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MIDDLE PART OF CHASSIS FOR PICKUP CAR ASSEMBLY LINE. ADVISORY 
COMMITTEE: SANYA SYIMSIRI, Ph.D., 179 P. 2016. 
 
 The objective of the research is to increase efficiency and labor productivity in 
assembly line of pickup truck in middle part of Chassis. Initially, there are 12 workstations with 
efficiency 76% of assembly line, which do not comply with decreased customer demand. That 
cause waste in the line and high costs more than usual, because of shoddy workmanship labor 
utilization is low. Thus, a work-study principle and Eliminate, Combine, Rearrange Simplify, 
(ECRS), are applied by combining workstation no.1 and no.2, replacing welding by workers with 
robots, and redesigning and installing fixture to remove workstation no.3. The improvement 
results show that numbers of workstations are reduced from 12 to 9, numbers of workers are 
reduced from 14 to 7 persons, assembly line efficiency is increased from 76% to 88% or 12% 
increasing, and labor productivity per person is increased from 86 to 157 pieces per shift or 183% 
increasing. 
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 ������ก		
	������	�������������������
���������ก�	� !��"�#���$%� 
" �
%"�&'
��(ก�	� !��)���*�	���� + &(��,-��('�ก�	�����ก �.� /�ก�'�
) ก�	� !���� 
�0-.�. 2553--.�. 2558 (��!�!ก�	� !�	�����(��8���9
, 2558) (����	���%� 1-1 

 
��	���%� 1-1  �'�
) ��	%�#��%�#��(ก�	� !�	�����	��=����� + 	�������0 -.�. 2553--.�. 2558  
     ��	������� 
 

����������� 2553 2554 2555 2556 2557 2558 

	������� 554,387 537,987 957,623 1,071,076 742,678 760,688 

	����&(���	 472 460 582 756 563 445 

	����#		��ก 23,686 20,148 43,260 52,312 21,988 28,033 

	�ก	�#� 1 �� 1,066,759 899,200 1,452,252 1,332,913 1,114,778 1,115,818 

 
 /�ก�'�
) "�(���'��C�����(� !����	�ก	�#� 1 �� 
%�	!
�D9��
�'��ก�	���� �(
�)�
�ก" �
%"�&'
�)���*�	���� + /�ก�=�-ก�	"�������E//�#��%�
%9��
	�"	��F���'"�� �
��9�ก	/F�����%�/��'��
%ก�	-�G�� !�=�DH� 9�D=�- 
��	I�ก�	� !��	���!8%ก�	� !��%�
%
�	��!�8!=�-�-���	�กJ�9�D=�-���� !�=�DH� �-������"	�/)��/��'ก�# )ก9'� 	�
���ก�	 (�'��
ก�	� !��-����-!�
9��

��9����8�	ก!/  
 �)'�!/��
%9��
��/�%�/���กJ�ก	�#�ก�	� !����#	!J��ก	D%��กJ� �-����!�9	�����=�-
ก�	� !��E//�#�&(�F�� �กก�	�!��ก		
������ก�	��'�
��	�#�	��ก	�#�ก�	� !� &(�
&9	����!/��%*
����'�ก�	��กJ�ก�	�F��� " ���กJ��� �ก�	�F��� 9�#9)�ก�#ก�	��ก"##
���ก	D���'��(9 '��ก�#ก�	�F��� $���/�F����)�ก�	�-!�
� � !���'ก�#���ก�	� !���'
%
�	��!�8!=�-�)���( ก�	��กJ�ก�	�!/��%*��กJ��,-�����ก�	�	�ก�#&9	����ก �����".�$% 
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	�ก	�#� 1 �� (Side member #B) �����* �-	�����.!*���� �ก" ��.'�	�ก�#�('ก�#��ก	�� 
ก�	� !� �F���'
%�	!
�Dก�	� !�/F��
�ก /����/�
%� ก	��#ก�#� � !�" ��.'������"##�
ก�	��กJ����ก�	� !���� + ����� 
 �ET���%�-#����ก�	� !�&9	����ก �����".�$%	�ก	�#� 1 �� �%�/��.'���
ก	D%��กJ��*
%/F�����%��
�ก�ก!9��
/F���� 9�� 
%��� 12 ���%�� �����/�ก�'��ก	�/��
�$�9! ��
��)���( (Maximum cycle time) ��'��F�ก����	������ก�#9��"�9��
� (Takt time) �%�
%9��
����ก�# 43.4 �!��% "��/�กก�	�กC#�'�
) �'�� ��-#���9��"�9��
� (Takt time) �E//�#�
%9������ก�# 
49.3 �!��% �F���'�$�9! ��
��)���( (Maximum cycle time) ��F�ก����	������ก�#9��"�9��
� (Takt 
time) 
�ก�ก!9��
/F����" ��F���'�	��!�8!=�-���ก�	� !�����ก�# 73% ก����'�ก!(9��
�)T�� ��
" �
%�'���)���*&(��
�/F���� $��������������C-'����ET���%��ก!(��* �)'�!/��/����C9�	
��กJ��ET���%��ก!(��* " �
����'"ก'�ET����'�	�/�( �-����-!�
�	��!�8!=�-ก�	�F��� " ���
�!8%ก�	.�����'-�ก��
%9��
��(�ก�#���ก�	�F���
�ก��*  (�� ��)T�� ������ก�	� !� 
�-����-!�
� � !�" � (�'�������������!9'� ( � ��
�	�"�����ก�#9)�"����(' " ��-�����'
�	����������9����I�ก�	� !�	�ก	�#� 1 ������� $���/�F�
�$���ก�	/'�����%�
%
�ก��*
��������9� 
 

����'����������	��()�� 
 1.  �-����-!�
� � !�('�"	��� (Productivity) /�ก�(!
 20% &(������
�	����
�#�('
����
กF��(�� ��%� )ก9'��'��ก�	 
 2.  �-����-!�
�	��!�8!=�-���ก�	� !� /�ก�(!
 5% 
 

��*�+������	,�-	).,/���)	กก	��()�� 
 1.  �-!�
� � !�('�"	����-!�
��* 20% 
 2.  �-!�
�	��!�8!=�-���ก�	� !� /�ก�(!
 5% 
 3.  	�#�� �ก�	� !�
%�� ��ก '�9%��ก�#	�#�� ��%� )ก9'��'��ก�	 
 4.  ���%�� ( � 
 5.  /F��-�ก�� ( � 
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�������	��()�� 
 1.  ��กJ�ก	�#�ก�	� !� �!8%ก�	� !� " �	�#�� �ก�	� !� �,-�����ก�	�	�ก�#
&9	����ก �����".�$%	�ก	�#� 1 �� �����* 
 2.  �.'� �กก�	��กJ��� �ก�	�	�#�	��ก	�#�ก�	� !� 
 



  

����� 2 

���	�
�������������ก������� 
 
 ��ก����ก	�ก��
���ก����������������ก�����ก��������
�ก������ !�"#�$
ก�������% 1 �� '���#(���!)*�กก����ก	�ก��+,���� (Work study) �+���������8������9��
ก������������� �����9����9����
��
ก����8���*ก��+#��ก#��
�)����9����:� �
+����ก��
���  
�%����ก��%)
�+;	<#���� = %��#( 
 

ก����������������ก������� � ��! 
 �ก	� ���>�?�@AA��8ก8� (2539) ก������ �9� ก���,��@���ก������ (Input) �!�� 
�$8%�� 
 ����� ���9����ก� ���I���J�ก���
�ก������ (Process) ��9���*)N%)������ (Output) "����9� ����)�
*�9����ก�����+#��)��ก�� %��(�ก������������� (Productivity) �����$*�N%)��ก������
����
����������@���ก������ �����$��#����:���ก�� N%)%���ก��+#� 2-1 
  

      ������ (Productivity) = ������ (Output)/ �@���ก������ (Input)            (2-1) 
 

