
ก า ร ก ำ ห น ด ง า น ส ำ ห ร บ ส า ย ก า ร ป ร ะ ก อ บ ร ถ จ ัก ร ย า น ย น ต ์

การกำหนดงานลำหรับลายการประกอบรถจักรยานยนต์โดยผ่านโครงสร้าง การออกแบบการจัดลาย

การประกอบรถจักรยานยนต์ที่ได้จัดทำไว้ในบทที่ 4 ซึ่งงานย่อยภายใต้โครงลร้างที่ได้ออกแบบเอาไว้จะถูกนำมา 

เรียงกันเข้าเป็นกลุ่มงาน เพื่อนำกลุ่มงานที่ลร้างขึ้นไปใข้ในการกำหนดเป็นจุดปฏิบัติงานในลายการประกอบรถ 

จักรยานยนต์ ในการจัดเรียงงานตามโครงลร้างที่ได้กำหนดขึ้น เนื่องจากในการจัดสรรงานย่อยเข้าเป็นกลุ่ม

งานภายใต้เงื่อนไขเวลาที่ต้องการในแต่ละกลุ่มงานนั้นคือ รอบเวลาการผลิต(Cycle Time) จะต้องจัดกลุ่มงาน 

จนลามารถจัดลรรงานย่อย ได้ครบทุกงานนั้นคือ จำนวนงานย่อยจำนวน 202 งานย่อย จะถูกจัดสรรให้เข้าไปอยู่ 

ในกลุ่มงาน ซึ่งเหินได้ว่ากลุ่มงานถูกกำหนดขึ้นหลายกลุ่ม ทำให้เกิดปัญหาตามมาอีกปัญหาหนึ่งคือ ป ัญหา

ดอขวดในขบวนการประกอบภายใต้กลุ่มงานที่กำหนดขึ้นมาหลายกลุ่ม เพื่อเป็นการขจัดปัญหานี้ในการจัดลรร 

งานย่อยให้กับกลุ่มงานจะทำการจัดลมดุลไปพร้อม ๆ กัน เพื่อให้การจัดสรรงานย่อยให้กับกลุ่มงานแต่ละกลุ่มมี 

เวลาในการดำเนินการในกลุ่มใกล้เคียง หรือเท่ากับรอบเวลาที่กำหนดขึ้นซึ่งเมื่อพิจารณาโครงสร้างการออกแบบ 

การจัดลายการประกอบรถจักรยานยนต์จะเหินความแตกต่างของลักษณะกิจกรรมงานย่อยอยู่ 2 ล ักษณะคือ

- กิจกรรมงานย่อยที่ไม่มีความยืดหยุ่น 

กิจกรรมงานย่อยที่มีความยืดหยุ่น

การจั(•สมดุลลายการประกอบรถจักรยานยนต์ จึงต้องใช้กิจกรรมย่อยที่มีความยืดหยุ่นในการจัดลมดุล 

ให้เวลาของแดละกลุ่มงานเป็นไปตามเวลาที่กำหนดขึ้นดังนั้นในบทนี้จะได้กล่าวถึงการใช้โปรแกรมคอมพิวเตอร์ 

สำเร็จรูปในก รจัดกลุ่มงานโดยผ่านโครงลร้างการออกแบบการจัดลายการประกอบรถรจักรยานยนต์ โดย 

กำหนดรอบเวลาการผลิต 2 ระดับ คือ 1.5 นาที (90 วินาที) และ 0.78 นาที (46.8 วินาที) เพื่อทำการเปรียบ 

เทียบผลความแตกต่างระหว่างการกำหนดรอบเวลาที่แตกต่างกัน และการนำโครงลร้างการออกแบบการจัด

ลายการประกอบรถจักรยานยนต์ในรุ่นตัวอย่าง(ในรุ่น A) เพื่อนำไปใช้ไนรุ่น B และ C เพ ื่อรองรับลมมุติฐาน 

รองโครงลร้างการออกแบบการจัดลายการประกอบรถจักรยานยนต์ ที่กำหนด ขึ้,นภาย'ไต้'ขอบเขตกา?ประกอบบน 

ลายการผลิตหลักลามารถนำไปใช้ เพื่อจัดสายการประกอบลำหรับรถจักรยานยนต์ในประ๓ ทเดียวกันได้'

5.1 การใช้โปรแกรมคอมพิวเตอรไนการจัดกลุ่มงาน

การใช้โปรแกรมคอมพิวเตอร์สำเร็จรูปในการจัดกลุ่มงาน โดยพิจารณ'ไร่วมกับการจัดลมดุลสายการผลิต



102

(Line Balancing Technique) โดยวิธีทาง Heuristic ซึ่งเป็นวิธีที่ให้ผลลัพธ์ทื่ดี และมีหลายวิธ ีค ือ

Column Rule Technique 

Ranked Positional Weight Method 

Hoffman Technique 

Optimum Seeking Back Technique 

COMSOAL Technique

ในการทำวิจัยนี้ได้เลือกเอาวิธี COMSOAL Technique มาใช้ในการจัดสรรงานย่อยลำหรับกลุ่มงาน 

ในสายการประกอบรถจักรยานยนต์ โดยขั้นตอนการทำงานของ COMSOAL(Computer Method of

Sequencing Operation for Assembly Line) แสดงไว้ในรูปที่ 5.1 แสดงขั้นตอนการทำงานของเทคนิค

COMSOAL และเหตุผลในการเลือกใช้เทคนิคของ COMSOAL เพื่อใช้ในการทำวิจัยมีดังนี้

1. โปรแกรมคอมพิวเตอร์ที่ใข้เขียนเป็นภาษา C ซึ่งทำให้สามารถแก!ชโครงสร้างการคำนวณการจัด

สายการประกอบได้ง่าย การทำวิจัยนี้ได้ทำการพัฒนาโปรแกรมโดยให้ลอดคล้องกับพฤติกรรมการประกอบ

รถจักรยานยนต์ดังนี้ -

1.1 ปริมาณงานย่อยที่ลามารถร้ปงานย่อยเพื่อจัดกลุ่มงานได้ถึง 500 งานย่อย

1.2 สร้างเงื่อนไขในการจัดกลุ่มงานย่อยโดยรองรับข้อกำหนดในการประกอบรถจักรยานยนต์ 

ที่ต้องมีการดำเนินกิจกรรมการประกอบบนลายการผลิตด้านซ้ายและขวา ซึ่งโปรแกรมที่ 

พัฒนาขึ้นนี้จะลามารถจัดกลุ่มงานตามข้อกำหนดนี้ได้

2. ผลจากการเปริยบเทยบเทคนิคCOMSOAL กับ เทคนิคอึ่น 10 ว ิธ ี คือ

2.1 HELD, KARP AND SHARESIAN, DYNAMIC PROGRAMMING TECHNIQUE

2.2 ARCUS, COMSOAL TECHNIQUE

2.3 HOFFMAN TECHNIQUE

2.4 JACKSON, DYNAMIC PROGRAMMING ALGORITM

2.5 RANDOM SAMPLING RULE

2.6 WORK ELEMENT TIME ORDERED RULE

2.7 COLUMN RULE, KILBRIDGE AND WESTER

2.8 NUMBER OF IMMEDIATE FOLLERS WORK ELEMENT RULE

2.9 HELGESON AND BIRNIE, RANKED POSITIONAL WEIGHTS
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2.10 LEXICOGRAPHIC ORDER RULE

โดยเปรียบเทียบเปอร์เซ็นต์การว่างงานและเวลาในการใช้ประเมินผล โดยเรียงลำดับจากที่ข้อที่ดีทีสุด 

ในข้อ2.1 เร ียงลงมาถ ึงข ้อ2.10 เป็นข้อที่แย่ที่สุด 3

3. เวลาในการประเมินผล ใช้เวลาน้อยศึกษาเปรียบเทียบโดยการใช้เทคนิค COMSOAL เทียบกับ 

HOFFMAN ผลการศึกษาสรุปว่า COMSOAL ใช้เวลาน้อยกว่าในการประเมินผล
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รูปที่ 5.1 แสดงขั้นตอนการทำงานของเทคนิค COMSOAL



า 05

ช้ันท่ี 1 จำแนกซื่องานทุกงานที่มีอยู่ในสายการผลิต พร้อมทั้งรายซื่อรองงานย่อยทุกงานต้องตามหลังงานนัน

โดยทันที(Immediate Following Tasks)

ช้ันท่ี 2 สร้าง List A ซึ่งประกอบด้วยชั้นงานทุกงานที่ยังไม่ไต้จัดให้อยู่ในสถานีงานใดและจำนวนชั้นงานที่ต้อง 

ทำทันทีก่อนหน้ารันงานนัน ๆ (Immediate Preceding Tasks) ถ้าใน List A ไม่มีงานอยู่เลย ก็แสดง 

ว่าการจัดสมดุลซองสายการผลิตเสร็จเรียบร้อย

ช้ันท่ี 3 สร้าง List B โดยเลือกชั้นงานที่ใม่มีชั้นงานทำก่อนหน้าจาก List A มาลงใน List B ด้งนัน List B จึง 

เปรียบเสมือนการรวบรวมชั้นงานที่พร้อมที่จะจัดลายงานได้เอาไว้

ช้ันท่ี 4 เลือกชั้นงานจาก List B มาเพียงชั้นงานเดียว โดยวิธ ีการลุ่น ่Random Selection) แบบมีกฎเกณฑ์ซึง 

จะได้กล่าวต่อไป ชั้นงานที่เลือกมานี้จะถึอเป็นชั้นงานที่จัดเข้าในสถานีงานอย่างถาวรและในการเลือก 

จะต้องตรวจดูเวลาที่เหลืออยู่ในสถานีงานกับเวลาของชั้นงานที่เลือกนั้นด้วย ซึ่งงานที่เลือกมานันจะ

ต้องใช้เวลาไม่เกินเวลาที่เหลืออยู่ ถ้าหากงานที่เลือกมาในครั้งแรกใช้เวลามากกว่าเวลาที่เหลืออยู่ก็ให้ 

เลือกชั้นงานต่อไปที่มีอยู่ใน List B ซึงถ้าหากไม ่มีงานที่ใช้เวลาน้อยกว่าหรือเท่ากับเวลาที่เหลืออยู่ ก็ 

ให้เพิ่มสถานีงานใหม่ชั้นอีกสถานีงานหนึ่งในลำดับต่อจากสถานีงานเดิม และมีเวลาที่เหลือลำหรับ

สถานีงานใหม่น ี้เท่ากับรอบเวลาการผลิต หลังจากนั้นจ ึงไป เริมต้นชั้นที่ 4 ใหม่โดยเลือกงานในสถานี- 

งานใหม่นี้ งานที่ได้รับเลือกในชั้นตอนนี้จะใส่ลงใน List C ซึงในแต่ละครั้งจะมีการเลือกเพ ียงงาน

เค ียว โดยในการเลือกจะตรวจลอบ work station ที่กำลังจัดงานอยู่ด้านซ้ายหรือรวา ในกรณีไมต่รงก ัน 

จะทำการเลือกงานใหม่

ช้ันท่ี 5 ลบชั้นงานที่จัดไว้ใน List C ออกจาก List A และ List B เนื่องจากชั้นงานนั้นได้ถูกกำหนดให้* ยู่ใน 

สถานีทำงานอย่างถาวรแล้ว

ช้ันท่ี 6 จัด List A ใหม่ โดยเอา 1 ไปลบออกจำนวนชั้นงานทุกชั้นงานที่ตามหลังชั้นงานที่จัดเข้าสถานีงานทันที

ช้ันท่ี 7 จัดชั้นงานเข้า List B จากนี้ก็ทำชํ้าชั้นตอนที่ 4 - 7  จนกระทั้งสถานีงานที่ า ไม่มีเวลาเหลือพอทีจัด 

ชั้นงานลงไปได้อีก จึงเรั๋มจัดรั้นงานเข้าสถานีงานที่ 2 ไปเร ึ่อยๆ จนกว่าชั้นงานทั้งหมดจะถูกจัด

เข้าสถานีงาน

หลักเกณฑ์ในการเลือกชั้นงานรอง COMSOAL Technique

เนื่องจากชั้นตอนที่ 4 เป็นการเลือกชั้นงานแบบล่ม ประสิทธิภาพรองลายงานจึงไม่แน่นอนเพราะไม่มี

หลักเกณฑ์,นการเลือก ดังนั้น A.L. Arcus ได้แนะนำการเลือกชั้นงานจาก List B เข้า List C ใหม่ซึงเรียกว่า
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Bias Selection แล้วตังเป็นกฎ 9 ข้อคือ

กฎที่ 1 เลือกขั้นงานที่ม ีเวลามากที่ส ุดก่อน เพื่อง่ายต่อการบรรจุขั้นงานที่มีเวลาน้อยทีเหลือ 

กฎที่ 2 เลือกขั้นงานที่มีขั้นงานตามหลังที'นทีมากที่ลุดก่อน เพื่อเปิดโอกาสให้มีงานเข้า List B ได้

มากขึ้น

กฎที่ 3 เลือกขั้นงานที่ม ีเวลาน้อยที่สุดก่อน เพื่อให้ลามารถบรรจุขั้นงานได้เป็นจำนวนมาก 

กฎที่ 4 เลือกขั้นงานที่ลอดคล้องกับ 1/X เมื่อ x = จำนวนขั้นงานทั้งหมดที่มีอยู่ในลายงานลบด้วยขัน 

งานทั้งหมดที่ต ้องตามหลัง หรือนำหน้าขั้นงานนั้นโดยทันที 

กฎที่ 5 เลือกขั้นงานที่ลอดคล้องกับ พ  เมื่อ X’ = จำนวนขั้นงานทั้งหมดที่ยังไม่ได้จัดเข้าลถานีงาน 

