วย  Band 2W8-H213000 00-1B BAND ASSY 1

ให ัต รง1ค ร ึ่อ งห มายท ี่อย ู่ด ้าน น อ ก  ห ้ามด ง

จ ุก ย างอ อก

134 ป ระก อ บ  Seat Lock A ss 'y  ท ี่ต ิด ม าก ับ ช ุด  Mam L

Sw itch ก ับ  Frame

135 ขัน S crew  ย ึด  Seat Lock  2  ตัว L -0159-0606400-1B SCREW พ/พASHER 2 IMPACT US--:

DRIVER BIT VC.3

136 ใส่ C over Seat Lock ก ับ  Seat Lock โดยให ัมาร์ค L 2JH-F47960000-1B COVER SEAT LOCK 1

อ ย ู่ด ้าน บ น

137 ห ม ุน  Bolt ย ึด  S tay Leg Sh ie ld  1 ย ึด ก ับ  E/G L 4VK-F63210000-1B STAY 1 1 BLOCK NO. 10

97504 0652000-1B BOLT HEX. HEAD 
WAV

2

138 ป ระก อ บ  C over S ide 3 ก ับ  Fram e ให้รู Seat L 4 VJ-F1731-D0-33-GB COVER SIDEB 3 1

Lock ต รงก ล างแ ล ะ1ข ้า Lock  ก ับไฟท ้าย ระก ัง

S ide 3 ห ล ่น

ขัน S crew  ย ึด  S ide 3 ก ับ  Fuel Tank L 901590603300-1B SCREW W/WASHER 1 IMPACT US-5
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ตารางท่ี 4.5 (ต่อ) แสดงรั้นตอนงานย่อยของการประกอบรถจักรยานยนต์

No. ร ั้น ต อ น งาน ย ่อ ย เงื่อน

ไข

ชิ้นล่'วนที่'ใช้ เค ร ึ่อ งม ีอ ท ี่ใช ้ j

รหัล ช่ึอ Q'ty

DRIVER BIT NO.3 !

ข้น S crew  ย ึด S ide 3 ก ับ ท ้าย  Frame L 90159-06058-00-1B SCREW พ/พASH ER 1 IMPACT US-5 ;

DRIVER BIT NO.3 ;

ข ้น S crew  ย ึด  S ide 3 ก ับ Frame L 90159-06058-00-1B SCREW พ/พASH ER 1 IMPACT US-5 '

DRIVER BIT NO.3 i

139 ไล ่ฟ อ งอ าก าค ธอ โต ้ล ูป  โด ยใช ้ค ีมบ ีบ ลาย  4-5 ครั้ง R PINCERS

แ ล ะ จ ัด ล า ย 1ช ้าม ัดกาด OIL FEEDER

140 ป ร ะ ก อ บ  C over S ide 4 เช ้าก ับ S ide 3 และ Frame R 4VJ-F1741-D0-33-GB SIDE. COVER 4 1 j

ข้น S crew  ย ึด  co ve r Side 4 ก ับ Fuel Tank 1 ตัว R 90159-06033-00-1B SCREW W/WASHER 1 IMPACT US-5

DRIVER BIT NO.3 !

ข้น S crew  ย ึด  C over S ide 4 ก ับ Frame 1 ต ัว R 90159-06058-00-1B SCREW W/WASHER 3 IMPACT US-5 I

DRIVER BIT NO.3 ;

141 ป ระก อ บ  C over S ide 2 ก ับ C over S ide 4 R 4 VK-F1721-D0-33-GB SIDE, COVER 2 1

ข้น S crew  ย ึด  C over S ide 2 ก ับ C over S ide 4 

2 ต ัว รอง w asher 2 ตัว

R 9770L-50012-00-1B SCREW TRUSS 
TAPPING

2 IMPACT US-5 !

90201-05725-00- 1B WASHER . PLATE 
(PLAIN)

2 DRIVER BIT NO.2 ;

142 ข ้น S crew  ย ึด  C over S ide 4 ก ับ Tail L ight 1 ตัว R 97707-50012-00-1B SCREW TRUSS 
TAPPING

4 IMPACT US-5 I

DRIVER BIT NO.2 ;

143 ป ระก อ บ  M uffle r ก ับ "K , Footrest 2 R 4VJ-E4710-10-00-MB MUFFUER ASSY 1

ร้อย Bolt BK.Footrest 2 ฝาน  S tay M uffler รอง 

W asher

R 90110-08221 BOLT
HEX.SOCKET/HD

1

1
90201-086P8-00-1B WASHER. PLATE 

(PLAIN)
3

I1iii

ห ม ุน  Nut ย ึด  Bolt Stay M uffle r รอง W asher 1 ต ัว R 95707-08500 NUT FLANGE 1
i
!

90201-O80P6 WASHER 1

144 ห ม ุน  Bolt M uffle r ผ ่าน  Footrest Bar รอง W asher R 97007-08016-00-1B BOLT HEXAGON 1

1 ต ัว 90201-08766-00-1B WASHER PLATE 
(PLAIN)

1

145 ห ม ุน  Bolt ย ึด  M uffle r ก ับ  eng ine  2 ต ัว รองแหวน 

Spring 2 ต ัว รอง W asher

R 97007-08025-00-1B BOLT HEXAGON 2

92907-08100-00-1B WASHER SPRING 2
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ตารางท่ี 4.5 (ต่อ) แสดงขั้นตอนงานย่อยของการประกอบรถจักรยานยนต์

No. ข ั้น ต อน งาน ย ่อย พอน ซ ิ้นล ่วนท ี่ใช ้ เค ร ึ่อ งม ึอท ี่ใช ้

ไซ รหัส ซ่ือ Q'ty

9020 1 -086P8-00-1B WASHER PLATE 3

146 ป ระก อ บ  G aske t ก ับ  M u ffle r R 3PP-E4613-00-00-1B GASKET EXHAUST 1 1

147 ขัน Bolt ย ึด  M uffle r ก ับ  Engine 2 ตัว R IMPACT UW-6SH

BLOCK NO.12

ขัน Bolt ย ึด  Footrest B ar ก ับ  Engine 4 ตัว IMPACT UW-6S^

BLOCK NO. 12

148 ขัน Bolt ย ึด  M uffle r ก ับ  Footrest Bar IMPACT UW-6SH

BLOCK NO.12

149 ขัน Bolt ย ึด  S tay M u ffle r ก ับ  Bk. Footrest R IMPACT UW-6SH

HEX. 6 MM

150 ป ิด ป ล ั๊ก ท ี่ BK .Footrest 2 R 90338-30800-00-1B PLUG 1

151 ดง Spring B reak เก ีย วก ับ  M uffler R SPRING HOOK

152 วางผ ้า ก ัน เป ิน รอบท ี่ Front Fender ผ้ากันเปินรอย

ประก อ บ  Panai F ro n f ก ับ  Frame โดยท ีต ้องต ่อ PAN AL FRONT ASSY 1

ลาย Horn 2 เส ้น ก ่อน

ขัน Bolt ย ึด  Panai Front 2 ตัว L 97507-06512-00-1B BOLT HEX.HEAD 

พ /พ

2 IMPACT UW-6SLK

BLOCK NO.10

จ ัด ลาย  Wire cy linde r, w ire starter, speedom ete r L

Wire b reak

154 ขัน Bolt ย ึด  S tay Panai Front L 97507-06512-00-1B BOLT HEX.HEAD 

พ /พ

2 IMPACT UW-6SLK

155 ประกอ บ  Pipe 2 ก ับ  Hose เข ้าก ับ Fuel C ock L BLOCK NO. 10

โดยรัด c lip  ที่ Pipe 2 ก ับ  Fuel C ock

156 ขัน Nut Puller Chain L

157 แกะช ุด M ain Sw itch อ อก จาก ก ุง 2JH-H2501-V0-00-1B MAIN SWHITCH 

STRG.