 %��(�ก������������������$+,�N%)*���
�U# %��#( 
 1.  ������������������%�+#����!)�@���ก�������+���%�� 
 2.  ����������������� ���@���ก������ �%�������+#��������(���กก
���@���ก������+#�
�������(� 
 3.  �������*)�������+���%�� ���!)�@���ก�������)���� 
 4.  $)��,���:��)���%�����Xก������ �*)�����Xก������+#��%���)��ก
��ก���%���
�@���ก������ 
 ��ก�X#+#� 1  ��ก�X#+#� 2 ��N%)�������������(� ��
�ก�X#+#� 3  ��ก�X#+#� 4 ������N��N%)
�������(� ����)�ก���%�@���ก������ 
 ��ก��%,�����ก�������ก�ก�%�@A*����� = +#�+,��*)�����+U�Y�����ก������N����:�N�
�����I�*��� "����@A*�+#��ก�ก�%���� = N%) ก� 
 1.  ก�� ������N���+���+#�� 
 2.  ก���#���*�9��<�������+#��)���� 
 3.  ����%��N����:�N������*
� �������)�� ���*�8%!��กN����:�N�����
��+#�ก,�*�% 
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 4.  �#
�U#ก���<�������+#��8����ก "�")�� �J)�<���������)�����ก 
5.  ���9����9����9����!)N���� !,��8% *�9��)���� 

 6.  ก��
�� �������ก������*�9�������N��%# N����9(��,��
����ก�����9���+#� 
 7.  ก���
�ก�������#�����#���ก 
 8.  ก���<����+,��*)�ก�%�
���*�9����)���ก�ก��N� 
 �@A*����� = �*����#(�,���:����)��N%)��ก�� ก)N� �������8���9���*)�����$����8
��I�*�����ก���������������������� (�ก	� ���>�?�@AA��8ก8�, 2539) 
 

ก��"#ก��ก���$��� (Work study) 
 ก����ก	�ก��+,���� �9� ก���ก^���+�ก������#�(����  ��ก����
���������$#�$)
����
 �
+��ก��+,����+#��#��J� �)
 ��+#������� ����(����*�� ก����ก	�
�U#ก���#(���,�N��J�ก���>��
 ��ก������8ก�?
�U#ก��+#����� ���#�����+U�Y���J� ���%����!)���� 
 ก����ก	�ก��+,���� (Work study) *���$�� 
�U#ก������ = ��กก����ก	�
�U#ก��+,���� 
(Method study)  ��ก��
%����� (Work measurement) "����!)��ก����ก	��%��# �� �� ��
�J� ��$��ก��+,���������  �������X�$�����?���ก������ = "������#����������+U�Y�� ��
���	c�����?Y�
����ก��+,������9��ก�������8�ก��+,�����(� = �*)%#��(� 
 1.  ��2�ก������������ � ��!34�56���2�ก��"#ก����2�ก���$��� 
  1.1  ก���>��ก���
�ก����9(���)���(����*��*�9������8���
�ก���%��+#��#��J��*) 
%#��(� 
  1.2  ก����%�(����9����ก�*�9��8�ก�X?ก��+,����+#��#�
��+���� ���#�����+U�Y��
��ก��������ก��(�*�9�+,�ก�������8������� ����
�ก������ ���ก���*)+���� 
  1.3  ก�������8�ก����ก ������YXd?��9���*)ก��+,����������(� 
  1.4  ก�������8��(���� ����
�ก������ ��!�
������8�����9���ก���% 
�
���JA�������กก�����9����)��
�%8+#�N���,���:� 
  1.5  ก���%�
���JA����� ��!�
������8�����9����
��+#��JA�����+#�N��+,��*)�ก�% 
ก��+,���� 
 2.  ��7�!����ก��"#ก��ก���$���
�894���:� 8 ��7�!�� 4���7 
  2.1  ��9�ก���*�9���
�ก��+#���+,�ก����ก	� 
  2.2  ��+�ก �����ก�ก��X?�%���� +8ก�����+#��ก�%��(������*�9���
�ก��+#���9�ก 
�%�ก���!)ก����+�ก+#��*����� 
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  2.3  ��
�����)��J�+#���+�ก����+8ก = ��9���+#���������%������X�$���8%������?
���ก��+,�����(� = 
  2.4  �>��
�U#ก��+#����*�%����!)������ก��+,���� �%������X����� 
%�)��+(�*�% 
  2.5  
%�����X���+#��)��+,���ก��+,����+#������9�ก�!) ���,��
X�
������c��+#�
�)���!)��ก��+,�����(� 
  2.6  ����� 
�U#ก��+,����+#�������(��*�� ���
��+#��ก#��
�)����9���)����� 
  2.7  �!)
�U#ก��+,����+#�������(��*���%��#����c�����������+#�ก,�*�% 
  2.8  %,�������c��������+#�ก,�*�%��(��%�
�U#ก���
��8�+#��*����� 
 3.  ��!=����>?@��ก��"#ก��ก���$��� 
  3.1  ก�������8���
�ก�� �� �
+�����ก��+,���� 
  3.2  ก�������8������� ก��
�����$��+#�+,���� �
�$��ก����ก �������� ��
���9����9� ���9����ก����� = +#��!)��ก��+,���� 
  3.3  ก�������8�
�U#ก���!)
�%8 ���9����ก� �� ����� 
  3.4  ก���>���Y�� 
%�)������$��+#�+,�����*)%#������(� 
 4.  ก������ก��������$�ก��"#ก����2�ก���$��� 
 ก�������X�
�����!)ก����ก	�
�U#ก��+,�����(��)���������?���ก��+(� 3 ����� N%) ก� 
  4.1  ก�������X��� �����	c�����? 
  "����)���(��,�$��
�� ��9��������!)ก����ก	�
�U#ก��ก����!��%�#( �)
���*)���8)����
*�9�N��  ����9���,����ก����ก	�
�U#ก�����!)ก����!��%���N�����U?+#�N%)����ก�8)����*�9�N�� 
  4.2  ก�������X��� ���+���� 
  �
���,��A+#��8% �9� �)�������
���#�
���J)+��%)���+�����(���#���� ��+,�N%)�%�
ก�������8����#��� ���
�U#ก��+,���� *�9����9����9�+#��#��J� ����+���<���������$+,�N%)����
*�9�N�� 
  4.3  �<�ก���������� 
  ��:����?���ก��+#��,��A+#��8%�����?���ก��+(���� ������
����%�<�ก�����
+��%)���
���J)��ก�������X?���ก���)�*���9�� ก)�@A*� ��ก�����#���
�U#ก��+#����ก��+,����(�
�����$��%ก��X?��
�*�)�N%)
�����)���#ก���ก�%��(� �����ก�����#��� ���  �������8��������
ก��+�����
���J)��ก ������X?����J)�<������������ ����� %��(��
��#ก��+,��
����)���  ��
efก�����*)ก��J)�ก#��
�)��+(�*�%�*)+��� ����)��������$#�$)
� (��U� *#�����, 2549) 
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ก��"#ก����2� (Method study) 
 ก����ก	�
�U# �9� ก����+�ก��� 
�U#ก��+,���� ก���
�ก������+#��#��J� �)
*�9�+#���
ก,�*�%��(����*�� ��9����:� �
+����ก���>�� ������8ก�?�!)
�U#ก��+#����� ���#�����+U�Y��
�J�ก
�� ��ก��ก�#(���#�J)+#��*)�
��*�������,���+?+#��#�
��*����%#�
ก�ก����ก	�
�U#ก�� �!�� 
ก����ก	�ก�����9���N*
 ���
�� (Motion study) ก�������8� (Job improvement) 
�U#ก��+,���� 
(Job method) 
 1.  ��!=����>?@��ก��"#ก����2� 
  1.1  ��9�������8�ก���
�ก������ ��
�U#ก���<������� 
  1.2  ��9�������8�������  �����$��+#�+,���� 
  1.3  ��9���%�
����9����)� 
  1.4   �����8�ก���!)
�%8 ���9����ก�  �� ������*)�#�����+U�Y����ก+#��8% 
  1.5   �>���Y�� 
%�)��ก��+,�����*)%#������(� 
 2.  
����5�ก���$�������9� 
  2.1  �(����������@A*� 
  2.2   +,�ก���ก^��
��
��)��J����� = +#��ก#��
�)�� 
  2.3  ��
�����)��J� 
  2.4   �����X� �
+��+#��#��J� 
  2.5  �,� �
+��+#������X�N��<���� 
  2.6   ��%�����ก��%,�������� 
  