ลบด้วยขั้นงานที่ต้องตามหลังขั้นงานนันทั้งหมด 

กฎที่ 6 เลือกขั้นงานที่ลอดคล้องกับจำนวนขั้นงานที่ตามหลังขั้นงานนั้นทั้งหมดบวกหนึ่ง 

กฎที่ 7 เลือกขั้นงานโดยพิจารณาจากกฎข้อ 1 และข้อ 6 พร้อม ๆ กัน 

กฎที่ 8 เลือกขั้นงานที่มีขั้นงานอยู่ก่อนหน้ามากที่สุด 

กฎที่ 9 เลือกขั้นงานที่สอดคล้องกับผลคูณของกฎข้อที่ 1 , 5 , 6 , 7  และ 8

5.2 การจัดกิจกรรมย่อยตามรอบเวลาที่กำหนด

จากบทที่ 4 ได้ทำการคำนวณรอบเวลาสำหรับการผลิตเพื่อรองรับความต้องการเฉลี่ย 9,300 คัน''เดือน 

โดยเฉลี่ยวันทำงานต่อเดือน 21 วัน และมีเวลาไนการทำงานในแต่ละวัน 460 นาที ที่ประสิทธิภาพรวมPFOR) 

75% ซึ่งจากการคำนวณจะต้องไข้รอบเวลาในการผลิต 0.78 นาที(46.8 วันาที) ลำหรับการจัดสรรงานย่อยให้ 

กับกลุมงานไนสายการประกอบ ดังมีรายละเอียดของกิจกรรมการประทอบย่อยในแต่ละกลุ่มงานและจำนวน

กลุ่มงาน(จุดปฎิบัติงาน Work Station) ดังแลดงไว้ข้างล่างนั้ (การป็อนข*)มลเพื่อประเมินผลด้วย COMSOAL 

และตัวอย่างโปรแกรมแสดงไว้ไน ภาคผนวก ข )

Result file : c :\e [1 ]\a .cs l 

P roduct : c :\e t1J\a .da t 

Techn ique  : com soa l 

C riteria 7

Station num ber #1 The ass ig n ed  task ->1 2 3 4 5 6 7

Idle tim e =  0 .80  E ffic iency = 98.29

Station num ber #2 The ass ig n ed  task -> 8  9 10 11 12

Idle time = 9.85 Efficiency = 78.95



s ta tion  n u m b e r #3 The a ss ig n ed  task -> 13  19

Idle tim e =  3.44 E ffic iency =  92.65

Station num ber #4 The a ss ig n ed  task -> 1 5  14 16

Idle tim e = 1.37 E ffic iency = 97.07

Station num ber #5 The a ss ig n ed  task -> 29  30

Idle tim e = 22.60 E ffic iency = 51.71

Station num ber #6 The ass igned  task -> 1 7  18 121 20 21 86 87

Idle tim e = 0.57 E ffic iency =  98.78

Station num ber #7 The a ss ig n ed  task ->42  22 27

Idle tim e = 0.00 E ffic iency =  100.00

Station nu m b e r #8 The a ss ig n ed  task -> 23  45 52

Idle tim e = 1.47 E ffic iency = 96.86

Station num ber #9 The a ss ig n ed  task -> 88  89 117 24 139 25 53

Idle tim e = 1.00 E ffic iency = 97.86

Station num ber #10 The ass ig n ed  tast -112 84 104 32 26 79 44

Idle tim e = 0.33 E ffic iency = 99.29

Station num ber #11 The ass igned  task ->85  122 46 47 194

Idle tim e = 0.60 E ffic iency = 98.72

Station num ber #12 The ass igned  task -> 90  35 48  55

Idle tim e =  0 .07 E ffic iency = 99.85

Station num ber #13 The a ss ig n ed  task -> 80  28 81 113

Idle tim e = 0.35 E ffic iency =  99.25



Station nu m b e r #14 The ass igned  task -> 34  91 36 37 54

Idle tim e = 0.26 E ffic iency = 99.44

Station nu m b e r #15 The ass igned  task -> 94  95 96 101

Idle tim e =  1.05 E ffic iency = 97.76

Station n u m b e r #16 The ass igned  task ->31 125 49 115 126 82 83 60 61

Idle tim e = 1.62 E ffic iency =  96.54

Station n u m b e r #17 The ass igned  task -> 1 5 2  50 38 132 133 56 57

Idle tim e =  0 .17 E ffic iency = 99.64

Station num ber #18 The ass igned  ta s k -> 105  153 154 106 107 108 109 110

Idle tim e =  0.94 E ffic iency = 97.99

Station num ber #19 The ass igned  task -> 5 8  39 40

Idle tim e = 0.50 E ffic iency = 98.93

Station nu m b e r #20 The ass igned  task ->59  62 97

Idle tim e = 0.23 E ffic iency =  99.51

Station num ber #21 The ass igned  task ->  114 63 98 41 99 102 103

Idle tin'* - -  1.80 E ffic iency = 96.15

Station num ber #22 The ass igned  task ->43  51 118

Idle tim e = 0.04 E ffic iency = 99.91

Station n u m b e r #23 The ass igned  task -> 1 0 0  64 65 66 127 128 111 176

Idle tim e = 1.24 E ffic iency = 97.35

Station n u m b e r #24 The ass igned  task -> 67  130 68 69 70 71 72

Idle tim e = 2.70 E ffic iency = 94.23

Station num ber #25 The ass igned  task -> 7 3  74 75 76 77 78 119 120 93



Id le tim e =  1.60 E ffic iency = 96.58

Station n u m b e r #26 The ass igned  task ->123  124 179 157 92 163 158

Idle tim e =  0 .33 E ffic iency = 99.29

Station nu m b e r #27 The ass igned  task ->155 129 156 159 134 135 136 33 116

Idle tim e =  3.54 E ffic iency =  92.44

Station nu m b e r #28 The ass igned  task ->138 168 137 191

Idle tim e =  10.33 E ffic iency =  77.93

Station num ber #29 The ass igned  task ->140  141 142 193

Idle tim e = 4 .42 E ffic iency = 90.56

Station nu m b e r #30 The ass igned  task ->199  143

Idle tim e = 3.96 E ffic iency =  91.54

Station num ber #31 The ass igned  task ->144 145 146 147 148 149 150 151 164

Idle tim e = 0.70 E ffic iency = 98.50

Station num ber #32 The assigned  task ->175 177 178 169 170 173

Idle tim e = 3.81 E ffic iency = 91.86

Station num ber #33 The ass igned  ta s k ->174 171 172

Idle tim e =  23.64 E ffic iency =  49.49

Station num ber #34 The ass igned  ta s k ->165 166 167 160 131 161 162

Idle tim e = 3 .90 E ffic iency = 91.67

Station num ber #35 The ass igned  task ->180  181 182 183 184 192

Idle tim e = 2.99 E ffic iency =  93.61

Station num ber #36 The ass igned  task ->185  186 195 187 189 190 

Id le tim e = 1.64 E ffic iency = 96.50
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Station nu m b e r #37 The ass igned  task ->188  196 197 198 

Idle tim e = 4 .54  E ffic iency =  90.30

Station n u m b e r #38 The ass igned  task ->200  201 

Idle tim e =  3 .69 E ffic iency =  92.12

Station n u m b e r #39 The ass igned  task ->202 

Idle tim e = 16.98 E ffic iency =  63.72

N um ber o f sta tion  = 39 

T o ta lid le t im e  = 1 3 9 .0 7  

E ffic iency = 92.38

5.2.1 การจัดกิจกรรมย่อยตามรอบเวลาที่กำหนดเพื่อการฟรียบเทียบ

ในหัวข้อที่ 5.2 ได้ทำการจัดกลุ่มตามรอบเวลาการผลิตที่กำหนด เพึอรองรับความต้องการ 

กำลังการผลิต ในหัวข้อนี้จะได้ทำการทดลอบโครงลร้างการประกอบที่ได้ทำการออกแบบการจัดลายการ

ประกอบจะลามารถให้ผลลัพธ์ที่แตกต่างกันหรือไม่ เมื่อเปรียบเทียบกับผลลัพธ์ที่ได้ทำการประเมินไว้ในหัวข้อ

ท่ี 5.2 ในการทดลอบจะทำการกำหนดรอบเวลาการผลิตที่แตกต่างไปจากที่ได้กำหนดไว้ในหัวข้อที่ 5.2 คือ 

รอบเวลาการผลิตจะกำหนดที่ 1.50 นาที ( 9 0 วินาที ) ผลลัพธ์ดังแลดงไว้ด้านล่างนี้

Result file : c:\e[1]\model_aa.csl 
Product : c:\et1j\model_aa.dat 
Technique : comsoal 
Criteria 7
Station number #1 The assigned task ->1 234 56 789 10 11 12 
Idle time = 7.05 Efficiency = 92.17

Station number #2 The assigned task ->13 19 15 14 16 
Idle time = 1.21 Efficiency = 98.66

Station nu m b e r #3 The ass igned  task ->29  30



Id le tim e = 65.80 E ffic iency =  26.89

Station num ber #4 The ass igned  task ->17  18 121 20 21 22 23 27 24 132

Idle tim e = 1.15 E ffic iency =  98.72

Station num ber #5 The ass igned  task ->42 112 84 104 32 25 26 28 79

Idle tim e = 2.76 E ffic iency = 96.93

Station num ber #6 The ass igned  task ->85 34 90 133 54

Idle tim e = 0.06 E ffic iency = 99.93

Station num ber #7 The ass igned  task ->80 91 31 36 101 81 37 82 83 60 61 38 113 39 41 33

Idle tim e = 0.29 E ffic iency =  99.68

Station num ber #8 The ass igned  task ->40 152 35 117 86 87

Idle tim e = 0.16 E ffic iency = 99.82

Station num ber #9 The ass igned  task ->45  52 88 89 139 53 122 46 47 194 48 44 55 56 57

Idle tim e =  2.56 E ffic iency = 97.16

Station num ber #10 The ass igned  task ->105 94 95 96 125 153 49 115 154 126 106

Idle tim e = 0.38 E ffic iency = 99.58

Station num ber #11 The ass igned  task ->58 50 176 93 179 157 92 163 164 165 166 158 159

Idle tim e = 2.61 E ffic iency =  97.10

Station num ber #12 The ass igned  task ->59 62 43 51 107 127

Idle tim e = 0.11 E ffic iency =  99.88

Station num ber #13 The ass igned  task ->114 134 63 128 108 135 64 65 66 109 110 136 9 7  98 99 102

Idle tim e = 3.02 E ffic iency =  96.64

Station num ber #14 The ass igned  task ->67 118 130 68 69 70 71 72 73 74 75 76 77 78 119 120

Idle tim e = 0.04 E ffic iency =  99.96



Station num ber #15 The ass igned  task -> 123  124

Idle tim e = 79.55 E ffic iency  = 11.61

Station num ber #16 The ass igned  ta s k -> 103  100 156 111 155 129 138 191 116 168 137

Idle tim e = 8.18 E ffic iency  =  90.91

Station num ber #17 The ass igned  task -> 140  199 141 142 143 144 193

id le  tim e = 0.14 E ffic iency = 99.84

Station num ber #18 The ass igned  task -> 145  167 160 131 146 147 148 149 150 151 161 162

Idle tim e = 29.11 E ffic iency = 67.66

Station num ber #19 The ass igned  ta s k -> 175  177 178 169 170 173 174 171 172

Idle tim e = 23.85 E ffic iency =  73.50

Station num ber #20 The ass igned  task -> 180  181 182 183 184 185 186 195 192 187 189 190

Idle tim e = 1.03 E ffic iency = 98.86

Station num ber #21 The ass igned  task -> 188  196 197 198 200 201

Idle tim e = 4 .63 E ffic iency = 94.86

Station num ber #22 The ass igned  task -> 202

Idle tim e = 60.18 E ffic iency = 33.13

N um ber o f sta tion =  22

Total id le  tim e =  293.87 

E ffic iency = 8 5 .1 6
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5.2.2 สรุปผลการจัดกลุ่มงานสำหรับรุ่น A

การจัดกลุ่มงานที่ได้แสดงไว้ในหัวข้อที่ 5.2 เป็นการจัดกลุ่มงานสำหรับรุ่น A โดยมีข้อกำหนด 

เวลาไนการดำเนินการผลิต คือ รอบเวลาการผลิต(Cycle Time) ท่ี 0.78 นาทีหรือ 46.80 นาที โดยไซ้ 

คอมพิวเตอร์ในการจัดกลุ่มงาน โดยจะให้ผลลัพธ์ชองการประเมินผลด้วยโปรแกรม COMSOAL ใน 9 ทางเลือก 

ที่แตกต่างกันดังได้แสดงไว้ในข้างต้น ผลลัพธ์ไนการจัดกลุ่มงานจะให้ผลลัพธ์ที่ม ีประสิทธิภาพในการจัดลมดุล 

สายการประกอบแตกตางกัน จากผลลัพธ์ไนหัวข้อที่ 5.2 ท้ัง 9 ทางเลือก ทางเลือกที่ให้ประสิทธิภาพในการ 

จัดสมดุลลายการประกอบได้ตำสุด คือ ทางเลือกที่ 3 ให้ประสิทธิภาพในการจัดสมดุลลายการประกอบที,

78.68 เปอร์เซ็นต์ โดยจะต้องใช้พนักงานในการปฎิป็ติงานบนลายการประกอบจำนวน 46 คน เม ื่อเปรียบเท ียบ 

กับทางเลือกที่ 9 ที่ให้ผลลัพธ์ไนการจัดสมดุลลายการประกอบที่ 90.47 เปอร์เซ็นต์ โดยจะต้องใช้พนักงานใน 