1

วาง Seat Lock บ น ไลน ์แ ล ้วน ัา  M ain Switch R

ป ระก อ บ ก ับ  Frame โด ย ป ิด ก ุญ แ จ ให ้ Lock เด ือย

โผล ่แล ้วต ่อลายไฟ M ain Sw itch ก ับ W ire Harness

ดำ-ขาว 1 เล ้น  และ 1 ป ล ้ก
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ตารางท่ี 4.5 (ต่อ) แสดงขั้นตอนงานย่อยของการประกอบรถจักรยานยนต์

No. ข ั้น ต อ น งาน ป อ ย เงื่อน

ไข

ซ ิ้นส ่วนท ี่ใข ้ เค ร ื่อ งม ือ ท ี่ใ ข ้

รห้ล ข่ือ Q'ty

ขัน Bolt ย ึด  M ain S w itch  ก ับ  Fram e 2 ตัว R 90119-06044-00-1B BOLT

HEX.W/WASHER

2 IMPACT UW-6SLK

BLOCK NO. 10

158 จ ัดลาย  M ain S w itch  ให ้เข ้า C lam p ท ี่ S tay Panai

Front

159 ป ิด ล ูก ม ุญ แ จ  ท ล ับ อ ย ุ่ใน ระต ับ  O ff เพ ื่อไม ่ให ้คอล ็อค R

160 เล ีย บ ป ล ั๊ก  แค ป ก ับ ห ้ว  เท ียน R

161 ต ่อลายไฟ Ign ition  C oil ก ับ  W ire H arness R

162 ขัน S crew  ย ึด  Ign ition  Coil ก ับ  Frame 2 ต ัว R 97607-06220-00-1B SCREW PAN HEAD 2 IMPACT UW-6SLK

DRIVER BIT NO.3

163 ร ้อยลาย  W ire C y lin d e r เข ้าก ับ  C over R 3NA-E5416-00-00-1B COVER 1 1

164 จ ัด  C ove r เข ้าก ับยางก ัน ฝ ุน ท ี่ oil pum p R

165 ขัน Bolt ย ึด  C ove r ก ับ  E/G 2 ต ัว R 90101 -06207-00-1B BOLT HEX. 1

90101 -06135-00-1B BOLT HEX. 1

166 ป ิด ต ัน เร ่งให ้อ ป ระห ว ่า ง เร ิม เร ่ง  ห ร ือ ห ม ด ร ะ ย ะ ฟ ร ิ R SPANNER NO.8

3-7 m m .

167 ต รว จ ส อ บ ม าร ์ค ท ี่ป ม ให ้ต รงห ัว  S crew  ห ร ือห ่างไม ่ R

เก ิน 1 mm.

การป ร ับ ม าร ิค ให ้ค ลาย  Nut ท ี่ล าย ต ัน เร ่ง  คลาย

Nut Lock ป ร ับ ห ม ุน  Nut เม ึ่«ม าร ์ค ต รงก ็ข ัน  Nut

«อค'ไห ้แน ่น

168 ป ร ะ ก อ บ ฝ า เค ร ื่อ ง ก ับ เค ร ื่อ ง ย น ต ์ L

169 ขัน S crew  ย ึด  ฝ า ค ร อ บ ก ับ เค ร ึ่อ ง ย น ต ์5 ต ัว ข ัน ลก1 L 90157-06102-00-1B SCREW CROSS PAN 1 IMPACT US-5

ให ้ข ันตรงข ้ามก ัน 9850L-06040-00-1B SCREW PAN HEAD 1 DRIVER BIT NO.3

9850L-06050-00-1B SCREW PAN HEAD 1

9850L-06030-00-1B SCREW PAN HEAD 1 *

170 จ ัด ลายระบ ายให ้เข ้า  Lock  ฝ าค ร อ บ เค ร ือ ง L

171 ใช ้ประนจนหวน ค ล าย  Nut อ อ ก เล ็ก น ้อ ย L SPANNER NO. 10

ใช้ไขควงปรับที่แกนตั้ง โดยหมุนช้าอลุดและหมุนขวา L SCREW DRIVER
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ตารางท่ี 4.5 (ต่อ) แลดงขั้นตอนงานย่อยของกา?ประกอบรถจักรยานยนต์

No. ข ั้น ต อ น งาน ย ่อ ย เงึ่อน 

ไข

ชนส ่วนท ี่ใช ้ เค ร ื่อ งม ือ ท ี่ใ ช ้

รหัส ช๋ึอ Q'ty

1/8 รอบ (45 อ งค า ) พ ร ้อ ม ก ัด  Pedal Shift เช็ค

ถ ้า ร ะย ะฟ ร ีไ ด ้ร ะย ะป ร ับ  N ut Lock  ข ณ ะข ัน  Nut 

ไข ค วงต ้อ งอย ู่ท ี่น ก น ต ั้ง เพ ื่อป ๋อ งก ัน ก ารข ย ับ ต ัวข อ ง 

ครัช

L

172 ป ิด  C over ครอบ  Nut Lock L 2JH-15417-00-1B COVER 1 1

173 ป ระก อ บ  Pedal Shift ก ับ  E ng ine ให ้อย ู่ในตำแหน ่ง L 4VJ-E8111-10-00-1B PADAL SHin' 1

ข ัน Bolt ย ึด  Pedal Shift L 9702L-06020-00-1B BOLT HEX. 1 IMPACT UW-6SLK

BLOCK NO. 10

175 ประกอ บ  C over F ootrest ก ับ  F ootrest ตอกให ้เข ้า 

ล ึกท ีส ุดของ C over Footrest

L 4AC-F7413-00-00-1B COVER FOOTREST 1 PLASTIC

HAMMER

176 ป ระก อ บ  R ectifie r ก ับ  W ire H arness 4LY-H1960-00-00-1B RECTIFIER

REGULATOR

1

177 ประกอบ  Leg S h ie ld  ก ับ  Panai F ront และ Frame L 4VJ-F8311-50-33-GB LEG SHILED 1 1 IMPACT US-5

ขัน S crew  ย ึดให ้แน ่น ก ับ  S tay Panai Front 90159-06085-00-1B SCREW WAVASHER 1 DRIVER BIT NO.3

178 ขัน Bolt ย ึด  Leg Sh ie ld  ก ับ  S tay 1 รอง W asher 1 L 97504-06520-00-1B BOLT HEX.HEAD 

WAN

2 IMPACT UW-6SLK

ต ัวแ ล ะ Bolt S tay 1 ต ัว 90201-06557-00-1B WASHER PLATE 

(PLAIN)

1 BLOCK NO. 10

179 ขัน S crew  ย ึด  R e c trlc fy  1 ต ัว 97601-06212-00-1B SCREW PAN HEAD 

WAV

1 IMPACT US-5

DRIVER BIT NO.3

180 ประกอบ  Leg S h ie ld  2  ก ับ  S tay Panai Front ก ับ R 90159-06085-00-1B SCREW WAVASHER 1 IMPACT US-5

Frame ข ัน ย ึดด ้วย  S c re w  1 ต ัว ก ับ  s ta y  Panai 4VJ-F8312-50-33-GB SHILED . LEG 2 1 DRIVER BIT NO.3

Front

181 พ {น  Bolt ย ึด  S tay 1 ก ับ  E ngine R 4VK-F8321-00-00-1B STAY 1 1 BLOCK NO. 10

97504-06520-00-1B BOLT HEX. HEAD 

WAN

2
-

182 ข้น Bolt ย ึด  Leg S h ie ld  ก ับ  S tay 1 รอง W asher 

1 ตัว

R 97504-06520-00-1B BOLT HEX. HEAD 

WAN

2 IMPACT UW-6SLK

90201-06557-00-1B WASHER, PLATE 

(PLAIN)

1 BLOCK NO. 10
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ตารางท่ี 4.5 (ต่อ) แลดงขั้นตอนงานย่อยของการประกอบรถจักรยานยนต์

No. ข ั้น ต อน งาน ย ่อย เง ึ่อน  

ไข

ช ิ้นส ่วนท ี่ใช ้ เคร ื่องม ือท ี่'ใช ้

รหัส ขื่อ Q'ty

183 ขัน Bolt ย ึด  Stay 1 ให ้แน ่น R IMPACT นพ-6SLK

BLOCK NO. 10

184 ถอด C over M ain Sw itch แ ละ ล ูก ก ุญ แ จ อ อ ก ว าง  

บ น ไลน ์

185 ประกอ บ  C over U nder ให ้1ข้า Lock Leg Shield 

1,2

4VK-F8385-00-33-DB COVER UNDER 1

186 ประกอ บ  C over M ain Sw itch  ก ับ  C over U nder R

และหม ุน เข ้า  Lock

187 เล ียบ ล ูกก ุญ แจท ี่ M ain Sw itch R

188 ขัน Screw  ย ึด C over U nde r ก ับ  C ove r 1 1 ตัว R 90159-06800-00-1B SCREW W/WASHER 1 IMPACT US-5