��?��?5�ก��"#ก����2�ก�� 
 
�!� �����
��! (2550) ก����ก	�
�U#ก���#ก���!)�+�����'������(����ก���<�������
+#��,��A"����J)��ก	�
�U#ก�����)���#�
���)��ก���
����)����*)!%��� ��9���*)�����$��9�ก�!)
���9����9��*)�*�����ก����+#���+,�ก����ก	� �9� �+������ก����+�ก������� = �#%����N��#( 
 1.  >8������ก�������ก��ก�����ก�� ��! 
  1.1   ��YJ��ก���
�ก�������%������ (Outline process chart) 
   ��YJ��ก���
�ก�����������%��������:� ��YJ��+#��!) �%��(����ก���
�ก��
�����%�*��� �%�����+�กก��ก���+#��,��A �!�� ก������*�9�ก�����ก��!�(���� ��
�������#�%���ก��ก����
��������,�%��(����+#��,���:� %��(������$Jก��+�ก%)
��A�ก	X?
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��#������A�ก	X?�+���(� �9�         ��         �%��!) +�ก���<������� ��ก����
���� %�Y��
+#� 2-1 
 

 
 
Y��+#� 2-1  �
����� ��YJ��ก���
�ก�������%������ (Outline process chart) 
 

1.2    ��YJ��ก���
�ก������ (Flow process chart) 
   ��YJ��ก���
�ก��������:� ��YJ��+#��!)��+�กก�� �%�ก�����9����)������,�%�
ก���*�����ก���
�ก������ �����ก��:� 3 ����Y+ �9� 
   1.2.1   ��YJ��ก���
�ก����������Y+�� 
   1.2.2   ��YJ��ก����������Y+
�%8 
   1.2.3   ��YJ��ก����������Y+���9����ก� 
   ��YJ��ก���
�ก����������!)��+�กก���
�ก����������������9���
�� ���#�(����
�#ก��+,��������,�%��(������N��)�� 
�%8$Jก���)��*�9�$Jก+,���������N� �����9����ก�$Jก
+,��������(������N��)��ก����+�ก���!)�A�ก	X?����c��+(� 5 %�Y��+#� 2-2 
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Y��+#� 2-2  �
����� ��YJ��ก���
�ก������ (Flow process chart) 
 
 2.  >8����������������ก������� 
  2.1   ��YJ��ก��ก���+
#�JX (Multiple activity chart) 
   ��YJ��ก��ก���+
#�JX �9�  ��YJ��ก���
�ก���������ก�8��"����#��ก��
�� �%�
���#���+#���
��+,��������� ������ *�9�ก��ก�����
���*
�����ก����9����ก� *�9�
�%8
��กก
�����ก���
�ก���%���+�ก�
�ก���J��� ��YJ���%#�
ก� %�Y��+#� 2-3 
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Y��+#� 2-3  �
����� ��YJ��ก��ก���+
#�JX (Multiple activity chart) 
 
  2.2   ��YJ����-���9����ก� (Man-Machine chart) 
   ��YJ����-���9����ก�  +)���� ก^�9�  ��YJ��ก��ก���+
#�JX!��%����	"����!)��+�ก
�'���ก��+,��������� �����9����ก��+���(� ��:���+�ก��9�� �%��
������U?���ก��+,����
�����ก����9����ก� "�����
��*A����9����ก���+,����N��X�+#����9�*�9����%J�'� = ��:�ก����
���9����ก�+,���� ���X����9����ก�+,�������̂���ก^�������+,�����%�+#����9�����*�8%�'� = �!��ก� 
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"������*�กก�� �)
���9����ก��)��N������  �����)��N�������9����ก� %��(���9����������������
�)�������X�
���������9����ก�*�9����9����ก����� ��ก�(�����������*)�ก�%ก�����#��ก�����
��+,����ก���+#����9����ก��������+,����������N� %�Y��+#� 2-4 
 

 
 
Y��+#� 2-4  �
����� ��YJ����-���9����ก� (Man-Machine chart) 
 
  3.  >8�����
>4ก���?�������� 
  3.1  N%�� ก��ก�����9���+#� (Flow diagram) 
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  N%�� ก��ก�����9���+#�+,�*�)�+#� �%� ��������$��+#�+,���� +,��*)�*̂�Y���
�
����$��+#�+,����!�
��*)�ก�%�
��!%�����ก�������X�
������*?�)��J�ก���
�ก��
�U#ก��
+,���� %�Y��+#� 2-5 

 
 

Y��+#� 2-5  �
�����N%�� ก��ก�����9���+#� (Flow diagram) 
  
 ก���!)�A�ก	X?�� ��YJ��$Jกก,�*�%�%������
��
ก����9���ก���������ก�  
(The American society of mechanical engineering: ASME) �%� ���ก��ก�����
�U#ก��+,����
��ก��:� 5 ก�8���*A� = �9� 
 1.  ก���<�������*�9�ก��+,���� (Operation) *���$�� ก��ก���+#�+,��*)
�%8
���#��� ������������ N��
������:�+��ก��Y��*�9�+�����# ก��ก���+#� �ก*�9����ก�� ก��ก���
+#��%���#��
�%8�,�*���(������ก������ �
�$��ก����������
��� ก���,��
X ��ก��
�� �� 
 2.  ก�������*�9�ก�����)�� (Transportation) *���$�� ก��ก���+#�+,��*)
�%8���9����)�� 
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��ก�8%*����N����#ก�8%*���� �ก�
)�ก�����9����)�����X�+,�ก������  ���ก�
)�ก�X#+#���:� 
ก�����9����)����*
���ก���
�ก����
���� 
 3.  ก����
���� (Inspections) *���$�� ก��ก����ก#��
ก�ก����
���� ���#���+#��
�8XY��  �������X���
�%8 
 4.  ก������� (Delays) *���$�� ก��ก���+#��#ก��*�8%��*�9��ก ก���+#����#ก��+,����
�(����N� 
 5.  ก���ก*�9��%�ก^� (Storage) *���$�� ก��ก���+#�
�%8$Jก�ก^� �ก *�9�$Jก�
��8�
���N
) "��������$�,����!)N%)$)��)��ก�� 
 %� �%��������+#� 2-1 
 
�����+#� 2-1  �
��*�������A�ก	X? 
 

>�E��ก�F@ 6�������ก ?$��$�ก�4?���34��8� 

 Operation 
ก���<������� 

1. ก�����#����8X�����+�����#*�9�+��uv��ก�?���
�%8 
2. ก�����ก��!�(���
�*�9�ก��$�%��
����ก����ก 
3. ก�����#��
�%8��9������(����N� 
4. ก��
�� �� ก���,��
X ก���*)�,����*�9�ก����
�,���� 

 Inspections 
ก����
���� 

1. ��
�����8X�ก	X?���
�%8 
2. ��
�����8XY�� *�9������X���
�%8 

 Transportation 
ก������� 

1. ก�����9����)��
�%8��ก�8%*����N����#ก�8%*���� 
2. ก���%������� 
3. ก�����9���+#�����9� 

 Delays 
ก������� 

1. ก���ก^�
�%8!�
���
��*
���ก���<������� 
2. ก���������9���*)����(����N�������)� 

 Storage 
ก���ก^��ก	� 

1. ก���ก^�
�%8N
)���$��+#�$�
�"����)�������,������
ก�����9���+#� 
2. ก��$9�N
)���9��!)�'�����ก��
������*?ก��+,����
����9� 
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ก��G�������!�H�� 
 ก����ก	��
����ก��+,���� ��:�ก��*��
��+(�*�%��ก��+,���� �%��J)+#�+,�����)��
��:��8���+#��*����� N%)��ก��efกe��������%#��ก��+,���� �%�
�U#+#�$Jก�)�� ��ก��+,������:�
ก��ก��+,�+#��
����̂
�ก�� N��������9��+,�����*)���̂�N
*�9�+,����������!9���!)� *����ก
+,�ก����ก	��
����ก��+,���� �)
��N%)�
��+#��*�������ก��+,���� �
��+#���#�ก
�� w�
��
����c��x �,�*��ก��+,����!��%�(� = ก��*��
������c���#�(����%��#( 
 1.  ก������ก�� 
 �(���� �ก���ก����ก	��
�� �9� ก����9�ก���+#�����ก	���:��ก	X��%#�
ก�ก�
ก����ก	�
�U#ก�� +#���:��!���#(�������+#���ก	��
���#��ก���)����ก+#����%����N��� ��ก���� =
 �)
��9�ก���������8�� ��
��*A� �)
�ก����9�ก���!�(��%!�(�*���� +#���:��!���#(�����!�(�����(����
�*��"���������N�����+,���ก��� 
  1.1  �ก�%ก�����#���
�$8*�9�
�U#ก��+,�����)���!)�
������c���*�� 
  1.2  N%)��ก���)����#��*�9�
����X?�ก#��
ก��
������c���%�� ��ก��ก��� 
  1.3  �#����)��+#��8%�%�8%*����������ก�����ก�� 
  1.4  ���9����ก�
���*�9��*)������)���ก��N� +,��*)�)��
������*?ก��+,�����*�� 
  1.5  �)��ก���
������c����9������8ก�?ก��������� �� 
  1.6  �)��ก��+#����,�N����#���+#��ก�
�U#�9�� = +#��#��������(����*�� 
  1.7  ����!)�����������(��J��ก��N� 
 ��ก����ก	��
������c��ก��+,�����#(�)��+,�*����กN%)ก,�*�%
�U#ก��+,���� �)
 