การปฏิบัต ิงานบนสายการประกอบจำนวน 40 คน ดังนั้นในการเลือกที่จะนำไปปฏิบัติจึงต้องเลือกจากทาง 

เลือกที่ให้ผลลัพธ์ที่ม ีประสิทธิในการจัดสมดุลลายการประกอบสูงสุด

5.2.3 เปรียบเทียบผลที่ได้จากการกำหนดรอบเวลาต่างกัน

จากการกำหนดรอบเวลาที่ต่างกัน ให้ผลในการจัดกลุ่มงานดังรายละเอียดที่แสดงไว้ในตารางที่

5.1 ข้างล่างนี้

ตารางที่ 5.1 แสดง ความแตกต่างของการกำหนดรอบเวลาต่างกัน

หัวข้อเปรียบเทียบ รอบเวลาการผลิต 0.78 นทรี รอบเวลาการผลิต 1.5 นาที

จำนวนกลุ่มงาน 39 22

ประสิทธิภาพในการ Balance 

ไลน์จาก criteria ตำสุด

78.32 % 60.16%

ประสิทธิภาพในการ Balance 

ไลนัจาก criteria สูงสุด

92.38 % 85.16%

เวลาสูญเปล่าที่เกิดจากการ 

Balance ไลน์ที่ประสิทธิภาพสูงสุด

139.07 วินาที 293.87 วินาที



5.2.4 เปรยบเทียบผลที่ได้จากการดำเนินการที่รอบเวลา1.5นาที

การเปรียบเทียบผลจากการจัดกลุ่มงานโดยผ่านโครงสร้างการประกอบที่ได้ออกแบบไว้นำไป 

ปฎิบตเปรียบเทียบกับข้อมูลการผลิตที่ดำเนินการผลิตดังรายละเอียดดังนี

ตารางที่ 5.2 แลดงผลการดำเนินการผลิตที่รอบเวลา 1.5 นาที

หัวข้อเปรียบเทียบ ข้อมูลการผลิตเดิม ข้อมูลการผลิตที่ได้จากการจัดโครง 

ลร้างใหม่

จำนวนพนักงาน 24 22

ประส ิทธ ิภาพในการจ ัดลมด ุลสาย

การประกอบ

80% 85.16%

เวลาสูญเปล่าที่เกิดจากการจัด 

ลมดุลสายการประกอบ(วินาที)

450.74 293.87

ผลจากการทดลองประกอบที่ 

230 นาที(จำนวนดัน)

146 143

Nut ยึดท่อไอเลียเกลียวรูด

เวลาสูญเลียเนื่องจากการผลิต - Nut ยึดกุญแจเบาะเอียงทำให้ 

ลายการผลิตหยุด 8 นาที

- Nut ยึดท่อไอเลียรูด หยุดลาย 

การประกอบ 7 นาที

- Nut ยึด Oil tank เลียหยุดลาย 

การประกอบ 5 นาที

จากตารางแลดงผลการดำเนินการประกอบผลลัพธ์ที่ได้จากเดิมที่ใข้พนักงาน 24 คน ได้ยอดการผลิต 

จำนวน146ดัน จากการใช้เวลาผลิต 2 3 0 นาที มีเวลาสูญเลียจากการเปลี่ยนชิ้นส่วน8 นาที เปรียบเท ียบ 

กับการจัดโครงสร้างที่ใข้พนักงาน 22 คน ได้ยอดการผลิต 143 ดัน จากการไข้เวลาการผลิต 230 นาที เท่ากัน 

นต่มีเวลาสูญเลียจากปัญหาคุณภาพรองชิ้นส่วน 12 นาที จึงทำให้ได้ผลลัพธ์ที่แตกต่าง ซ่ึงในการดำเนินการ 

ผลิตการกำหนดความเร็วลายพานการประกอบเท่ากันคึอ 1.5 นาที ต่อระยะทาง 2 เมตร
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5.3 การใชโครงสรางในการจดักลุม่งานสำหรบัรุน่ B

การใช้โครงสร้างที่ได้จากการออกแบบการจัดลายการประกอบในรุ่น A เทือนำไปใช้ในรุ่น B จะต้องทำ 

การแก้ใฃโครงสร้างบางส่วนเพี่อให้สอดคล้องกับลักษณะเฉพาะในรุ่น B มีรายละเอียดดังนี้

5.3.1 ลักษณะเฉพาะของรุ่น B

- เครื่องยนต์ แบบ 2 จังหวะพาวเวอริลกู๊ป ระบายความร้อนด้วยอากาศ

ปริมาณกระบอกสูบ 122 ชี.ชี

ลูกสูบ X ระยะซัก 50 X 52 mm.

กำลังซัก 7 : 1

ระบบเกยร์ 4 เกียร์

จุดระเบิด CDI Outside Pluser Coil

ระบบคลัช Auto Release Clutch

- โครงรถ กว้าง X ยาว X สูง
V

630 X 1870 X 1010 mm.

ความสูงจากพนถิงเบาะ 745 mm 

ความสูงจากพี่นถึงเครื่องไ40 mm

ระบบกันสะเทือน หน้า เซมิ-เทเลสโกบิค 1 คอยล์สปริง

หลัง สร้างอาริมเหลี่ยมโข’คอัพคู่

- ระบบเบรค หน้า กงห้ามล้อ (drum brake)

หลัง กงห้ามล้อ (drum brake)

5.3.2 ความแตกต่างซองซนส่วนของรุ่น A กับรุ่น B

ความแตกต่างของชิ้นส่วนรองรุ่น A และ B ภายใต้ขอบเขตของการประกอบบนลายการผลิต

หลัก(Main Assembly Line) มีรายละเอียดดังแสดงในตารางที่ 5.3 รายการชิ้นส่วนที่แตกต่าง 

ระหว่างระหว่างรุ่น A กับ B ซึ่งเป็นรายการชิ้นส่วนที่มีผลกระทบต่อโครงสร้างการประกอบ
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ตารางที่ 5.3 แสดงรายการชิ้นส่วนที่แตกต่างกันระหว่างรุ่น A กับรุ่น B

ลำด ับ ร่น A รุ่น B Part Name

Part No. Q 'ty Part No. Q 'ty

1 4VJ-E9001-10 1 4VK-E9001-10 1 ENGINE ASS'Y

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

3 9850L-06040-00-1B 1 - - SCREW CROSS PAN

4 9850L-06030-00-1B 1 - - SCREW PAN HEAD

5 9850L-06050-00-1B 1 - - SCREW PAN HEAD

6 90501-125 E 9-00-1B 1 - - SPRING COMPRESSION

7 90201-126L0-00-1B 1 - - WASHER 1 PLATE

8 4V J-E 8111-10-00-1B 1 4V J-E 8111-10 1 PEDAL SHIFT

9 4VJ-H 5540-00-00-1B 1 4VK-H5540-00 1 CDI UNIT ASS 'Y

10 4V J-S 2110-00-00-1B 1 4V K -S 2110-00 1 BATTERY ASS'Y

11 - - 95027-06008-00 -1B 1 BOLT FLANG

12 - - 90154-06024 3 SCREW CROSS B IN D IN G

13 97607-06320-00 -1B 1 97607-06320-00 -1B 2 SCREW PAN HEAD

14 - - 4V K -H 2116-00-00-1B 1 WIRE MINUS LEAD 2

รายการที่แสดงในตารางที่ 5.3 เป็นชิ้นส่วนที่มีผลกระทบทำให้รายละเอียดในกิจกรรมการประกอบ

เปลี่ยนไปซึ่งจะต้องนำไปแก้ไชโครงสร้างในส่วนที่แตกต่างชองรุ่น A ให้เป็นรายละเอียดชองรุ่นท่ี B สำหรับ

ชิ้นส่วนอื่น ๆ ที่มีความแตกต่างกันที่ไม่ได้อยู่ในชอบเขตของการประกอบบนไลน์ผลิตหลักไม่มีผลกระทบใน

ลำดับนั้นต่อการประกอบบนไลน์ผลิตหลักเข่น Graphic ที่แตกต่างกันชองรุ่น A และ B ที่ต้องติดมากับชินส่วน 

Side Cover 3 , 4 ท้ัง 2 รุ่นมีชั้นตอนการประกอบเหมือนกันทุกประการ ซึ่งไม่มีผลกระทบกับโครงสร้างของ 

การ-ประกอบ

5.3.3 การเปลี่ยนแปลงโครงสร้างการประกอบสำหรับรุ่น B

จากความแตกต่างของชิ้นส่วนย่อย 14 รายการตามตารางที่ 5.3 ทำให้กระทบกับโครงสร้าง 

ในการประกอบชิ้นส่วนย่อยเข้ากับโครงสร้างรถดักรยานยนต์ จึงต้องนำโครงสร้างการออกแบบชั้นตอน

การประกอบรถดักรยานยนต์มาทำการปรับเปลี่ยนโดยการต์ดบางชั้นตอนชองรุ่น A และเพมชั้นตอนในบาง

ชั้นตอน เพื่อให้สามารถใข้โครงสร้างในรุ่นต์วอย่าง ดัดสรรงานย่อยสำหรับรุ่น B ดังรายละเอียดที่แสดงใว้ใน 

ตารางที่ 5.4 การปรับเปลี่ยนโครงสร้างการประกอบรุ่น A เพื่อการประกอบรุ่น B โดยอ้างอิงการแก้ใฃจาก
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ตารางที่ 5.4 แสดงขั้นตอนที่เปลี่ยนโครงสร้างการประกอบรุ่น A เพื่อการประกอบรุ่น B

ตารางท่ี 4.5 ดังแสดงไว้ข้างล่างนี้

No. ข ั้น ต อน งาน ย ่อย เงื่อน

ไช

ข ึ้นส ่วนท ี่ใช ้ เคร ื่องม ีอท ี่'ใช ้

รหัส ชื่อ Q'ty

5 วาง E/G บ น แ ท ่น  แล ้วด ึงยาง 

ลาย S tator Relay

-

13 ช ่วย ป ระก อ บ  E/G ก ับ  Frame และร ้อย  

สาย S ta tor R elay เข ้าก ับ Frame 

ใส ่ยางสาย  S ta to r Relay ข ึ้น  Bolt ด ึงยาง 

ห ุ้ม

R 95027-06008-00-1B Bolt F lange 1 Im pact UW -6SC 

B lock No.8

25 ไม ่ม ี

28 ต ่อสาย  CDI U nit ก ับลายไฟ  E/G 3 ลาย 

แดง - ขาว 

แดง - ดำ 

ฟ ้า - ขาว

L 4VK-H554 '>00-00-18 CDI U nit C ase 1 1

32 ขัน S crew  ย ึด  CDI Unit ก ับ  Brkt. ท ี่ Sub 

มา

ก ับ Frame

97607-05320-00-1B S crew  Pan Flead 2 Im pact US5

33 ไม ่ม ี

85 เด ิน ลายไฟ ร ้อย  Stay A ir F ilter รอ ด สาย  2T 

แ ล ะต ่อ ลาย  S ta to r Relay

R

87 ขัน Bolt ย ึด  Oil Tank ก ับ  Frame 2 ต ัว R 90119-06044-00-1B Bolt Flex 

พ / พ ash e r

2 Im pact U W -6S LK

ร ้อยสาย  W ire M inus Lead 2 4 VK-H2116-00-00-1B M inus Lead  2 1 B lock No. 10

116 ไม ่ม ี

133 ป ระก อ บ  B atte ry  ใน ช ่อ งม ัด ก าด ห ัน ด ้าน  

Flose ไว ้ด ้าน น อกแล ้วร ัด  Flose ก ับ  Battery 

ด ้วย Band ให ้ต รง เค ร ึ่อ งห ม าย ท ี่อ ย ู่ด ้าน น อ ก  

ห ้าม ด ึงจ ุก ย างอ อ ก

R 4VK 52110-00-00-1B 

2W8-H2130-00-00-1B

Battery A ss'Y  

B and A ss'Y

1

1

169 ขัน S crew  ย ึด  ฝ า ค ร อ บ ก ับ เค ร ื่อ ง ย น ต ์4 ต ัว L 90157-06102-00-1B S crew  C ross Pan 1 Im pact US5
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ตารางที่ 5.4 (ต่อ) แสดงขั้นตอนที่เปลี่ยนโครงสร้างการประกอบรุ่น A เพื่อการประกอบรุ่น B

No. ข ั้น ตอน งาน ย ่อย นอน ซนส ่วนท ี่ใช ้ เค ร ื่อ งม ือท ี่ใช ้

ไข รหัส ชึ่อ Q'ty

ข ันสกร ูให ้ข ันตรงข ้ามก ัน D river Bit No.3

173 ป ระก อ บ  Pedal Shift ก ับ  Engine ให ้อย ู่ใน  

ตำแหน ่ง

L 4VK-E8111-10-00-1B Padal Shift 1

จากตารางที่ 5.4 จะเห็นว่ามีการเปลี่ยนแปลงในรายละเอียดของโครงสร้างในรุ่น A เพื่อนำไปใช้ในการ 

ออกแบบการจัดลายการประกอบรุ่น B จำนวน 11 จุด ซึงจำนวน 2 จุด ถูกตัดออกไปและ 9 จุด มีการ 

เปลี่ยนแปลงรายละเอียดในการทำงานและชิ้นส่วนรวมถึงเครื่องมือ

5.3.4 การพจารณาเวลาย่อยลำหร้บกิจกรรมที่มีการเปลี่ยนแปลง

ในการเปลี่ยนโครงสร้างจากรุ่นตัวอย่างเพื่อใช้ในรุ่น B นั้นมีล ักษณะการเปลี่ยนแปลงที่กระทบ 

กับเวลาในการดำเนินกิจกรรมย่อยอยู่ 3 ลักษณะคือ

ล ักษณะการตัดงานย่อยออกจากโครงสร้างจะทำให็ใม'มีลำดับงานย่อยอยู่ในโครงสร้างของการ 

ประกอบหรือมีการเปลี่ยนแปลงของเวลาในการประกอบนั้งหมดทุกงานย่อยลดลงในกิจกรรมงาน 

ย่อยที่ถูกตัดออกเวลาที่ใช้จากเดิมในรุ่น A จะเปลี่ยนเป็น 0 ในรุ่น B ตามโครงสร้างเลขที่ 33 และ 
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ลักษณะการเปลี่ยนรหัสชิ้นส่วนตังที่ได้เปลี่ยนในโครงสร้างเลขที่ 28 , 133 , 169 และ 173 จุดทํมี 

การเปลี่ยนคือ รหัสของชิ้นงานย่อยที่ใช้ในการประกอบในจุดงานย่อยแต่กิจกรรมการประกอบไม่มี 

การเปลี่ยนแปลงรูปร่างของชิ้นส่วนย่อยมีลักษณะเหมือนกัน ตังนั้นในลำตับงานย่อยเลขที่ตังกล่าว 

จึงลามารถใช้เวลาตามรุ่นตัวอย่างได้ โดยไม่มีการเปลี่ยนแปลง

ลักษณะการเปลี่ยนแปลงกิจกรรมย่อย ทำให้มีผลกระทบกับเวลาที่ใช้ตามลำตับงานย่อยเลขที่ 5 1 . 