DRIVER BIT NO.3

189 ป ระก อ บ  C over 1 เข้า Lock ก ับ  Fram e และ 4 VK-F842N-00-00-1B COVER 1 1

C over Side 3 , 4

190 ขัน Screw  ย ึด C over 1 ก ับ C ove r 2  1 ต ัว 9770L-50012-00-1B SCREW TRUSS 

TAPPING

1 IMPACT US-3.5A

DRIVER BIT NO.2

191 ขัน Screw  ย ึด  C over S ide 3 ก ับไฟท ้าย  1 ต ัว และ 

ขัน Screw  ย ึด C over U nde r ก ับ  C ove r 1 1 ตัว

L 97707-50012-00-1B SCREW TRUSS 

HD/TAP

4 I M P A C T  US-3.5A

D R I V E R  B U  N O T  j

192 ประกอ บ  C over 2 ก ับ Fuel Tank ให ้เข ้า Lock I

Side 3 1 Side 4

193 ขัน S crew  ย ึด C over S ide 3 , 4  บน , ล ่าง 2 ต ัว 97707-50012-00-1B SCREW TRUSS 

HD/TAP

4 IMPACT US-3.5A

DRIVER BIT NO.2

194 วาง Tool Kit ในช่วง S eat R ubber 4VK-F8100-00-00-1B TOOL KIT 1

195 ขัน S crew  ย ึด C over U nde r ก ับ  Frame 1 ตัว 90159-06800-00-1B SCREW W/WASHER 1 IMPACT US-5 '

DRIVER BIT NO.3

196 ขัน Screw  ย ึด  C over U nder ก ับ  C ove r 1 1 ตัว R 90159-06800-00-1B SCREW W/WASHER 1 IMPACT US-5

DRIVER BIT NO-3
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ตารางท่ี 4.5 (ต่อ) แสดงขั้นตอนงานย่อยรองการประกอบรถจักรยานยนต์

No. ข ั้น ต อน งาน ย ่อย เงื่อน

ไข

ช ิ้นส ่วนท ี่ใช ้ เครี1องม ือท ี่ใช ้

รหัส ข่ือ Q'ty

197 ขัน S crew  ย ึด  C ove r 2 ก ับ Fuel Tank 1 ต ัว R 90159-06058-00-1B SCREW พ /พ ASH ER 2 IMPACT น ร-5

DRIVER BIT NO.3

198 ป ระก อ บ  D ouble Seat ก ับ  H ing Seat 4 VK-S4 730-10-00-1B DOUBLE SEAT ASSY

ห ม ุน  Nut 3 ต ัว รอง W asher 3 ต ัว

ขัน Nut D oub le  Seat ให ้แน ่นท ี่ง  3 ตัว IMPACT UW-6SLK

BLOCK NO. 10

199 ใส่ G rom m et ก ับ H and le  S eat 2 ต ัว 2JH-F4742-00-00-1B GROMMET 2

ป ระก อ บ  H andle Seat ก ับ  Frame ข ันย ึด  Bolt 4 

ตัว

4VK-F4773-10-CB-LB HANDLE SEAT 1 IMPACT UW-6SLK

BLOCK NO. 10

95807-06012-00-1B BOLT FLANGE 4

200 แก ะกระจกออ ก 'จากก ล ่องท ี่ง  2 ข ้าง

ป ระก อ บ ก ระจ ก  1 ก ับ  H and le  LH ห ม ุน  ตานเข ็ม 4NR-S6280-00-00-1B MIRROR ASSY 1 1

นาฟ ้กา

ป ระก อ บ ก ระจ ก  2 ก ับ  H and le  RH หม ุน ท วน เข ็น 4 N R-S6290-00-00-1B MIRROR ASS Y 2 1

น าท ักา

201 ขัน Nut Lock กระจกให ้แน ่นท ัง 2 ข ้าง SAPPANER NO.14

202 ง ัด จก อ อก จาก ก าร Lock  M ain S tand BENDING SHAFT i

ด ํงรกอ อ กจากจก

เข ็นรกลงไลน ์ i
I

เด ิน ก ล ับ ช ิ้น ม าบ น ไล น ์
1

4.6 สร้างความสัมพันธ์ของงานย่อยและเวลาดำเนินการแต่ละขั้นตอบ

ในการดำเนินกิจกรรมการประกอบรถจักรยานยนต์ ไนรุ่น A ช,งกำหนดเป็นรุ่นตัวอย่าง มีความ 

ต้องการกิจกรรมการประกอบย่อยรวมกัน 202 ขั้นตอน เพี่อให้ได้มาชงผลิตกัณฑ์รถจักรยานยนต์สำเร็จรูป ใน 

การดำเนินกิจกรรมการประกอบ 202 ขั้นตอน ไม่สามารถดำเนินการแต่ละขั้นตอนใต้โดยอสระต่อกัน เนื่องจาก 

กิจกรรมการประกอบ บางขั้นตอนเป็นกิจกรรมการประกอบที่ซึ้นต่อกัน หรอ เป็นกิจกรรมที่ต้องทำก่อนและ

หลังกิจกรรมที่ต้องการดำเนินการทันทํ ตังนั้นในการดำเนินกิจกรรมการประกอบทัง 202 ขั้นตอน จึงจำเป็นต้อง
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นำมาจัดเร ียงตามลำดับก ่อนหลังพร้อมกับกำหนดเงื่อนไขที่ต ้องกระทำต่อช ิ้นส ่วนที่ต ้องการประกอบทางด้าน 

ซ้ายหรือขวาฃองรถจักรยานยนต์ หรือไม่ต้องการข้อกำหนดซึ่งการกระทำต่อชินส่วน หรือกิจกรรมย่อยสามารถ 

ดำเนินการได้ทั้งด้านซ้ายหรือด้านขวาของรถจักรยานยนต์ที่กำลังทำการประกอบ ซึ่งเงื่อนไขที่กำหนดข ึ้นจะใช้

ล ัญญาลักษณ ์ คือ การดำเนินกิจกรรมการประกอบของด้านซ้ายของรถจักรยานยนต์กำหนดให้ใช้หมายเลข 1 

การดำเนินกิจกรรมการประกอบของด้านขวาของรถจักรยานยนต์กำหนดให้ใช้หมายเลข 2 และการดำเน ิน

กิจกรรมการประกอบชิ้นส่วนที่ลามารถกระทำได้ทั้งด้านซ้ายและชวากำหนดไหใช้หมายเลข 0 ความล ัม พ ัน ธ ์

ของงานย่อยที่กำหนดขึ้นจะถูกนำมาหาเวลาในการดำเนินกิจกรรมย่อยแต่ละกิจกรรม ( กำหนดเวลาดำเน ิน

กิจกรรมย่อย แลดงไว้ในภาคผนวก ก โดยมีนัยลำดัญของเวลาย่อยที่กำหนด คือ 90 เปอร์เซ็นต์) ในราย 

ละเอียดของความลัมพันธ์ของกิจกรรมย่อยและเวลาที่กำหนดให้เป็นเวลามาตรฐานของแต่ละกิจกรรมย่อยแลดง 

ไว้ในตาราง 4.6 โดยอ้างอิงลำดับของหมายเลขของกิจกรรมงานย่อยจาก ห้วข้อที่ 4.5 ตารางที่ 4.5 ดังนี้

ตารางที่ 4.6 แสดงความลัมพันธ์ของกิจกรรมย่อยและเวลาที่ใช้

ล ำด ับ ก ารป ร ะก อ บ ล ำด ับ งาน ท ี่ต ้อ งท ำก ่อ น เง ื่อน ไขในการประกอบ เวลาท ี่ใช ้ใน การประกอบ

1 - 0 4.64

2 1 0 10.02

3 2 0 15.29

4 3 0 3.96

5 4 0 5.37

6 5 0 3.22

7 6 0 3.50

8 7 0 4.34

9 8 0 6.01

10 9 0 11.94

11 10 1 10.62

12 11 0 4.04

13 12 2 15.91

14 13 2 12.80

15 13 2 21.65

16 15 2 10.98

17 16 2 7.67

18 17 2 5.19
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ตารางท่ี 4.6 (ต ่อ )  แสดงความสัมพันธ์ของกิจกรรมย่อยและเวลาที่ใข้

ล ำ ด ับ ก ารป ร ะก อ บ ล ำด ับ งาน ท ี่ด ัจ งท ่าก ่อ น เง ื่อน ไขในการประกอบ เวลาท ี่ใซ ้ในการประกอบ