+(��#(�����
��$)�*�ก��N��N%)ก,�*�%
�U#ก��+,����+#�%#+#��8% �)
 ������)���
�U#ก��+,�����(� 
Y��*���%���������*�9��J)�!#��
!�Aก^N%) +,��*)�)��*��
������c���*�� *����ก+#�N%)
�U#+#�%#
+#��8% 
 ��ก�(�ก,�*�%��:�����c�� �)
 �������X�����N����+#�  ��$)��,�N��!)ก,�*�%��
ก��������� ����������J��� ��+,��*)�������
���
��+#�ก,�*�%N�������$+,�N%)*�9�N��ก^�J)��ก
��+,�
N%)������ก �9� �
���#�*�9��uy� $)���:� ���#(��������+,� ����ก+#��8%�+��+#�ez�����*��ก,�*�% 
+(� = +#��
��������������$+,�N%)��กก
���(� ��N�����$��$���
������c��+#�ก,�*�%��
��
 +)������:������N� 
 2.  ก��"#ก������ก���$��� 
 ��9����9�ก���+#������
��N%) �)
 ก����ก	�*��
��ก��+,���� ���ก��%)
� 8 �(����
%��#( 
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  2.1  ��+�ก�)��J� ���Y�� 
%�)��ก��+,���� +(�*�%"�������#�����!�(����  
  2.2  ��+�ก
�U#ก��+,����+(�*�%  �� ��������ก��:�������� = 
  2.3   �����X�������� = +#� �����ก�� ��9���*)�ก�%�
�������
����N%)
�U#+#��ก�%��%#
+#��8%  �)
*����%����,��
���(�ก�����
�� 
  2.4   ���
��ก��+,����%)
���{�ก����
��  �)
��+�ก�
��+#�
%N%)�� ����������� 
  2.5   �����X�����ก��+,��������J)�<���� �%����#���+#��ก�����c������J)���
��
�%�����*�กก�����ก������������ 
  2.6   ���#����
��+#���N%)��:��
���9(�c�� 

2.7   �����X��
����9�� 
  2.8   *��
������c�� 
 3.  ����#ก����I� 
 �)��J����N��#(��:�ก����+�กN
)ก������
�� ��:�ก�� �%��������#�%����������
�
���� = �)��J����� = �*����#( �����:�ก�8�� = N%)%��#( 
  3.1  ��:��)��J�+#��ก#��
ก�ก���)����� N%) ก� ���+#�  ���+#� �,��
� ��� !9��*�9�!9�����
����J)��ก	�  ��!9���J)��
���� 
  3.2  ��:��������#�%�������YXd? N%) ก� !9������YXd?  �� ����*� 
�%8  
 ���8XY��+#��)��ก�� 
  3.3  ��:�
�U#ก������ 
�U#+,� ���9����9�+#��!) N%) ก�  ��ก*�9��,� *���+#��#ก��+,�����(�
�,��U����ก��+,����
��+,������N� 
�U#+,��������c�� ���9����ก� (�J)��)��  �� ���% ���
���8) 
���9����9�
%+#��!)  �����ก��$��+#�+,���� 
  3.4  ��:��������#�%����J)�<������� N%) ก� !9���J)�<�������  
  3.5  ��:��������#�%��������
��ก����ก	� N%) ก� �
������� �
����(��8%  ���
��
+(�*�% 
  3.6  ��:��������#�%����Y��ก��+,���� N%) ก� �8X*YJ�� �
��!9(�  �� ���
��� 
 4.  ก��
�8
�ก���8�� 
 ��:��(����+#��,��A���ก����ก	��
������c�� �������!�
��*)�����$
������*?
��
����ก�������� ����%
ก��ก�����
�� ก�����
����9����ก	�
������*?��
�������+#���
��ก	����)�������$ก,�*�%�8%������)� ����(��8%���
<�ก�*�9����ก������������ก��� "�����
 ����
<�ก����ก��+,������$Jก ���������:�ก��ก������� �%��#*�กก�� ���ก��ก�������
%����N��#( 
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  4.1   �ก��������*)!%��� �%��#�8%������)� ����(��8%�����������(� = 
  4.2  ��������
��#�����
��+#���
%*�9����
��N%) 
  4.3  �%ก�8����������*)��J���ก�8���%#�
ก� 
  4.4  �������+#�+,�%)
��9��
� �ก��ก���+#�+,�%)
����9����ก� 
  4.5  ���������+#��
� �ก��ก������� ����� 
 5.  ก��?$���F������7�H�� 
 
�!� �����
��! (2550) ก�����������+8ก��(�+#�+,�ก�����
�� �������������
��+#�N%)
��ก������� N%)%���ก��+#� 2-2 
 

                �
���9(�c�� = �
���'�#��+#�N%)��กก�����
�� X Rating            (2-2) 
 

 ��� Rating ก^�9� ก�������������ก��+,���� "����%�+�
N�ก��+,�������#��+,������̂

 ����+,����!)� "���$)��#ก�8���
�������#�����)��J�����ก��+,�������ก�8���
�������ก������

���J����ก��ก������
 �����?��� "����������$�!)����
���'�#����:��กXd?����ก��+,����
�ก��  �������$ก,�*�%���?���ก��ก����������%��!)�
���'�#����:� 100%  ����9���*)������(�
����#ก��ก,�*�%��ก�%������+#� 2-2 
 
�����+#� 2-2  �����ก�ก�������������ก��+,���� 
 

Rating (%) = ?8�>�ก�/ 100 ��!��ก���$��� 

0 N��N%)+,���N� 
50 +,����!)���ก 
75 +,�������,����� N�������#� 

100 ����ก��+,�����ก�� 
125 ���� �!9�����  �������9� 
150 ��̂
��ก �#�
�������� �������J� 