13 , 32 , 85 และ 87 ซึ่งจะต้องทำการหาเวลาตัวแทนของกิจกรรมย่อยเพื่อนำมาใช้ในการจัดสรร 

งานในรุ่น B ตังมีรายละเอียดแสดงในตารางที่ 5.5 เวลางานย่อยในรุ่น B
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ตารางท่ี 5.5 แสดงเวลางานย่อยในรุ่น B

No. ข น ต อน งาน ย ่อย X1 X2 X3 X4 X5 EX M- Sx Sx/V n rel.acc.

5 วาง E/G บนแท่น แล้วดึงยาง ราย Stator Relay 9.87 10.08 10.78 11.32 10.55 52.60 10.52 0.58 0.26 5.22

13 ช่วยประกอบ E/G ทับ Frame และร้อย 19.53 19.72 20.05 19.88 19.98 99.21 19.84 0.19 0.09 0.92

สาย Stator Relay เข้ากิ,ม Frame

ใส,ยางสาย Stator Relay ขึ้น Bolt ดึงยางหุ้ม

35 ข้น Screw ยด CDI ทับ Brkt. ทิ Sub มาทับ Frame 10.09 10.11 9.87 9.98 10.28 50.33 10.07 0.15 0.07 1.45

103 เดินลายไฟร้อย Stay Air Filter รอดลาย 2T 30.87 30.54 30.93 31.12 31.09 154.55 30.91 0.23 0.10 0.72

และต่อสาย Stator Relay

106 ข้น Bolt ยด Oil Tank ทับ Frame 2 ตัว 9.87 9.75 10.09 9.77 10.11 49.59 9.92 0.17 0.08 1.66

ร้อยสาย Wire Minus Lead 2

5.3.5 โครงสร้างการประกอบสำหรับรุ่น B

จากโครงสร้างความสัมพันธ์ของงานย่อยในการประกอบรถจักรยานยนต์ในรุ่น A เมื่อนำมาใช้ 

ในรุ่น B จะมีการเปลี่ยนแปลง 2 ลักษณะดังนี้คีอ

ลักษณะซองการเปลี่ยนการดำเนินงานชองกิจกรรมย่อยซึ่งจะมีผลทำให้เวลาในการดำเนินกิจกรรม 

เปลี่ยนไปแต่โครงสร้างความสัมพันธ์เหมีอนกับรุ่น A

ลักษณะของการเปลี่ยนแปลงโครงสร้างการประกอบซึ่งจะมีกิจกรรมย่อยที่ใช้กับรุ่น A เม่ือจะนำ

โครงสร้างใปใช้กับรุ่น B จะต้องดัดออกไปทำให้โครงสร้างความสัมพันธ์ของกิจกรรมย่อยบางส่วน 

เปลี่ยนไปดังแสดงในตารางที่ 5.6 แสดงความสัมพันธ์ของกิจกรรมการประกอบรุ่น B และรูปที่ 5.2 

แสดงโครงสร้างการประกอบรุ่น B ใต้ดังนี้
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ตารางท่ี 5.6 แสดงความสัมพันธ์ของกิจกรรมการประกอบรุ่น B

ล ำด ับ ก ารป ร ะก อ บ ล ำด ับ งาน ท ี่ต ้อ งท ำ ก ่อ น เง ื่อน ไขในการประกอบ เวลาท ี่ใช ้'1นการประกอบ

1 - 0 4.64

2 1 0 10.02

3 2 0 15.29

4 วO 0 3.96

5 4 0 10.52

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 19.84

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

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
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ตารางท่ี 5.6 (ต่อ ) แสดงความสัมฟันธ์'ซองกิจกรรมการประกอบรุ่น B

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

31 26 1 8.75

32 27 1 10.07

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 1 8 , 8 7 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

50 49 0 3 .2 1

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 5 4 , 5 5 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
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ตารางท่ี 5.6 (ต่อ ) แสดงความสัมพันธ์ซองกิจกรรมการประกอบรุ่น B

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 ้ไน การประกอบ

63 62 1 5.63

64 51 ,6 3 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 5 6 ,7 2 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

81 80 1 4.51

82 81 1 3.31

83 82 1 5.45

84 14,18 1 7.00

85 26 2 30.91

86 18 2 4.28

87 86 2 9.92

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
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ตารางท่ี 5.6 (ต่อ ) แสดงความสัมพันธ์■ของกิจกรรมการประกอบรุ่น B

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

94 26 ,44 1 84 1 79 1 15.61

95 94 1 10.86

96 95 1 14.66

97 83 1 96 1 2.74

98 97 1 3.86

99 98 1 2.44

100 99 1 4.68

101 91 า 4.62

102 99 1 16.52

103 102 1 5.36

104 18 1 6.52

105 42 , 57 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

112 42 1 7.97

113 112 1 2.88

114 5 9 , 113 1 8.53

115 96 1 3.76

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
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ตารางท่ี 5.6 (ต่อ ) แสดงความสัมพันธ์ของกิจกรรมการประกอบรุ่น B

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

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 1 168 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

142 122,124,141 2 7.74

143 142 2 1(. >1

144 143 2
1

4 ' 4
1

145 144 2 5 8

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 3 0 ,8 2 2 21.01

153 152 1 4.95

154 153 1 3.55

155 111 1 6.89
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ตารางท่ี 5.6 (ต่อ ) แสดงความสัมพันธ์ของกิจกรรมการประกอบรุ่น B

ล ำ ด ับ ก า ร ป ร ะก อ บ ล ำด ับ งาน ท ี่ต ้อ งท ำก ่อ น เง ื่อน ไขในการประกอบ เวลาท ี่ใช ้1ไนการประกอบ

156 119 1 3.57

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

167 166 2 3.49

168 58 1 8.59

169 168 1 11.54

170 169 1 2.31

171 174 1 13.61

172 174 1 2.85

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 1 7 7 ,1 3 7 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
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ตารางที่ 5.6 (ต่อ ) แสดงความสัมพันธ์ของกิจกรรมการประกอบรุ่น B

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

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 1 199 1 193 1 32.15

199 140 0 25.90

200 198 0 37.19

201 200 0 5.92

202 7 8 ,1 5 6 ,1 7 2 ,1 9 1  ,201 0 29.82

จากตารางความสัมพันธ์ที่แลคงไว้ในตารางที่ 5.4 เพึ่อให้ลามารถเข้าใจกับโครงสร้างการประกอบรถจักรยาน

ยนต์ในรุ่น B ได้ง่ายชิ้นจงนำมาเขียนให้อยู่ในรูปซองแผนภูมิการประกอบ(Assembly Flow Chart) ดังแสดงไว้ใน 

รูปที่ 5.2 แสดงโครงสร้างการประr:อบรุ่น B



ะit
-

5.2 แ ส ด ง โ ค ร ง ส ร า ง  

ก า ร ป ท ก ฉ บ ร ถ จ ก ร * ท น * เบ ต ์ 

ร ่น  B

NJ
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5.3.6 การจัดสรรงานโดยผ่านโครงสร้างการประกอบรุ่น B

จากการแกไชโครงสร้างบางส่วนดังได้กล่าว!ปแล้ว ในข้างด้นชองโครงสร้างการประกอบ

รถจักรยานยนต์รุ่นตัวอย่าง(A)เพี่อใช้จัดสรรงานย่อยให้กับกลุ่มงานบนไลน์ผลิตหลักลำหรับผลิตรถจักรยานยนต์ 

รุ่น B โดยใช้โปรแกรมสำเร็จรูป COMSOAL ผ่านโครงสร้างการประกอบที่แกใฃสำหรับเรุ่น B ได้ผลลัพธ์ของ 

จัดกลุ่มงานย่อยดังนี้

Result file : c :\e [l]\m o d e l_ b .c s l 

P roduct : c :\e [1 ]\m o d e l_b .d a t 

T echn ique  : com soa l

Criteria 6

Station num ber #1 The a ss ig n ed  task ->1 2 3 4 5

Idle tim e = 2.37 E ffic iency = 94.94

Station num ber น2 The a ss ig n ed  task ->6 7 8 9 10 11 12

Idle tim e = 3.13 E ffic iency =  93.31

Station num ber ท 3 The a ss ig n ed  task -> 13  15

Idle tim e = 5.31 E ffic iency = 88.65

Station num ber #4 The a ss ig n ed  task ->16  17 18 86 52 53

Idle tim e = 0.76 E ffic iency = 98.38

Station num ber #5 The ass ig n ed  task ->19 20 21 55 132

Idle tim e = 1.85 E ffic iency = 96.05

Station num ber #6 The ass ig n ed  task -> 22  23 24 25

Idle tim e = 2.33 E ffic iency =  95.02

Station num ber น7 The a ss ig n ed  task ->26  42  79 112 113

Idle tim e = 1.20 E ffic iency = 97.44



Station num ber #8 The a ss ig n ed  task ->54  56 57 87 58 14 44

Idle tim e =  1.77 E ffic iency = 96.22

Station num ber #9 The a ss ig n ed  task ->84  59 114

Idle tim e =  0.87 E ffic iency =  98.14

Station num ber #10 The ass igned  task ->94 28 95

Idle tim e = 0.88 E ffic iency = 98.12

Station num ber #11 The a ss ig n ed  task ->34  36 37 88 38

Idle tim e =  0.38 E ffic iency =  99.19

Station num ber #12 The ass igned  task ->96  39 27 62 41

Idle tim e = 0.04 E ffic iency = 99.91

Station num ber #13 The ass igned  task -> 80  81 82 63 83 97 98

Idle tim e = 1.69 E ffic iency =  96.39

Station num ber #14 The ass igned  task ->40  45

Idle tim e =  0.60 E ffic iency = 98.72

Station num ber #15 The ass igned  task ->43 51 64

Idle tim e = 1.39 E ffic iency = 97.03

Station num ber #16 The ass igned  task -> 65  66 105 46 106 47 107

Idle tim e =  0.44 E ffic iency =  99.06

Station num ber #17 The ass igned  task -> 67  68 69 70 71 72 48

Idle tim e = 2.19 E ffic iency = 95.32

Station num ber #18 The ass igned  task -> 99  108 109 102 60 49 115 110

Idle tim e = 2.14 E ffic iency =  95.43

Station num ber #19 The ass igned  task ->85  133 50



Id le  tim e =  3.52 E ffic iency =  92.48

Station num ber #20 The ass igned  ta s k -> 9 0  91 117 118

Idle tim e =  2.15 E ffic iency = 95.41

Station nu m b e r #21 The ass igned  task ->104  103 101 100

Idle tim e = 0.07 E ffic iency = 99.85

Station num ber.#22 The ass igned  task ->89  139 119 120 123 121 124 122

Idle tim e = 3.56 E ffic iency = 92.39

Station num ber #23 The ass igned  task ->61 32 168 125 126 127 29

Idle tim e = 0.48 E ffic iency = 98.97

Station num ber #24 The ass igned  ta s k -> 128  30 137 31 194 169

Idle tim e = 1.50 E ffic iency = 96.79

Station num ber #25 The ass igned  task -> 152  130 35 163 164

Idle tim e = 3.22 E ffic iency = 93.12

Station num ber #26 The ass igned  task ->153  154 170 176 179 173 174 171

Idle tim e = 1.28 E ffic iency = 97.26

Station num ber #27 The ass igned  task ->73 74 165 75 166 167

Idle tim e = 2.19 E ffic iency = 95.32

Station num ber #28 The ass igned  task -> 160  161 162 131 157 76

Idle tim e =  0.76 E ffic iency =  98.38

Station num ber #29 The ass igned  task -> 158  159 93 77 78 92

Idle tim e =  25.86 E ffic iency = 44.74

Station num ber #30 The ass igned  task ->134  135 136 111 155 129

Idle tim e =  2.68 E ffic iency = 94.27



Station n u m b e r #31 The ass igned  ta s k -> 138  191 172 156

Idle tim e = 17.97 E ffic iency =  61.60

Station nu m b e r #32 The ass igned  task -> 140  141 142 193

Idle tim e = 4 .42 E ffic iency = 90.56

Station n u m b e r #33 The ass igned  task -> 143  144 145 146 147 148

Idle tim e = 1.65 E ffic iency = 96.47

Station nu m b e r #34 The ass igned  task -> 149  150 151 199

Idle tim e = 7.51 E ffic iency = 83.95

Station num ber #35 The ass igned  task -> 175  1 77 178

Idle tim e = 21.81 E ffic iency =  53.40

Station nu m b e r #36 The ass igned  task -> 180  181 182 183 184 192

Idle tim e = 2.99 E ffic iency =  93.61

Station nu m b e r #37 The ass igned  task -> 185  186 195 187 189 190

Idle tim e = 1.64 E ffic iency = 96.50

Station n u m b e r #38 The ass igned  task -> 188  196 197 198

Idle tim e = 4.54 E ffic iency =  90.30

Station num ber #39 The ass igned  task -> 200  201

Idle tim e = 3.69 E ffic iency = 92.12

Station nu m b e r #40 The ass igned  task -> 202

Idle tim e = 16.98 E ffic iency = 63.72

N um ber o f sta tion  =  40

Total id le  tim e =159 .81  

E ffic iency = 9 1 .4 6
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5.4 การใชโ้ครงสรา้งในการจดักลุม่งานสำหรบรุน่ C

การใช้โครงสร้างที่ได้จากการออกแบบการจัดสายการประกอบในรุ่น A เพื่อนำไปใช้ในรุ่น B จะทำการ 

แกัโขโครงสร้างบางส่วนเพื่อให้ลอดคล้องกับลักษณะเฉพาะในรุ่น C มีรายละเอียดดังนี้

5.4.1 ลักษณะเฉพาะรองรุ่น C

- เครื่องยนต์แบบ 4 จังหวะสูบเดยว SOHC

ปริมาตรกระบอกลูบ 102ซี.ชี

ลูกสูบ X ระยะชัก 50x52

กำลังอัด 7 : 1

ระบบเกียร์ 4 เกียร์

ระบบจุดระเบิด C.D.I.

