
การปรับปรุงเพื่อเพ ิ่มอัตราผลผสิต

ในการวิเคราะห์มาตรฐานและวิธีการทำงานปัจจุบันของพนักงาน ในสายการประกอบ B 
ของโช้คอัพรถยนต์ที่ผ่านมาในบฑที่แล้วนั้น เป็นการศึกษาเพื่อช่วยให้เราทราบถึงสภาพการ 
ทำงานและปัญหาที่เกิดขึ้นในการปฏิบัติงาน เพ่ือใช้เป็นแนวทางท่ีจะช่วยในการบ่งข้ึให้เห็นถึง 
ข้อบกพร่องในการทำงานได้อย่างชัดเจน สำหรับประกอบการวิเคราะห์ตัดสินใจในการปรับปรุง 
เพ่ือขจัดข้อบกพร่องต่าง  ๆ เหล่าน้ัน โดยในทุกข้ันตอนของการวิเคราะห์เพ่ือสรุปหาแนวทางใน 
การแก้ไขปัญหาในแต่ละเรื่องของงานวิจัยครั้งนี้ เป็นการทำงานของทีมงานที่เกี่ยวข้องกับ 
สายการผลิตโข้คอัพ B ซึ่งประกอบด้วย วิศวกรฝ่ายผลิต วิศวกรซ่อมบำรุง หัวหน้าสายการ 
ประกอบโข้คอัพ พนักงานผู้ปฏิบัติงาน และผู้วิจัย โดยที่แต่ละคนมีความรู้ ประสบการณ์และ 
ความเชี่ยวชาญในแต่ละเรื่องแตกต่างกันไปมาระดมความคิด เพ่ือแก้ไขข้อบกพร่องต่าง  ๆ ท่ี 
ส่งผลกระทบกบอัตราผลผลิต (Productivity) ในการผลิตปัจจุบัน ซ่ึงผลลัพธ์ของวิธีการท่ีใช่ใน 
การแก้ไขปัญหา สามารถแสดงรายละเอียดได้ด้งต่อไปน้ี

ก่อนที่จะกล่าวถึงรายละเอียดของการปรับปรุงเพื่อเพิ่มอัตราผลผลิต ของสายการ 
ประกอบโข้คอัพ B ซึ่งเป็นวัตถุประสงค์หลักของงานวิจัยน้ัน จำเป็นจะต้องมีความรู้และความ 
เข้าใจในแนวทางและหลักการของการเพ่ิมอัตราผลผลิต หรือประสิทธิภาพในการผลิตท่ีแท้จริง 
ซึ่งจะใช้เป็นหลักยึดในการคิดวิธีการเพื่อแก้ไขปรับปรุง ปัญหาต่าง  ๆ ของการผลิตโข้คอัพใน 
ปัจจุบันโดยท่ีเน้นการปรับปรุงเพ่ือเพ่ิมอัตราผลผลิตและพัฒนาวิธีการทำงานของพนักงานให้มี 
ประสิทธิภาพท่ีแท้จริง กล่าวคือ ในการปรับปรุงกระบวนการผลิตแบบโตโยด้า หรือ ระบบการ 
ผลิตแบบท้นเวลาพอดี ( J u s t  เท T im e )  น้ัน เป็นการผลิตที่ใข้หลักการ ’’ผลิตสินค้าท่ีลูกค้า 
ต้องการ ตามจำนวนที่ต้องการ และในเวลาท่ีต้องการ” เพ่ือตอบสนองความพึงพอใจของลูกค้า 
และประหยัดค่าใช้จ่ายในการผลิตให้มากที่สุด โดยหลักการด้งกล่าวนี้ บ่งบอกให้ทราบว่าการ 
ปรับปรุงวิธีการทำงานของการผลิตนั้น ต้องปรับปรุงให้ใต้ประสิทธิภาพท่ีแท้จริง เนื่องจากคน 
เป็นปัจจัยหลักที่ส่งผลกระทบต่อต้นทุนในการผลิตเป็นอย่างมาก ด้งน้ัน ถ้าสามารถปรับปรุง 
วิธีการทำงาน และปรับปรุงผังตำแหน่งของการวางตำแหน่งเครื่องจักรให้เหมาะสม โดยใช้ 
จำนวนพนักงานที่น้อยลงแต่สามารถผลิตโข้คอัพไต้ตามจำนวนและมีคุณภาพตามที่ลูกค้า 
ต้องการไต้นั้น จะเป็นการปรับปรุงเพื่อเพิ่มอัตราผลผลิตที่แท้จริง ตามแนวทางของวิธีการ 
ปรับปรุงกระบวนการผลิตแบบโตโยค้า โดยแนวทางที่ใข้เป็นหลักที่ช่วยในการวิเคราะห์ที่ 
นอกเหนือจากทักษะความชำนาญ และประสบการณ์ยังประกอบไปด้วย ความรู้พ่ืนฐานของการ 
ปรับปรุงกระบวนการผลิตแบบโดโยค้าของทีมงานแต่ละคน ซึ่งทางโรงงานตัวอย่างไต้มีการ 
อบรมความรู้ต้งกล่าว พร้อมท้ังสนับสนุนให้พนักงานแต่ละคนมีส่วนร่วมในกิจกรรมเพ่ือปรับปรุง

บทที่ 5
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อัตราผลผลิต ซึ่งแนวทางหลักที่มุ่งเน้นในการวิเคราะห์ เพื่อปรับปรุงและแก้ไขปัญหาต่าง  ๆ
ประกอบด้วย

- ลดความสูญเปล่า ขจัดงานท่ีไม่จำเป็นออกไป
- เพ่ิมความสะดวกในการปฏิบ้ติงาน
- ให้มีความต่อเน่ืองในการทำงานและการเคล่ือนไหวแต่ละคร้ัง
- ลดเวลาในการปรับต้ังเคร่ืองจักร
- ทำให้มีการเคล่ือนไหวท่ีจำเป็นน้อยท่ีสุด
- ลดจำนวนคนในการผลิต
- ลดรอบเวลาในการทำงาน
- การจัดสมดุลสายการผลิต
- ปรับปรุงอุปกรณ์ท่ีช่วยให้กากรทำงานง่ายข้ึน

จากแนวทางในการดำเนินการปรับปรุงวิธีการทำงานของสายการประกอบโข้คอัพ B 
ข้างด้นนั้น ทางทีมงานได้มีการประชุม และระดมความคิดวิเคราะห์ปัญหาการผลิตโข้คอัพที่ 
เกิดข้ึน โดยไดํใช้แนวทางการปรับปรุงตามหลักการด้งกล่าวมาประยุกต์เพ่ือพัฒนาวิธีการทำงาน 
แบบเดิมให้มีประสิทธิภาพมากขึ้น ซึ่งในการปรับปรุงวิธีการทำงานนั้นได้แบ่งการปรับปรุง 
ออกเป็น 3 ส่วน คือ

1. การปรับปรุงผังการวางตำแหน่งของเคร่ืองจักร
2. การปรับปรุงข้ันตอนและวิธีการปฏิบ้ติงานของพนักงานแต่ละคน
3. การปรับปรุงเคร่ืองจักรเพ่ือเพ่ิมความสะดวกในการปรับต้ังเคร่ือง

โดยการปรับปรุงท้ัง 3 ส่วนน้ีจะส่งผลให้สามารถเพ่ิมอัตราผลผลิตสูงข้ึน และได้วิธีการ 
ทำงานใหม่ท่ีมีประสิทธิภาพ ซึ่งมีรายละเอียดในการปรับปรุงและพัฒนาวิธีการทำงานที่ได้จาก 
การระดมความคิดของทีมงานท่ีรับผิดชอบในสายการประกอบโข้คอัพ B ของผู้วิจัย ด้งต่อไปน้ี

5.1 การปรับปรุงผังการวางตำแหน่งของเครื่องจักร

เน่ืองจากการปฏิบติงานของพนักงานในสายการประกอบโข้คอัพ B น้ันมีปัญหาของการ 
ทำงานที่ไม่ต่อเนื่องในการเคลื่อนไหวในขณะที่ปฏิบ้ติงาน รวมทั้งมีการเคลื่อนไหวที่ไม่จำเป็น 
จึงทำให้เกิดความสูญเปล่าในการผลิต ซึ่งปัญหาด้งกล่าวมีสาเหตุมาจาก การวางตำแหน่งของ 
เครื่องจักรที่ไม่เหมาะสมและมีความไม่ต่อเนื่องในบางช่วงของสายการประกอบ โดยการ 
วิเคราะห์เพ่ือแก้ไขปัญหาท่ีเกิดข้ึน ทางผู้วิจัยและทีมงานได้ระดมความคิดในการปรับปรุงผังการ 
วางตำแหน่งของเครื่องจักรให้จากเดิมได้ทั้งหมด 6 จุด ซึ่งจากการปรับปรุงการวางผังของ



121

เครื่องจักรใหม่นั้น สามารถลดความสูญเปล่าในการเดิน เอื้อมของพนักงานลงได้ ดาม 
รายละเอียดของการปรับปรุงด้งต่อไปน้ี

การปรับปรุงผังจตท่ี 1

ทางผู้วิจัยและทีมงานได้ระดมความคิด ในการปรับเปล่ียนตำแหน่งของการวางตำแหน่ง 
เคร่ืองจักรเพ่ือลดความสูญเปล่าในการปฏิบ้ดงานของพนักงานในการเคล่ือนไหว เอ้ือมหรือการ 
เดิน ซ่ึงในจุดท่ี 1 ของสายการประกอบโช้คอัพรถยนต์ B ได้ทำการปรับตำแหน่งของการวาง 
เคร่ืองจักรหมายเลข แร 106 และ Cyl. โดยย้ายตำแหน่งของเคร่ือง แร 106 กับ Cyl. ให้เข้ามา 
ใกล้กับ AG 115 เพ่ือให้การปฎิบ้ดิงานมีความสะดวกและต่อเน่ือง ซึ่งผลจากการปรับผังของ 
เคร่ืองจักรในจุดท่ี 1 นี้ สามารถลดรอบเวลาในการทำงานของพนักงาน (Station Time) และลด 
ความสูญเปล่าในการเคลื่อนไหวของพนักงานลงได้โดยการปรับผังด้งกล่าวสามารถแสดงการ 
วางตำแหน่งของเคร่ืองจักรก่อนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง ด้งรูปท่ี 5.1

ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง
รูปท่ี 5.1 การปรับปรุงผังของตำแหน่งการวางเคร่ืองจักรจุดท่ี 1 ในสายการประกอบโช้คอัพ B
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ในการปรับปรุงการจัดวางตำแหน่งของเครื่องจักรในสายการประกอบโช้คอัพ ธ น้ัน 
ทางผู้วิจัยและทีมงานได้ทำการวิเคราะห์และระดมความคิด โดยสามารถสรุปได้ว่าการปรับปรุง 
จุดท่ี 2 น้ันควรจะเปลี่ยนตำแหน่งของการวางเครื่องจักร AP 159 และ Chuter ให้เข้ามาใกล้กับ 
เคร่ือง HP 115 เนื่องจากในการปฏิบ้ตงานของพนักงานจะต้องมีความต่อเนื่องกันโดยการ 
ปรับปรุงผังในจุดท่ี 2 ของสายการประกอบโข้คอัพ B น้ี สามารถลดความสูญเปล่าในการ 
เคลื่อนไหวและการเดินได้ ซึ่งส่งผลให้การปฏิบ้ตงานมีความต่อเนื่องรวมท้ังทำให้รอบเวลาใน 
การปฏิบ้ตงานของพนักงานลดลง โดยในการปรับปรุงผังของการวางตำแหน่งเครื่องจักรก่อน 
การปรับปรุงและหลังการปรับปรุงในจุดท่ี 2 น้ี สามารถแสดงได้ด้งรูปท่ี 5.2

การปร ับปร ุงผ ังจตท ี่ 2

ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง
รูปที่ 5.2 การปรับปรุงผังของตำแหน่งการวางเคร่ืองจักรจุดท่ี 2 ในสายการประกอบโข้คอัพ ธ
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หลังจากที่ได้มีการปรับปรุงผังของการวางตำแหน่งเคร่ืองจักรในจุดท่ี 2 เรียบร้อยแล้ว 
น้ัน ทางผู้วิจัยและทีมงานมีความเห็นว่า ถ้าสามารถนำเครื่อง HP 115 ท่ีวางอยู่ในตำแหน่งใกล้ 
กับ Chuter ให้เข้ามาใกล้กับ Chuter มากกว่านี้ อาจช่วยให้สามารถลดจำนวนของพนักงาน ใน 
สายการประกอบด้งกล่าวลงไ ด ้ และทำให้สามารถลดรอบเวลาในการทำงานของพนักงานลง 
ไ ด ้มาก โดยจากการทดสอบจับเวลารอบเวลาในการทำงาน (Station Time) ของพนักงานคนท่ี 
3 และพนักงานคนท่ี 4 ก่อนการปรับปรุงผังในจุดท่ี 2 และจุดท่ี 3 เทียบกับรอบเวลาในการ 
ทำงานของพนักงานคนเดิมทั้ง 2 คน หลังจากมีการปรับปรุงผังในจุดที่ 2 กับจุดท่ี 3 พบว่า 
พนักงานท้ัง 2 คน มีรอบเวลาลดลงจากเดิมค่อนข้างมาก ซ่ึงทำให้พนักงานท้ัง 2 คนมีเวลาว่าง 
(Idle Time) เกิดข้ึนมากกว่าพนักงานคนอ่ืน  ๆ ด้งน้ัน ทางผู้วิจัยและทางทีมงานจึงได้ลดจำนวน 
พนักงานเดิมท่ีมีพนักงานปฏิบ้ดิงานอยู่ 2 คน เหลือเป็น 1 คน โดยจะกล่าวถึงในรายละเอียดใน 
หัวข้อท่ี 5 .2  จากการปรับปรุงผังการวางตำแหน่งเครื่องจักรจุดท่ี 3  ในสายการประกอบโช้คอัพ 
ธ  น้ีสามารถแสดงไ ด ้ด้งรูปท่ี 5 .3

ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง
รุปท่ี 5.3 การปรับปรุงผังของการวางตำแหน่งเคร่ืองจักรจุดท่ี 3 ในสายการประกอบโข้คอัพ ธ
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การปรับปรุงการวางผังในจุดท่ี 4 น้ี ทางผู้วิจัยและทางทีมงานได้ทำการวิเคราะห์โดย 
เน้นที่การปรับปรุงผังใหม่น้ันจะต้องช่วยให้พนักงานสามารถมีความสะดวกในการทำงาน และ 
ปฏิบัติงานได้อย่างต่อเนื่อง โดยในการปรับเปล่ียนผังเครื่องจักรในจุดน้ีจะเป็นการปรับการวาง 
ตำแหน่งของเคร่ือง Press Plug ซึ่งเดิมจะวางอยู่ติดกับเคร่ือง OG 102 และมีการวางของเคร่ือง 
Press Plug ขนานกันกับเคร่ือง OG 102 ด้วย ด้งน้ันการปรับผังในจุดน้ี จะต้องมีการปรับให้ 
เคร่ือง Press Plug เอียงเข้าหาพนักงานผู้ปฏิบัติงาน ซึ่งปกติพนักงานคนนี้จะทำงานกับ 
เคร่ืองจักรท้ัง 2 เครื่องน้ีโดยหลังจากการปรับปรุงผังในจุดด้งกล่าวน้ี สามารถทำให้ลดความสูญ 
เปล่าในการเคล่ือนไหวของพนักงานลงได้ ช่วยให้พนักงานสามารถทำงานได้อย่างต่อเน่ืองและ 
รวดเร็วยิ่งข้ึน ซ่ึงสามารถแสดงรูปของการปรับปรุงผังในจุดน้ีได้ด้งรูปท่ี 5.4
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ก ่อ น ก า ร ป ร ับ ป ร ุง  ห ล ัง ก า ร ป ร ับ ป ร ุง

ร ูป ท ี่ 5.4 ก า ร ป ร ับ ป ร ุง ผ ัง ข อ ง ก า ร ว า ง ต ำ แ ห น ่ง เค ร ื่อ ง จ ัก ร จ ุด ท ี่ 4  ใ น ส า ย ก า ร ป ร ะ ก อ บ โข ้ค อ ัพ  B
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ในการปรับปรุงผังของการวางตำแหน่งเครื่องจักรในจุดที่ 5 ของสายการประกอบใช้ค 
อัพ ธ นี้ทางผู้วิจัยและทีมงานได้ทำการวิเคราะห์ต่อเนื่องจากการปรับปรุงผังจุดที่ 4 ท่ีผ่านมา 
เน่ืองจากจุดท่ี 5 นี้ เป็นจุดเช่ือมต่อของกลุ่มเคร่ืองจักร โดยข้อสรุปท่ีได้สำหรับการปรับปรุงผังใน 
จุดนี้เป็นการปรับเปลี่ยนตำแหน่งของเครื่อง DF 110 กับ Chuter เพ่ือทำให้การปฏิบ้ตงานของ 
พนักงานมีความคล่องตัวในการปฎิบ้ตงาน โดยผลลัพธ์ท่ีได้ช่วยให้สามารถลดจำนวนพนักงาน 
โดยจากเดิมที่มีพนักงานปฏิบ้ตงานอยู่ ณ  เคร่ือง DF 110 นี้ให้พนักงานที่เครื่อง OG 112 กับ 
Press Plug ทำงานแทนเพราะมีเวลาว่าง ตังน้ัน ในการปรับปรุงผังของการวางตำแหน่ง 
เครื่องจักรในจุดที่ 4 กับจุดที่ 5 นั้นสามารถรวมการปฏิบัติงานของพนักงานจากเดิมที่ใข้ 
พนักงาน 2 คน เหลือเป็น 1 คน ซ่ึงในรายละเอียดต่าง  ๆ ท่ีได้จากการปรับปรุงผังน้ี จะกล่าวถึง 
ในหัวข้อที่ 5.2 ต่อไป และในการปรับเปลี่ยนผังการวางตำแหน่งเครื่องจักรของจุดที่ 5 น้ี 
สามารถแสดงได้ด้งรูปท่ี 5.5

►
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<

ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง
รูปที่ 5.5 การปรับปรุงผังของการวางตำแหน่งเคร่ืองจักรจุดท่ี 5 ในสายการประกอบโข้คอัพ B
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เป็นการุปรับปรุงการุวางตำแหน่งของเคร่ืองจักรุในสายการปรุะกอบโช้คอัพ B ของกลุ่ม 
เคร่ืองจักรเป็นกลุ่มสุดท้าย โดยการุปรับปรุงผังในจุดน้ีเป็นการุปรับผังเพ่ือท่ีจะช่วยให้พนักงานมี 
ความสะดวกรวดเร็วในการุปฏิบ้ตงาน รวมท้ังช่วยให้เกิดความต่อเนื่องในสายการประกอบอีก 
ด้วย ด้งน้ันในการปรับผังในจุดน้ีเป็นการปรับผังในการวางตำแหน่งของ Cover ให้เอียงเข้าหา 
พนักงาน ซ่ึงส่งผลให้พนักงานมีรอบเวลาในการทำงานลดลง โดยสามารถแสดงการปรับเปลี่ยน 
ผังของการวางตำแหน่งของเคร่ืองจักรก่อนการปรับปรุง และหลังการปรับปรุงของจุตท่ี 6 ได้ดัง 
รูปท่ี 5.6

ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง
รูปท่ี 5.6 การปรับปรุงผังของการวางตำแหน่งเคร่ืองจักรจุดท่ี 6 ในสายการประกอบโข้คอัพ B
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จากการปรับปรุงผังของตำแหน่งการวางเครื่องจักรในสายการประกอบโข้คอัพ B ท้ัง 6 

จุดที่กล่าวมาข้างต้นนั้น ทำให้การปฏิบัติงานของพนักงานมีความคล่องตัวและรวดเร็วยิ่งขึ้น 

ส่งผลให้รอบเวลาในการทำงาน (Station Time) ของพนักงานแด่ละคนเร็วขึ้น จากเหตุผล 

ตังกล่าว จึงเป็นจุดเริ่มตันของการปรับเปลี่ยนวิธีการทำงานของพนักงานบางคน ที่มีเวลาว่าง 

เพ่ิมมากข้ึนหลังจากการปรับปรุงผังใหม่ ซ่ึงทำให้สามารถรวมงานของพนักงานเหล่าน้ัน เพ่ิอลด 

จำนวนพนักงานลงไต้โดยรายละเอียดของการปรับปรุงและการจัดแบ่งงานในการปฏิบัตงิาน 

ของพนักงานแด่ละคนหลังจากท่ีทำการปรับปรุงเรียบร้อยแล้ว สามารถแสดงได้ดังน้ี

5.2 การปรับปรุงขั้นตอนและวิธีการปฏิบัติงานของพนักงานแต่ละคน

การปรับปรุงข้ันตอนการปฏิบัติงานของพนักงานน้ัน เป็นผลสืบเน่ืองมาจากการปรับผัง 
ของการวางตำแหน่งเคร่ืองจักรท้ัง 6 จุดตังท่ีกล่าวมา ซ่ึงจะช่วยให้การปฏิบัติงานของพนักงานมี 
ความแตกด่างจากเติม กล่าวคือ ช่วยให้พนักงานมีความคล่องตัวในการทำงาน และสามารถลด 
ความสูญเปล่าด่าง  ๆได้ ซึ่งในลักษณะงานบางจุดน้ันสามารถลดจำนวนพนักงานลงจากเติมไต้ 
โดยสามารถแสดงรายละเอียดไต้ตังน้ี

5.2.1 ผลลัพธ์ของการปรับปรุงสายการประกอบโช้คอัพ B

ในการดำเนินการวิเคราะห์ เพ่ือปรับปรุงประสิทธิภาพของสายการประกอบโข้คอัพ B ท่ี 
ผ่านมาน้ัน ทำให้ผู้วิจัยและทีมงาน เข้าใจถึงปัญหาด่าง  ๆ ที่เกิดข้ึนภายในกระบวนการผลิต ซ่ึง 
ทางผู้วิจัยและทีมงานได้ระดมความคิดในการแก้ไขปัญหา ตั้งแต่การปรับปรุงการจัดวาง 
ตำแหน่งของเคร่ืองจักร เพ่ือท่ีจะทำให้การปฏิบัติงานของพนักงานแด่ละคนในสายการประกอบ 
มีความคล่องตัว สะดวก รวดเร็วข้ึน อีกทั้งยังเป็นการลดความสูญเปล่าด่าง  ๆ ท่ีเกิดขึ้นด้วย โดย 
ในการดำเนินการเพ่ือแก้ไขปัญหาในการผลิตไต้มุ่งเน้นไปท่ีกระบวนการท่ีเป็นกระบวนการคอ 
ขวด (Bottle Neck) ของสายการประกอบ คือ Upper Seam Welding (เคร่ือง SE 110) ไป 
พร้อมกับการปรับผังของเคร่ืองจักรแด่ละเคร่ือง ซึ่งผลท่ีไต้จากการปรับปรุงดังกล่าว ทำให้ไต้ผัง 
ของสายการประกอบโข้คอัพ B ที่สามารถปฏิบัติงานไต้อย่างต่อเนื่อง และมีประสิทธิภาพมาก 
ข้ึน โดยสามารถลดจำนวนของพนักงานท่ีปฏิบัติงานอยู่ในสายการประกอบโข้คอัพ B จากเติม 9 
คน ลดลงเหลือ 7 คน ซ่ึงการปรับปรุงน้ี ส่งผลต่ออัตราผลผลิตอย่างมาก (Productivity) กล่าวคือ 
กระบวนการหรือสายการประกอบโข้คอัพ B มีความสามารถท่ีจะผลิตสินค้าดามจำนวนท่ีลูกค้า 
ต้องการ แด่ใช้จำนวนพนักงานน้อยลง ส่งผลให้มีอัตราผลผลิต (Productivity) สูงขึ้นอย่าง 
ชัดเจน
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ซ่ึงล'ามารถวิเคราะห์ได้จากสูตรดังต่อไปน้ี

Productivity = Output (5.1)
Input

จากการวิจัย ผลของการปรับปรุงท่ีสามารถลดจำนวนพนักงานลงจากเดิม 9 คน ลดลง 
เหลือ 7 คน นั้นได้มาจากการปรับเปล่ียนผังของตำแหน่งเครื่องจักร รวมท้ังการจัดแบ่งงานของ 
พนักงานใหม่ เพ่ือให้เกิดประสิทธิภาพสูงสูด สามารถจำแนกการรวมงานและการปรับเปลี่ยน 
หน้าท่ีในการปฏิบ้ติงานของพนักงานดังกล่าว ได้ด้งน้ี

- การรวมงานของพนักงานคนท่ี 3 กับพนักงานคนท่ี 4 ให้ทำงานด้วยพนักงานคนเดียว 
หลังจากการปรับปรุงสามารถแสดงได้ดังตารางท่ี 5.1 และรูปท่ี 5.7 ตามลำดับ

ต า ร า ง ท ี่ 5.1 ขั้นตอนการปฏิบัติของพนักงานดนที่ 3 และพนักงานคนที่ 4 เทียบกับการ 
ปฏิบัติงานด้วยพนักงานคนเดียวหลังจากการรวมงาน

พนักงานคนท่ี ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง
3 1. หยิบ B/V สวมเข้ากับ 

Cylinder แล้วน่าเข้าเคร่ือง AP 
159 แล้วกดสวิทซ์
2. น่าช้ินงานออกแล้วนำ P/R 
Ass’y สวมเข้ากับ Cylinder
3. หยิบ 0/ร จาก Chuter 
แล้วนำ Cylinder ท่ีสวม P/R 
Ass’y แล้วสวมเข้าใน o /s
4. นำไปใส่ในเคร่ือง HP 115 
แล้วกดสวิทซ์

1. นำช้ินงานเข้าเคร่ือง AP 
159 แล้วกดสวิทซ์
2. หยิบ P/R Ass’y สวมเข้า 
กับ Cylinder Ass’y แล้วสวม 
เข้า กับ O/S
3. หยิบชิ้นงานเข้าเครื่อง HP 
115 แล้วกดสวิทซ์
4. นำช้ินงานเก่าออกจาก 
เคร่ือง SE 110 วางลงในจุด 
พัก นำช้ินงานใหม่ใส่เข้าไป 
แล้วกดสวิทซ์ จากนั้นเดิน 
กลับไปยังจุดเร่ิมด้น

4 1. หยิบชิ้นงานจากเครื่อง HP 
115 พร้อมกับหยิบชิ้นงานเก่า 
ออกจากเคร่ือง SE 110 วางลง 
ในท่ีจุดพัก
2. นำชิ้นงานใหม่ใส่เข้าเครื่อง 
SE 110 แล้วกดสวิทซ์
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รูปท่ี 5.7 ผังตำแหน่งการทำงานของพนักงานคนท่ี 3 และพนักงานคนท่ี 4 ก่อนการปรับปรุง 
เทียบกับ พนักงานคนเดียวหลังจาการปรับปรุง

- การรวมงานของพนักงานคนท่ี 5 กับพนักงานคนท่ี 6 ให้ทำงานด้วยพนักงานคนเดียว 
หลังจากการปรับปรุงสามารถแสดงได้ด้งตารางท่ี 5.2 และรูปท่ี 5.8 ตามลำดับ

ตารางที่ 5.2 ขั้นตอนการปฏิบ้ดีงาน'ของพนักงานคนท่ี 5 และพนักงานคนท่ี 6 เทียบกับการ 
ปฏิป้ดีงานด้วยพนักงานคนเดียวหลังจากการรวมงาน

พนักงานคนท่ี ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง
5 1. หยิบ Plug ใส่เคร่ืองอัด Plug 1. หยิบ Plug ใส่เคร่ืองอัด

2. หยิบชิ้นงานเข้าเครื่องอัด Plugwยิบช้ินงานเข้าเครื่องอัด
Plug แล้วกดสวิทช์ Plug แล้วกดสวิทช์
3. น่าชิ้นงานเก่าออกจากเครื่อง 2. น ่าช ิ้นงานเก ่าออกจาก
OG 102 แล้วนำมาใส่ท่ีจุดพัก เคร่ือง DF 110 ใส่ Chuter
4. น่าชิ้นงานออกจากเครื่องอัด จากนั้นหยิบชิ้นงานจาเครื่อง
Plug มาใส่เข้าเคร่ือง OG 102 OG 102 ใส่เคร่ือง DF 110
แล้วกดสวิทช์ แล้วกดสวิทช์