 
 6.  ����� ��� (Allowance) 
 ก���,��
X�
���9(�c����กก���!)�
���'�#��+#�N%)��กก�����
�� ��9��������
���?���ก��ก�������������N��$9���:��
������c�� ��9�����ก��N��N%)������8��
����9��
�,�*�� 
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  6.1  �
����9��ก����
��
 (Personal allowance) �!�� ��)�*)���(,� �)���9� %9���(,� ��:��)� 
"����
���,�*��ก����
��
������J�ก
�� 5-7% ����
���ก��*�9��
���9(�c�� 
  6.2  �
����9���
����9����)� (Fatigue allowance) �,�*�����+�
N� ก,�*�%�
����9��N
)
�����X 4% ����
���ก��*�9��
���9(�c��  ��ก��+,����+#���� ���#!�
��ก�
���ก����+#�
��#��������*
���
� N���,���:��)���#�
����9���
����9����)� 
  6.3  �
����9���
�����!)� (Delay allowance) ��:��
����9���,�*���
�����!)���9�����ก
ก��������#������9����9� ���9����ก� *�9��
��+#���#�N���9�����กก�����9����ก�!,��8% NuuI�%� ��%
 ���
�%8 
�%8��N��+� �����9����9� ��*
*�)� ��!��� ��:��)�  
  �
����9�� �����:��
��+#�������*)��กก��+,�����ก����������+#��*�������9��ก��U8��
��
��
 ��9���%�
����9����)�  ����9���,�*���
�����!)����ก��ก���ก�������� = 
  ��ก��ก,�*�%�
����9�� ��9���#ก����������
����9���,�*��ก��U8����
��
 ��9���% 
�
����9����)�  ����9���,�*���
�����!)� �)
 ���
�ก���:�����?�"^��?�
����9�� ���!)�������
��
�ก��*�9��
���9(�c���*)��:�����
������c�� 
 7.  ก��ก$�G�4�$������	��ก������������� 
 ����# �#�����ก8� (2554) �9� ก��*����%�
�������ก����+�ก�
������c�� 
��9�����ก�
����%���%��ก�����
��*�9��
��N�����,�������ก��+,��������#�
���,���:�+#�
���)���ก^���+�ก�)��J�*��� = 
<�ก� ��ก�(�����9�ก�!)�
������������ ��������%��ก�!)
����'�#�� (Mean) 
 ��ก��*����%�
�����+#�����)���
���!9���������)��J�+#�
%N%)�%��#��%��
���!9�����
 ���
����%���%����)�� "����# 3 
�U# �9� 
  7.1   
�U#�!)�J���,��
X 
  7.2  �!)������,���̂��J� 
  7.3   
�U#�����X�,��
�������ก�����
�� �%�
�U#�����X��กก���!)������� 
 8.  ก�������F�$���������ก��������� 34���2������F��กก��56�?8���>�� 
 ��9���*)ก�������X�,��
���(���ก�����
��������(�N%)�!)
�U#�+#����ก�����+#� 2-2 �%�
�#�(����%��#( 
  8.1  +,�ก�����
�����ก��+,������9(���)� �%�$)�
<�ก�����(�ก
�� 2 ��+# �*)��
�
�� 10 ���  ��$)�
<�ก������
ก
�� 2 ��+# �*)���
����#�� 5 ��� 
  8.2  *���� n %)
���ก��+#� 2-3 
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����J��8% ���������,��8% ���

����J��8% ���������,��8% ���
=

���

���
= n                                      (2-3) 

   

  8.3  ������� n +#��,��
XN
)�+#��ก���������    ���

���
= n 

  8.4   ���
�����������,��
���(�+#�N%) %� �%���Y��+#� 2-6 
 

 
 

Y��+#� 2-6  ก������ n ��ก���    ���

���
= n  

  
   ����9�����ก������#(*�N%)�%����������
�����%���9��� ±5% Y�����
���!9����� 
95% %��(�$)��)��ก������
�����%���9�����:� ±10% Y�����
���!9����� 95% �*)�,����+#�����N%)
��ก�����*��%)
� 4 
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 9.  ������!�H�� 
 �
������c����:��
��+(�*�%+#�!�(�����
������̂� �%�ก��+,�����������:�����c�� 
�
������c���� �%�%�Y��+#� 2-7  ����#����ก��N%)%���ก��+#� 2-4 
 

                  �
������c�� = �
���9(�c�� 
  ��
���9(�c�� � ����?�"^��?�
����9��            (2-4) 
 

 
 
Y��+#� 2-7  ��
����ก������
������c�� (�ก	� ���>�?�@AA��8ก8�, 2539) 
 

�������:���!�H�� 
 ���+#���:�����c�� (Standard work) ��:�
�U#+#���!�
��*)�ก�%����$�� ��+,��*) 
�
���JA������)��+#��8% ���+#���:�����c����:����9����9��,�*���%����
���������� ��
���9����ก� ��9�����������������X�
���)��ก������)�����Jก�)��%���� �%����+#���:�����c��
����:�ก��ก,�*�%�(���� ���,�%�ก��+,������� ����ก���
�ก��+#��!9��$9�N%)+#��8%��9���*)
��ก��������$���#����,� *���Y����ก���
�ก��N%)�%���������
���,���:���9���*)N%)������
ก��N*�����,����"9(����@��8�� 
 ���+#���:�����c���(��ก#��
�)��ก����?���ก���,��A 3 ���ก�� 

1. Takt time  
 �9� ����+#�����������YXd?��ก����9����:�N���������X�
���)��ก������)�����Jก�)� 
 ����:��
��+#�N%)����กก���,��
X"�����:��
ก,�*�%��*
����ก��������9���*)�����$����N%)
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���ก��N*�����,����"9(�����Jก�)� "�����������$�,��
X*���� Takt time N%)�%�ก���,��
X�
��
��ก������+#��#��J� (Avaible production time) *��%)
������
���)��ก������Jก�)� %���ก��+#� 2-5 
 
                              Takt time =                (2-5) 
  
 �!�� $)������X�
���)��ก������)��+��ก� 120 !�(����
�  ���#�
��+#��!)�� 
ก���<����������
���:� 480 ��+# �����'��(� ��� Takt time ก^���+��ก� 4 ��+#  ��$)��Jก�)�
�)��ก������YXd?��#�� 4 !�(�����%9�� ��� Takt time ก^����:� 1 ��%�*? "����8Xก^���*̂� �)

��  
��� Takt time �#(N���!�ก��
%
���������$����N%)�+��N�  ����:�ก��
%
�����)�������+��N������N%)
��������X�
���)��ก������)� 
 ����
����ก�������
� (Total cycle time) �9� �
���(� ��
�$8%����)��J�������
��ก��+������YXd?�,���̂��J�$Jก�%�����กN� ��$)������$�%����
����ก���������
ก���
�ก��+(�*�%��N%)�*�9��+��ก���� Takt time ����������$��������YXd?���J���� 
ก��N*� ��+#��!�(� (One-Piece process) N%) 
 ����
����ก���<������� (Operation cycle time) �9� �����
��+#���ก���*�������!)
N���ก����������YXd?*����!�(�Y�������ก������*���� = �%��#�,��
������� (Production 
output)  ������
��+#��!)��ก���<������� (Operation time) ��:��
 ����ก���,��
X����
��
��ก���<������� �!�� $)��#ก������!�(���� 20 !�(� ��*����!�
��� ����
��+#��!)��ก���<�������
*������� ก^�9� 3 ��+#  ������
��ก�����������ก��� (Operation cycle time) �9� �
���
�
+(�*�%+#���ก����!)��ก���<����������*������� ("����
�$�� ก���%�� ก���(����9����ก�  
ก����
����) ����
����ก������������9����ก� (Machine cycle time) �9� �
���(� �������  
wก%�8z�x N���$���
��+#����9����ก��)��ก��N����,� *����%�������*����ก�<�������N%)���
*������� �)
 �!�� $)����9����ก������$����!�(���
�N%) 60 !�(� ��*������+# ����
����ก������
����� �9� 1 
���+# ������ 
 �,�%�ก��+,����+#���:�����c�� (Standard work sequence) 
 �,�%�ก��+,����+#���:�����c�� �9� �,�%����+#��ก#��
�)��ก�ก���<����ก��*���� = +#���
+,��*)ก���<����ก���(����*������� "����
���)���%)
�
���,�%�ก���
�ก�� ���,�%�ก��+,����
�(���� �ก����ก�N�����,��
���ก��������ก�������(� = �!�� ��� Takt time !)�����9�����ก
�
���)��ก������YXd?+#����������ก�������#�����X�%�� ��ก�����#�����%#�
ก^����� �%�
ก��%,��������+8ก����������ก�������(�Y������� Takt time N%)  ��$)������X�
���)��ก��

�
���8+U�+#���)��+,������ ����ก�ก��+,���� 
�����X���*�9��
���)��ก����� ����ก���� 
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�������(�ก^����,���:��)���#ก���)����ก�����)�N�!�
������ก�������(� ��9���*)�����$����N%)+�
������ Takt time +#���̂
��(��(�N%) "�����ก�X#�#(�,�%�ก��+,���������ก��� �������(���$Jก
ก,�*�%��ก^��9���%����
����ก��������� �������*)��,�����9�������$���������� Takt time N%) 
(���+� �*�9�+���?�8�  ���8�� ก���ก���, 2550) 
 