19 13 0 27.45

20 18,19 0 6.30

21 20 0 6.35

22 21 0 14.45

23 24 0 17.69

24 25 0 6.61

25 26 0 5.72

26 27 0 3.95

27 21 0 13.79

28 26 1 19.45

29 11 1 14.47

30 29 1 9.73

31 26 1 8.75

32 27 1 5.83

33 18 1 4.71

34 28 2 25.63

35 26 2 17.12

36 34 0 5.80

37 36 0 3.77

38 37 0 2.96

39 38 0 2.22

40 3 9 , 2 7 0 32.32

41 39 0 2.66

42 18 1 18.56

43 4 0 , 4 1 , 8 8 ,  62 0 32.26

44 18 1 87 0 5.99

45 87 0 13.88

46 45 0 3.29

47 46 0 3.42

48 47 0 4.80

49 48 1 3.77
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ตารางท่ี 4.6 (ต่อ) แสดงความสัมพันธ์ของกิจกรรมย่อยและเวลาที่ใช้

ล ำด ับ ก ารป ร ะก อ บ ล ำด ับ งาน ท ี่ต ้อ งท ำก ่อ น เง ื่อน ไข ใน การประกอบ เวลาท ี่ใช ้ใน การประกอบ

50 49 0 3.27

51 43 0 8.67

52 1 8 , 8 6 2 13.76

53 52 2 5.02

54 42 2 1.95

55 53 2 2.46

56 54 1 55 2 2.23

57 56 2 5.30

58 5 7 , 4 3 , 6 2 2 11.76

59 58 1 30.40

60 82 1 5.02

61 60 1 4.05

62 59 1 13.43

63 62 1 5.63

64 51 1 63 1 4.48

65 64 1 3.85

66 65 1 4.46

67 66 2 16.65

68 67 2 3.27

69 68 2 3.67

70 69 2 5.66

71 70 2 4.35

72 71 2 6.21

73 56 1 72 2 8.77

74 73 2 4.77

75 74 2 8.61

76 75 2 4.50

77 76 2 3.27

78 77 2 3.84

79 26 0 12.24

80 79 1 19.61
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ตารางที่ 4.6 (ต่อ) แสดงความสัมพันธ์ของกิจกรรมย่อยและเวลาที่ใช้

ล ำด ัน ก ารป ร ะก อ บ ล ำด ับ งาน ท ี่ต ้อ งท ำก ่อ น เง ื่อน ไขในการประกอบ เวลาท ี่ใช ้ใน การประกอบ

81 80 1 4.51

82 81 1 3.31

83 82 1 5.45

84 14,18 1 7.00

85 26 2 30.54

86 18 2 4.28

87 86 2 8.03

88 87 2 8.26

89 88 2 7.99

90 85 2 22.35

91 90 0 9.39

92 89 0 3.80

93 82 0 5.17

94 26 .44 1 8 4 , 7 9 1 15.61

95 94 1 10.86

96 95 1 14.66

97 8 3 , 9 6 1 2.74

98 97 1 3.86

99 98 1 2.44

100 99 1 4.68

101 91 1 4.62

102 99 1 16.52

103 102 1 5.36

104 18 1 6.52

105 4 2 . 5 7 1 18.60

106 105 1 2.79

107 106 1 2.82

108 107 1 4.79

109 108 1 3.65

110 109 1 4.71

111 96 1 15.60
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ตารางท่ี 4.6 (ต่อ) แสดงความสัมพันธ์ของกิจกรรมย่อยและเวลาที่ใช้

ล ำด ับ ก ารป ระก อ น ล ำด ับ งาน ท ี่ต ้อ งท ำ ก ่อ น เง ื่อน ไขในการประกอบ เวลาท ี่ใช ้ใน การประกอบ

112 42 1 7.97

113 112 1 2.88

114 5 9 . 1 1 3 1 8.53

115 96 1 3.76

116 18 1 3.94

117 42 2 7.08

118 114,  117 2 5.83

119 118 2 3.06

120 119 2 3.21

121 18 2 8.41

122 121 2 4.14

123 120 2 8.22

124 123 2 2.23

125 96 1 7.73

126 125 1 3.34

127 126 1 2.31

128 127 0 5.00

129 155 1 5.31

130 128 2 4.29

131 167 2 4.21

132 18 2 2.39

133 132 2 9.47

134 159 1 7.94

135 134 1 4.73

136 135 1 3.65

137 18 , 168 1 5.47

138 32,50 ,61 ,72 ,100 .101 ,103 ,104 ,110 ,

115,129,133,136

1 17.69

139 89 2 5.98

140 138,139 2 21.96

141 140 2 10.43
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ตารางที, 4.6 (ต่อ) แสดงความสัมพันธ์รองกิจกรรมย่อยและเวลาที่ใช้

ล ำด ับ ก ารป ร ะก อ บ ล ำด ับ งาน ท ี่ต ้อ งท ำก ่อ น เง ื่อน ไขในการประกอบ เวลาท ี่ใช ้ใน การประกอบ

142 122,124,141 2 7.74

143 142 2 16.94

144 143 2 4.64

145 144 2 5.78

146 145 2 3.28

147 146 2 10.44

148 147 0 4.09

149 148 2 2.86

150 149 2 5.54

151 150 2 4.99

152 30 1 82 2 21.01

153 152 1 4.95

154 153 1 3.55

155 111 1 6.89

156 119 1 3 5 7

157 179 2 21.10

158 157 2 2.34

159 158 0 2.52

160 167 2 4.52

161 160 0 2.47

162 161 2 9.24

163 96 2 3.71

164 163 2 4.50

165 164 2 12.61

166 165 2 6.36

167 1 1 6 ,1 6 6 2 3.49

168 3 3 ,1 1 6 ,5 8 1 8.59

169 168 1 11.54

170 169 1 2.31

171 174 1 13.61

172 174 1 2.85
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ตารางท่ี 4.6 (ต่อ) แสดงความสัมพันธ์รองกิจกรรมย่อยและเวลาที่ใช้

ล ำด ับ ก ารป ร ะก อ บ ล ำ ด ับ ง าน ท ี่ต ้อ งท ำ ก ่อ น เง ื่อน ไขในการประกอบ เวลาท ี่ใช ้ใน การประกอบ

173 170 1 4.15

174 173 1 6.70

175 151 1 5.81

176 82 0 5.18

177 130,175 1 11.02

178 177 1 137 1 8.16

179 176 0 5.07

180 131,154,162,178 2 12.94

181 180 2 10.66

182 181 2 7.43

183 182 2 2.97

184 183 0 3.16

185 31,35,184 0 15.92

186 185 2 5.67

187 186 2 3.44

188 190 2 3.03

189 187,192 0 6.54

190 189 0 9.30

191 138 1 4.72

192 93,180 0 6.65

193 140 0 2.25

194 47 0 4.81

195 186 0 4.29

196 188 1 3.46

197 196 1 3.62

198 194,195,197 , 199 , 193 1 32.15

199 140 0 25.90

200 198 0 37.19

201 200 0 5.92

202 78 ,156 ,172 ,191 ,201 0 29.82
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จากตารางท ี่ 4.6 ได ้แสดงก ิจกรรมย ่อยจากลำด ับท ี่ 1 ถ ึงลำด ับท ี่ 202 ท ี่ม ีความส ัมพ ัน ธ ์ระหว ่างก ิจกรรม(ก ิจ - 

กรรมท ี่ฃ ึ้นต ่อก ัน) ทำให ้ทราบถ ึงลำด ับก ่อนและหส ังท ี่ต ้องการในการดำเน ินก ิจกรรมย ่อยท ั้ง  202 ก ิจกรรม ซึ่ง'ใน 

การจดท ำสมด ุลลายการประกอบรถจ ักรยาน ยน ต ์ ถ ้าไม ่ได ้พ ิจารณ าลำด ับในการประกอบหร ือดำเน ินก ิจกรรม

ย ่อยไว ้ก ่อนหน ้าน ี้ จะทำให ้เก ิดความย ุ่งยากในการจ ัด เร ียงก ิจกรรม เพ ื่อจ ัดสรรงานให ้ก ับจ ุดปฏ ิปต ิงานร/Vork - 

Station) ในตารางท ี่ 4.6 พ ยายามท ี่จ ะอธ ิบายค วามห มายไว ้ 2 ประเด ็นด ้วยก ันค ือ

- ความส ัมพ ันธ ์ระห ว ่างก ิจกรรมการประกอบย ่อยจากลำด ับ ท่ี 1 ถึง 202

- โครงสร ้างของการประกอบรถจ ักรยานยนต ์

เนื่องจากเป็นการนำเสนอด้วยตาราง จึงทำให้ความสัมพันธ์ของแต่ละกิจกรรมย่อยของการประกอบรถ- 