6 1 .หยิบชิ้นงานใส่เข้าในเครื่อง 3. หยิบชิ้นงานจากเครื่องอัด
DF 110 แล้วกดสวิทช์ Plug ใส่เครื่อง OG 102
2. น่าชิ้นงานออกจากเครื่อง จากนั้นกดสวิทช์ แล้วเดิน
DF 110 วางลงบน Chuter กลับมายังจุดเร่ิมด้น
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ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง
รูปที่ 5.8 ผังตำแหน่งการทำงานของพนักงานคนท่ี 5 และพนักงานคนท่ี 6 ก่อนการปรับปรุง 

เทียบกับพนักงานคนเดียวหลังจากการปรับปรุง

การวิเคราะห์ผลของการปรับปรุงข้างต้นนั้น แสดงให้เห็นว่าการตำเนินการวิจัยเพื่อ 
ปรับปรุงอัตราผลผลิตสามารถลดจำนวนพนักงานท่ีปฏิบัติงานอยู่ในสายการประกอบโช้คอัพ B 
จาก 9 คนลงเหลือเป็น 7 คนไต้ นอกจากนี้ยังไต้ผังการวางตำแหน่งของเครื่องจักรใหม่ที่มี 
ประสิทธิภาพ ซ่ึงสามารถแสดงการวิเคราะห์และศึกษาเวลามาตรฐานในการทำงานของพนักงาน 
ท้ัง 7 คน ในสายการประกอบโข้คอัพ B หลังการปรับปรุงไต้ดังต่อไปน้ี

5.2.2 ก าร ว ิเค ร าะ ห ์แ ล ะ ส ีก ษ าม าต ร ฐ าน ใน ก าร ท ำง าน ข อ ง พ น ัก ง าน ท ั้ง  7 คน ใน  
ส ายการป ระกอบ โซ ้คอ ัพ  B หล ังการปร ับปร ุง

หลังจากการปรับปรุงสายการประกอบโข้คอัพ B ตามแนวทางของการผลิตแบบโตโยต้า 
เพ่ือปรับปรุงอัตราการผลิตของกระบวนการให้สูงข้ึนน้ัน สามารถลดจำนวนพนักงานในสายการ 
ประกอบดังกล่าวจาก 9 คนลงเหลือเพียง 7 คนไต้ นับว่าเป็นการปรับปรุงเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ 
ท่ีแท้จริง เน่ืองจากค่าใช้จ่ายในการผลิตสำคัญท่ีส่งผลต่อค่าใช้จ่ายโดยรวม ก็คือ ค่าแรงงานของ 
พนักงาน ดังน้ัน ในการผลิตแบบโดโยต้า เป็นการปรับปรุงโดยมุ่งเน้นที่จะพยายามลดจำนวน 
คนท่ีใช้ในการผลิต แต่ดงไว้ซึ่งความสามารถในการผลิต และคุณภาพที่ตรงตามความต้องการ 
ของลูกค้า โดยหลังจากที่ทำการปรับปรุงตามหลักการดังกล่าว สำหรับสายการประกอบ B น้ัน 
สามารถวิเคราะห์การทำงานของพนักงานแต่ละคนทั้ง 7 คน ในการปฏิบัติงาน อาทิ การ 
เคล่ือนไหวของมือ การหยิบ การเอ้ือม หรือการเดิน และการวิเคราะห์การแบ่งการทำงานของ 
พนักงานท้ัง 7 คน อย่างละเอียดหลังการปรับปรุงนั้น สามารถแบ่งออกเป็นงานย่อยของแต่ละ 
คน,ใต้'ดังน้ี
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พนักงานคนท่ี 1
1. หยิบ L/W Cap และ 0/ร ออกจาก Box
2. นำชิ้นงานเก่าออกจากเครื่อง AP 115 แล้วใส่ L/W Cap กับ 0/ร เข้าไป แล้วกด 

สวิทซ์
3. หยิบชิ้นงานเก่าออกจากเครื่อง SE 190 แล้วใส่ 0/ร Ass’y เข้าไปแล้วกดสวิทซ์
4. เดินไปยังเคร่ือง CN 114 นำช้ินงานท่ีล้างแล้วออกวางลงบน Chuter
5. นำช้ินงานใหม่ใส่เข้าไปในเคร่ือง CN 114 แล้วกดสวิทซ์แล้วเดินไปยังจุดเร่ิมต้น

พนักงานคนท่ี 2
1. หยิบ P/R Ass’y จากรถเข็นใส่ JIG
2. หยิบ P/T และ p/c Ass’y สวมเข้ากับ P/R Ass’y
3. ดึง Air Gun ลงมาข้น Nut ยึด
4. นำไปวางใน HS 106 แล้วกดสวิทซ์

พนักงานคนท่ี 3
1. นำชิ้นงานเข้าเคร่ือง AP 159 แล้วกดสวิทซ์
2. หยิบ P/R Ass’y สวมเข้ากับ Cylinder Ass’y แล้วสวมเข้ากับ 0/ร
3. หยิบชิ้นงานเข้าเคร่ือง HP 115 แล้วกดสวิทซ์
4. นำชิ้นงานเก่าออกจากเครื่อง SE 110 วางลงในจุดพัก นำช้ินงานใหม่ใส่เข้าไป แล้ว 

กดสวิทซ์ จากน้ันเดินกลับไปยังจุดเร่ิมต้น

พนักงานคนท่ี 4
1. หยิบ Plug ใส่เคร่ืองอัด ?เน9 หยิบช้ินงานเข้าเคร่ืองอัด Plug แล้วกดสวิทซ์
2. นำช้ินงานเก่าออกจากเครื่อง DF ใส่ Chuter จากนั้นหยิบชิ้นงานจาเคร่ือง OG 102 

ใส่เคร่ือง DF 110 แล้วกดสวิทซ์
3. หยิบชิ้นงานจากเครื่องอัด Plug ใส่เคร่ือง OG 102 จากนั้นกดสวิทซ์ แล้วเดิน 

กลับมายังจุดเร่ิมต้น

พนักงานคนท่ี 5
1. หยิบชิ้นงานออกจากเครื่อง PR 107 แขวนไว้ท่ีจุดพัก หยิบ Eye จาก BOX ใส่เข้า 

Jig PR 107
2. หยิบชิ้นงานออกจาก Chuter ใส่เข้าเคร่ือง PR 107 จากนั้นกดสวิทซ์ เดินไปย ังจด 

พักช้ินงาน
3. หยิบช้ินงานออกจากเคร่ือง CO 104 ใส่จุดพัก



4. นำช้ินงานใส่เข้าเคร่ือง C0 104 แล้วกดสวิทซ์ แล้วเดินไปยังด่าแหน่งเดิม
1 32

พนักงานคนท่ี 6
1. หยิบช้ินงานออกจากจุดพัก วางบนโต๊ะตรวจสอบ
2. ตรวจสอบรอยบนผิว Piston Rod แล้วตรวจสอบรอยบนผิว PR
3. หยิบช้ินงานวางลงบนจุดพัก

พนักงานคนท่ี 7
1. หยิบ Cover มาสวมเข้าด้วยกัน
2. นำช้ินงานเก่าออก และนำช้ินงานใหม่ใส่เข้าเคร่ือง AP 160
3. นำช้ินงานเข้าเคร่ือง SP 107
4. หยิบ ร/พ ของ SP 107 2 คร้ัง
5. ตรวจสอบช้ินงานแล้วนำช้ินงานมาวางลงบน F/G Car
6. นำ Box Supply ช้ินช้ัน และเตรียมรถเข็นมายังบริเวณประกอบ

หลังจากการปรับปรุงสายการประกอบโข้คอัพ B น้ันสามารถแบ่งการทำงานและลำดับ 
งานย่อยของพนักงานทั้ง 7 คนได้ตามท่ีแสดงไว้ข้างด้นน้ัน สามารถนำไปทำการวิเคราะห์เพื่อ 
จับเวลาในแด่ละงานย่อยของพนักงานแต่ละคนโดยแบ่งเป็นเวลาการทำงานของคน เวลาการ 
ทำงานของเครื่องจักร และเวลาในการเดิน ในแด่ละงานย่อยของพนักงานน้ัน รวมถึงการนำไป 
วิเคราะห์เพื่อจัดตารางรวมงานมาตรฐาน (Work Combination Table) และการจัดทำผังการ 
ปฏิยัดิงานเพื่อเป็นมาตรฐานในการปฏิบํตงาน (Standard Work Chart) ของพนักงานท้ัง 7 คน 
ด้วย ตามแนวทางการปรับปรุงวิธีการทำงานของระบบการผลิตแบบโตโยด้า ซึ่งสามารถ 
วิเคราะห์การทำงานของพนักงานแต่ละคนของสายการประกอบโข้คอัพ B ภายหลังการปรับปรุง 
กระบวนการได้ด้งน้ี

5.2.2.1 ก าร ว ิเค ร าะ ห ์ก าร ท ำงาน ข อ งพ น ัก งาน ค น ท ี่ 1 ข อ งส าย ก ารป ระก อ บ โซ ้ค  
อัพ B หล ังการปร ับปร ุง

ในการแบ่งงานและจัดลำดับของงานย่อยของพนักงานคนที่ 1 ในสายการประกอบ 
หลังจากการปรับปรุงน้ันประกอบด้วย 5 งานย่อย ซึ่งจะนำไปวิเคราะห์การจับเวลาการทำงาน 
ของพนักงานท่ีประกอบด้วย 3 ส่วน คือ เวลาการทำงานของคนเวลาการทำงานของเครื่องจักร 
และเวลาในการเดิน โดยท่ี เวลาการทำงานของคนกับเวลาในการเดินปกติแล้วจะเป็นเวลาที่มี 
ความผันแปรเกิดชิ้น ซึ่งในการวิเคราะห์เพื่อให์ได้ข้อมูลที่มีความถูกต้องแม่นยำและมีความ 
เชื่อมั่นสูงสำหรับการด่าเนินการวิจัยครั้งนี้จะทำการจับเวลาเริ่มด้นเป็นจำนวน 10 คร้ัง แล้วนำ



ค่าเวลาทั้งหมดดังกล่าว มาคำนวณหาจำนวนครั้งที่จะต้องจับเวลาเพิ่มในแต่ละงานย่อย โดยท่ี 
ข้อมูลท่ีไดัมีค่าความเช่ือม่ันท่ี 95% สามารถคำนวณไต้จากสูตรต่อไปน้ี

สำหรับเวลาการทำงานของเครื่องน้ันจะมีค่าคงท่ีเสมอ ดังน้ันการวิเคราะห์การจับเวลา 
การทำงานของพนักงานคนท่ี 1 ในสายการประกอบโข้คอัพ B หลังจากการปรับปรุงน้ัน สามารถ 
แสดงไต้ดังตารางท่ี 5.3 และการวิเคราะห์ตารางรวมงานมาตรฐาน (Work Combination Table) 
ในดารางท่ี 5.4 ซึ่งเป็นการพิจารณาร่วมกันระหว่างข้อมูลท่ีไต้จากตารางท่ี 5.3 เน่ืองจากในช่วง 
หลังการปรับปรุงทางโรงงานมีคำสั่งผลิต (Order) จากลูกค้าเพิ่มขึ้นเป็นจำนวนมากจึงทำให้ 
จำเป็นต้องเพ่ิมกะในการผลิต โดยประกอบด้วยข้อมูล ต้งน้ี

- คำส่ังผลิตต่อรันเท่ากับ 3,502 ข้ึนต่อรัน
- เวลาในการทำงานเท่ากับ 960 นาที
- รันทำงานเท่ากัน 20 รัน

สำหรับในส่วนสุดท้ายจะเป็นการจัดทำผังของการปฏิบัติงานของพนักงานทุกคน 
(Standardized Work Chart) ของสายการประกอบโข้คอัพ B หลังจากท่ีทำการปรับปรุงผัง 
เรียบร้อยแล้ว ซึ่งผังดังกล่าวจะแสดงลำดับขั้นตอนของการทำงานของพนักงานแต่ละคน กับ 
เครื่องจักร ทำให้เห็นความสัมพันธ์ระหว่างพนักงานกับเครื่องจักร โดยผังดังกล่าวแสดงการ 
ทำงานของพนักงานท้ัง 7 คน หลังจากการปรับปรุง โดยสามารถแสดงดังตารางท่ี 5.17

(5.2)

โดยท่ี 
N’ จำนวนคร้ังท่ีต้องจับเวลาเพ่ิมของงานย่อยน้ัน (คร้ัง) 

คำเวลาที่ไดัจากการจับเวลา (วินาที)
จำนวนคร้ังท่ีจับเวลาเร่ิมดันของงานย่อยน้ัน (คร้ัง)



ก า พ ัIค-ฑะไโกาพับท8ากาพัางานของพนักงานคนทึ่ 1 ฟ่เยังการปรับปรุง

ข้นรอนที 
Sequence

เนอทาการฟ ่างาน  
(Operation Deacription)

การฟ ่างาน ข ้าเวราเรนข ้น  (ว้นาที] ข้านวนที ข้านวนท ี
ริบเ'ทีน 

(ร'?ง)

เวราทีริบ 
IV บ

(รนาที)

เวราเอรย  
(วินาที)1 2 3 4 5 0 7 8 0 10 ข้,องการ  

(ร'?ง)
า. ทธบ L/W Cap แระ อ /ร  ออก 

ราอ Box
รน (Hand) 1.55 1.35 1.51 1.20 1.40 1.22 1.45 1.54 1.50 1.34 10 0 - 1.41
เรร ือง (M/C) - - - - - - - - - - - - - -
เรน (Walk) - - - - - - - - - - - - - -

2. นาข้นงาพเฟ ่า ออทรา/นราอง 
AP 1า5 แข้วไข้ L/W Cap ทับ 
0 /S  เข ้า ษ  แข ้วกรข้ว ิท'โ

รน (Hand) 2.00 1.03 1.72 1.07 2.20 1.00 1.00 1.03 2.15 1.00 14 4 1.07,2.20,
1.88,1.70

1.02

เรร ือง (M/C) 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 รงที - - 2 .00
เรน (Walk) 1.51 1.57 1.07 1.41 1.70 1.50 1.02 1.82 1.54 1.43 14 4 1.30,1308,

1.77,1.02
1.01

3. ท รบ ข ้น งาน เ/เาออกรากเรรอง  
SE 100 l i f t 11 St 0 /S  Aaa'y 
เข ้าใปแข ้วกรสว ิทร ิ

รน (Hand) 0.03 1.12 1.07 1.15 1.23 1.20 1.04 1.01 1.10 1.11 13 3 1.08,1 .24 ,
1.05