ก����4>�4��>��ก�� ��! 
 �����$ �������� (2554) ��:����9����9�+#�!�
������8�����ก������+#���)��*)ก������
�����$N*�N%)����������9��� �%�
���JA��������ก�%��กก������� ก�����!)��������*)�)��+#��8%
�+��+#�����:�N�N%)  ����%��)��ก���9���N����ก������+#��)��ก�� 
 ก���%��%8����ก������ ����%����
���
���)��ก������Jก�)� (Takt time) ��:�*�ก 
�%��� ����*)�
��+,������ �����$��#����#����ก�)��#��ก�*�9��+��ก�����
���
���)��ก��
����Jก�)� (Takt time)  ����ก��ก�(�ก���%��%8����ก���������)���*)��ก���+#�����,���J� ��
���$��# �#���
����)��+#��8% 
 ก���%��%8����ก������ �����$+,�N%) 2 
�U#ก�� �9� 
 1.  �!)ก���eI���� ��:�
�U#ก��+#�����+#��8%�
�+,���:���%� �ก �%����ก�%J
���$��#���
N*�+#���:��8%ก,����%����8%���
% (Bottom neck) ���ก�N%)��ก 
  1.1  �#�����ก���
�ก�� (WIP) ��ก�ก��N� 
  1.2  �$��#����)��*�)��)������������ก�$��#����@��8�� 
  1.3  ก��N*�������N�������9��� 
 2.  �%�ก�����
�� ���,��
X ��:�
�U#ก��+,���%8��*)ก����ก�������%��!) 
ก�����
����� ����ก��ก���������� (Job element)  �)
�,����,��
X �� ������ �����$��#
����ก�)��#��ก� 
 �����$�,��
X*������+U�Y�����ก������ ���$��#���+#��*����� N%)%���ก��+#� 
2-6  ����ก��+#� 2-7 
 

�����+U�Y�����ก������ = ���
��
���� �����$��#/ (�,��
��$��# x Cycle time �J��8%)   (2-6) 
 

 �%�+�
N� �)
��I�*�����������+U�Y��ก������������+#��!) �������)����กก
�� 
90% 
 %)
�
�U#ก���%��%8����ก������ (Line balance) �#(��ก�����:��)��J�+#��,��A�� 
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ก�������8�ก���
�ก������9������ก���%��+,����*�9��%�$��#��� �%��,��
��$��#���+#�
�*������(������$�,��
XN%) %���ก��+#� 2-7 
 

               �,��
��$��#���+#��!) = N"����N+�?�
�+8ก�$��#���/  +^�N+�?            (2-7) 
 

ก���4?���>IE���8�4���G��กก�� ECRS 
 *�กก�� ECRS ��:�*�กก��+#����ก��%)
� ก���,�ก% (Eliminate) ก���
�ก� 
(Combine) ก���%�*�� (Rearrange)  ��ก��+,��*)���� (Simplify) "�����:�*�กก������ = +#������$
�!)��ก��������)��%�
���JA����� (MUDA) ��N%)��:������%# 
 �����?ก�U8�ก��+�
N��������$ ����J� �����ก���
�ก��*��
������ก��:� 2 ��
�
�*A� = �9� ��
���������� ����
������������8� +(� 2 ��
��#(�����$ก���*)�ก�% 
�
���JA�����N%) "����U����N%)%��#( 
 ��
� �ก �9� ��
������������� ��:���
�+#��ก#��
�)���%����ก�ก����������)����
���	+ ก���%�
���JA�������ก��������:������,���:� ���
��*)�
���,��A��:��������ก �����
�
���JA�����+#��ก�%��(� ��*���$�� �)�+8��������)��J���(� *�ก�����$�%�
���JA�������N%)ก^��
������*)���*�%�)�+8�ก��������%)
� ��+#������ ก^�9� �#�
�������$��ก�� �����ก��J� ���
�J���(� �%� �
+��ก���%�
���JA�����*�9� MUDA �����$+,�N%)�%��!)*�กก�� ECRS %��#( 
 1.  ก��ก$���4 (Eliminate) *���$�� ก�������X�ก��+,�����@��8�� ��+,�ก��ก,��%
�
���JA�����+(� 7 +#�����ก��������กN� �9� ก��������ก�ก��N� ก������� ก�����9���+#� 
*�9�ก�����9����)��+#�N���,���:� ก��+,����+#�N���ก�%�����!�? ก���ก^�����)�+#���ก�ก��N�  �� 
�����#� 
 2.  ก�����ก�� (Combine) �9� ก�����
��(����*�9�
�U#ก������ "��������$�% 
ก��+,����+#�N���,���:���N%) �%������X�
�������$�
��(����ก��+,�����*)�%��N%)*�9�N�� �!�� 
��ก�%�����+,���J� 5 �(����ก^�
�����(������)�%)
�ก� +,��*)�(����+#��)��+,��%����ก�%��  
ก������ก^�������$+,�N%)��̂
��(� ���%ก�����9���+#���*
����(�������#ก%)
� 
 3.  ก����45G�8 (Rearrange) �9� ก���%�(����ก�������*����9���*)�%ก�����9���+#�+#�N��
�,���:� *�9�ก������� �!�� ��ก���
�ก������ *�ก+,�ก������(����+#� 2 ก� 3 �%�+,��(����
+#� 3 ก��� 2 �����+,��*)����+��ก�����9���+#��%��N%) ��:��)� 
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 4.  ก���$�5G�8�� (Simplify) �9� ก�������8�ก��+,�����*)���� ����%
ก��(� �%�
�������ก �����ก"?*�9� Fixture ��)���!�
���ก��+,�����*)��%
ก �� ����,���ก��(� "��������$
�%�����#���N%) �%ก�����9���+#�*�9�ก��+,����+#�N���,���:���N%) 

 

ก��G���������?����� (Payback period G��� PB) 
 *���$�� �����
��+#�ก����+8��(��!)N���ก����+8� ��9���*)ก�� ������%���8+U�+#�N%)
��กก����+8��8)����ก��)�+8�+#���+8�N� �����
���9�+8���:�ก���,��
X*��8%�8)�+8����
����ก��+#�+,� �%��#*��
�
%��:������
�� 
����9���#ก����+8�������ก���(� �)
���!)�����
�� 
ก#��
%��ก���9�+8� 
 
�U#ก����%�����
���9�+8� �������$�,��
X*�N%)�%�ก���,��
Xก�� ������%����
�8+U��� �����
%�
�� ��ก��+��ก�� ������%�����8+U���:��
ก *�กก�� ������%�����8+U�
���#�����ก��%������:��
ก���
%�% ก^��*���$��
�� �����
���9�+8��ก�%��(�Y�����
%�
���(� 
��������$ �%�ก���,��
X*������
���9�+8�N%)%���ก��+#� 2-8 
 

PB = �,��
��
%ก����9�+8� + (������
�+#���N���9�+8�/ ก�� ������%+#��ก�%��(�����+#��9�+8�)  (2-8) 
  

 �
�����ก���,��
X�����
���9�+8�%� �%���Y��+#� 2-8 
 

 
 
Y��+#� 2-8  ก���,��
X�����
���9�+8� (�8����? ��9��� ก)
, 2552) 
 