ระบบคลัตช์ Automatic Double Clutch

- โครงรถ กว้าง X ยาว X สูง 650 X 1,880 X 1,050 มม.

ความสูงจากพื้นถึงเบาะ 750 มม.

ความสูงจากพื้นถึงเครื่องยนต์ 140 มม.

ระบบกันกระเทือน หน้า เทเลลโกบิค

หลัง H คอัพคู'

- ระบบเบรก หน้า กงห้ามล้อ (drum brake)

หลัง กงห้ามล้อ (drum brake)

5.4.2 ความแตกต่างซองชิ้นส่วนประกอบในรุ่น A กับรุ่น C

ความแตกต่างรองชิ้นส่วนประกอบ ทำให้มีผลกระทบกับโครงสร้างการประกอบในการนำเอา 

โครงสร้างการประกอบ ที่ใด้ทำการออกแบบไว้สำหรับการประกอบรถจักรยานยนต์ A จึงต้องมีการนำมา
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ปรับเปลี่ยนตามลักษณะเฉพาะชองรุ่น C ซึ่งในการเปลี่ยนแปลงชิ้นส่วนย่อยสามารถแบ่งแยกออกเป็น 3

ลักษณะ ซองผลกระทบในการดำเนินกิจกรรมการประกอบดังมีรายละเอียด คือ

5.4.2.1 ชิ้นส่วนย่อยเปลี่ยนแต่ไม่กระทบกับการประกอบลักษณะเฉพาะชองการผลิตรถจักรยาน

ยนต์ในแต่ละรุ่นจะมีความแตกต่างกันออกไป ความแตกต่างชองชิ้นส่วนประกอบย่อยในกลุ่มนี้จะเปลี่ยนแปลงที่ 

รหัสที่ใช้เรียกชิ้นส่วนนั้น ๆ โดยหน้าที่การทำงานชองชิ้นส่วนและรูปร่างภายนอกของชิ้นส่วนกังมีรูปแบบที่คล้าย 

กันกับรุ่นอื่น ๆ จึงไม่ทำให้เกิดผลกระทบกับชั้นตอนการดำเนินกิจกรรมย่อยในการประกอบ ลำหรับการ

ประกอบในรุ่น C โดยใช้โครงสร้างการออกแบบการจัดลายการประกอบของรุ่น A มีรายละเอียดชองชิ้นส่วน 

ย่อยในกลุ่มนี้ดังแสดงในตารางที่ 5.7 แสดงรายการชิ้นส่วนย่อยที่แตกต่างกันระหว่างรุ่น A กับรุ่น C

ตารางที่ 5 .7  แสดงรายการชิ้นส่วนย่อยที่แตกต่างกันระหว่างรุ่น A กับรุ่น C

ล ำด ับ ร่น A ร่น C Part Name

Part No. Q 'ty Part No. Q 'ty

1 2JG -25181-00 1 3NA-F5181 -0 0 -00 -1 B 1 AXLE W HEEL FRONT

2 4V J-32110-00-00-1B 1 4V K -32110-00-00-1B 1 BATTERY ASS'Y

3 3N A -E 4410-00-00-1B 1 4YS-E4410-00-00-6D 1 AIR  FILTER ASS'Y

4 4VJ-H 5540-00-00-1B 1 4Y S-H5540-00-00-1B 1 CDI UNIT ASS'Y

5 2X F-F2311-00-00-1B 1 4YS-E5418-00 -00 -1B 1 CHAIN  CASE

6 9S 568-39099-00 -1B 1 94568-39098-00-2B 1 CHAIN  DRIVE

7 90460-378! .2 -00-1B 1 90460-43179-00 -1B 1 C LAM P  HOSE

8 90387-063 A 1-00-2B 1 90387-061M 1-00-2 B 2 COLLAR

9 2JH -F 3416-00-00-1B 1 4N R-F3416-00 -00 -1B 1 COVER B ALL RACE 2

10 4VK-S4730-10-00-1B 1 4YS-S4730-00-00-1B 1 D O U BLE SEAT ASS'Y

11 4V K -S 5100-00-00-6B 1 4YS-S5100-01-00-6B 1 FRONT WHEEL

12 3P P-E4613-00-00-1B 1 4YS-E4613-00 -00 -1B 1 GASKET EXHAUST 1

13 4VJ-E5620-00-00-6B 1 4Y S-E5620-00-00-7B 1 KIC K CRANK

14 4V J-E 8111-10-00-1B 1 4YS-E8111-00-00-1B 1 PEDAL SHIFT

15 4V K-S5300-10-00-6B 1 4YS-S5300-11-00-6B 1 REAR WHEEL

16 4V K -F2210-00-00-1B 2 4YS-F2210-00 -00 -1B 2 S H O C K  ABSORBER

17 4LY -H 2530-00-00-1B 1 4U L-H 2530 -00 -00 -1B 1 . STOP SWITCH

18 4V K -F8100-00-00-1B 1 4YS-F8100-00 -00 -1B 1 TOO L KIT
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ตารางท่ี 5 .7 (ต่อ) แสดงรายการชิ้นส่วนย่อยที่แตกต่างกันระหว่างรุ่น A กับรุ่น C

ลำด ับ รุ่น A รุ่น C Part Name

Part No. Q 'ty Part No. Q 'ty

19 4V J-F4773-00-98-1B 1 4V K-F4773-00-33-1B 1 HANDLE SEAT

20 4V J-F 8311-70 1 4Y S-F8311-60 1 SHIELD LEG 1

21 4V J-F 8312-70 1 4Y S -F8312-60 1 SHIELD LEG 2

22 4V J-F1721-10 1 4Y S -F1721-11 1 SIDE COVER 2

23 4VJ-F1731-E0 1 4YS-F1731-E0 1 SIDE COVER 3

24 4VJ-F1741-EO 1 4YS-F1741-E1 1 SIDE COVER 4

5.4.2.2 รายการชิ้นส่วนย่อยที่จะต้องตัดออกของรุ่น A เมื่อนำมาใช้ในรุ่น C

รายการชิ้นส่วนที่ต้องตัดออกจากโครงสร้างการประกอบในรุ่น A เมื่อนำมาใช้1นรุ่น C

เป็นชิ้นส่วน ที่ม ีลักษณะเฉพาะสำหรับรุ่น A ไม่มความต้องการใขในการประกอบกับรุ่น C ซึ่งผลกระทบในส่วน 

นี้จะทำให้เกิดความเปลี่ยนแปลงโครงสร้างในการดำเนินกิจกรรมการประกอบ ทัง 2 ส่วน คือ ขันตอนในการ 

ประกอบย่อยและเวลาที่ใช้!นการดำเนินการประกอบ รายการชิ้นส่วนย่อยที่จะต้องตัดออกไปจากโครงสร้างการ 

ประกอบ ดังมีรายละเอียดแสดงไว้ในตารางที่ 5.8 ในส่วนของผลกระทบที่ทำให้สำตับขั้นตอนการประกอบ

เปลี่ยนแปลงจะได้กล่าวในหัวข้อกัดไป

ตารางที่ 5.8 แสดงรายการชิ้นส่วนที่ต้องตัดออกเมื่อทำการประกอบรุ่น C

ลำด ับ Part No. Part Name Q 'ty

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

2 90101-06207-00 -1B BOLT 1 HEX 1

3 97007-08025-00 -1B BOLT HEXAGON 2

4 90106-10025-00 -1B BOLT ROUND HEX. 2

5 9 7 0 1 L-06025-00-1B BOLT 1 HEX 1

6 9702L-06020-00-1B BOLT 1 HEX 1

7 97504-06520-00 -1B BOLT 1 HEX.HEAD WAV 4

8 97527 -08520 -00 -1B BOLT, HEX.HEAD พ /พ 4

9 90467 -08003 -00 -1B CLIP 1

10 3N A-E5416 -0 0 -0 0 -1B COVER 1 1
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ตารางท่ี 5.8 (ต่อ) แสดงรายการชิ้นส่วนที่ต้องตัดออกเมื่อทำการประกอบรุ่น C

ลำต ับ Part No. Part Name Q 'ty

11 4V K -F842M -00-00 -1B COVER 1 1

12 4V K -F842N -00-00-1B COVER 2 1

13 4V K-H 4527-00-00-1B DAMPER 2

14 4 V K -H 4553 -00 -00 -1B DAMPER 2

15 4V K-H 4559-00-00-1B DAMPER 2

16 90480 -21038 -00 -1B GROMMET 1

17 23U -F 1770-00 -00 -1B OIL TANK CAP ASS'Y 1

18 9 9530 -10114 -00 -1B PIN DOWEL A 2

19 90338 -30800 -00 -1B PLUG. 1

20 90157 -06102 -00 -1B SCREW CROSS PAN 1

21 9850L-06030-00-1B SCREW PAN HEAD 1

22 9850L-06040-00-1B SCREW PAN HEAD 1

23 9850L-06050-00-1B SCREW PAN HEAD 1

24 9760 L -0 6 2 12-00-1B SCREW PAN HEAD พ /พ 1

25 9770C -50012-00-1B SCREW TRUSS TAPPING 3

27 90159 -06058-00 -1B SCREW พ /พ ASHER 5

28 97607 -06210 -00 -1B SCREW 1 PAN HEAD พ /พ 4

29 97607 -06320 -00 -1B SCREW 1 PAN HEAD พ /พ 1

30 4V K -F 4198-00-00-1B SEAT 1 RUBBER 1

31 90501-125E 9-00-1B SPRING COMPRESSION 1

32 4V K -F8321-00 -00 -1B STAY 2

33 2A 1-H 4554 -00 -00 -1B WASHER SPECIAL 2

34 90201 -05725 -00 -1B WASHER , PLATE(PLAJN) 2

35 90201 -12 6 L 0 -0 0 -1B WASHER , PLATE(PLAIN) 1

36 4VK-F8385-00 COVER UNDER 1

37 2 J H -15417-00 COVER 1 1

38 2JH -F139R -00 COVER 2 1
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5.4.2.3 รายการซิ้นส่วนย่อยที่ต้องเพิ่มจากโครงสร้างรุ่น A เมื่อนำไปใช้ในรุ่น C

รายการซนส่วนย่อยที่ต้องเพิ่มขึ้นจากโครงสร้างของรุ่น A เมื่อนำมาใช้ไนการจัดโครง- 

สร้างการประกอบในรุ่น C ขึ้งจะส่งผลให้ลำดับขั้นตอนการประกอบและเวลาที่ใช้เปลี่ยนแปลงตามกันไปซึ่ง

ล ักษณ ะของผลกระทบในการเปล ี่ยนแปลงช ิ้นส ่วนย ่อยจะคล ้ายก ับการด ัดซนส ่วนออกจากโครงสร ้างการ 

ประกอบรุ่น A โดยมีผลลัพธ์ในทางกลับกัน รายการชิ้นส่วนย่อยที่เพิ่มขึ้นแสดงไวในตารางที่ 5.9 ในส่วนของ 