จักรยานยนต์เหินได้อย่างชัดเจนจากลำดับความต้องการประกอบที่ 1 ถึงลำดับที่ 202 ในความหมายของลำดับ 

ที่จัดเรียงไว้เป็นลำดับของขั้นตอนที่ต ้องการในการประกอบมิได้หมายถึงต้องทำการประกอบโดยเรียงลำดับตาม 

เลขท่ี 1 ถึง 202 ดังนั้นในการจัดความสัมพันธ์ของกิจกรรมการประกอบก็จะไม่ขั้นกับลำดับที่ของกิจกรรมใน 

ส่วนของโครงสร้างการประกอบรถจักรยานยนต์กา?นำเสนอในตารางที่ 4.6 จะทำให้เข้าใจได้ยากจึงนำเอาความ 

สัมพันธ์ของกิจกรรมการประกอบย่อยที่แสดงไว้ในตารางที่ 4.6 มาเขียนเป็นโครงข่ายงาน(Net Work) เพื่อให้ 

ลามารถทำความเข ้าใจกับโครงสร้างการประกอบรถจักรยานยนตํได ้ง ่ายขั้นและใช้เวลาทำความเข้าใจน้อย 

โดยโครงข่ายงานที่จัดทำดังแสดงไว้ในรูปที่ 4.1 แสดงโครงสร้างการประกอบรถจักรยานยนต์จะทำให้ทราบถึง 

กิจกรรมย่อยที่แตกต่างแยกออกเป็น 2 ประนาทคือ

- ก ิจกรรมการประกอบห ส ักห ร ือลายงาน ว ิกฤต ิCritical Path)

- กิจกรรมการประกอบที่ม ิความยึดหยุ่น(Float)

ก ิจกรรมย ่อยท ีแ่ตกต ่างก ันท ั้ง 2 ป ร ะ๓ ท ม ิความลำด ัญ และจำเป ็น ใน ข ั้น ตอน ชองการจ ัดสมด ุลไลน ์

การผล ิต(Assembly Line Balancing) ในข ั้นตอนของการจ ัดสมด ุลลายการประกอบไว ้ในบทก ัดไป



รป?! 4.1 แสคงโดรง*f ไง
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4.7 การกำหนดรอบเวลาทำการผลิต(Cycle ท me)

การกำหนดเวลาทำการผล ิต  ค ือ การกำหนดปร ิมาณ ท ี่ต ้องการผล ิตต ่อหน ึ่งหน ่วยเวลาการกำหนดเวลา 

ท ำการผ ล ิต เพ ื่อท ำให ้ท ราบถ ึงค วามสามารถใน การผ ล ิต (C apacity) ว ่าม ีพ อลำห ร ับรองร ิบ ก ับค วามต ้องการท ี่ 

ต ้องการผล ิต หร ึอความต ้องการรเองตลาดต ่อผล ิตก ัณ ฑ ์ท ี่จะทำการผล ิต  เพ ื่อใช ้เป ็น‘ข ้อม ูลในการปร ับเปล ี่ยนว ิธ ี 

การผล ิตให ้เพ ื่มข ึ้นหร ือลดลงตามความต ้องการในการกำหนดเวลาการผล ิตจะต ้องทราบ เง ื่อนไขของการผล ิตค ือ

4.7.1 ปร ิมาณ ความต ้องการฯเองตลาด(ปร ิมาณ การผ ล ิต )

ปริมาณความต้องการของตลาดหรือประมาณการผลิต ในการผลิตแล้วจะทำการเตรืยมกำลัง- 

กา รผลิตตามประมาณการผลิตที่ต้องการคือ ปริมาณความต้องการของตลาดัรales Forecast) จะเป็นการ 

ประมาณจากความต้องการของตลาด ซึ่งอาจจะได้จากการทำวิจัยตลาดเพื่อให้ทราบถึงความต้องการต่อผลิต

ภัณฑ์ เป็นจำนวนเท่าใดในช่วงเวลาที่กำหนด ส่วนในการประมาณการผลิต(Production Forecast) จะเป ็น 

การพิจารณากำลังการผลิต(Capacity) โดยจะมีการพิจารณาปรับเปลี่ยนความต้องการของตลาดให้มีปริมาณ 

ความต้องการผลิตใกล้เคียงกันในแต่ละเดือน และ สามารถครอบคลุมความต้องการของตลาด เพื่อประลิทธิภาพ 

ในการจัดการบริหารประสิทธิภาพการผลิตซึ่งในการผลิตจริงบางช่วงของการผลิตกับการจำหน่าย จะม ีปร ิมาณ  

ส ินค ้าคงคลังข ึ้นอยู่ก ับว ิธ ีการปรับเรียบการผลิตน ั้นเอง ดังนั้นการกำหนดเวลาทำการผลิตจึงอ้างอิงปริมาณ

ความต้องการผลิตจากประมาณการผลิตที่ม ีความยาวของแผนประมาณการผลิต 5 ปี โดยในระยะปีแรก จะให้ 

รายละเอียดของความต้องการผลิตในรายเดือน ส่วน 4 ปีท ี่เหลือจะเป็นประมาณการในแต่ละปี ซึ่งในส่วน 4 ปี 

หลังจะใช้เป็นข้อมูลในการจัดเตรียมกำลังการผลิตและให้ทราบถึงแนวโน้มในการเตรียมการผลิต ในส่วนซอง

Facility ที่ต้องใช้เวลาเตรียมการในระยะยาว

ป ร ะม า ณ ก า ร ผ ล ิต ร ะย ะป ีแ ร ก  จะถ ูกน ำใป อ ้างอ ิงใน การกำห น ด เวลาท ำการผ ล ิต โด ย ราย -

ละเอ ียดประมาณ การผล ิตจะแยกร ุ่นท ี่จำทำการผล ิตออกเป ็นรายร ุ่น ใน แต ่ละเด ือนซ ึ่งสร ุปได ้ว ่าประมาณ การผล ิต  

จะแยกรายละเอ ียดออกเป ็นร ุ่นท ี่จะทำการผล ิต  ใน แต ่ละเด ือน ซ ึ่งม ีระยะเวลาข องการประมาณ  1 ปี

4.7.2 เวลาเพ ื่อใช ้ในการผลิต

เวลาเพ ื่อใช ้ในการผลิต ค ือ เวลาท ี่ถ ูกกำหนดข ึ้นมาโดยบร ิษ ัทซ ึ่งอย ู่ภายใต ้กฎหมายแรงงาน

ซ ึ่งบร ิษ ัทจะทำการกำหนดว ันทำงานใน 1 ป ีว ัน ท ำงาน ใน แต ่ละเด ือน  และ กำหนดเวลาการทำงานโดยกำหนด 

เวล า เรม ต ้น ถ ึง เวล าล ิ้น ส ุด ข องว ัน ท ำงาน  เวลาเพ ื่อใช ้ในการผล ิตท ี่กำหนดจะถ ูกนำไปอ ้างอ ิงในการกำหนด
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ป ร ิม าณ ก ารผ ล ิต ใน แต่ละว ันว ่าสามารถผล ิตได ้ไนปร ิมาณ เท ่าใด และผลท ี่ผล ิตได ้ในแต่ละว ัน รวม  า เด ือนผล ิตได ้ 

เท่าใด ใน การเปร ียบ เท ียบป ร ิมาณ การผ ล ิตท ี่สามารถท ำได ้ก ับ ประมาณ การผล ิตท ี่ต ้อ งการจะท ำการเปร ียบ เท ียบ  

ใน ห น ่วย ป ร ิม าณ ก ารผ ล ิต ต ่อห น ึ่งว ัน ท ำก ารเพ ราะจะลาม ารถ เป ร ียบ เท ีย บ ได ้ง ่าย น ั้งใน เร ื่อ งข องก ารเต ร ีย มข้อมูล 

การผล ิตและการอ ่านผลการเปร ียบ เท ียบ

4.7.3 ป ร ะส ิท ธ ภิาพในการผลิต

ในการดำเนินการผลิตตามเวลาที่กำหนดขึ้นจากหัวข้อที่ 4.7.2 นั้น'ใน'ทางปฎิบติไม่ลามารถทำ 

ได้เต็มเวลาที่กำหนดขึ้นได้จริงหรีอถ้าทำได้จริงก็ต้องมีการจัดเตรียมหรีอต้องมีค่าใช้จ่ายเพมขึ้นจนในที่ล ุดไม่คุ้ม 