1.12

เรร ือง (M/C) 0.50 0.50 0.50 0.50 0.50 0.50 0.50 0.50 0.50 0.50 รงที 0 .50
เรน (Walk) 2.21 2.27 2.23 2.48 2.21 2.27 2.23 2.46 2.20 2.40 4 2.30

4. เร น ษ ย ัง เร ร อ ง  CN 1 1 4 นา 
ข้นงานที ข้า ง แข้ง อ อ /ท าง  รง 
บน Chuter

รน (Hand) 2.40 2.05 2.31 2.10 2.37 2.40 2.08 2.42 2.30 2.10 7 2 .27
เรรอง (M/C) - - - - - - - - - - - -
เรน (Walk) - - - - - - - - - - - -

5. นาข้นงานไท งเไข้เข้!1Tliใน 
เรรอง CN 1 1 4 แข ้วกรสว ิทร ิ 
แข ้วเ«นา!เย ังร ุรเรนข ้น

รน (Hand) 1.22 1.10 1.37 1.24 1.10 1.20 1.37 1.22 1.00 1.28 10 1.22
เรรอง (เพ C) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 รงที 0
เรน (Walk) 0.05 1.02 1.03 0.00 0.02 0.00 1.03 1.10 1.02 0.01 15 5 0 .8 8 ,0 .05 ,

1 .02,1 .03 ,
0 .00

0.07
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« v n  งน 5ิ-4 เท'ทงใทพานมาศรฐาน (V\brk Combination Table) ของ■ พนักงาน fiuvl 1 VIกังการปรันปๅ[ง DATE: fa f» » m (S Y M 6 0 l)

line ธ Aft%*y เ-ท้นรนฯท]!»»าน 
(Prone** ร«ชุน«ทท*)

X

rAKTTIBE: «น (HAND) -----------
Itนไน'ห «»<11ทไ
PRODUCTION PER SHIFT

แร่».! (MACHINE) ..............PAM NO. WORK COMB WAT ION lAulx
PART NAME ฟ้น pAFALK) /'vxV’V’o

nil (Time) ST-12.8
(ทา‘ท»'ท มงานนา(ทรฐาน

2 TT-1 ว .45
รน*»น

(Oper. ร«ชุ.)
luiMUTnîuiu 

(Operation D«*»ripSo«)
«น แร่»น เรน

(Hand) (Machine) (พ»!N) 1 3 ) 4 I « 7 * 3 « 11 t3 « 4 5 H 7 1# 13 34
1 «lu IMF c«p น»ะ OK vm Box 1.41 - -
2 พํ!»นทน๘urnทแ*nJ AP Its 1.92 2.00 1.61 - -

ฝ,ไพ มพ Cap i'll ore ท้าใป i
นfไ

3 «เยร่น.ทนพา» ««Tl» แเร่*.! SE 190 1.12 6.50 2.30 “T ; - - - -
น!’-il» ore A**y ท้าใปน!ร่า!* rîv* / * <5 _

4 เ*น1ม่Ï4mTM CN 114 นำซาพาน>1 2.2? - - - - t
!‘■ พนเร่*แทบผยน Chuter -J ะ'

5 lh»uimb*iilf ท้-เไirtuHtTW CN 1.22 6.00 0.97 .. - * * * »
114 นเร่»* |ทา1*1ท้ไ1รนษ เน์ชุ»1
ร่น«'น

nil 7.94 1450 488
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จากการแบ่งและจัดลำดับงานย่อยของพนักงานคนท่ี 2 ของสายการประกอบโช้คอัพ ธ 
ดังท่ีไดักล่าวมาแล้วน้ัน ประกอบด้วย 4  งานย่อย ซึ่งจะนำไปวิเคราะห์การจับเวลาการทำงาน 
ของพนักงานท่ีประกอบด้วย 3 ส่วน คือ เวลาการทำงานของคน เวลาการทำงานของเคร่ืองจักร 
และเวลาท่ีใช้ในการเดินโดยในการจับเวลาการทำงานของคนและเวลาในการเดินน้ันปกติแล้ว 
จะมีความผันแปรเกิดข้ึน ซ่ึงจะดำเนินการจับเวลาและคำนวณหาตามสูตร เหมีอนกับพนักงาน 
คนท่ี 1 ทุกประการ

ในส่วนเวลาการทำงานของเคร่ืองจักรน้ันมีค่าคงท่ี ซ่ึงสามารถสรุป การวิเคราะห์การจับ 
เวลาการทำงานของพนักงานคนท่ี 2 หลังการปรับปรุงได้ ด้งตารางท่ี 5.5 รวมท้ังการวิเคราะห์ 
จัดทำดารางรวมงานมาตรฐาน (Work Combination Table) ของพนักงานคนท่ี 2 ในตารางท่ี
5.6 กับ การจัดทำผังการปฎิบํตงานรวมของพนักงาน ของสายการประกอบโช้คอัพ B หลังการ 
ปรับปรุงเพ่ือใช้เป็นมาตรฐานในการทำงาน (Standardized Work Chart) ซ่ึงแสดงไวิในตารางท่ี
5.17

5.2.2.2 การวิเคราะห์การทำงานของพนักงานคนที่ 2 ของสายการประกอบโชค
อัพ ธ หลังการปรับปรุง



« เาร างท 5 5  การาเคราะ}รัการจับเวราการปางานฃองพนักงานคนทึ่ 2 พจังการปร้บปรุง

ข ้นรอนท ี
Seq u en ce

เน อทาคาร!!า-ฑ น  
(Operation Description)

ภ ารฟ ่างาน ฟ ่ า เ ว ร า เ ร ข ( ว ิ น า ท ี ) ร ัานวนท ี 
ข ้องภ าร  

(«รง)

4าน าน ท  ี
รับ เข้' ข 

(«รง)

เวราท ีร ับ  
เข้'ข 

(ว ินาที)

เว ร า เฟ ่ย  
(ว ินาที)ๆ 2 3 4 5 0 7 8 0 10

.ๆ ทรบ P/R  A at'y  «าภร'ภเข์นใส่' 
JIG

«น  (Hand) ๆ.00 2 .10 2 .17 1.03 1.88 2 .0 1 2 .1 3 1.03 2 .00 2 .2 7 7 0 - 2 .0 5
เ« ร อ ง  (foVC) - - - - - - - - - - - - - -
เรน  (Walk) - - - - - - - - - - - - -

2. ทรบ P/T นระ p /c  A M 'y  
สวขเข ้าท ับ P/R  A«*'y

«น (Hand) 4 .1 2 ว .20 3 .80 3 .8 5 3 .03 4 .00 4 .1 8 4 .0 4 4 .1 1 3 .7 0 7 0 3 .0 2
เ« ร อ ง  (เพ!;) - - - - - - - - - - - - -
เร น  (Walk) - - - - - - - - - - - - -

3. «ง Air Gun รงขาข ้น  Nul ย ร «น  (Hand) ๆ.วา 1.41 1.38 1.42 1.35 1.55 1.20 1.48 1.47 1.42 5 0 1.41
เ« ร อ ง  (เพ C) - - - - - - - - - - - - -
เรน  (Walk) - - - - - - - - - - - - -

4. น าใป วางไน  แ ร  100 u fr fld  
สวิหข ้

«น  (Hand) 2 .8 0 ว .31 ว .15 2 .7 0 2 .82 2 .00 2 .8 0 2 .0 8 3 .40 2 .00 12 2 2 .0 0 ,2 .7 1 2 .0 0
เ« ร ือ ง  (เพ C) 8 .10 8 .10 8 .10 8 .10 8 .10 8 .1 0 8 .1 0 8 .10 8 .10 8 .1 0 «งท ี - - 8 .10
เร น  (Walk) - - - - - - - - - - - - - -
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•;i ทท ทไ 5.6 คา',ทงรวมงานนา«'พาน (VSbrk Combination Table) ชกง'm îhงาน«นที ่2 พสงักา'ฝ'?นปรงุ
0ATE: tn fa mû (SYMBOL)
TANT TUBE ะ «น (HAND) -----------
ร่านรนท aurnT 
PRODUCTION PER SH1PT

(MACHINE) - - ..........
MU (WALK) \ j r v \ j

LJrvfe
PAM NO.
PART NAME

6 Aw’y iuîïfl พฃน่สงาน 
(Pro»*»* Sequent*) WORK COMB WATION TABLE

nil (Time)
รน* au

(Oper. S e q )
tuannnni-MTU

(Operation Oe»MH>tion)
6U

(Hand)
MTiJ

(Machine)
MU

ST « 1 0 .3 4
®ารางราน งา!เม า® รราน

TT *16.45

(พ»ท!)
t ทเน P/R A**'y ราร™ dull Jt G 2.05

Alli p n  แเ: PIC A»»'y 3.92
rmdnmi P/RA»*‘y
41 Ait Gun iJimu Nu! I* 1.4!
น ่าใป ร บ ใน  HS to e  ttfaiui «■ รท* 2.96 6.10

•ท» 10.34 6.10
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จากการแบ่งและจัดลำดับงานย่อยของพนักงานคนท่ี 3 ของสายการประกอบโช้คอัพ B 
ดังท่ีได้กล่าวมาแล้วนั้น ประกอบด้วย 4 งานย่อย ซึ่งจะนำไปวิเคราะห์การจับเวลาการทำงาน 
ของพนักงานท่ีประกอบด้วย 3 ส่วน คือ เวลาการทำงานของคน เวลาการทำงานของเครื่องจักร 
และเวลาท่ีใชในการเดิน โดยในการจับเวลาการทำงานของคนและเวลาในการเดินนั้น ปกติแล้ว 
จะมีความผันแปรเกิดขึ้น ซึ่งจะดำเนินการจับเวลาและคำนวณหาตามสูตร เหมือนกับพนักงาน 
คนท่ี 1 ทุกประการ

ในส่วนเวลาการทำงานของเคร่ืองจักรน้ันมีค่าคงท่ี ซ่ึงสามารถสรุป การวิเคราะห์การจับ 
เวลาการทำงานของพนักงานคนที่ 3 หลังการปรับปรุงได้ ด้งดารางที่ 5.7 รวมทั้งการวิเคราะห์ 
จัดทำตารางรวมงานมาตรฐาน (Work Combination Table) ของพนักงานคนท่ี 3 ในตารางท่ี
5.8 กับ การจัดทำผังการปฏิบัติงานรวมของพนักงาน ของสายการประกอบโช้คอัพ B หลังการ 
ปรับปรุงเพ่ือใช้เป็นมาตรฐานในการทำงาน (Standardized Work Chart) ซ่ึงแสดงไว้ในตารางท่ี
5.17

5 . 2 . 2 . Z  การวิเคราะห์การทำงานของพนักงานคนที่ 3 ของสายการประกอบโชค
อัพ B หลังการปรับปรุง



r m j n 5 . 7  การวิเคราะนัการจับเาราการปางานฃอง,พนักงานคนที่ 3 VIรังการปรบปรุงใ

ข'น«เอนที
Sequence

iffอทาคารฟ ่างไน  
(Operation Detcn'ption)

คารน างาน «เา เว รา เร 1UÎน (วินาที) รัานวนที งานวนที 
รับ iff ม

(«■ พ]

เวราท ีรับ
iff ข

(วินาที)

เวราเฉ รย  
(วินาที)1 2 3 4 5 8 7 8 9 10 ฟ้*รงATT 

(«รง)
1. นาขน งาน เย ัา1«รอง AP 150 

I lfง ค«รเว ิหข ั
«น (Hand) 3.87 3.83 3.28 3.35 3.59 3.73 3 .8 4 3.12 3 .12 3.40 7 0 - 3 .45
เ«รอ ง (เพ C) 1.00 ๆ.00 า.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 «งท ี 0 - 1.00
เรน  (Walk) - - - - - - - - - - - - - -

2. คยบ P/R A*»'y an U ฟ ัาค ้บ  
Cylinder A a»y  แรวราl l l f l
นับ o / s

«น (Hand) 3.61 3.35 3.52 3.49 2.89 3.48 3.86 3.80 3.43 3.27 7 0 - 3.43
เรร ือง (พ อ ) - - - - - - - - - - - - - -
เรน  (Walk) 0.40 0.45 0 .54 0.53 0.52 0 .44 0.53 0.50 0.82 0 .43 19 9 0 .5 0 ,0 .4 8 ,

0 .3 0 ,0 .5 8 ,
0 .3 3 ,0 .4 7 ,
0 .4 0 ,0 .5 3 ,

0 .81

0.49

3. ทรบขนงานฟ''าเ«รอง HP 
115 111*Ifl«รทห*f

«น (Hand) 2.77 2 .08 2.02 3.07 2 .9 4 2.05 2 .7 4 2.71 2.73 3 .3 4 7 0 2.92
1«รอง (เพ C) 1.50 1.50 1.50 1.50 1.50 1.50 1.50 1.50 1.50 1.50 1 ระ"7SF - 1.50
เรน (Walk) - - - - - - - - - - - - -

4. นาขน งาน เน าออภราคเ«รอง  
SE 110 วางรงไน ร ุ«ข ัค  นา 
ขนงาน,ไคป'ใปฟ*1ใป แร'วค « 
รว ิทข ัราคนนเรนคร'บไปย ัง  
ร ุ«เร ั๋น  i f f

«น (Hand) 2.18 2 .2 4 2.38 2.31 2.27 2 .2 4 2.38 2.33 2.19 2 .42 3 0 2.29
เ«ร ือ ง (เพ C) 9.00 9.00 9.00 9.00 9.00 9.00 9.00 9.00 9.00 9.00 «งที - 9 .00
เรน  (Walk) 1.01 0.08 0.99 1.08 0 .0 4 0.95 1.03 0.89 0.92 0.88 7 0 0 .97
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v m  ไร»นิ5-8 คารางรวมงานมรครฐาน (VStork Combination Table) ของพนกังานคนที ่ 3 พรงัการปรบปรงุ
DATE: rnfiiym (SYMBOL)