�����������ก������� 
 ����# �#�����ก8� (2554) ก��
���N%)�,�����ก������������+U�Y����ก���
�ก������
$�����8ก��" �%�N%)����8ก�?�!)�+����
��
ก����8���*ก������ = N%) ก� ก����ก	���� ก����ก	�
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�
��  ���� �%��*�8 ���� ก��
������*?ก��N*� *�กก�� ECRS ��9��
������*?*����*�8 ��
�,�����
�U#ก�� ก)N�+#��*����� %)
�ก������)���,� *�������$��#����*�� ���%�(����+#�N��
�,���:� ������*)�����$�%�
��ก������ �����(������N%) �9� �
��ก������*
$���ก�%�� 324.5 
��+# �%����:� 235.5 ��+# ��%��:��%�� 26.5% �
��ก�������
$���ก�%�� 664.6 ��+# �%����:� 
583.7 ��+# ��%��:��%�� 12.2% +,��*)ก�������%��
��#����c�� �������+U�Y���J���(� 
 ��U� *#����� (2549) ก��
���N%)�,����� �
+��ก���>�������+U�Y����ก������ 
�%ก���@A*�����9���ก������+#�N�������� ��  ��ก��+,����+#��ก�%�@A*����
% (Bottom neck) 
��ก���
�ก������ ����,�*�กก����ก	�ก��+,���� (Work study) ก��
%����� (Work 
measurement) ก�������8������+U�Y�� (Productivity improvement) ��!�
���ก���>��
�U#ก��
+,������9������������+U�Y����ก�������J)�(,���^� �%��(����������)���กก����ก	�����#ก����#��
 ��YJ��ก������ (Operation process chart) ��9����ก	��(����������ก������ �%��(����ก������
ก���ก�������8��#+(�*�% 63 �(���� +,�ก�����
����+8กก���
�ก������+(�*�%��9����ก	�
�
������c�� (Standard time) �#�
������c����� 1 �J) ก���ก�������8���J�+#� 49.14 ��+# 
�����+U�Y��ก��������J�+#� 72.90% ก����#��������!�?��%��:����� 336,179 ��+/ �%9�� ��9��
+,�ก����ก	��(������9(���)� �)
��
�� �@A*����(����ก������+#�������� ���+,�ก��������#���
���9����9���ก���<������� +,��*)�(����ก��+,�����%����ก 83 �(���� �*�9� 57 �(���� �%
�
����ก��������N%) 5.29 ��+#���ก������ 1 �J) �����+U�Y����ก�������������(� 10.19% ก����#�
�������!�?�%�� 64,943 ��+/ �%9�� 
 �8+U���? ����+�?, ��%�Y� �ก�8��9��  ����� �8����U? (2555) ���
����#(�#
�$8������?
��ก�����������������*�^ก*�����ก 5,000 !8%/ �%9�� ��:� 8,000 !8%/ �%9�� ����
���)��ก�����
�Jก�)�+#��J���(��%�ก��ก,��% ���%���+#�N��ก���*)�ก�%�J�������������
����YXd? �!�� �8%���
%  
ก������� ก�����9���N*
�ก���,���:� �����#� ก��"������ �
�$������+��ก�����)��
�$8%�� 
�%��!)���9����9����� = �!�� ก���%�
���JA�����+(� 7 ���ก�� (7 Waste) ���9����9��8XY��+(� 7  
(7 QC Tools) ก���
��8�%)
������ �+����ก���%��%8����ก������ ก�������8��������� 
ก����ก	�ก��+,����  ���+���� ECRS ��+#�N%)��กก��
�����8�N%)
�� �����$�
��8�����
��
ก������N���*)�ก����*
��
���)��ก������Jก�)�N%)+8ก�$��# �%�,��
��$��#���N%) 7 �$��#  
��%��:��)���� 25 �%�,��
���ก���N%) 7 �� ��%��:��)���� 25 �%����
��ก�������
�N%) 
226.02 
���+# ��%��:��)���� 14.33 �%��
������#��'�#��+8ก���ก�������*�9��)���� 0.13  
��������+#�����*�������$�%����+��ก�����)��
�%8N%) 416 ���� ��%��:��)���� 74.42 
 ����Y��ก�������J���(��)���� 205.60 �����$�����ก,���ก������N%)$�� 8,000 !8%/ �%9�� 



25 

 ��+U��U? ��+ก	? (2552) ���
����#(�#
�$8������?��9���������������Y����ก���
� 
ก��������������� "����#�(����%��#( ก����ก	��)��J���9(���)� 
������*?�)��J���9(���)� ������
 �
+��ก�� ก)N� �������8���� +%����<������� �
+�� 
������*?���#���+#���� "���
���
����#(N%)��)�ก�������8����9����ก��*�� ����ก ��
�U#ก��+,�����*�� ��+#�N%)��กก��
���
��8�N%)
�� ��������Y���
��������(��)���� 36 ����Y�� ������������(��)���� 8.5  
 
������# ����U� ���8��� �ก�#��ก�ก< (2555) ���
����#(�#
�$8������?��9����ก	��Y��
����@A*���ก���
�ก����������������%��^���9(��)��,���̂��J� �%��'��� ��ก��^� "�����:�
 ��ก+#��*A�+#��8%��������� ��กก����ก	���
���@A*�+#�������*)ก���
�ก�������#
�����+U�Y����,� �ก�%��ก�@A*�ก���%��%8����ก������ +,��*)�ก�%�
���JA�������ก������� 
ก��
������ �ก�%���
% �����ก�������ก������ �@A*�+ก	������ก��� �ก����ก� �%� 
�!)���9�����ก����ก	�%��#( ก����ก	�ก��+,���� *�กก�� ECRS ก����ก	�ก�����9���+#�+#�N���,���:� 
 ��ก��������#������9����ก�������
%��̂
 ��+#�N%)��กก��
�����8�N%)
�� ���������!�
����������(�
��ก�%�� 17 �
/ !�
��� ��:� 28 �
/ !�
��� ��%��:��)���� 64.7% �����$���������Y�� �������ก
�%�� 0.52 �
/ ��/ !�
��� ��:� 0.85 �
/ ��/ !�
��� ��%��:��)���� 38.82% �,��
��(���� 
ก������ 29 �(���� �%���*�9� 27 �(���� �
����ก��������#������9����ก�������
%��̂
��ก�%�� 
120 ��+# �*�9� 9 ��+# ��%��:� 92.50%  �������+U�Y��ก���%��%8����ก��������ก 52.08% 
��:� 84.56% �������(���:��)���� 38.41 
 
 



  

����� 3 

��	�ก��������ก������� 
 

��������������������� 
 ������ก�	
��ก� ����������������������������ก����� ��!
�"ก���� 1 ��� �$%&'�
�$&��(����������)�$ �"��
(����*�����$��%���+,�-��&ก��,�,���+� .��&��/���-�
 */$,

��0���
( 39 )�� 62,400 ����,��  ��,
8��ก�� 492 +� ��ก�	�ก����ก��9-�ก�. ��������0(�,
���ก����������$�$��: ��ก.ก������ก�	
��ก� ���$��,
������%��+�0��
ก 12 ������ !�(�
���ก��9-�ก�.�
( �ก���ก����ก)� ���� ���;<,���������������$�$��: ����/�����������  
���������/��$ก��,��9
��ก� ��8����ก *��:��,�$�"$��:  ���0(� = ก��>����������
8��ก�� ������� 2 ก� ก��
( 1 ���(,�>����������� �� 08.15 �. "�� 16.50 �. ,
���������������
�&� 60 ��
 ,
ก�8�ก 2 ���� ������ 10 ��
 ก��
( 2 �>����������� �� 20.15 �. "�� 04.50 �. ,

����������������&� 60 ��
 ,
ก�8�ก 2 ���� ������ 10 ��
 /�� �/�%�����
( 3-1 
 
����
( 3-1  ���ก��>����������� 2 ก����������ก�	
��ก� 
 
�������� ��������� ���� ������ (����) 

1 ����C��ก��
( 1 ����&,/ 8 ��(�*,� 08.00-17.00 540 
2 ����-, 08.00-08.15 -15 
3 8�ก�����
( 1 10.00-10.10 -10 
4 8�ก���������&� 12.00-13.00 -60 
5 8�ก�����
( 2 15.00-15.10 -10 
6 �C+�,���/ 16.50-17.00 -10 

 ����
(%��%�ก�����  435 
1 ����C��ก��
( 2 ����&,/ 8 ��(�*,� 20.00-05.00 540 
2 ����-, 20.00-20.15 -15 
3 8�ก�����
( 3 22.00-22.10 -10 
4 8�ก���������&� 00.00-01.00 -60 
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����
( 3-1  (���) 
 
�������� ��������� ���� ������ (����) 

5 8�ก�����
( 4 03.00-03.10 -10 
6 �C+�,���/ 04.50-05.00 -10 

  ����
(%��%�ก�����  435 
 
 ����G�	H:���������ก�	
��ก� +0� �����������ก��$��$����&,/��� ��!
�I�,�"
ก���� 1 ���/��G8�
( 3-1 */$��������.��Cก����� �����%&���ก+��Cก���0(�,���ก������
 ��!
�I�,/��G8�
( 3-2  ��/C����ก�%�����������)� 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
G8�
( 3-1  ����G�	H:���������ก�	
��ก� 
 
 

 

 

 

 

 

 
 