ค่าใช้จ่ายที่จะเก็ดตามมา ด้งนั้นในการดำเนินการผลิตจริงจึงยอมให้ประสิทธิภาพบางส่วนสูญเลียได้ในระดับที่ 

ยอมรับได้ขึ้งจะมีความแปรกันกับต้นทุนที่จะเพิ่มขึ้น ในการอ้างองประสิทธิภาพเพี่อการกำหนดรอบเวลาทำ

การผลิต ในการผลิตรถจักรยานยนต์ทำการอ้างอิงจาก OFOR (Over All Efficiency) ขึ้งจะเป็นการอ้างอิงจาก 

ประสิทธิภาพการผลิตรวม เนื่องจากการผลิตรถจักรยานยนต์ทำการผลิตบนลายพานลำเลียงเพี่อใช้นำชินส่วน 

ประกอบหลักจากสถานีงานย่อยที่ 1 ไปยังสถานีงานย่อยกัดไปจนถึงสถานีงานย่อยสุดท้ายเนื่องจากเป็นการ

ลำเลียงด้วยสายพาน ในการนำการคิดประสิทธิภาพตรง(Direct Efficiency) มาใช้อ้างอิง ในการกำหนดรอบ 

เวลาการผลิต จะทำให้ปริมาณการผลิตและรอบเวลาการผลิตที่กำหนดขึ้นไม่สามารถกระทำได้ ด้งนันในการ 

อ้างอิงประสิทธิภาพจึงอ้างอิงจากประสิทธิภาพการผลิตรวมหรีอต้องทำแผนการปรับปรุงประสิทธิภาพไปพร้อม- 

กันในกรณีที่ต้องการใช้ Direct Efficiency โดยการลดในส่วนของ Stop Time 1 Down Time และ Loss Time 

ลงด้งแสดงในรูปที่ 4.2

W ORKING TIME

รูป.ท่ี 4.2 แสดงเวลาส ูญเล ียจากเวลาการผลิต
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การกำหนดรอบเวลาสำหร้ปการผลิตตามรายละเอียดทีกล่าวไว้ในข้างต้น กำหนดรอบเวลาสำหรบ

การผลิต ดังน้ี

ประมาณ การผ ล ิต  (ม.ค. -  ธ.ค. 2543) จำนวน 9,300 ด ัน /เด ือน

เฉ ล ี่ย ว ัน ท ำงาน ใน แ ต ่ล ะ เด ือ น (ม .ค .- ธ.ค. 2543) จำนวน 21 ว ัน /เด ือน

จำนวนท ี่ต ้องการผล ิตต ่อว ัน 9,300 ด ัน /เด ือน

21 ว ัน /เด ือน

= 443 ด ัน/ว ัน

เวลาเพ ี่อใช ้ไนการผล ิต 460 นาท ี/ว ัน

ป ระล ิท ธ ิภ าพ รวม  (OFOR) 75%

เวลาทำงานจร ิงใน  1 วัน 460 X 75 นาท ี/ว ัน

- 100

= 345 นาที

รอบเวลาการผล ิต = 345_ นาที

443 ดัน

= 0.78 ( 46.8 ว ิน าท /ด ัน  ) นาท ี/ด ัน

4.8 การจัดสรรงานย่อยให้กับจุดปฎํบัติงาน

การจัดสรรงานย่อย ให้กับจุดปฏิบัติงานที่มีการผลิตเป็นจำนวนมาก ๆ  (Mass Production) ซื่งมีการ,ขน- 

ถ่ายระหว่างจุดปฏิบ ัต ิงาน(Work Station) เป็นแบบสายพานลำเลียงท่ีมีความยาว 60 เมตร โดยมีการจับยึด 

ชิ้นส่วนงาน'หลัก(Frame Sub Ass'y) ไว้บนสายพานลำเลียงด้วยจกจับยึด(Jig)vมีระยะห่างระหว่างจก 2 เมตร 

การดำเนินกิจกรรมการประกอบเป็นการทำงานชิ้า ๆ แบบต่อเนื่อง ดังนั้นการจัดสรรงานย่อยให้กับจุดปฏิบัติ

งาน จะทำการจัดสรรให้มีเวลาทำงาน ในแต่ละจุดปฏิบัติงาน(Work Station) ให้มีเวลาเท่ากันหรือใกล้เคียง
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ก ันมากท ี'ส ุด เพ ื่อสร ้างสายการประกอบท ี่ม ีการไห ลแบบต ่อ เน ื่อ งและราบร ื่น  โดยต ัดส ่วนท ีใม ่ลมด ุลระหว ่างจ ุด

ปฎป ้ต ิงานออกไปเพ ื่อให ้ได ้ร ับประโยชน ์จากเคร ื่องจ ักร 1 อ ุปกรณ ์การผล ิต  1 ส ิ่งอำน วย ความสะด วก ต ่าง  ๆ ใน 

โรงงานผล ิตและพ น ักงาน ได ้อย ่างเต ็มท ี่และพ น ักงานทำงานประกอบร ับภาระเท ่าก ัน  การจ ัดสรรงานย ่อยให ้ก ับ 

จ ุดปฎ ิบ ้ต ิงาน  อาจ เร ีย กอ ีกอย ่างได ้ว ่าการจ ัด สม ด ุลการประกอปAssem bly Line Balance) ซ ึงจะด ้อง

พ ัจารณ าตามข ้อม ูลรายละเอ ียดด ังน ี้

ก. ลำดับก่อนหลังในการประกอบของขั้นตอนงานย่อย

ข. เวลาในการดำเนินกิจกรรมของแต่ละงานย่อย

ค. เวลาทำการประกอบผ่านตลอด(Assemble Thought Put Time)

ง. รอบเวลาการผลิต(Cycle Time)

ก. ลำดับก่อนหลังในการประกอบของขั้นตอนงานย่อย

ลำดับก่อนหลังในกาประกอบ (Precedence Requirement ) เป็นลำดับขันตอนทางเทคนิคในการ

ประกอบได้กล่าวในรายละเอียดไว้ในห้วข้อ 4.6 การสร้างความสัมพันธ์รองงานย่อยและเวลาดำเนินการแต่ละ 

ขั้นตอนในการจัดสรรงานย่อย ให้กับจุดปฎิบ้ติงานลำดับก่อนหลังในการประกอบชองขั้นตอนงานย่อยมีความ

ลำดัญที่จะต้องอ้างอิงใน 2 ลักษณะ คือ

งานย่อยท ี่ไม ่ม ีความยึดหยุ่น หมายถึงลำด ับข ั้นตอนการประกอบที่เป ็นงานตายตัวไม่

ลามารถเลื่อนไปทำการประกอบที่จ ุดอี'นได้ เมี่อถึงลำดับที่ต้องประกอบกิจะต้องทำการ

ประกอบงานย่อยที่ไม่ม ีความยึดหยุ่นนี้ อาจเรียกอีกอย่างหนื่งได้ว่า เป็นขันตอนการ

ประกอบหลัก

- งานย ่อยท ี่ม ีความย ึดหย ุ่น  หมายถึงลำด ับข ั้นตอนการประกอบที่ลามารถเล ื่อนเข ้ามา

ประกอบให้เร็วข ึ้นหรือเลื่อนออกไปให้ม ีลำดับการประกอบที่ข ้าออกไป ขึ้นอยู่ก ับความ

ต้องการในการจัดสรรงานย่อย แต่จะต้องอยู่ในข้อจำกัดหนึ่ง คือ จะต้องทำหลังจาก

ลำดับงานย่อยหนึ่ง และจะต้องทำก่อนลำดับงานย่อยหนึ่งดังใด้แสดงไว้ในตารางที่ 4 .7  

แสดงความสัมพันธ์ของกิจกรรมย่อยและเวลาที่ใข้งานย่อยที่ม ีความยึดหยุ่นจะมีบทบาทใน 

การทำให้จุดปฎิบติงานในลายการผลิตสมดุล
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ข. เวลาในการดำเนินกิจกรรมของแต่ละงานย่อย

ในการจัดสรรงานย่อยให้กับจุดปฏิบัติงาน จะทำการอ้างอิงเวลาในการดำเนินกิจกรรมงานย่อยที่นำมา 

รวมกันให้เป็นจุดปฏิบัติงาน(Work Station) ตามเวลารอบการผลิตที่กำหนด ซึ่งเวลาในการดำเนินกิจกรรม