Line B A**‘y เา*ไน! tn û  ฝาน 3 / TAKTTME; «น (HAND) -----------
PART HO. (Prot»«%* ร«ชุน«ท0«) WORK COMBINATION TABLE '{านานท «1 Jim MITN (MACHINE) ..............
PART NAME /  7 PRODUCTION PER SHIFT น็เน (WALK) / v w \ j

n i l  (T»me)
รน*iน

(Op«r. ร«ชุ.}
itfawnnใnfrmu

(Op«rssrt»or» Oevorip^on) (M«m«f}
m in

(ttaohîne)
•Su ต าราง‘รามงานมาตร!ราน

(Walk)
ST *13,55 TT *16.45

«  H 7 1* พ 10
1 นำทนานทา!เทU4 AP 159 1เ1ไท1« 3.4S 1.00เราฟเ

nlil P/R A««v nillflfu 3.43 0.49
cinder A«»'y gfirisnîâi] OIS
RjMïifcnuLTimij HP 115 II fl 2.92 1.50
■ เแเท็าแร์
นำ*นทนแท่ inmiHRîïj SE 110 2.29 9.00 0.9?
•ท เท ่luwifi» นำ?เนานใ?! sTrifนํป
Il fin* เรพ์ 91 imuiSusliiWIj 
9*liî ม «U

12.09 11.50 1.45

.(à.
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จากการแบ่งและจัดลำดับงานย่อยของพนักงานคนท่ี 4 ของสายการประกอบโช้คอัพ ธ 
ดังที่ไดักล่าวมาแล้วน้ัน ประกอบด้วย 3 งานย่อย ซึ่งจะนำไปวิเคราะห์การจับเวลาการทำงาน 
ของพนักงานท่ีประกอบด้วย 3 ส่วน คือ เวลาการทำงานของคน เวลาการทำงานของเครื่องจักร 
และเวลาท่ีใชในการเดิน โดยในการจับเวลาการทำงานของคนและเวลาในการเดินน้ัน ปกติแล้ว 
จะมีความผันแปรเกิดขึ้น ซึ่งจะดำเนินการจับเวลาและคำนวณหาตามสูตร เหมือนกับพนักงาน 
คนท่ี 1 ทุกประการ

ในส่วนเวลาการทำงานของเคร่ืองจักรน้ันมีค่าคงท่ี ซ่ึงสามารถสรุป การวิเคราะห์การจับ 
เวลาการทำงานของพนักงานคนที่ 4 หลังการปรับปรุงได้ ด้งดารางที่ 5.9 รวมทั้งการวิเคราะห์ 
จัดทำตารางรวมงานมาตรฐาน (Work Combination Table) ของพนักงานคนท่ี 4 ในตารางท่ี
5.10 กับ การจัดทำผังการปฏิบ้ติงานรวมของพนักงาน ของสายการประกอบโช้คอัพ B หลังการ 
ปรับปรุงเพ่ือใช้เป็นมาตรฐานในการทำงาน (Standardized Work Chart) ซ่ึงแสดงไวํในตารางท่ี
5.17

5.2.2.4 การวิเคราะห์การทำงานของพนักงานคนที่ 4 ของสายการประกอบโช้ค
อัพ B หลังการปรับปรุง



รทรา๙ ! 5 J& การาเครา:; i f a ารจับเว0าการปางานของพนักงานคนที่ 4 กรังการปรันปรุง

ข ้นรอนท ี 
S eq u en ce

เน อ อ าอ า'ท !างาน  
(Operation Deaeripüon]

อ า'ท !างาน ร ิา เว ร า เร ช ร ิน  (วินาที) ร ิานวนท ี
ร ิ’อ งอ าร  

(«รง)

ร ิานวนท ี 
ริบ IV11 

(«รง)

เวราท ีร ิบ  
rail 

(วินาที)

เว ร าเฉ รย
(วินาที)1 2 3 4 5 0 7 8 0 10

า. ทยบ Plug 'น เ« ร ือ ง อ ้ร  Plug 
อ ย ้บ ใท พ าน เข ้า เ« ร ึ๋อ ง อ ้ร  Plug 
นริ'วอรสวิทริ

รน (Hand) 3 .0 7 4 .0 3 3 .7 8 4 .0 5 4 .0 2 4 .30 3 .40 3 .0 0 4 .0 8 3 .0 1 5 0 - 3 .0 3
เ« ร อ ง  (M/C) 1.50 1.50 1.50 1.50 1.50 1.50 1.50 1.50 1.50 1.50 «งท ี - - 1.50
เร ิน  (Walk) 1.70 1.75 2 .0 2 1.80 1.07 1.80 1.72 1.70 1.78 1.70 5 0 - 1.81

2. นา■ เทพานฟาอออราอเ«รอง 
DF ใส ์ C huterราอน น อย ิบ  
ข ้เพ าน ร า เ«รอง OG 102 l i t  
เร ร ึ๋อ ง  DF 110 แ ร ิว อ ร ส ่ว ิท ข ้

รน (Hand) 4 .1 1 4 .1 7 4 .2 2 4 .1 0 4 .2 8 4 .2 5 4 .3 2 4 .1 5 4 .2 1 4 .3 0 11 1 4 .2 2 4 .22
เ« ร ือ ง  (M/C) 8 .00 8 .00 8 .0 0 8 .0 0 8 .0 0 ร .00 8 .0 0 8 .0 0 8 .0 0 8 .00 «งท ี - - 8 .00
เร ิน  (Walk) 0 .30 0 .4 0 0 .3 7 0 .3 5 0 .3 0 0 .3 0 0 .4 1 0 .38 0 .3 9 0 .39 4 0 ■ 0 .38

3 . อ รบข้าพาน'ราท เ«รอ ง อ ้ร  
Plug ใ* เ« ร ึ๋อ ง  QG 102 
ร าอ น ัแ อ ร ส ว ิท ‘โ  น ร ิว เร ิน  
อ ร บ ช าย ้งร ุร เร ํ่ช ข ้น

รน (Hand) 3 .30 3 .3 3 3 .4 1 3 .1 1 2 .81 2 .0 0 2 .7 8 3 .2 8 3 .0 2 3 .0 8 8 0 - 3 .1 1
เร ร ือ ง  [เพ C] 8 .2 0 8 .2 0 8 .2 0 8 .2 0 8 .2 0 8 .2 0 8 .2 0 8 .20 8 .2 0 8 .20 «งท ี - - 8 .20
เร ิน  (Walk) ■ ■ “ ■ ■ ■ “ “ - ■ • “ ■ ■

à



รท •ท พ ึ ๋5.10 คารางทนงานนาครฐาน OAbrk Combination Table) ข Û ง'พนกังานคน il 4 ViRงการป'ÜJปรุง
DATE: ffsj1**1$ (SYMBOL)

lin* B A*%‘y เา«■ นIIJWÎI ■ ทน 
(PfOC»€«0 ร*ชุน*ก**)

■ /

WORK COMBINATION TABLE
TAKT TIME : «น (HAND) -----------
iiu-iu4«».raiï 
PRODUCTION PER SHIFT

(MACHINE)PART NO.
PART NAME jlSueAIALK) rvV V V

n t 1 (T.rm) ST*
๓'ทง'» มงานนาฅ‘เราน

43.45 TT =1B .45
9UI1U

(Op«r. ร*ชุ.)
(tfi*i*Tnî-MTu 

(OpefsSun D««ifiplî®n)
«น MtïIJ IÂU «..... —1

(«•ฟ) (พร»:) 1 I i » * < E D L J 10 น ' 1 « « 1ร H 7 » tJ *)

1 mill Plug ใ»«เ̂ พ Ml Plug 3.83 1.50 1.01 III m m m i T n nIlllia illlllSSiiiail
hluiumuri wrfwfii Plug I I I El 1 1 I I 1 I I 1

** I I 1 1 _ น.
ฟ ่ 1แพItlywF ะ

" " "2 üiriuiuun 11*11* «a <1 OF ใ* A 22 0.00 0.30 - - * I I 1 1 1 น.i
Chuter iiriW îuîwiutimtm •- 1 1 1 ,
00 102ใ*Wlfi'l DF 110 a.f-1 _ 1 1 1„
Ü«t5w« - 1 1 1 1

3 AioittnuTrciATwl* Plug 3.11 0.20 - ' โ โ . 1 ■ 1 II I I , * :น แI I 1* I I I

1*WITM 00 102 Traita» «Tu* I I 1 1 I I . .. „ ...

เแร ์  tlui fiiNlfjïRÔS สัน 1 1 1 น. _ ... 1, _ „ น,
1 1 . น. _ , . 1 น. น. .....

II II 1 ^ 1, m „ . „ น. น. . .น. 1,, ,.1. * น,
I I 1 1 1 , น1 __ . _ .น น. 1_ น.

II น. « M „ m . น, - น. - » น. - น
n u 11.20 17.70 2.18
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จากการแบ่งและจัดลำดับงานย่อยของพนักงานคนท่ี 5 ของสายการประกอบโช้คอัพ B 
ดังที่ได้กล่าวมาแล้วนั้น ประกอบด้วย 4 งานย่อย ซึ่งจะนำไปวิเคราะห์การจับเวลาการทำงาน 
ของพนักงานท่ีประกอบด้วย 3 ส่วน คือ เวลาการทำงานของคน เวลาการทำงานของเครื่องจักร 
และเวลาที่ใช้ในการเดินโดยในการจับเวลาการทำงานของคนและเวลาในการเดินนั้นปกติแล้ว 
จะมีความผันแปรเกิดขึ้น ซึ่งจะดำเนินการจับเวลาและคำนวณหาตามสูตร เหมือนกับพนักงาน 
คนท่ี 1 ทุกประการ

ในส่วนเวลาการทำงานของเคร่ืองจักรน้ันมีค่าคงท่ี ซ่ึงสามารถสรุป การวิเคราะห์การจับ 
เวลาการทำงานของพนักงานคนท่ี 5 หลังการปรับปรุงได้ดังตารางที่ 5.11 รวมท้ังการวิเคราะห์ 
จัดทำดารางรวมงานมาตรฐาน (Work Combination Table) ของพนักงานคนท่ี 5 ในตารางท่ี
5.12 กับ การจัดทำผังการปฎิป้ติงานรวมของพนักงาน ของสายการประกอบโชคอัพ B หลังการ 
ปรับปรุงเพ่ือใช้เป็นมาตรฐานในการทำงาน (Standardized Work Chart) ซ่ึงแสดงไว้ในตารางท่ี
5.17

5.2.2.5 การวิเคราะห์การทำงานของพนักงานคนที่ 5 ของสายการประกอบโช้ค
อัพ ธ หลังการปรับปรุง



ตารางท'5.11 การวิ!คTาะVโก!ฬยทฝ็าการาหงาน'!เอง1พนักงานคนท่ี 5 Vifljnารปร้บปรุง

ข้นรอนที
Sequence

เน อทาทา'ท!างาน
(Operation Description)

ทารา!างาน ฟ ้าเวราเร]!รฝ ่ (วินาที) งานวนที 
ข ้องทาร  

(«รง)

งานวนที 
วับ rail 

(«รง)

เวราท ีว ับ  
เ1ที]! 

(วินาที)

เวราเฉ รย
(วินาที)1 2 3 4 5 0 7 8 0 10

1. ทรบข ้น งาน ออทวาทเ«รอง  
PR 107 แขวน,ใ'!''ทีรุรนัท 
ทธบ Eye ราท BOX l i t เข ้! 
Jig PR 107

«น (Hand) 2 .05 2 .55 2 .70 2 .30 2 .4 4 2 .35 2 .5 4 2 .72 2 .38 2 .08 0 0 - 2 .5 4
เ« ร อ ง (เพ C) - - - - - - - - - - - - - -
เรน  (Walk) 1.40 1.35 1.41 1.54 1.78 1.55 1.40 1.35 1.00 1.30 15 5 1 .5 0 ,1 .55 ,

1 .3 8 ,1 .47 ,
1.45

1.40

2. Tl รบข ้น งาน ออทวาท Chuter 
1ฟ ้เข ้าเ«รอง PR 107 วาทน ้น  
ท 8 «ว ิาโข ้ เรนไป ยังร ุ 8แ“ท 
ข้นงาน

«น  (Hand) 2 .01 2.32 2 .13 1.87 2.11 1.05 2 .03 2 .00 1.03 1.00 0 0 - 2 .0 4
เ« ร อ ง (เพ C) 0.00 8 .00 0.00 0.00 8 .00 0 .00 0 .00 0 .00 8.00 0 .00 «งท ี - - 0 .00
เรน  (Walk) 1.44 1 .54 1 .24 1.35 1.38 1.50 1.40 1.51 1.50 1.58 0 0 • 1.40

3. ท รบข ้นงานอ อทวาท เ«รอง 
0 0  104 ไสํรุ 8lTท

«น  (Hand) 1.51 1.23 1.42 1.52 1.00 1.40 1.58 1.30 1.40 1.32 13 3 1 .5 0 ,1 .50 ,
1.45

1.47

เ« ร อ ง (เพ อ) - - - - - - - - - - - - - -
เรน  (Walk) - - - - - - - - - - - - - -

4. ฝ ่าข ้น ง าน !ส ์ข ้า เ« ร อ ง  CO 
104 นข้วทร«วิา1ว ั แ f i  เรนไป  
ย ังร า  UTi น ง เร 11

«น  (Hand) 2.45 2.40 2 .50 2 .40 2.47 2 .41 2 .01 2 .4 4 2.71 2 .70 5 0 - 2 .53
เ« ร อ ง (เพ อ) 8 .30 8.30 8 .30 8.30 8 .30 8 .30 8 .30 8 .30 8.30 8.3Q «งท ี 0 - 8 .30
เรน  (Walk) 1.70 1.01 2 .10 1.07 1.07 2 .1 4 1.75 1 .84 2 .07 2 .07 12 2 1 .8 7 ,1 .08 1.00
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Vf v n  liî 5.12 คาTเงTl ผานมา«รฐาน OAtirk Combinaison Table) ขDง,พนกังานทนที ่5 พผกัารปรน้ป*[ง
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จากการแบ่งและจัดลำดับงานย่อยของพนักงานคนท่ี 6 ของสายการประกอบใช้คอัพ B 
ดังที่ไดักล่าวมาแล้วนั้น ประกอบด้วย 3 งานย่อย ซึ่งจะนำไปวิเคราะห์การจับเวลาการทำงาน 
ของพนักงานท่ีประกอบด้วย 3 ส่วน คือ เวลาการทำงานของคน เวลาการทำงานของเคร่ืองจักร 
และเวลาท่ีใช้ในการเดิน โดยในการจับเวลาการทำงานของคนและเวลาในการเดินนั้น ปกติแล้ว 
จะมีความผันแปรเกิดขึ้น ซึ่งจะดำเนินการจับเวลาและคำนวณหาตามสูตร เหมือนกับพนักงาน 
คนท่ี 1 ทุกประการ