ผลกระทบกับลำดับขั้นตอนในการดำเนินการประกอบจะได้กล่าวในหัวข้อกัดไป 

ตารางที่ 5.9 แสดงรายการที่เพิ่มขึ้นในโครงสร้างการประกอบรุ่น A เพ่ือใช้ในรุ่น C

ล ำด ับ Part No. Part Name Q 'ly

1 90105 -08024 -00 -1B BOLT , FLG. 3

2 9 0 1 0 5 -1 0 7 7 8 -0 0 -IB BOLT , FLG. 2

3 9 5 827 -06012 -00 -1B BOLT , FLANGE 2

4 9 5 827 -06016 -00 -1B BOLT, FLANGE 2

5 95827 -08016 -00 -1B BOLT, FLANGE 4

6 95807 -08020 -00 -1B BOLT , FLG. 1

7 4Y S-E5492-00-00-1B COVER 1

8 4 N R-F836T -00 -00 -1B DAMPER LOCATING  1 1

9 4N R -F1398 -00 -00 -1B HANGER HELMET 1

10 9 5 0 7 0 7 -0 6 5 0 0 -๓ -1  B NUT , FLANGE 4

11 9850L-06025-00-2B SCREW PAN HEAD 2

12 9760 L -06210-00-1B SCREW PAN HEAD WAV 4

13 9 0 1 5 9 -0 ๓ 6 7 -0 0 -1  B SCREW WAMAHER 2

14 9 0 1 5 9 -0 ๓ 3 8 -0 0 -1  B SCREW W /W AHER 5

15 97607-06120-00-1B S C R E W , PAN H E A D W /W 2

16 4Y S -F 2141-00-00-1B SHAFT 1 PIVOT 1

17 92903 -12600 -00 -1B W ASHER 1 PLAIN 1

18 90201 -06071 -00 -1B W A S H E R , PLATE(PLAIN) 2

19 4YS-F8385-60 COVER UNDER 1 1

20 4YS-F8395-60 COVER UNDER 2 1

21 4YS-F834V-00 PROTACTOR 1

22 4NR-F171E-00 COVER 5 1

23 4YS-F1711-10 SIDE COVER 1 1
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จากจำนวนรายการที่ได้แสดงไว้ในตารางที่ 5.7 1 5.8 1 5.9 จะมีผลกระทบกับโครงสร้างการประกอบที่ 

ได ้ทำการออกแบบการจัดสายการประกอบลำหรบรุ่น A ที่จะต้องเปลี่ยนเพื่อให้สามารถใช้โครงสร้างการ

ประกอบกับรุ่น C ได้ รายการชิ้นส่วนที่แตกต่างกันทั้ง 3 กลุ่มของรุ่น A กับรุ่น C รวมทั้งลิ้น 85 รายการ

5.4.3 การเปลี่ยนแปลงโครงสร้างการประกอบสำหรับรุ่น C

ก าร เป ล ี่ย น แ ป ล งโค รงส ร ้า งท ี่ได ้ท ำก ารอ อ ก แ บ บ ก ารจ ัด ส าย งาน ก ารป ระก อ บ รถ จ ัก รย าน ย น ต ์ 

ลำหร ับร ุ่น A เพ ื่อนำมาใช ้ในรุ่น C จะท ำก ารป รัชเปล ี่ยนตามรายการช ิ้นส ่วนท ี่แตกต ่างก ันระหว ่างร ุ่น  A กับ 

รุ่น C ในการเปล ี่ยนแปลงจะทำการเปล ี่ยนจากโครงสร ้างท ี่กำหนดไว ้ลำหร ับร ุ่น  A ในบางจ ุดงาน ท ี่แตกต ่างก ัน  

ด ังแสดงไว้ในตารางท ี่ 5.10 แสดงข ั้นตอนท ี่เปล ี่ยนโครงสร ้างการประกอบร ุ่น  A เพ ื่อการประกอบร ุ่น  C ด ังน ี้

ตารางที่ 5.10 แสดงขั้นตอนที่เปลี่ยนโครงสร้างการประกอบรุ่น A เพื่อการประกอบรุ่น C

No. ข้ันตอนงานย่อย เงึอน 

ไข

ข้ันส่วนท ี่ใช้ เคร่ืองมือท่ีใช้
รหัส ชึ่อ Q'ty

3 ประกอบ Footrest _ 95827-08016-00-1B BOLT F LG. 4

11 ประกอบ E/G เข้ากับ Frame ด้วย Bolt L 90105-08024-00-1B BOLT F LG. 3 I

14 ประกอบ Stop Switch โดย๓ ยว Stop Switch 

กับ Pedal Brake แล้วด้ง Switch Stop 

ประกอบ กับ Frame

R 4 VL-H2530-00-00-1B STOP SWITCH ASSY 1
I

i

22 ประกอบ Rack Ball 1 น.ละ'พ 'วอ?บอลแรค กับ 

แกน Front Fork แล้วหมน Nut 1 ตัว

22F-23411-01 

4NR-F3416-00-00-1B

RACE BALL 1 

COVER BALL RACE 2

1

1

26 โม่มี I

28 ต่อสาย CDI Unit กบสายไฟ Engine 3 เส์น 

แดง - ขาว 

นคง - คำ 

ฟ้า - ขาว

L 4YS-H5540-00-00-1B CDI UNIT CASE 1 1

33 ไม่มี

34 ประกอบรุด Front Wheel เข้ากับ Front Fork 4YS-S5100-00-00-6B FRONT W/ASSY SET พ /ร 1 *

ร้อย Axle Wheel Front ให้ผ่านทะลุไปด้านตรงข้าม R 3N A-F5181 -00-00-1B AXLE WHEEL FRONT 1 PLASTIC HAMMER

40 ประกอบ Tail Light กับเฟรมโดยใส่ Collar 2 ตัว 

กับ Tail Light แล้วประกอบกับ Frame ใส่ Washer

90387-060M1-00-2B 

90201 -06071 -00-1B

COLLAR 

WASHER PLATE

2

2
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ตารางที่ 5.10 (ต่อ) แสดงขั้นตอนที่เปลี่ยนโครงสร้างการประกอบรุ่น A เพื่อการประกอบรุ่น C

No. ข้ันตอนงานย่อย เงื'อน 

ไซ

ชนส่วนท่ีใช้ เคร่ืองมีอท่ีใช้ I

รหัล ข่ือ Q'ty

ข้นยึดด้วย Nut ให้แน่น 95/07-06500-00-1 B NUT FLG. 2

42 ร้อย Axle เข้ารู BK. Footrest 1 3PP-F5381-00-00-1B AXLE WHEEL REAR 1

43 ประกอบ Rear Fender กับ Frame ให้ด้านหน้า REAR FENDER SUB ASSY 1
Lock กับ Mud Garud ท ี่ประกอบมากับ Frame S7507-06520-00-1B BOLT HEX.W/W 2 IMPACT UW-6SSL

แล้วข้นด้วย Bolt 2 ตัว รอง Washer 2 ตัว ด้าน 90201-06557-00-1B WASHER PLATE(PLAIN) 2 BLOCK NO.10

หอัง และข้น Bolt ด้านหน้า 2 ตัว และ ประกอบ 90119-06044-00-1B BOLT HEX.W/W 2
Hanger Helmet ด้วย Bolt 2 ตัว 4 NR-F1398-00-00-1B HANGER HELMET 1

95827-06012-00-1B BOLT FLG. 2

45 ข้น Bolt ยึด Fuel Tank กับ Frame 2 ตัว 95827-06016-00-1B BOLT FLG. 2 IMPACT UW6SLKK

และประกอบ Box ยืดด้วย Bolt Fig. 2 ตัว 4 YS-F160E-00-00-1B BOX 2 BLOCK NO. 10

52 หมุน Bolt ยึดโข้คกับ R/Arm รองด้วย Washer R 90105-10778-00-1B BOLT FLG. 1
1 ตัว 92907-10600-00-1B WASHER PLAIN 1

58 ประกอบ R/Wheel กับ R/Arm ให้ด้านตรงข้าม 4YS-S5300-11-00-6B REAR WHEEL ASSY 1

— SET W/SF

ร้อย Axle ผ่าน Spocket

59 คล้อง Chain Drive กับ Spocket Dnve vt E/G L 94568-39098-00-2B CHAIN DRIVE 1 PINCERS

และปลายอีกด้านหนึ่งอยู่ด้านในของ Rear Arm

ล่วนปลายอีกด้านหนึ่งร้อยเข้าระหว่าง Frame

กับ BK Footest 1 แล้วต่อปลาย Chain Drive I

เข้าด้วยกันให้ด้านบนรอง Clip Lock Chain Drive I

วงทวนเข็ม'นาf tกา เพี่อ,ไม่'ให้Clip หลุด

64 ประกอบ Chain Case กับ R/Arm ให้ Chain Case L 4YS-E5418-00-00-10 COVER CHAIN 1

เข้า Lock ทั้งด้านบนและล่าง

65 ข้น Screw ยึด chain case ยืดข้างหน้า L 9760L-0621-00-1B SCREW PAN HEAD พ /พ 4 IMPACT UW-6SLK

DRIVER BIT NO.2

66 ไม่มี

86 ไม่มี -

87 ไม่มี

88 ไม่มี

89 ไม่มี
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ตารางที่ 5.10 (ต่อ) แสดง,ขั้นตอนที่เปลี่ยนโครงสร้างการประกอบรุ่น A เพื่อการประกอบรุ่น C

No. ข ั้น ต อ น ง า น ย ่อ ย เง ึ่อน ข ั้น ส ่ว น ที่ใช ้ เค ร ื่อ ง ม อ ที่'ใช้ j

ไข รหัล ข่ือ Q'ty

92 ไม่มี

105 ประกอบโช๊คหลังกับเฟรมและ R/Arm โดยที่ L 4YS-F2210-00-00-1B SHOCK ABSORBER RR. 1 j

R/Arm หันด้านมีขอบออกด้านนอก
!

หมน Bolt อืดหูโข็ค กับ R/Arm รอง Washer 1 ตัว L 90105-10778-00-1B BOLT FLG. 1 I

92907-10060-00-1B WASHER PLAIN 1 j

116 ไม่ม ี
I

118 ข้น Nut อืด Axle Wheel Rear รองด้วย Washer R 90185-12046 NUT SELF LOCKING 1 IMPACT UX-1300

1 ตัว 92903-12600-00-1B WASHER, PLAIN 1 BLOCK NO. 19

147 ข้น Bolt อืด Kick Crank กับ Engine R 97507-06512-00-1B BOLT HEX. 1 IMPACT UW-6SLK

BLOCK NO. 19

125 หยิบหม้อกรองออกจาก Rack และประกอบ Clamp L 4YS-E4410-00-00-1B AIR FILTER ASSY 1 :
I

Hose เข้ากับหม้อกรองโดยหัน Screw ให้อยู่ด้าน 90460-43179-00-1B CLAMP HOSE 1

ข้ายแล้วประกอบกับ Caburator
I
j

129 ข้น Screw อืด Fuel Cock กับ Frame 2 ตัว L 97605-06512-00-1B SCREW PAN HEAD WAV 2 IMPACT US-5 j

DRIVER BIT NO.3 !

131 ไม่มี

132 หยิบ Manaul ออกจากซ่องมัดกาด วางบน Box R j
1

133 ประกอบ Battery ในซ่องมัดกาด หันด้าน Hose R 4VK-5211000-00-1B BATTERY ASSY 1

ไว้ด้านนอก แล้วรัด Hose กับ Batter/ ด้วย Band 2W8-H2-30 0000-18 BAND ASSY 1

ให้ตรงเครื่องหมายยาม'อ่าที่อยู่ด ้านนอก ห้ามดึง !

จุกยางออก i
!

138 ข้น Screw อืด Side 3 กับ Frame และประกอบ L 90159-06058-00-1B SCREW W/WASHER 1 IMPACT US-5

Cover Side 1 อืดด้วย Screw 9015906067-00-1B SCREW พ /พ ASHER 2 DRIVER BIT NO.3 j

4YS-F1711-10 SIDE COVER 1 1 i
1

139 ไม่มี

142 ข้น Screw อืด Side 3 กับ 4 ท ี่จุดTail Light 1 ตัว R 97707-5001200-1B SCREW TRUSS TAPPING 4 IMPACT US-5

และประกอบ Side Cover 5 อืดจับ Screw 2 ตัว DRIVER BIT NO.2-

143 ประกอบ Ext. Pipe Ass'Y กับ BK, Footrest 2 R 4YS-E45100000-DB EXT. PIPE 1

ร้อย Bolt BK.Footrest 2 ผ่าน stay Ext. Pipe Ass'y R 9011008221 BOLT HEX.SOCKET/HD 1

รอง Washer 90201086P8O0-1B WASHER 1 PLATE(PLAIN) 3 ■
__________ !
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ตารางที่ 5.10 (ต่อ) แสดงขั้นตอนที่เปลี่ยนโครงสร้างการประกอบรุ่น A เพื่อการประกอบรุ่น C

No. ข ั้น ตอน งาน ย ่อย เงึ่อน ชนส ่วนท ี่ใช ้ เค ร ื่อ ง ม ีอ ที่'ใช้

ไข รหัล ข่ือ Q'ty

หมุน Nut รด Bolt Stay ExtPipe รอง Washer 1 ตัว R 95707-08500 NUT FLANGE 1

90201-080 P6 WASHER 1

144 ไม่มี

145 หมุน Nut Fig. รด กับ engine 2 ตัว รองแหวน R 95707-06500-00-1B NUT FLG. 2

Spring 2 ตัว 92907-08100-00-1B WASHER SPRING 2

148 ไม่มี

149 ไม่มี

150 ไม่มี

151 ดึง Spring Break ๓ ยวกับ Ext.Pipe R SPRING HOOK

163 ไม่มี

164 ไม่มี

165 ไม่มี

167 ไม่มี

173 ประกอบ Pedal Shift กับ-Engine ไห้อยู่ไนตำแหน่ง L 4YS-E8111-10-00-1B PADAL SHIFT 1

177 ประกอบ Leg Shi'ed กับ Panai Front และ Frame L 4YS-F8311-50-33-GB LEG SHILED 1 1 IMPACT US-5

ขัน Screw รดให้แน่นกับ Stay Panai Front 90159-06085-00-1B SCREW wWASHER 2 DRIVER BIT NO.3

180 ประกอบ Leg Shiled 2 กับ Stay Panai Front กับ R 90159-06085-00-1B SCREW W/WASHER 2 IMPACT US-5

Frame ข ันรดตัว!) Screw ทับ Stay Panai 4 YS-F8312-50-33-GB SHILED . LEG 2 1 DRIVER BIT NO.3