รองแต่ละงานย่อยจะมความสันยาวเพียงใดขึ้นอยู่ก ับการกำหนดรองเวลาการผลิตและลักษณะความขัดเจนของ 

ขบวนการประกอบ

ค. เวลาทำการประกอบผ่านตลอด

เวลาทำการประกอบผ่านตลอด(Assembly Thought Put Time) คือ เวลาที่ใช้ในการประกอบ จากจุด 

เรมต้นในการประกอบตลอดไปจนถึงจุดลิ้นสุดในการประกอบได้มาซึ่ง ผลิตกัณฑ์สำเร็จรูป(รถจักรยานยนต์) 

ขบวนการดำเนินกิจกรรมการประกอบใช้เวลาเท่าใด เวลาทำการประกอบผ่านตลอดจะทำให้ลามารถประมาณ 

Work Station ของขบวนการประกอบได้ด้งนี้

เวลาทำการประกอบผ่านตลอด = ผลรวมเวลาดำเนินกิจกรรมการประกอบย่อย

ประกอบจุดปฏิบัต ิงานสำหรับขบวนการประกอบ = เวลาทำการประกอบผ่านตลอด

เวลารอบการผลิต

= 28.06

0.78

=  3 5 .9 7

=  3 6  W o rk  S ta t io n

จากการคำนวณข้างต้นเป ็นการประมาณจุดปฏิบ ัต ิงานสำหรับขบวนการประกอบถ้าดำเน ินการปฏิบ ัต ิ 

งาน 29 จุดตามที่คำนวณได้หมายความว่าการจัดลมดุลขบวนการประกอบจะต้องมีประสิทธิภาพประมาณ 

100% ซึ่งในทางปฏิบัติลามารถกระทำได้ยาก เพราะประกอบด้วยองค์ประกอบหลายด้าน เซ่น ข้อจำกัดของผ้ 

ปฏิบัต ิงาน 1 ขั้นตอนงานย่อย เป็นต้น

ง. รอบเวลาการผลิต

รอบเวลาการผลิต(Cycle Time) คือ เวลาที่กำหนดขึ้นมาเที่อใช้ในการผลิต 1 หน่วย ในรายละเอียดได้ 

กล่าวไว้แล้วตามหัวข้อ 4.7
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4.9 การกำหนดโครงสรางการประกอบรุ่นตัวอย่างเพี่อใช้กับรุ่นอึ่น

การนำโครงสร้างความสัมพันธ์และเวลาที่กำหนดขึ้นลำหรับรุ่นตัวอย่างเพี่อนำไปใช้ในรุ่นอื่น ภายใต้ 

ขอบเขตของการประกอบบนไลนํผลิตหลัก รุ่นอื่นที่จะลามารถนำโครงลร้างของรุ่นตัวอย่างรุ่น A ไปใช้ในการ 

ประกอบได้นั้นจะพิจารณาจากโครงลร้างพื้นฐานของรถจักรยานยนต์ เป็นอันดับแรกตังที่ได้กล่าวไวในข้างต้น 

แล้วว่า รถจักรยานยนต์สามารถแบ่งออกได้เป็น 3 กลุ่มหลัก คือ รถจักรยานยนต์แบบครอบครัว รถจักรยาน- 

ยนต์แบบลปอรัตครอบครัว และรถจักรยานยนต์แบบสปอร์ต รถจักรยานยนต์ในรุ่นตัวอย่างรุ่น A เป็นรถจักร- 

ยานยนต์ที่อยู่ในกลุ่มรถจักรยานยนต์แบบครอบครัว(Moped Type) ตังนั้นรุ่นที่จะลามารถนำโครงสร้างการ

ประกอบของรุ่นตัวอย่างไปใข้ใด้จะพิจารณาจากรถจักรยานยนต์ที่อยู่ในกลุ่มเดียวกัน ซึ่งผลการนำเอาโครงสร้าง 

ของรถรุ่นตัวอย่างไปใช้จะได้กล่าวในรายละเอียดในบทที่ 5 ต่อไป ส่วนในรายละเอียดเพี่อนำมาพิจารณาใน

การนำเอาโครงสร้างการประกอบไปใช้กับรุ่นอื่น นอกเหนือไปจากรถจักรยานยนต์ที่จัดอยู่ในกลุ่มเดียวกันแล้วยัง 

พิจารณาถึงหัวข้ออื่น ๆ  ตังน้ี

4.9.1 ขอบเขตในการประกอบ

ในการพิจารณาโครงสร้างการประกอบในรุ่นตัวอย่างเพ ี่อใช ้ก ับรุ่นอื่นอีก2 รุ่น ค ือร ุ่น  B และ C 

จะม ีขอบเขตภายใต ้การประกอบบนไลน ์ผล ิตหล ักเป ็นลำต ัญโดยจะไม ่พ ิจารณารายละเอ ียดในล่วนอื่นท ี่เป ็นส ่วน 

เตร ียมความพร้อมลำหรับการประกอบ

4.9.2 อ ุปกรณ ์ขนถ่ายขึ้นส่วนย่อยเพ ี่อการผลิต

อ ุปกรณ ์เพ ี่อใช ้ในการขนถ ่ายข ึ้นส ่วนย ่อยเพ ี่อการประกอบของไลน ์การผล ิตหล ักเม ื่อ เปร ียบ- 

เท ียบก ันแล้วระหว่างการประกอบในปัจจ ุป ัน ในการทำการผลิตตามปกติจะใช้อ ุปกรณ ์ขนถ่ายชุดเด ียวกันทั้ง 3 

รุ่น A , B และ C ตังนั้นในการที่จะนำโครงสร้างการประกอบของรถรุ่นตัวอย่างไปใช้ในการประกอบรุ่น B และ 

C จะไม่ม ีผลกระทบกับอุปกรณ ์ขนถ่ายข ึ้นส ่วนย่อยเพ ี่อการผลิต

4.9.3 รายการขึ้นส่วนย่อยในการประกอบ

รายการขึ้นส่วนย่อยในการประกอบมีรายละเอียดที่แตกต่างกันออกไป ตามรุ่นที่ทำการผลิต

โดยขึ้นส่วนย่อย จะมีรหัสของขึ้นส่วนกำกับเพี่อบ่งขึ้ขึ้นส่วนนั้น  ๆ นอกจากรหัสที่ถึอว่าสำคัญที่ลุดที่ใช้บงขึ้ขึ้น-

ส่วนแล้วยังมีการใช้ซึ่อเรียกขึ้นส่วนเพี่อบ่งขึ้คุณลักษณะของขึ้นส่วนได้อีกส่วนหนึ่ง แต่ความสำคัญลดลงมา
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จากการใช้รหัสเป็นเครื่องบงชี้ เพราะในการเปลี่ยนแปลงส่วนชื่อซองชี้นส่วนรหัสจะเปลียนไปตามจำนวนครัง

ซองการเปลี่ยนแปลง ส่วนชื่อของชี้นส่วนจะใช้ชื่อเรียกเหมือนเดิม ดังนั้นในการใช้โครงสร้างของรุ่นตัวอย่างเพื่อ 

นำไปใช้ทำการประกอบรุ่น B และ C รหัสซองชิ้นส่วนจะต้องเปลี่ยนไปตามรุ่นที่ทำการประกอบ ในส่วนที่ 

เหมือนกันเพื่อนำมาใช้ในการอ้างอิงการนำโครงสร้างการประกอบรถรุ่นตัวอย่างไปใช้คือ ชื่อซองชิ้นส่วน เช่น 

Cover Under ในรุ่นตัวอย่างรุ่น A กิจะมืชิ้นส่วน Cover Under เป็นส่วนประกอบ และในรุ่น B และ C กิมื 

ชิ้นส่วน Cover Under เป็นส่วนประกอบเช่นเดยวกันตำแหน่งของการประกอบ Cover Under และหน้าที่ของ 

ชิ้นส่วนนี้ทำหน้าที่ในจุดเดยวกันทั้งรุ่น A 1 B และ C รูปร่างของชิ้นส่วนมืความแตกต่างกันเล็กน้อย ในส่วนที่ 

จะทำการประกอบเข้าไปกับชิ้นส่วนหลักซองรถดักรยานยนต์เหมือนกันทุกประการ ดังนั้นโครงสร้างการประกอบ 

ไม่มืผลกระทบ ซึ่งในรายละเอียดในการนำโครงสร้างการประกอบรุ่นตัวอย่างไปใช้จะทำการเปลี่ยนเฉพาะรหัส

ชิ้นส่วน รายละเอียดจะไต้กล่าวในบทกัดไป(บทที่ 5)