ในส่วนเวลาการทำงานของเคร่ืองจักรน้ันมีค่าคงท่ี ซ่ึงสามารถสรุป การวิเคราะห์การจับ 
เวลาการทำงานของพนักงานคนท่ี 6 หลังการปรับปรุงได้ ด้งตารางท่ี 5.13 รวมท้ังการวิเคราะห์ 
จัดทำตารางรวมงานมาตรฐาน (Work Combination Table) ของพนักงานคนท่ี 6 ในตารางท่ี
5.14 กับ การจัดทำผังการปฏิบ้ดิงานรวมของพนักงาน ของสายการประกอบโช้คอัพ B หลังการ 
ปรับปรุงเพ่ือใช้เปีนมาตรฐานในการทำงาน (Standardized Work Chart) ซ่ึงแสดงไวิในตารางท่ี
5.17

5.2.2.6 การวิเคราะห์การทำงานของพนักงานคนที่ 6 ของสายการประกอบโช้ค
อัพ B หลังการปรับปรุง



« ■ lT w ns.u  การวิเคราะVโการจับเว8ากาฬางานของไแฟ้างานคนที่ 6 ฟ ่เผ ัการปน!ปรุง

า!น«ปีนที
Sequence

เน อท าภารฟ ่างาน  
(Operation Description]

ภ ารฟ ่างาน (h  1ว0าเรม ฟ้1น (วินาที) 4านวนที 
ร ัองภ าร  

(«รง)

4านวนที 
รับ IV บ 

(«รง)

ท ราท ีร ับ  
ผ ื่น  

(วินาที)

เวร าเฉ รย  
(วินาที)1 2 3 4 5 0 7 8 0 10

า. T, ย ิบรน งาน อ อภราภร ุ 8 น ัก  
วางบน โ& ;«รวรสอบ

«น  (Hand) า .08 2 .08 2 .10 1.80 1.80 2 .4 4 1.05 1.87 1.01 1.88 13 3 2 .1 8 ,1 .0 0 ,
1.05

2 .0 0

เ« ร อ ง (M/C) - - - - - - - - - - - - -
เรน  (Walk) - - - - - - - - - - - - -

2. «รวรสอบรอยบนผ ้ว Piéton 
Red แร ัว«รวรสอบรอยบน ผว
PR

«น  (Hand) 7 .08 7 .05 8 .38 7 .05 7 .7 4 7 .53 7.31 7 .5 5 0 .4 3 7 .52 7 0 7 .5 7
เร รอ ง (เพ[ะ) - - - - - - - - - - - - -
เ«น  (Walk) - - - - - - - - - - - - -

3. ท ย ิบ รน งาน วาง รงบนรุ 8น ้ภ «น (Hand) 2 .12 2 .1 4 1.00 1.80 ๆ.0 4 1.02 1 .74 2 .1 1 1.85 2 .00 8 0 1.00
เ« ร อ ง (เพ[ะ) - - - - - - - - - - - - -
18» (Walk) - - - - - - - - - - - - - -
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V* m  งน 5ิ.14 คาใกง'n u งานin «ร;ุp u  (พbfK Combination Table) ของทนก.ทนคนที ่6 นคงัการปใบปรงุ
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จากการแบ่งและจัดลำดับงานย่อยของพนักงานคนที่ 7 ของสายการประกอบโช้คอัพ ธ 
ดังที่ได้กล่าวมาแล้วนั้น ประกอบด้วย 6 งานย่อย ซึ่งจะนำไปวิเคราะห์การจับเวลาการทำงาน 
ของพนักงานท่ีประกอบด้วย 3 ส่วน คือ เวลาการทำงานของคน เวลาการทำงานของเครื่องจักร 
และเวลาท่ีใช้ในการเดิน โดยในการจับเวลาการทำงานของคนและเวลาในการเดินนั้น ปกติแล้ว 
จะมีความผันแปรเกิดข้ึน ซึ่งจะดำเนินการจับเวลาและคำนวณหาตามสูตร เหมือนกับพนักงาน 
คนท่ี 1 ทุกประการ

ในส่วนเวลาการทำงานของเคร่ืองจักรน้ันมีค่าคงท่ี ซ่ึงสามารถสรุป การวิเคราะห์การจับ 
เวลาการทำงานของพนักงานคนท่ี 7 หลังการปรับปรุงได้ ดังตารางท่ี 5 . 1 5  รวมท้ังการวิเคราะห์ 
จัดทำตารางรวมงานมาตรฐาน (Work Combination Table) ของพนักงานคนท่ี 7 ในตารางท่ี
5.16 กับ การจัดทำผังการปฎิบ้ตงานรวมของพนักงาน ของสายการประกอบโช้คอัพ B หลังการ 
ปรับปรุงเพ่ือใช้เป็นมาตรฐานในการทำงาน (Standardized Work Chart) ซ่ึงแสดงไว้ในตารางท่ี
5.17

5.2.2.7 การวิเคราะห์การทำงานของพนักงานคนที่ 7 ของสายการประกอบโซ้ค
อัพ B หลังการปรับปรุง



« n rw n s .1 5  การวิเอ'ทะtfการจับท(ทกาฬางาน,ของ,พนักป้านคนท่ี 7 กรังการปรับปรุง
ข้น*อนที 
Sequence

เนอทาทาวก้างาน  
(Operation Deacription)

ทาวนางาน ร ัาเว BT เร ันรัน (วนาที) งานวนที งานวนท  ี
วับเข้น  

(«รง)

เว i l  ที'วับ 
เข้น 

(วินาที)

เว BTiaa ย 
(วินาที)1 2 3 4 5 0 7 8 0 10 เโฝ'3TI ÏT

[ « “ง)
1. ท รบ Cover in  «n 11 rift 

รัวยก้น
«น (Hand) 2.10 2.24 2.52 2.00 2.31 2.30 2.00 2.27 2.73 2.17 15 5 2 .04 .2 .11 .

2 .20.2 .11 , 
2.02

2.21

เรร ัอง (M/CJ - - - - - - - - - - - - -
เรน (Walk) - - - - - - - - - - - - -

2. นาข้นงานเนาออท แ6ะนา 
ข้นงานใไ'il ใร ัเข ้'แรร ึ๋อง AP
100

«น (Hand) 2.13 1.70 1.08 1.74 2.00 1.80 2.22 1.88 2.23 1.80 11 1 1.08 1.07
เ«รอง (IWC) 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 «งที - 1.00
เรน (Walk) - - - - - - - - - - - - -

3. นาข้นงานเข้'าเ«รอง SP 107 «น (Hand) 1.81 1.52 1.82 1.70 1.70 1.01 1.05 1.74 1.52 1.01 0 0 - 1.70
เรร ัอง (M/C) - - - - - - - - - - - - -
เรน (Walk) - - - - - - - - - - - - -

4. ทรบ ร /พ บ อ ง  SP 107 2 
«ร่ง่

«น (Hand) 2.80 3.50 3.30 3.20 2.00 2.05 2.77 3.10 3.23 3.30 0 0 - 3 .14
เ«รอง (M'C) 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 «งที - 2.00
แ น  (Walk) - - - - - - - - - - - - -

5 «■ ท* ■ โอบข้1พานนรัวนา 
ข้นงานนาวางรงบน F/G Cer

«น (Hand) 2.10 2.00 1.82 1.02 2.28 1.07 2.04 1.74 2 .14 1.85 10 0 2 .22 ,1 .80 ,
1.82.2.02,
1.70,1.05

1.05

เ«ร ัอง (M/C) - - - - - - - - - - - - • -
เรน (Walk) - - - - - - - - - - - - • -

0 นา Box Supply ข้นข้นนas «น (Hand) 2.10 2.08 1.03 2.07 1.02 1.77 1.00 2.10 1.87 1.00 0 0 - 1.03
เ*รัยนรทเข้น'พนัง เ«รอง 0WC) - - - - - - - - - - - - - -
ก-ท;บวนทารรัอพ เรน (Walk) - - - - - - - - - - - - - -
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■ :ไไรไพ่ใ[ร.1« คาTlงาทนงานนาครฐาน (VSt>rK Combination Table) ฃ0งพนกังานคนที ่ 7  V,รังการปรฆ้ปรงุ



ti-m .rtl5 .1 7  & ฒ า « ร ฐ า น รรมขผๆ๗ h งาน (Standardized Work Chart) v> ผฑัา•ฟรบ้ปรงุ
STANDARDIZED WORK CHART fwtontl

WtROVED IV IMPROVED «VUNE MINE
PART CODE DESCRIPTION

ร1*11ร1#1#ร».พ1»
FROM 10WER CAP UK OUTER m it na (OX wrunfajAP Iff CHECKED «V mUED IV

PART NAME TO (jCl) ifliwmrfTMifaj SP 1(7 w f m m t t t f R  CAR

PACMNCI
jury ;

JAFETY
ïrfiirmฟส WIJÎI

QUAIITY CHECK
«nuraiMtTwrtrt

TAKT TIME 
TOJiinmWajinT

CYCIE TIME 
Tainnnmi»ff«

WORKER IN UNE
wfiพlift«flint

o o 16.45 13.55
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5.2.3 ก า ร ว ิ เ ค ร า ะ ห ์ เ ป ร ี ย บ เ ท ี ย บ ร ะ ห ว ่ า ง  Station Time ข อ ง พนักงานแต ล่ ะ คนกับ 
TAKT Time ข อ ง ส า ย ก า ร ป ร ะ ก อ บ  B ห ล ั ง ก า ร ป ร ั บ ป ร ุ ง

ภายหลังจากการปรับปรุงของการวางตำแหน่งเคร่ืองจักรในสายการประกอบโช้คอัพ B 
น้ัน ส่งผลทำให้สามารถลดจำนวนพนักงานในการปฏิบ้ดงานใ น สายการประกอบอังกล่าวลงจาก 
9  คนเหลือ 7 คน ซึ่งเป็นผลดีต่ออัตราผลผลิต (Productivity) โดยตรง แ ต ่ เราจำเ ป ็ น ต้องศึกษา 
เวลามาตรฐานในการทำงานของพนักงานเพื่อน่ามาวิเคราะห์ สำหรับพิจารณาลักษณะการ 
ทำงานของพนักงานหลังจากการปรับปรุงเปรียบเทียบกับก่อนการปรับปรุงว่า พนักงานมีเวลา 
ว่าง (Idle Time) หรือ ภาระงานท่ีหนักเกินไปจนทำให้เกิดปัญหาคอขวดข ึ ้ น ใ น บางจุด ซ่ึงใ น  

การศึกษาเวลามาตรฐานนี้ ยังช่วยทำให้ทราบถึงสถานะของกำลังการผลิต รวมถึงใช้เ ป ็ น  

แนวทางในการปรับสมดุลของสายการผลิต (Line Balancing) โดย การวิเคราะห์หาค่าเวลาที่ใช้ 
ในการผลิตโช้คอัพ 1 ช้ิน (TAKT Time) ของสายการประกอบโช้คอัพ B หลังการปรับปรุง 
สามารถคำนวณได้จาก

TAKT Time = เวลาทำงานต่อวัน (เวลาปกติ) (5.3)
จำนวนท่ีต้องการผลิตต่อวัน

ในช่วงเวลาท่ีทำการวิจัยเป็นช่วงที่มีคำส่ังผลิตจากลูกค้าเป็นจำนวนมาก คือ 3,502 ช้ิน/ 
วัน จึงทำให้ต้องมีการผลิตเป็น 2 กะต่อวัน กล่าวคือ 16 ช่ัวโมงต่อวัน หรือเท่ากับ 57,600 วินาที 
ต่อวัน ดังนั้นสามารถคำนวณ TAKT Time ของสายการประกอบโช้คอัพ B หลังการปรับปรุงไต้ 
อังน้ี

TAKT Time = 57,600 (วินาที) = 16.45 วินาที/ช้ิน 
3,502 (ช้ิน/วัน)

จากการวิเคราะห์เวลามาตรฐานของพนักงานในสายการประกอบโช้คอัพ B ท้ัง 7 คน 
หลังการปรับปรุง สามารถสรุปรอบเวลาในการทำงาน (Station Time) ของพนักงานแต่ละคนไต้ 
ดังน้ี

1. พนักงานคนท่ี 1 มีรอบเวลาในการทำงานเท่ากับ 12.82 วินาที
2. พนักงานคนท่ี 2 มีรอบเวลาในการทำงานเท่ากับ 10.34 วินาที
3. พนักงานคนท่ี 3 มีรอบเวลาในๆารทำงานเท่ากับ 13.55 วินาที
4. พนักงานคนท่ี 4 มีรอบเวลาในการทำงานเท่ากับ 13.45 วินาที
5. พนักงานคนท่ี 5 มีรอบเวลาในการทำงานเท่ากับ 13.43 วินาที



6. พนักงานคนท่ี 6 มีรอบเวลาในการทำงานเท่ากับ 11.53 วินาที
7. พนักงานคนท่ี 7 มีรอบเวลาในการทำงานเท่ากับ 12.90 วินาที
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รูปที่ 5.9 กราฟ เป ร ียบ เท ียบ ระห ว ่างรอบ เวลาใน การท ำงาน ข องพ น ักงาน แต ่ละค น ห ล ัง  
การป ร ับ ป ร ุงก ับ เวลาท ี่ใน การผล ิตโซ ้คอ ัพ  1 ร ้น  (TAKT Time)

จากกราฟแสดงการเปรียบเทียบระหว่างรอบเวลาทำงานของพนักงานแด่ละคน กับเวลา 
ที่ใช้ในการผลิตโช้คอัพ 1 ช้ิน พบว่า พนักงานแด่ละคนมีรอบเวลาการทำงานที่ไม่เท่ากัน ซ่ึง 
น้อยกว่า TAKT Time ท้ังหมด ทำให้ไม่เกิดปัญหาขอขวดข้ันในสายการประกอบ ซ่ึงแสดงให้' 
เห็นว่าพนักงานแด่ละคนย่อยมีภาระงานที่แตกด่างกันไป เราสามารถคำนวณหาประสิทธิภาพ 
ของสายสายการประกอบและประสิทธิภาพของสถานีงานได้ดังน้ี

ประสิทธิภาพของสถานีงาน = ผลรวมของเวลาในสถานีงานน้ีนๆ * 100
รอบเวลาการผลิต

ประสิทธิภาพของสายการประกอบ = ผลรวมของเวลางานด่าง  ๆ ท้ังหมด * 100
รอบเวลาการผลิต * จำนวนสถานีงาน