Front

185 ประกอบ C Under 2 ไห้เข้า Lock Leg Shiled 2 R 4YS-F8395-60 COVER UNDER 2 1 IMPACT US 5

รด ตัวอ Screw 90159-06838-00-1B SCREW W/WASHER 1 DRIVER BIT NO.3

186 ประกอบ Cover Main Switch กับ Cover Under 2 R

และหมุนเข้า Lock

188 ประกอบ Cover Under 1 ให้เข้า Lock Leg Shield 1 L 4YS-F8385-60 COVER UNDER 1 1 IMPACT US-5

รดตัวย Screw 90159-06838-00-1B SCREW W/WASHER 1 DRIVER BIT NO.3

189 ประกอบ Protector 1 เข้า Lock กับ 4YS-F834V-00-00-1B PROTECTOR 1 1

Cover Under 1 .2 *

190 ขัน Screw รด Protector กับ Cover Under 1,2 90159-06838-00-1B SCREW/WASHER 2 IMPACT US-3.5A

DRIVER BIT NO.3

191 ขัน Screw รด ไฟท้าย 1 ตัว และ L 97707-50012-00-1B SCREW TRUSS HD/TAP 3 IMPACT US-3.5A
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ตารางที่ 5.10 (ต่อ) แสดงขั้นดอนที่เปลี่ยนโครงสร้างการประกอบรุ่น A เพื่อการประกอบรุ่น C

No. ข ั้น ต อน งาน ย ่อย เงื่อน

ไข

ข ั้นส ่วนท ี่ใช ้ เค ร ื่อ งม ีอท ี่ใช ้

รหัส ข่ือ Q'ty

Cover Side 3,4 DRIVER BIT NO.2

192 ไม่มี

194 วาง Tool Kit ในช่วง Box 4VK-F8100-00-00-1B TOOL KIT 1

196 ขัน Screw ยึด Cover Under 2 กับ Frame 1 ตัว R 90159-06800-00-1B SCREW พ /พ ASFIER 1 IMPACT US-5 

DRIVER BIT NO.3

197 ไม่มี

198 ประกอบ Double Seat กับ Hing Seat 4YS-S4730-10-00-1B DOUBLE SEAT ASSY

ตารางที่ 5.10 แสดงขั้นตอนที่เปลี่ยนแปลงลำหรับโครงสร้างการประกอบที่ออกแบบขั้นตอนการจัดสาย 

การประกอบรถจักรยานยนต์ในรุ่น A เพื่อนำไปใช้ในการจัดขั้นตอนการประกอบลำหรับรุ่น C โดยอ้างถืงลำดับ 

การประกอบจากตารางที่ 4.5 ในบทท่ี 4 ซึ่งการเปลี่ยนโครงสร้างการประกอบให้ลอดคล้องกับรุ่น C  จะทำให้ 

ต้องเปลี่ยนขั้นตอนการประกอบย่อยทั้งลิ้น 66 ขั้นตอนของกิจกรรมการประกอบและขั้นล้วนที่ใช้เฉพาะรุ่น

5.4.4 การพิจารณาเวลาย่อยลำหรับกิจกรรมที่มีการเปลี่ยนแปลง

ในการเปลี่ยนแปลงโครงลร้างจากรุ่นตัวอย่างเพื่อใช้ในรุ่น C มีลักษณะการเปลี่ยนแปลงที่

กระทบกับเวลาในการดำเนํนกิจกรรมย่อย 3 ลักษณะ คือ

ลักษณะรองการตัดงานย่อยออกจากโครงสร้าง จะทำให้ใม่มีลำตับงานย่อยอยู่ในโครงสร้างการ

ประกอบหรือมีการเปลี่ยนแปลงรองเวลาในการประกอบทั้งหมดทุกงานย่อย ลดลงในกิจกรรมงาน 

ย่อยที่ถูกตัดออกเวลาที่ใช้จากเดิมในรุ่น A จะเปลี่ยนเปิน “ 0 " ในรุ่น C ตามโครงสร้างเลรที่

32 1 45 1 66 1 86 ,87 ,88 ,89 ,92 ,116 ,131 ,139 ,144 ,148 ,149 ,150 ,163 ,164 ,165 ,167 

,192 และ 197 รวมกิจกรรมงานย่อยที่ถูกตัดออกจากโครงสร้างเดิม 21 กิจกรรมย่อย

ลักษณะการเปลี่ยนรหัสขั้นล้วน ตังที่ใด้เปลี่ยนในโครงสร้างเลรที่ 3,11 ,13 ,221 2 8 1 34 142 ,52 

,58,59,105,118,122,125,129,132,133,143,151,173,177,180,194,195, 196 และ 198 รวมทั้ง 

ลิ้น 24 รายการ จุดที่เปลี่ยนแปลงรองกิจกรรมย่อยคือ รหัสรองขั้นล้วนงานย่อยที่เปลี่ยนไปจาก 

เดิมโดยมีขั้นตอนการปฏบัติเช่นเดิม ตังนั้นในลำตับงานย่อยในกลุ่มนีตามลำดับงานข้างต้น จึง

สามารถใช้เวลาตามที่ได้กำหนดไว้ตามรุ่นตัวอย่างได้ โดยไม่มีการเปลี่ยนแปลง
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- ลักษณะการเปลี่ยนแปลงกิจกรรมย่อยทำให้มีผลกระทบกับเวลาในการดำเนินกิจกรรมย่อย ตาม

ลำดับงานย่อยเลซที่ 40,43,45,64,138,142,143,185,186,188,190 และ 191 รวมทั้งลิ้นของงาน 

กลุ่มนี้ 12 รายการ ซึ่งจะต้องทำการหาเวลาตัวแทน รองกิจกรรมย่อย เพี่อนำมาใช้ในการลัดลรร 

งานในรุ่น C ดังมีรายละเอียดแลดงในตารางที่ 5.11 เวลางานย่อยในรุ่น C

ตารางที่ 5.11 แลดงเวลาในการดำเนินกิจกรรมย่อยเฉพาะรุ่น C

Time (sec.)

No. ข ั้น ต อน งาน ย ่อย X1 X2 X3 X4 X5 IX เ^ Sx Sx/V n rel.acc.

40 ประกอบ Tail Light ก ับฟรม,โดย'ไร่ Collar 2 ตัว 28.72 26.88 27.52 27.43 27.59 138.14 27.63 0.67 0.30 2.32

กับ Tail Light แล้วประกอบกับ Frame ใล่ Washer

ขันยืดด้วย Nut ให้แน่น

43 ประกอบ Rear Fender กับ Frame ให้ด้านหน้า 33.08 34.59 34.87 35.09 34 76 172.38 27.63 0.80 0.36 2.77

Lock กับ Mud Garud ทีประกอบมากับ Frame
-  —

แล้วขันด้วย Bolt 2 ตัว รอง Washer 2 ตัว ด้าน

หลัง และขัน Bolt ด้านหน้า 2 ตัว และ ประกอบ

Hanger Helmet ด้วย Bolt 2 ตัว

45 ขัน Bolt ยืด Fuel Tank กับ Frame 2 ตัว 13.09 12.88 13.04 12.96 13.02 64.99 27.63 0.08 0.04 0.28

และประกอบ Box ยืดด้วย Bolt Fig. 2 ตัว

64 ประกอบ Chain Case กับ FVArm ให้ Chain Case 10.52 11.02 10.62 10.34 11.08 53.58 27.63 0.32 0.14 1.11

เขัา Lock ทงด้านบนและล่าง

138 ขัน Screw ยืด Side 3 กับ Frame และประกอบ 8.75 9.02 8.99 8.83 8.92 44.51 27.63 0.11 0.05 0.39

Cover Side 1 ยืดด้วย Screw

142 ขัน Screw ยืด Side 3 กับ 4 ทึ่จ ุดTail Light 1 ตัว 20.89 21.05 21.11 21.09 20.75 104.89 27.63 0.15 0.07 0.53

และประกอบ Side Cover 5 ยืดจับ Screw 2 ตัว

143 ประกอบ Ext.Pipe Ass'Y กับ BK, Footrest 2 7.53 7.16 6.98 7.42 7.35 36.44 27.63 0.22 0.10 0.75

ร้อย Bolt BK.Footrest2 ผ่าน stay Ext.Pipe 

Ass'y

6.38 6.41 6.25 6.77 6.53 32.34 27.63 0.20 0.09 0.68

รอง Washer

185 ประกอบ Cover Under 2 ให้เขัา Lock Leg Shiled

2

23.42 22.89 23.53 23.72 22.87 116.43 27.63 0.39 0.17 1.33

ย ืดด้วย Screw
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ตารางที' 5.11 (ต่อ) แสดงเวลาในการดำเนินกิจกรรมย่อยเฉพาะรุ่น C

Tim e (sec.)

No. ข ึ้น ต อน งาน ย ่อย X1 X2 X3 X4 X5 I X M- Sx ร rel.acc.

186 ประ(าอบ Cover Main Switch กับ Cover Under 2 6.73 7.02 7.11 6.89 7.04 3-1.79 27.63 0.15 0.07 0.52

และหม ุนข ้า Lock

188 ประกอบ Cover Under 1 ให้เข้า Lock Leg Shield 

1

7.84 8.05 8.11 7.93 7.75 39.68 27.63 0.15 0.07 0.51

รดด้วย Screw !
i

189 ประกอบ Protector 1 เข้า Lock กับ 11.08 10.92 11.12 10.87 10.93 54.92 27.63 0.11 0.05 0.38

Cover Under 1 ,2

190 ข้น Screw รด Protector กับ Cover Under 1,2 14.23 14.18 14.59 13.87 14.52 71.39 27.63 0.29 0.13 1.00

191 ข้น Screw รด ไฟท้าย 1 ตัว และ 11.28 10.95 11.14 11.08 10.88 55.33 27.63 0.16 0.07 0.54

Cover Side 3,4

5.4.5 โครงสร้างในการประกอบลำหร้ปรุ่น C

จากโครงสร้างความสัมพันธ์'ของงานย่อยในการประกอบรถจักรยายนต์ในรุ่น A เมื่อนำมาใช้ 

ในรุ่น C จะมีการเปลี่ยนแปลง 3 สักษณะดังนี้คือ

ลักษณะของการเปลี่ยนแปลงการดำเนินงานของกิจกรรมย่อย ซึ่งจะมีผลทำให้เวลาการดำเนินกิจ- 

กรรมการประกอบเปลี่ยนไปแต่โครงสร้างความสัมพันธ์เหมือนกับรุ่น A

- ลักษณะของการเปลี่ยนแปลงโครงสร้างการประกอบซึ่งจะมีกรรมย่อยที่ใช้กับรุ่น A เมื่อจะนำมาใช้ 

กับรุ่น C จะต้องดัดออกไปทำให้โครงสร้างความสัมพันธ์บางส่วนเปลี่ยนไป

- ลักษณะของการเปลี่ยนแปลงที่เพิ่มขึ้นของกิจกรรมงานย่อย ซึ่งจะส่งผลให้เวลาในการดำเนิน 

กิจกรรมเพิ่มขึ้น โดยโครงสร้างความสัมพันธ์เหมือนดังรุ่นดัวอย่าง(รุ่น A)

การเปลี่ยนแปลงโครงสร้างการประกอบทั้ง 3 ส่วนที่ได้กล่าวไว้ข้างต้นแสดงไว้ในตารางที่ 5.12 แสดงความ 

สัมพันธ์ของกิจกรรมการประกอบรุ่น C และรูปที่ 5.3 แสดงโครงสร้างการประกอบรุ่น C ดังน



144

ตารางที่ 5.12 แสดงความสัมพันธ์ซองกิจกรรมการประกอบรุ่น C

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

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

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



145

ตารางท่ี 5.12 (ต่อ) แสดงความสัมพันธ์ของกิจกรรมการประกอบรุ่น C

ล ำ ด ับ ก ารป ร ะก อ บ ล ำด ับ งาน ท ี่ต ้อ งท ำ ก ่อ น เง ื่อน ไขในการประกอบ เวลาท ี่ใร ่ท ,นการประกอบ

31 26 1 8.75

32 27 1 5.83

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 27.63

41 39 0 2.66

42 18 1 18.56

43 4 0 , 4 1  , 8 8 ,  62 0 34.48

44 1 8 , 8 7 0 5.99

46 18 0 3.29

47 46 0 3.42

48 47 0 4.80

49 48 1 3.77

50 49 0 3.27

51 43 C 8.67

52 18 1 86 Î 13.00

53 52 /. 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
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ตารางท่ี 5.12 (ต่อ) แสดงความสัมพันธ์ของกิจกรรมการประกอบรุ่น C

ล ำ ด ับ ก ารป ร ะก อ บ ล ำด ับ งาน ท ี่ต ้อ งท ำ ก ่อ น พ ี่อน ไข ใน การประกอบ เวลาท ี่ใช ้ใน การป ระกอบ

64 51 ,6 3 1 10.72

65 64 1 3.85

67 65 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 5 6 , 7 2 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

81 80 1 4.51

82 81 1 3.31

83 8; 1 5.45

84 14.-.8 1 7.00

85 21 2 30.54

90 85 2 22.35

91 90 0 9.39

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
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ตารางท่ี 5.12 (ต่อ) แสดงความสัมพันธ์ของกิจกรรมการประกอบรุ่น C

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

101 91 1 4.62

102 99 1 16.52

103 102 1 5.36

104 18 1 6.52

105 42 1 57 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

112 42 1 7.97

113 112 1 2.88

114 5 9 . 113 1 8.53

115 96 1 3.76

117 42 2 7.08

118 114 , 117 2 5 8 3

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

132 18 2 2.39

133 132 2 9.47
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ตารางท่ี 5.12 (ต่อ) แสดงความสัมพันธ์ของกิจกรรมการประกอบรุ่น C