4.9.4 อุปกรณ์และเครื่องมือในการประกอบ

อุปกรณ์และเครื่องมือในการประกอบ ลามารถใช้ร่วมกันไต้ทั้งขนิดของเครื่องมือและจำนวน

ใช้ เนื่องจากซนาดซองชิ้นส่วนย่อยและจำนวนของชิ้นส่วนย่อยที่ใกล้เคียงกัน ซึ่งในความแตกต่างของชิ้นส่วน 

ย่อยในบางจุดไม่ต้องใช้เครื่องมือเข้าไปใช้ในการทำงาน เช่น การประกอบ Cover Side 5 ของรุ่น C ที่ม ืความ 

แตกต่างจากรุ่น A และ B ในชิ้นตอนนี้มืชิ้นส่วนย่อยเพื่มชิ้นเท่านั้น โดยชิ้นตอนการประกอบไม่ต้องการ

เครื่องมือเพื่มภายใต้เงื่อนไขที่มืการกำหนดจุดปฏํป็ตงาน่พork Station) เท่ากันในการดำเนินการผลิต

4 9 .5  เวลาเพื่อใช้ในการประกอบ

เวลาเพื่อใช้ในการประกอบในรุ่น A 1 B และ C มืบางจุดซึ่งถอว่าน้อยมากที่เป็นขันตอนการ-

ประกอบย่อยที่แตกต่างกัน ซึ่งจะมืการเพื่มเตมรายละเอียดในส่วนที่แตกต่างเข้าไปในการพิจารณาการนำ

โครงสร้างไปใช้กับรุ่นอึ่น รายละเอียดจะไต้กล่าวต่อไปในบทที่ 5 ดังนั้นในส่วนของเวลาเพือใช้ในการประกอบ 

ของกิจกรรมย่อยลามารถนำเวลาของรุ่นตัวอย่างไปใช้ในการประกอบรุ่น B และ C ได้โดยเพิมรายละเอียดส่วนที 

ต่างเพื่มเดิม

4.9.6 เทคนิคการประกอบ

เทคนิคในการประกอบที่ระบุในข้อกำหนดซองการผลิตรถจักรยานยนต์ไนรุ่น A , B , C ทีเป ็น
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กลุ่มเดียวกันคือ กลุ่มรถจักรยานยนต์ครองครัว(Moped Type) ที่มีโครงสร้างและรูปแบบการใช้งานแบบเดียว 

กัน พิจารณาข้อกำหนดทางเทคนิคการประกอบทั้ง 3 รุ่นชองในช่วงเดียวกัน เช่น การกำหนดแรงขันยึดชิ้นส่วน 

ที่กำหนดอยู่ในช่วงเดียวกันในเรื่องรองการประกอบระหว่างรอยต่อของชิ้นส่วนกำหนดภายใต้ข้อกำหนดเดียวกัน 

(Appearance) ดังนั้นเทคนิคการประกอบจึงไม่เป็นอุปสรรคในการนำโครงลร้างการประกอบของรุ่นตัวอย่างไป 

ใช้ทำการประกอบรุ่น B และ C

4.10 สรุปโครงสร้างในการออกแบบการจ ัด สายการประกอบรถจักรยานยนต์

โครงสร้างในการออกแบบการจัดลายการประกอบรถจักรยานยนต์ ในรูปแบบเดิมที่ได้กล่าวไว้แล้วใน 

บทที่ 3 จะเห็นได้ว่าต้องดำเนินการหลายขั้นตอน และในขั้นตอนสุดท้ายจะต้องทำการเปรียบเทียบประมาณ

การประกอบ กับ กำลังการผลิตที่กำหนดชิ้นโดยทำแบบปรบค่าของผลต่างจนกระทั้งไม่มีค่าของผลต่างระหว่าง 

ประมาณการผลิตที่ต ้องการกับกำลังการผลิตที่กำหนดชิ้น ซึ่งในขั้นตอนนี้ต้องใช้เวลาในการพิจารณาเป็นเวลา 

นานและที่ใช ้เวลายาวนานอีกจุดหนึ่งของรูปแบบเดิมก็ คือต้องทำการทดลองประกอบเพื่อยึนยันว่าจำนวนจุด 

งานที่กำหนดชิ้นจะต้องมีขั้นตอนการประกอบย่อยอะไรบ้าง และแต่ละจุดปฎิบ้ตงานใช้เวลาเท่าใดเพื่อทำ

การเฉลี่ยเวลาทำงานให็ใด้ใกล้เคืยงกันทุกจุด(Production Line Balance) ซึ่งในขันตอนนิใช้ระยะเวลานานกว่า 

ขั้นตอนของการเปรียบเทียบ จากปัญหาที่ต้องใช้ระยะเวลายาวนานเพื่อหาข้อสรุปในการจัดเตรียมกำลัง

การผลิตจึงกำหนดรูปแบบใหม่เพ ื่อหใช้ในการพิจารณากำลังการผลิตเพื่อให้สอดคล้องกับประมาณการผลิตที 

ต้องการพร้อมทั้งกำหนดจุดปฏิบัติงาน (Work Station ) และขั้นตอนงานย่อยของแต่ละจุดปฏิบัติงาน ไม่ต้องเลีย 

เวลาในการเปรียบเทียบ โดยการกำหนด รอบเวลาการผลิตที่ต้องการแล้วทำการจัดสรรงานตามที่ต้องการได้เลย 

การจัดสรรงานย่อยจะจัดสรรผ่านฐานข้อมูลที่ทำชิ้นพิจารณาจัดโครงสร้างการประกอบของรถจักรยานยนต์รุ่น 

ลี่นที่อยู่ในกลุ่มเดียวกันได้ ทั้งนี้อยู่ภายใต้ระยะเวลาการดำเนินการพิจารณาลันและได้ผลลัพธ์ที่ขัดเจนภายใต้

โครงสร้างในการออกแบบการจัดลายการประกอบรถจักรยานยนต์ดังรูปที่ 4.3
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รูปที่ 4.3 แสดงโครงลร้างการออกแบบการจัดลายการประกอบรถจักรยานยนต์รูปแบบใหม่

โครงสร้างในการออกแบบการจัดลายการประกอบรถจักรยานยนต์ แบบใหม่ที่จัดทำชั้นมีจุดสำคัญดังนี้

4.10.1 โครงสร้างความสัมพันธ์ในการประกอบ

เป็นฐานข้อมูลที่จัดทำขนเพี่อจัดลำดับก่อนหสังของชั้นตอนการประกอบ และเวลาที่ใช้ใน

การประกอบของแต่ละงานย่อยที่กำหนดชั้น 250 ชั้นตอน

4.10.2 ข้อมูลส่วนต่างของรุ่น B และ C

เป็นฐานข้อมูลที่จัดทำชั้น เพี่อนำโครงสร้างของรุ่นตัวอย่างไปใช้ในการจัดทำโครงสร้าง

การประกอบของรุ่น B และ C ที่แตกต่างคัน
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4.10.3 การแก้ไชข้อมูลให้เป็นปัจจุบัน

เนื่องจากในการผลิตมีการแก้ไขข้อมูลการผลิตตลอดเวลา ดังนั้นจึงต้องมีการแก้ใฃฐานข้อมูลให้ 

เป ็นป ัจจ ุบ ัน(Data Update) เพื่อให้การนำโครงสร้างการออกแบบการจัดสายการประกอบรถจักรยานยนต์

ลามารถพร้อมใช้เมื่อต้องการ

4.10.4 ตรวจลอบความเหมาะลม

เนื่องจากการจัดสรรงานย่อย จะดำเนินการภายใต้ลำดับก่อนหลังการประกอบรถจักรยานยนต์ 

การตรวจสอบความเหมาะลมพิจารณาในส่วนของการใข้พื่นที่ในการปฏิบัติงานในแต่ละจุดที่กำหนดเพื่อลดเวลา 

สูญเลียจากการเดินทำงานเนื่องจากมีระยะในการปฏิบัติงานบนลายการประกอบยาว๓ นไป

การนำโครงลร้างการออกแบบ การจัดลายการประกอบรถจักรยานยนตํใปใข้ในการปฏิบัติและ 

ข้อมูลเพื่มเติมเพื่อนำโครงลร้างการประกอบรถรุ่นตัวอย่างไปใช้ในรุ่นอื่นจะสรุปไวในบทลัดไป ซึงจะได้กล่าว

ถึงการใช้งานในรายละเอียดต่อไป
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