รอบเวลาในการผลิต (Cycle Time) คือ เวลาซ่ึงช้ินส่วนด่าง  ๆ จะถูกปฏิป้ติจนแล้วเสร็จ 
บนสายการผลิต ซ่ึง รอบเวลาในการผลิตทีตํ่าสุดที่เป็นไปได้จะชิ้นอยู่กับสถานีงานที่มีค่าเวลา 
สูงสุดน้ันคือ สถานีงานท่ี 1 ซึ่งรอบเวลาในการผลิตหลังจากการปรับปรุงแล้วคือ 13.55วินาที
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ดังนั้น เราสามารถหาประสิทธิภาพของสถานีงาน และประสิทธิภาพของสายการ 
ประกอบได้ดังต่อไปน้ี

ประสิทธิภาพของสถานีงาน 1 = 12.85*100/13.55 = 94.83%
ประสิทธิภาพของสถานีงาน 2 = 10.34*100/13.55 = 76.59%
ประสิทธิภาพของสถานีงาน 3 = 13.55*100/13.55 = 100%
ประสิทธิภาพของสถานีงาน 4 = 13.45*100/13.55 = 99.26%
ประสิทธิภาพของสถานีงาน 5 = 13.43*100/13.55 = 99.11%
ประสิทธิภาพของสถานีงาน6 = 11.53*100/13.55 = 85.09%
ประสิทธิภาพของสถานีงาน 7 = 12.90*100/13.55 = 89.22%

และเราสามารถคำนวณหาค่าประสิทธิภาพของสายการประกอบได้ดังน้ี

ประสิทธิภาพของสายการประกอบ = 88.05*100/(13.55*7) = 92.83%
ประสิทธิภาพท่ีสูญเสีย = 100-92.83 = 7.17%

Line Production Rate = 8 ช่ัวโมง = 28,800 วินาที = 2,125 ช้ิน/วัน 
Cycle Time 13.55วินาที

การหาจำนวนสถานีงาน = ผลรวมของเวลาท้ังหมดในสายการประกอบ
รอบเวลาการผลิต 

= 88.05/13.55 = 6.50 = 7

จากการพิจารณาจำนวนสถานีงานที่เหมาะสม หลังจากที่ไดัปรับปรุงมาแล้ว 1 คร้ัง 
พบว่ามีค่า เท่ากับ 7 ชึ่งก็เท่ากับจำนวนสถานีงานที่จัดอยู่ในปัจจุบัน จึงไม่สามารถที่จะลด 
จำนวนสถานีงานลงได้ และ มีประสิทธิภาพของสายการประกอบเพ่ิมช้ินเป็น 92.83 %

ดังน้ันเม่ือพิจารณาข้อมูลของค่าเวลาท่ีใช้ในการผลิตโช้คอัพ 1 ช้ิน (TAKT Time) กับ 
รอบเวลาในการทำงานของพนักงานท้ัง 7 คน ดังกล่าวสามารถแสดงได้ดังรูปท่ี 5.9 โดยสามารถ 
วิเคราะห้ใดัว่าการปฏิบัติงานของพนักงานแต่ละคนนั้นจะไม่เกิดปัญหาคอขวด (Bottle Neck) 
เกิดชิ้นในกระบวนการผลิต เนื่องจากพนักงานทั้ง 7 คนมีรอบในการทำงาน (Station Time) 
น้อยกว่าเวลาท่ีใช้ในการผลิตโข้คอัพ 1 ช้ิน (TAKT Time) และในการพิจารณารอบเวลาในการ 
ทำงาน (Station Time) โดยรวมของพนักงานท้ัง 7 คน พบว่าค่อนข้างมีความสมดุลกัน จะส่งผล 
ให้กระบวนการผลิตมีความต่อเน่ือง และมีประสิทธิภาพมากกว่าสภาพการผลิตก่อนการปรับปรุง 
ดัวยวิธีการผลิตแบบโตโยดัา
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5.3 การป ร ับ ป ร ุง เค ร ื่องจ ักร เพ ื่อล ด เวล าใน การป ร ับ ต ั้ง เค ร ื่อ ง

ในการปรับปรุงวิธีการในการปรับต้ังเคร่ืองจักรท่ีใช้ในสายการประกอบโช้คอัพ B ให้มี 
ความสะดวกและรวดเร็วในการปฏิบ้ตงานนั้น จะส่งผลดีอย่างสูงต่ออัตราผลผลิต เน่ืองจากใน 
การผลิตโช้คอัพรถยนติในสายการประกอบ B จะมีการเปล่ียนแปลงรุ่น (Models) ของโช้คอัพ 
ตลอด ด้วยเหตุผลท่ีต้องการตอบสนองการผลิตให้ตรงตามความต้องการของลูกค้า และเป็นการ 
ผลิตท่ีประหยัดค่าใช้จ่ายตามหอักการผลิตแบบโตโยค้า ซึ่งในการวิเคราะห์การปรับปรุงวิธีการ 
ทำงานใหม่ของพนักงานในสายการประกอบโช้คอัพ B รวมถึงการวางผังของตำแหน่งการวาง 
เคร่ืองจักรใหม่ ที่ผ่านมาน้ัน เป็นส่วนสำคัญท่ีทำให้การผลิตโช้คอัพในสายการประกอบโช้คอัพ 
B มีอัตราผลผลิตสูงขึ้นและมีประสิทธิภาพมากขึ้น นอกจากนี้ในการปรับปรุงเพื่อเพิ่มอัตรา 
ผลผลิต จำเป็นต้องมีการปรับปรุงเคร่ืองจักร และวิธีการปรับต้ังเคร่ืองของพนักงาน เพ่ือลดเวลา 
ในการปรับต้ังเคร่ืองจักร (Set Up Time) ลง และจากการวิเคราะห์เพื่อปรับปรุงวิธีการทำงาน 
ของพนักงาน กับการวางผังเครื่องจักรใหม่ น้ันสามารถลดจำนวนพนักงานในสายการประกอบ 
โช้คอัพ B จาก 9 คนเหลือ 2 คน ดังน้ัน ในการวิเคราะห์เพื่อลดเวลาในการปรับตั้งเครื่องจักร 
(Set Up Time) เป็นการวิเคราะห์และระดมความคิดจากทีมงาน ซึ่งประกอบไปด้วยวิศวกรฝ่าย 
ผลิต วิศวกรฝ่ายซ่อมบำรุง หัวหน้าสายการประกอบโช้คอัพ และพนักงานผู้ปฏิยัดงานท้ัง 7 คน 
ของสายการประกอบโช้คอัพ B โดยวิธีการในการปรับปรุงเคร่ืองจักรใหม่จากการวิเคราะห์ของ 
ทีมงานที่ช ่วยให้การปรับตั้งเครื่องในแต่ละครั้งมีความรวดเร็วขึ้น สามารถแสดงไต้ดัง 
รายละเอียดต่อไปน้ี

5.3.1 ผ ลการป ร ับ ป ร ุง เพ ื่อ ลด เวลาใน การป ร ับ ต ั้ง เค ร ื่องจ ักร

จากการวิเคราะห์เพ่ือปรับปรุงเวลาในการปรับต้ังเคร่ืองจักร ในสายการประกอบโช้คอัพ 
B โดยทีมงานและผู้วิจัยสามารถสรุปลักษณะในการปรับปรุงแ ก ้ ไ ข เคร่ืองจักร ดังน้ี

5.3.1.1 การป ร ับ ป ร ุงเคร ื่อง LOWER SEAM WELDING เพ ื่อ ล ด เว ล าใน ก าร ป ร ับ ต ั้ง  
เคร ื่องจ ักร

การปรับปรุงเคร่ือง LOWER SEAM WELDING เพ่ือลดเวลาในการปรับต้ังเครื่อง (Set 
Up Time) สามารถสรุปเปรียบเทียบกันระหว่างก่อนการปรับปรุงกับหลังการปรับปรุงเคร่ือง 
LOWER SEAM WELDING ไต้ดังรูปท่ี 5.10
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ท่อนการปรับปรุง หลังการุปรับปรุง
รูปท่ี 5.10 เคร่ือง LOWER SEAM WELDING ท่อนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง

สรุป ในการปถิบ้ดิงานของเครื่อง LOWER SEAM WELDING (SE 109) เดิมทีไม่มี 
สเกล (Scale) ในการปรับตั้งค่าระยะของโซ้คอัพแต่ละรุ่นจึงต้องใช้เวลาในการปรับตั้งเครื่อง 
ค่อนช้างนาน คือ 83 วินาที แต่หลังจากการปรับปรุงเครื่องดังกล่าวแล้ว โดยการทำสเกล 
(Scale) บอกระยะของการปรับต้ังเครื่องสำหรับโช้คอัพแต่ละรุ่น จึงช่วยลดเวลาเฉลี่ยในการ 
ปรับต้ังคร่ืองน้ีลงไต้เหลือ 40 วินาที

5.3.1.2 การปรับปรุงเครื่อง UPPER SEAM WELDING เพ ื่อลดเวลาในการตั้ง 
เครื่องจักร

การปรับปรุงเคร่ือง UPPER SEAM WELDING เพ่ือลดเวลาในการปรับต้ังเครื่อง (Set
Up Time) สามารถสรุปเปรียบเทียบกันระหว่างก่อนการปรับปรุงกับหลังการปรับปรุงของเคร่ือง 
SEAM WELDING ไต้ดังรปท่ี 5.11 และรปท่ี 5.12 ตามลำดับ

รูปท่ี 5.11 เคร่ือง UPPER SEAM WELDING ก่อนการปรับปรุง
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รูปท่ี 5.12 เคร่ือง UPPER SEAM WELDING หลังการปรับปรุง

สรุป ในการปฏิบ้ดงานของเคร่ือง UPPER SEAM WELDING (SE 110) เดิมใช้ประแจ 
หกเหล่ียมในการขันเปล่ียนรุ่นแต่ละรุ่น และไม่มีสเกล (Scale) บอกค่าในการด้ังค่าระยะในแต่ละ 
รุ่นของโช้คอัพ โดยเวลาเฉล่ียท่ีใช้ในการปรับด้ังเคร่ืองคือ 72 วินาที แต่หลังจากการปรับปรุง 
เคร่ืองดังกล่าว โดยมีการเปล่ียนมาใช้ Handle Level แทนสามารถลดเวลาเฉล่ียในการปรับด้ัง 
เคร่ืองน้ีลงได้เหลือ 49 วินาที

5.3.1.3 การปรับปรุงเครื่อง DAMPING FORCE TESTING เพื่อลดเวลาในการ 
ปรับตั้งเครื่องจักร

การปรับปรุงเคร่ือง DAMPING FORCE TESTING เพ่ือลดเวลาในการปรับด้ัง 
เคร่ืองจักร (Set Up Time) สามารถสรุปเปรียบเทียบกันระหว่างก่อนการปรับปรุงกับหลังการ 
ปรับปรุง เคร่ือง DAMPING FORCE TESTING ได้ดังรูปท่ี 5.13

ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง
รูปท่ี 5.13 เคร่ือง DAMPING FORCE TESTING ก่อนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง
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เทปุในการปฏิป้ติงานของเคร่ือง DAMPING FORCE TESTING (DF 110) เดิมไม่มี 
ชุดของ Cylinder Assembly มาตรฐาน สำหรับปรับต้ังเคร่ืองในแต่ละรุ่นทำให้พนักงานต้องเดิน 
ไปหยิบช้ินงาน จากกระบวนการผลิตก่อนหน้า จึงทำให้เสียเวลาค่อนข้างนานในการปรับต้ัง 
เคร่ืองแต่ละคร้ัง โดยใช้เวลาเฉล่ียในการปรับต้ังเคร่ืองเท่ากับ 62 วินาที แต่หลังจากการปรับปรุง 
โดยทำ Cylinder Assembly มาตรฐานโข้คอัพแต่ละรุ่นไว้บริเวณใกล้เคียง กับเคร่ืองต้งกล่าว ทำ 
ให้ช่วยลดเวลาเฉล่ียในการปรับต้ังเคร่ืองดังกล่าวเหลือเป็น 4 วินาที

5.3.1.4 การปรับปรุงเครื่อง LOWER CAP PRESS IN เพี่อลดเวลาในการปรับตั้ง 
เครื่องจักร

การปรับปรุงเคร่ือง LOWER CAP PRESS IN เพ่ีอลดเวลาในการปรับต้ังเคร่ือง (Set 
Up Time) สามารถสรุป เปรียบเทียบกันระหว่างก่อนการปรับปรุงกับหลังการปรับปรุงเคร่ือง 
LOWER CAP PRESS IN ไต้ดังรูปท่ี 5.14

ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง
รูปท่ี 5.14 เคร่ือง LOWER CAP PRESS IN ก่อนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง

สรุป ในการปฏิบ้ติงานของเคร่ือง LOWER CAP PRESS IN (AP 160) เดิมท่ีบริเวณ 
ตำแหน่งของ AIR PRESS ไม่มีสเกล (Scale) ปรับระยะท่ีเป็นมาตรฐานสำหรับการปรับต้ัง 
เคร่ืองของโข้คอัพแต่ละรุ่น จึงทำให้ใช้เวลาเฉล่ียในการปรับต้ังเคร่ืองค่อนข้างนานคือ 85 
วินาที แต่เม่ือไต้ทำการปรับปรุงโดยทำ JIG สำหรับยึดจับโช้คอัพแต่ละรุ่น ในการปรับต้ัง 
เคร่ืองจักรดังกล่าวสามารถลดเวลาเฉล่ียในการปรับต้ังเคร่ืองน้ีลงเป็น 25 วินาที
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5.3.1.5 การปรับปรุงเครื่อง COVER SPOT WELDING เพื่อลดเวลาในการปรับตั้ง 

เครื่องจักร

การปรับปรุงเคร่ือง COVER SPOT WELDING เพ่ือลดเวลาในการปรับต้ังเคร่ือง (Set 
Up Time) สามารถสรุป เปรียบเทียบกันระหว่างก่อนการปรับปรุงกับหลังการปรับปรุงเคร่ือง 
COVER SPOT WELDING ได้ดังรูปท่ี 5.15

ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง
รูปท่ี 5.15 เคร่ือง COVER SPOT WELDING ก่อนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง

สรุป ในการปฏิป้ตงานของเคร่ือง COVER SPOT WELDING (SP 107) เดิมการ 
ปรับต้ังท่ีครอบสะเก็ดไฟของเคร่ือง SP 107 ถอดยาก จึงใช้เวลาในการถอดค่อนข้างนาน จึงทำ 
ให้เวลาเฉล่ียในการปรับต้ังค่อนช้างนาน ดือ 143 วินาที แต่หลังจากได้ทำการออกแบบท่ีครอบ 
สะเก็ดไฟ (COVER SPOT WELDING) ใหม่ สามารถลดเวลาเฉล่ียในการปรับต้ังเคร่ืองน้ีเหลือ 
เป็น 26 วินาที

5.3.1.6 การปรับปรุงวิธีการในการบันทึกค่าผลของการทดสอบเครื่อง (Check 
Sheet Time) เพื่อลดเวลาในการปรับตั้งเครื่องจักร

การปรับปรุงวิธีการในการบันทีกค่าของการทดสอบเคร่ือง (Check Sheet Time) เพ่ือ 
ลดเวลาในการปรับต้ังเคร่ือง (Set Up Time) สามารถสรุปเปรียบเทียบกันระหว่างก่อนการ 
ปรับปรุง กับหลังการปรับปรุงวิธีการบันทึกค่าผลของการทดสอบเคร่ือง ได้ตามรูปท่ี 5.16 กับรูป 
ท่ี 5.17 ตามลำดับ
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รูปที่ 5.16 พนักงานทุกคนต้องเดินมาเก็บ Check Sheet เอง

รูปท่ี 5.17 หัวหน้าสายการประกอบเป็นผู้รวบรวมเอง

สรุป เดิมในการปฎิบ้ดิงานของพนักงานจะต้องเดินมาเก็บ Check Sheet เองท่ีส่วน 
จัดเก็บเอกสาร ซ่ึงใช้เวลาโดยเฉล่ียในการดำเนินการดังกล่าว เท่ากับ 50 วินาที แต่หลังจากท่ี 
ปรับปรุงวิธีการท่างาน โดยให้หัวหน้าสายการประกอบโช้คอัพเป็นผู้รวบรวมเอง ท่าใหัใม่ต้อง 
เสียเวลาในการเดินมาเก็บ Check Sheet ดังกล่าวเอง

จากการปรับปรุงเคร่ืองจักรท่ีกล่าวมาแล้วช้างต้น ส่งผลโดยตรงต่อการลดเวลาท่ีใช้ใน 
การปรับต้ังเคร่ืองจักร (Set Up Time) แล้ว ยังทำให้การปรับต้ังเคร่ืองจักรท่ีพนักงานท้ัง 7 คน 
รับผิดชอบน้ันมีการเปล่ียนแปลงจากเดิม เน่ืองจากจำนวนพนักงานท่ีปฎิบดงานอยู่ในสายการ 
ประกอบโช้คอัพก่อนการปรับปรุงมีท้ังหมด 9 คน แต่จำนวนของพนักงานผู้ปฏิบัติผู้ปฏิบ้ดิงาน 
หลังจากการปรับปรุงเหลือเป็นจำนวน 7 คน ทำให้บางคนมีหน้าท่ีรับผิดชอบเคร่ืองจักร และ
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ปรับด้ังเคร่ืองจักรเพ่ิมข้ึนจากเดิม โดยการวิเคราะห์เวลามาตรฐานในการปรับด้ังเคร่ืองจักรหลัง 
การปรับปรุงของพนักงานท้ัง 7 คน มีการจำแนกเวลาของการปรับด้ังเคร่ืองจักรออกเป็น 3 ส่วน 
เช่นเดียวกับการวิเคราะห์เวลามาตรฐานในการปรับด้ังเคร่ืองก่อนการปรับปรุงคือ

- เวลาท่ีใช่ในการปรับด้ังเคร่ืองเม่ือมีการเปล่ียนรุ่นของการผลิต (M/C Time)
- เวลาท่ีใช่ในการทดสอบหลังจากท่ีปรับด้ังเคร่ืองเสร็จเรียบรัอย (Test Time)
- เวลาท่ีใช่ในการบันทึกค่าผลของการทดสอบเคร่ือง (Check Sheet Time)

ดังน้ัน การวิเคราะห์เวลามาตรฐานในการปรับด้ังเคร่ืองจักรของพนักงานท้ัง 7 คนหลัง 
จาการปรับปรุงเคร่ืองจักรและวิธีการทำงานน้ันสามารถแสดงรายละเอียดต่าง  ๆของการ 
วิเคราะ ห์ไดัดังต่อไปน้ี

พนักงานเคนท่ี 1 หลังจากการปรับปรุงสายการประกอบโช้คอัพ B มีหน้าท่ีรับผิดชอบ 
ในการปรับด้ังเคร่ืองจักรหมายเลข AP 115, SE 109 และ CN 114 ซ่ึงใช้เวลาในการปรับด้ัง 
เคร่ืองจักรโดยเฉล่ียเม่ือมีการเปล่ียนรุ่นการผลิตดังน้ี

M/C Time 1: AP 115
SE 109 
CN 114

Test Time 1:
Check Sheet Time 1:

= 55 วินาที 
= 40 วินาที 
= 122 วินาที 
= 23 วินาที 
= 155 วินาที

ดังนัน Set Up Time 1 = M/C Time 1 + Test Time 1 + Check Sheet Time 1 
= 217 + 23 + 155 
= 395 วินาที

สรุป พนักงานคนท่ี 1 หลังจากการปรับปรุงสายการประกอบโช้คอัพ B ใช้เวลา
มาตรฐานเฉล่ียในการปรับด้ังเคร่ืองจักรเท่ากับ 395 วินาที

พนักงานคนท่ี 2 หลังจากการปรับปรุงสายการประกอบโช้คอัพ B มีหน้าท่ีรับผิดชอบ 
ในการปรับด้ังเคร่ืองจักรหมายเลย AG115 และ HS 106 ซ่ึงใช้เวลาในการปรับด้ังเคร่ืองจักรโดย 
เฉล่ียเม่ือมีการเปล่ียนรุ่นการผลิต ดังน้ี

M/C Time 2: AG 115 =29 วินาที
HS 106 = 23 วินาที



T e s t  T i m e  2 :  = 37 วินาที
C h e c k  S h e e t  T i m e  2 :  = 54 วินาที

ด้ง'น,แ Set Up Time 2 = M/C Time 2 + Test Time 2 + Check Sheet Time 2 
= 52 + 37 + 54 
= 143 วินาที

สรุป พนักงานคนที่ 2 หลังจากการุปรับปรุงสายการุปรุะกอบโช้คอัพ B ใช้ทลา
มาตรฐานเฉล่ียในการุปรับด้ังเคร่ืองจักรุเท่ากับ 143 วินาที

พนักงานคนที่ 3 หลังจากการุปรับปรุงสายการุปรุะกอบโช้คอัพ B มีหน้าท่ีรับผิดชอบ 
ในการุปรับด้ังเคร่ืองจักรุหมายเลข AP 1 5 9 ,  H P  1 1 5  และ S E  1 1 0  ซ่ึงใช้เวลาในการุปรับด้ัง 
เคร่ืองจักรุโดยเฉล่ียเม่ือมีการุปรับเปล่ียนรุ่นการผลิตดังน้ี
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M /C Tim e 3: AP 159 = 82 วินาที
HP 115 = 43 วินาที
SE 110 = 49 วินาที

T e s t T im e 3: = 75 วินาที
C h e c k  S h e e t  T im e 3: = 80 วินาที

ดังนัน Set Up Time 3 = M/C Time 3 + Test Time 3 + Check Sheet Time 3 
= (82 + 43 + 49) + 75 + 80 
= 329 วินาที

สรุป พนักงานคนท่ี 3 หลังจากการุปรับปรุงสายการประกอบโช้คอัพ B ใช้เวลา 
มาตรฐานเฉล่ียในการุปรับด้ังเคร่ืองจักรุเท่ากับ 329 วินาที

พ น ั ก ง า น ค น ท ี ่  4  หลังจากการุปรับปรุงสายการปรุะกอบโช้คอัพ B มีหน้าท่ีรับผิดชอบ 
ในการุปรับด้ังเคร่ืองจักรุหมายเลข OG 102, DF 110 และ Plug ซ่ึงใช้เวลาในการุปรับด้ัง 
เคร่ืองจักรุโดยเฉล่ีย เม่ือมีการปรับเปล่ียนรุ่นการผลิต ดังน้ี

M /C  Tim e 4: OG 102
DF 110 
Plug

T e s t T im e 4:
C h e c k  S h e e t  T im e 4:

= 60 วินาที 
= 4 วินาที 
= 89 วินาที 
= 109 วินาที 
= 123 วินาที
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ด้งนน Set Up Time 4 = M/C Time 4 + Test Time 4 + Check Sheet Time 4 

= (60 + 4 + 89) +109 +123 
= 385 วินาที

สรุป พนักงานคนท่ี 4 หลังจากการปรับปรุงสายการประกอบโช้คอัพ B ใช้เวลา 
มาตรุฐานเฉล่ียในการปรับต้ังเคร่ืองจักรเท่ากับ 385 วินาที

พนักงาพคนที่ 5 หลังจากการปรับปรุงสายการประกอบโช้คอัพ B มีหน้าท่ีรับผิดชอบ 
ในการปรับต้ังเคร่ืองจักรหมายเลข PR 107 และ CO 104 ซ่ึงใช้เวลาในการปรับต้ังเคร่ืองจักร 
โดยเฉล่ีย เม่ือมีการปรับเปล่ียนรุ่นการผลิต ด้งน้ี

M/C Time 5: PR 107
CO 104

Test Time 5:
Check Sheet Time 5:

= 48 วินาที 
= 25 วินาที 
= 157 วินาที 
= 58 วินาที

ด้งน้น Set Up Time 5 = M/C Time 5 + Test Time 5 + Check Sheet Time 5 
= (48 + 25) + 157 + 58 
= 288 วินาที

สรุป พนักงานคนท่ี 5 หลังจากการปรับปรุงสายการประกอบโช้คอัพ B ใช้เวลา
มาตรฐานเฉล่ียในการปรับต้ังเคร่ืองจักรเท่ากับ 288 วินาที

พนักงานคนที่ 6 หลังจากการปรับปรุงสายการประกอบโช้คอัพ B มีหน้าท่ีรับผิดชอบ 
ในการตรวจสอบรอยท่ีเกิดข้ึนบนผิว Piston Rod ซ่ึงเป็นการตรวจสอบโดยใช้สายตา พิจารณา 
ลักษณะความสมบูรณ์ท่ีปรากฏ (Appearance Inspection) โดยในการปฏิบ้ตงานของพนักงาน 
คนน้ีจะไม่เก่ียวช้องกับเคร่ืองจักรเลย ด้งน้ีนจึงไม่มีการใช้เวลาสำหรับการปรับต้ังเคร่ืองจักรใน 
พนักงานคนท่ี 6

พนักงานคนที่ 7 หลังจากการปรับปรุงสายการประกอบโช้คอัพ B มีหน้าท่ีรับผิดชอบ 
ในการปรับต้ังเคร่ืองจักรหมายเลข AP 160 และ SP 107 ซ่ึงใช้เวลาในการปรับต้ังเคร่ืองจักร 
โดยเฉล่ีย เม่ือมีการปรับเปล่ียนรุ่นการผลิต ด้งน้ี

M/C Time 1: AP 160 = 25 วินาที
SP 107 = 26 วินาที

Test Time 1: =38 วินาที
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Check Sheet Time 1: -  58 วินาที

ดังนัน Set Up Time 7 = M/C Time 7 + Test Time 7 + Check Sheet Time 7 
= (25 + 26) + 38 + 58 
= 147 วินาที

สรุป พนักงานคนท่ี 7 หลังจากการปรับปรุงสายการประกอบโช้คอัพ B ใช้เวลา
มาตรุฐานเฉล่ียในการปรับต้ังเคร่ืองจักรเท่ากับ 147 วินาที

ในการวิเคราะห์ศึกษาเวลามาตรฐานในการปรับต้ังเคร่ืองจักรของพนักงานต้ัง 7 คนของ 
สายการประกอบโช้คอัพ B หลังการปรับปรุงแล้ว พบว่า ในการปรับปรุงเคร่ืองจักรเพ่ืออำนวย 
ความสะดวกในการปรับต้ังเคร่ืองจักรในแต่ละคร้ังท่ีมีการเปล่ียนแปลงรุ่นการผลิต น้ันมีส่วนทำ 
ให้เวลาในการปรับต้ังเคร่ืองโดยรวมลดลงจากเดิม (ก่อนการปรับปรุง) โดยสามารถแสดงได้ดัง 
ดารางท่ี 5.18 และรูปท่ี 5.18 ตามลำดับ ซ่ึงเป็นการสรุปเวลามาตรฐานในการปรับต้ังเคร่ืองของ 
พนักงานต้ัง 7 คนในสายการประกอบโช้คอัพ B หลังการปรับปรุง

ตารางท่ี 5.18 เวลามาตรฐานเฉล่ียในการปรับต้ังเคร่ืองจักรของพนักงานในสายการประกอบ B 
หลังการปรับปรุง

พนักงานในสาย 
การประกอบ 
โช้ค อัพ B

SET UP TIME (วินาที) รวม
(วินาที)M/C TIME TEST TIME CHECK SHEET 

TIME
พนักงานคนท่ี 1 217 23 155 395
พนักงานคนท่ี 2 52 37 54 143
พนักงานคนท่ี 3 174 75 80 329
พนักงานคนท่ี 4 153 109 123 385
พนักงานคนท่ี 5 73 157 58 288
พนักงานคนท่ี 6 - - - -
พนักงานคนท่ี 7 51 38 58 147



ค น ท ี ่
B  CHECK SHEET  TIME 

s  TEST TIME 

m M IC  TIME

รูปท่ี 5.18 กราฟวิเคราะห์ค่าเวลามาตรฐานเฉล่ียในการปรับต้ังเคร่ืองจักรของพนักงานในสาย
การประกอบโช้คอัพ B หลังการปรับปรุง

จากการปรับปรุงวิธีการในการปรับต้ังเคร่ืองจักรของสายการประกอบโช้คอัพจัาฎย่าง B 
จังกล่าว แสดงให้เห็นว่าสามารถลดเวลาในการปฏิบ้ติงานของพนักงานแต่ละคน ในการปรับต้ัง 
เคร่ืองได้อย่างมาก ซ่ึงจะส่งผลดีมากย่ิงข้ึน โดยตรงต่ออัตราผลผลิต (Productivity) โดยรวมของ 
สายการประกอบและทำให้การผลิตมีประสิทธิภาพเพ่ิมข้ึน
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