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

134 159 1 7.94

135 134 1 4.73

136 135 1 3.65

137 1 8 ,1 6 8 1 5.47

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

115,129,133,136

1 8.90

140 138 2 2.1.96

141 140 2 10.43

142 122,124,141 2 20.98

143 142 2 13.76

145 143 2 5.78

146 145 2 CJ V' CC

147 146 2 10.44

151 147 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 3.57

157 179 2 21.10

158 157 2 2.34

159 158 0 2.52

160 166 2 4.52

161 160 0 2.47

162 161 2 9.24

166 96 2 6.36

168 1 8 ,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 5.12 (ต่อ) แสดงความสัมพันธ์ของกิจกรรมการประกอบรุ่น C

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

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

180 154,162,178 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 23.29

186 185 2 6.96

187 186 2 3.44

188 190 2 7.94

189 187 0 10.98

190 189 0 14.28

191 138 1 11.07

193 140 0 2.25

194 47 0 4.81

195 186 0 4.29

196 188 1 3.46

198 194,195,196 1 199 1 193 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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จากตารางความสัมพันธ์ที่แสดงไว้ในตารางที่ 5.12 เพื่อให้สามารถเข้าใจกับโครงสร้างการประกอบรถจักรยาน

ยนต์ในรุ่น C ได้ง่ายขึ้นจึงนำมาเขียนให้อยู่ในรูปของแผนภูมิการประกอบ^รรembly Flow Chart) ดังแสดงไว้ใน 

รูปท่ี 5.3 แสดงโครงสร้างการประกอบรุ่น C
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5.4.6 การจัดสรรงานโดยผ่านโครงสร้างการประกอบรุ่น C

จากการแก้ไขโครงสร้างบางส่วน ดังได้กล่าวไปแล้วในข้างต้นของโครงสร้างการประกอบรถจักร- 

ยานยนต์รุ่นตัวอย่าง(A) เพื่อใช้จัดสรรงานย่อยให้กับกลุ่มงานบนไลน์ผลิตหลักสำหรับผลิตรถจักรยานยนต์รุ่น C 

โดยใช้ Program สำเร็จรูป COMSOAL ผ่านโครงสร้างการประกอบที่แก้ใขสำหรับรุ่น C ใต้ผลลัพธ์ของกลุ่ม 

งานย่อยดังนี้

Result file : c :\e [1 ]\m o de l_c .cs l 

P roduct : c :\e [1 ]\m o d e l_c .d a t 

T echn ique  : com soal

Criteria 6

Station num ber #1 The a ss ig n ed  task ->1 2 3 4 5 6 7

Idle tim e = 0.80 E ffic iency =  98.29

Station num ber #2 The a ss ig n ed  task -> 8  9 10 11 12

Idle tim e = 9.85 E ffic iency = 78.95

Station num ber #3 The a ss ig n ed  task -> 13  15

Idle time = 9.24 E ffic iency = 80.26

Station num ber #4 The a ss ig n e d  task - -16  17 18 52 53 55 132

Idle tim e = 0.19 E ffic iency 99.59

Station num ber #5 The a ss ig n ed  task ->19  20 21 44

Idle tim e = 3.74 E ffic iency = 92.01

Station num ber #6 The ass ig n ed  task >22 23 24 25

Idle tim e =  2.33 E ffic iency = 95.02

Station num ber #7 The a ss ig n ed  task ->26  42 79 112 113

Idle tim e = 1.20 E ffic iency = 97.44



s ta tio n  num ber #8 The ass ig n ed  task ->54  56 57 58 14 133 35

Idle tim e =  3.29 E ffic iency =  92 .97

Station nu m b e r #9 The ass igned  task ->84  59 114

Idle tim e =  0.87 E ffic iency =  98.14

Station num ber #10 The a ss ig n ed  task ->94 28 95

Idle tim e =  0.88 E ffic iency =  98.12

Station num ber #11 The ass igned  task ->34  36 37 38 39 41

Idle tim e = 3.76 E ffic iency = 91 .97

Station num ber #12 The ass ig n ed  task -> 9 6  27 62 115

Idle tim e = 1.16 E ffic iency = 97.52

Station num ber #13 The ass igned  task -> 80  81 82  63 83 97 98

Idle tim e = 1.69 E ffic iency = 96.39

Station num ber #14 The ass igned  task -> 40  45 46 99

Idle tim e = 0.44 E ffic iency = 99.06

Station num ber #15 The ass igned  task ->43 51 47

Idle tim e = 0.23 E ffic iency = 99.51

Station num ber #16 The ass igned  task ->64 65 105 106 107 108

Idle tim e = 3.23 E ffic iency =  93.10

Station num ber #17 The ass ig n ed  task ->67  68 69  70 71 72 48

Idle tim e = 2.19 E ffic iency =  95.32

Station num ber #18 The ass igned  task -> 85  117 118 119

Idle tim e = 0 2 9 E ffic iency =  99.38

Station num ber #19 The ass igned  task -> 90  91 120 123 124



Id le tim e =  1.40 E ffic iency = 97.01

Station num ber #20 The ass igned  task ->109  102 60 49 110 104 103

Idle tim e =  1.25 E ffic iency =  97.33

Station n u m b e r #21 The ass igned  task ->101 100 61 50 32 125 126 127 128

Idle tim e = 1.26 E ffic iency = 97.31

Station n u m b e r #22 The ass igned  task ->121 122 130 73 74 194 75

Idle tim e = 3.00 E ffic iency = 93.59

Station num ber #23 The ass igned  task ->168 29 30 137 176

Idle tim e = 3.36 E ffic iency = 92 .82

Station num ber #24 The ass igned  task ->152  179 166 160 161 76

Idle tim e = 2.87 E ffic iency = 93.87

Station nu m b e r #25 The ass igned  task ->153  154 31 169 170 173 174 156

Idle tim e = 1.28 E ffic iency = 97.26

Station nu m b e r #26 The ass igned  task ->162  157 158 159 93 77

Idle tim e = 3.16 E ffic iency = 93.25

Station nu m b e r #27 The ass igned  task ->  134 135 136 171 111

Idle tim e = 1.27 E ffic iency = 97.29

Station num ber #28 The ass igned  task ->155 129 138 191 172

Idle tim e = 2.99 E ffic iency = 93.61

Station num ber #29 The ass igned  task -> 140  141 193 78

Idle tim e = 9.85 E ffic iency = 78.95

Station num ber #30 The ass igned  task ->142  143 145 146

Idle tim e = 3.02 E ffic iency = 93.55
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Station n u m b e r #31 The ass igned  task -> 147  151 199

Idle tim e = 5.47 E ffic iency = 88.31

Station nu m b e r #32 The ass igned  task -> 175  177 178

Idle tim e = 21.81 E ffic iency = 53.40

Station nu m b e r #33 The ass igned  task ->180  181 182 183 184

Idle tim e = 9.64 E ffic iency = 79.40

Station n u m b e r #34 The ass igned  task ->185  186 195 187

Idle tim e = 8.82 E ffic iency = 81.15

Station n u m b e r #35 The ass igned  task ->189 190 188 196

Idle tim e = 10.14 E ffic iency = 78.33

Station n u m b e r #36 The ass igned  task ->198

Idle tim e =  14.65 E ffic iency = 68.70

Station n u m b e r #37 The ass igned  task ->200  201

Idle tim e =  3 .69 E ffic iency = 92.12

Station n u m b e r #38 The ass igned  task ->202

Idle tim e = 16.98 E ffic iency = 63.72

N um ber o f sta tion =  38 

T o ta lid le t im e  = 1 7 1 .2 9  

E ffic iency = 90 .37

5.5 การนำผลลัพธ์ท่ีได้จากการออกแบบเพี่อใช้ในการผลิต

ในการดำเนินการตามโครงสร้างการประกอบที่ได้ทำการออกแบบไว้จะทำการจัดทำ Operation - 

Standard เพี่อใช้ในการอ้างอิงในการประกอบในแต่ละจุดงานที่กำหนดด้งแลดงตัวอย่าง,ของ Operation STD 

ในภาคผนวก ค ลำหรับการดำเนินการประกอบตามโครงสร้างในแต่ละรุน มีรายละเอียดด้งนี้
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5.5.1 การประกอบในรุ่น A

ในการประกอบรถจักรยานยนตํในรุ่น A กำหนดให้ทำการประกอบตามจุดงานโดยใช้พนักงาน 

ในการประกอบ 39 คน และกำหนดความเร็วของสายพานการประกอบที่ 2.56 เมตร/นาที หรือท ี่ Pitch Time

46.8 วินาที ในกาจัดชิ้นส่วนย่อยเพื่อใช้ในการประกอบและเครื่องมือลามารถจัดให้การทำงานแต่ละจุดมีพื้นที่ 

ความยาว 1 เมตร ถึง 1.5 เมตร ทำการบันทึกผลการประกอบโดยใช้เวลาในการทดสอบ 230 นาที

มีผลลัพธ์ดังแสดงในตารางที่ 5.13

ตารางที่ 5.13 แสดงผลลัพธ์ในการประกอบ รุ่น A

การประกอบในรุ่น A ( 230 นาที )

1 ผลการประกอบ 258 ดัน

2 จำนวนครั้งของการหยุดใลนั 6 คร้ัง

2.1 Cover Side 4 เป็นรอย(เปลี่ยน) 5 นาที

2.2 Axle Wheel Rear เกลียวรูด 5 นาที

2.3 Shield Lay 1 เป็นรอย 2 นาที

2.4 Screw ยึด Cover Side 3 ขันใม่ใด้ 2 นาที

2.5 Screw ยึด Cover Under ขันใม่ได้ 4 นาที

2.6 Bolt ยึด Handle Comp. เกลียวรูด 4 นาที

5.5.2 การประกอบในรุ่น B

ในการประกอบรถจักรยานยนต์ในรุ่น B กำหนดให้ทำการประกอบตามจุดงานโดยใช้พนักงาน 

ในการประกอบ 40 คน และกำหนดความเร็วของลายพานการประกอบที่ 2.56 เมตร/นาที หรือที่ Pitch Time

46.8 วินาที ในกาจัดชิ้นส่วนย่อยเพื่อใช้ในการประกอบและเครื่องมือสามารถจัดให้การทำงานแต่ละจุดมีพื้นที่ 

ความยาว1 ถ ึง 1.5 เมตรทำการบันทึกผลการประกอบโดยใช้เวลาในการทดสอบ 2 3 0 นาท ีม ีผลลัพธ์ด ังน

ตารางที่ 5.14 แสดงผลลัพธ์ในการประกอบ รุ่น B

การประกอบในรุ่น B ( 230 นาที )

1 ผลการประกอบ 260 ดัน

2 จำนวนครั้งของการหยุดไลนั 3 คร้ัง

2.1 Nut ยึด Handle Comp. เกลียวรูด 6 นาที

2.2 Brkt. Rear Footrest เป็นรอยเปลี่ยน 9 นาที

2.3 Rear Arm ผิดขนาดประกอบไม่ได้ 11 นาที
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5.5.3 การประกอบในรุ่น C

ในการประกอบรถจักรยานยนต์ในรุ่น C กำหนดให้ทำการประกอบตามจุดงานโดยใช้พนักงาน 

ในการประกอบ 38 คน และกำหนดความเร็วของสายพานการประกอบที่ 2.56 เมตร/นาที หร ึอที่ Pitch Time

46.8 วินาที ในกาจัดชิ้นส่วนย่อยเพี่อใช้ในการประกอบและเครื่องมือสามารถจัดให้การทำงานแต่ละจุดมีพื้นที่ 

ความยาว 1 เมตร ถึง 1.5 เมตร ทำการบันทึกผลการประกอบโดยใช้เวลาในการทดสอบ 230 นาที

มืผลลัพธ์ดังน้ี

ตารางที่ 5.15 แสดงผลลัพธ์ในการประกอบ รุ่น C

การประกอบในรุ่น C ( 230 นาที )

1 ผลการประกอบ 268 คัน

2 จำนวนครั้งของการหยุดไลน์ 5 คร้ัง

2.1 Bolt Fuel Tank เกลียวรูด(เปลี่ยน) 8 นาที

2.2 Cover Main Switch ประกอบไม่ได้ 2 นาที

2.3 Cover Side 3 เป็นรอย(เปลี่ยน) 2 นาที

2.4 Nut ยึด Muffler รูด(เปลี่ยน) 3 นาที

2.5 Stay Shield Lay เกลียวเลีย 4 นาที

5.6 สร ุปผลการใช ้งานโครงส■ท ังการออกแบบสายการประกอบ

จากหัวข้อที่ 5.4 ได้นำขั้นตอนการประกอบที่ได้จากการออกแบบไปใช้และได้ผลลัพธ์ดังที่แลดงไว้แล้ว 

นั้น ลามารถสรุปได้ว่า ผลลัพธ์ของการออกแบบขั้นตอนการประกอบรถจักรยานยนต์ลามารถนำใปปฏิบัติได้ 

เนื่องจากลาเหตุของการหยุดไลน์ผลิตมาจากปัญหาคุณภาพของชิ้นส่วนประกอบย่อย ซึ่งในการประกอบไม่มื

สาเหตุการหยุดไลน์ผลิต อันเนื่องจากการปฏิปัติงานไม่ทันต้องหยุดไลน์เพี่อแก!ขนละในลำดับขั้นตอนที่กำหนด 

ชิ้นมาเพี่อทำการประกอบใม่มืขั้นตอนงานที่ขัดแย้งกัน ซึ่งจะส่งผลให้ดำเนํนการประกอบใม่ใด้
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