G8�
( 3-2   ��!
�I�,����"ก������/ 1 ��� 
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  ���0���0(��,.ก������9��������/�����.�,�$ก�����G$%�*����  ��
8���,
8��ก����+������%�ก�����ก���������$ก�������������*+������ก�����
 ��!
�"ก������/ 1 ��� ��0(��.ก��+�$��������.ก�"�
��ก���&�� /������.��,
+C��(�%&�
�Cก���ก�ก�����ก���������$ก�������������*+������ก����� ��!
�"ก������/ 1 
���  �� ก�)��;'&/��ก��� 
 /�������$ก������
(.���ก� +0� �$ก�������������*+������ก����� ��!
�"
ก������/ 1 ��� /��G8�
( 3-3 !�(� �����ก���� 2 �$ก����� +0� �$ก�������������*+��
����ก����� ��!
�"ก������/ 1 ��� ���!�$  ���$ก�������������*+������ก�����
 ��!
�"ก������/ 1 ��� ����� 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
G8�
( 3-3  ����G�	H:����$ก�������������*+������ก����� ��!
�"ก������/ 1 ��� 
 
 */$,
�������ก�/C����ก���.�$ /���
� 
 1.  ��ก�ก�����ก����� 
 2.  &���,��J�����$ก����� 
 3.  ���+��&:ก�����ก����� ��กC&�/�;'&&��ก 
 4.  ���� ����ก�������-� ก�)��;'& 
 5.  /C����ก�������-� ก�)��;'& 

���!�$ ����� 
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 6.  ��-��� 
 7.  �$����ก���.�$ 
  �/�/��G8�
( 3-4 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

G8�
( 3-4  �������ก�/C����ก���.�$ 
 
 
 

��ก�ก�����ก����� 

&���,��J����

�$ก����� 

���+��&:ก�����ก�����

 ��กC&�/�;'&&��ก 

���� ����ก�������-�

 ก�)��;'& 

/C����ก�������-� ก�)�

�;'& 

��-��� 

�$����ก���.�$ 
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!"ก��ก�����ก��ก��#��$ 
 ก�����ก���������$ก����������������ก��*+������ก����� ��!
�"ก���� 
�
(�Cก���ก����� 2 �$ก����� +0� �$ก����������������!�$  ���$ก���������� */$,

�$����
$/�����������ก��*+������ก����� ��!
�"ก�������!�$ ������� /��G8�
( 3-5 
 ��,
�������ก����ก����������$��$.��������������C��K.���/�� ��G�,�ก�����ก�����
*/$������ (Outline process chart) �������G�	H:/��G8�
( 3-6  ��G8�
( 3-7 
 

 
 
G8�
( 3-5  �����������ก��$��$���*+������ก����� ��!
�"ก����������!�$ ������� 
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G8�
( 3-6   ��G�,�ก����ก����������*+������ก����� ��!
�"ก�������!�$*/$������ 
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G8�
( 3-7   ��G�,�ก����ก����������*+������ก����� ��!
�"ก���������*/$������ 
 
 �,�"��
$�%&��$��%�������)/�� ก�,ก��+�0(���
( (Flow diagram) �80(�%&����"��
�C���
(�������ก�����ก�����%��;..-��� /��G8�
( 3-8 
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G8�
( 3-8  �$ก����������������ก��*+������ก����� ��!
�"ก�������!�$ ���� 
 

�$ก����ก������� 

 2  3 

 1 

 4 

 5 

 6 
 

�$ก����ก�����!�$ 

 

 
 

 

2 

  

6 

1 

3 

4 

5 
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 1.  '��ก��#��$(�)�'*�����ก��+,��'*��ก������-('.��/ก��������.��� 

  1.1  �"�
���
( 1: R-01 ��0(�,a���ก�/��%����ก���������, �����a���ก�
/��%� (%��*����%�ก���0(�, 3 �+�0(�� !�(��C�����,ก�� ��%��8��ก�� 1 +�) 
  1.2  �"�
���
( 2: R-02 ��0(�,a���ก�/����ก���ก���������, �����a���ก�
/����ก 2  ����0(�, (%��8��ก�� 1 +�) 
  1.3  �"�
���
( 3: R-12 ��0(�,a���ก�/����ก���ก���������, �����a���ก�
/����ก 2  ����0(�, (%��8��ก�� 1 +�) 
  1.4  �"�
���
( 4: R-03 ��0(�,กC&�/.-/���ก��a���ก�/����กก��a���ก�
/��%� (%��8��ก�� 2 +�) 
  1.5  �"�
���
( 5: R-04 ��0(�,��K,a���ก�/����กก��a���ก�/��%�  
(%��*����%�ก���0(�, 3 �+�0(�� !�(��C�����,ก�� ��%��8��ก�� 1 +�) 
  1.6  �"�
���
( 6: R-05 ���.��� ก�)� �����.-%����ก�� (%��8��ก�� 1 +�) 
 2.  '��ก��#��$(�)�'*�����ก��+,��'*��ก������-('.��/ก����������� 

  2.1  �"�
���
( 7: R-06 ��0(�,a���ก�/��%����ก���������, �����a���ก�
/��%� (%��*����%�ก���0(�, 3 �+�0(�� !�(��C�����,ก�� ��%��8��ก�� 1 +�) 
  2.2  �"�
���
( 8: R-07 ��0(�,a���ก�/����ก���ก���������, �����a���ก�
/����ก 2  ����0(�, (%��8��ก�� 1 +�) 
  2.3  �"�
���
( 9: R-11 ��0(�,�������, �����a���ก�/����ก 2  ����0(�, ��
��0(�,�������, ��.-/��ก&,$��� ��!
 (%��8��ก�� 1 +�) 
  2.4  �"�
���
( 10: R-08 ��0(�,กC&�/.-/���ก��a���ก�/����กก��a���ก�
/��%� (%��8��ก�� 1 +�) 
  2.5  �"�
���
( 11: R-09 ��0(�,��K,a���ก�/����กก��a���ก�/��%�  
(%��*����%�ก���0(�, 3 �+�0(�� !�(��C�����,ก�� ��%��8��ก�� 1 +�) 
  2.6  �"�
���
( 12: R-10 ���.��� ก�)� �����.-%����ก�� (%��8��ก�� 1 +�) 
  �$����
$/�������ก��C����� �����"�
,
/���
� ���� ��G�,�ก�����ก����� 
(Flow process chart) )/� �/�%�G+���ก ก 
  �$ก����������������ก��*+������ก����� ��!
�"ก�������!�$ 
  1.  �"�
���
( 1: R-01 ��0(�,a���ก�/��%����ก���������, �����a���ก�/��
%� (%��*����%�ก���0(�,)  
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  �C��������a���ก�/��%�ก���������, ��a���ก�/��%�,���ก��%��.�bก 
.ก����ก/�-c,��(�ก�%&�*������0(�,�C�� /��G8�
( 3-9 

 
 
 

 
 
 
 
 

G8�
( 3-9  ก���0(�,a���ก�/��%����ก���������, ��a���ก�/��%� 
 
  2.  �"�
���
( 2: R-02 ��0(�,a���ก�/����ก���ก���������, �����a���ก�
/����ก ����0(�,�
( 1-2 (%��+�%�ก���0(�,) 
  �C��������a���ก�/����กก���������, �����a���ก�/����ก ,���ก��
%��.�bก .ก������0(�, ����0(�, 2  ����0(�,%� ����� /��G8�
( 3-10 
 

 
 

 
 
 

 
 
 
 
G8�
( 3-10  ก���0(�,a���ก�/����ก���ก���������, �����a���ก�/����ก%� �����  
    2  ����0(�, ����$ก��������!�$ 
 
  3.  �"�
���
( 3: R-12 ��0(�,a���ก�/����ก���ก���������, �����a���ก�
/����ก ����0(�,�
( 3-4 (%��+�%�ก���0(�,) 

��0(�, 2  ����� 
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  �C��������a���ก�/����ก�
(��0(�,�������, �����a���ก�/����ก ���.ก
�"�
���
( 2 ,%��.�bก .ก������0(�, ����0(�, 2  ����0(�,%� ���,$� /��G8�
( 3-11 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
G8�
( 3-11  ก���0(�,a���ก�/����ก���ก���������, �����a���ก�/����ก%� ��$�  
    2  ����0(�, 
 
  4.  �"�
���
( 4: R-03 ��0(�,กC&�/.-/���ก��a���ก�/����กก��a���ก�
/��%� 
  �C������a���ก�/����กก��a���ก�/��%��
(��0(�,���K. ���.ก�"�
���
( 1 
ก���"�
���
( 11 ,%��.�bก */$�Ca���ก�/����ก%��ก��� ����Ca���ก�/��%����ก�
/���� .ก����ก/�-c,�K�+�������Cก���0(�,กC&�/.-/���� 2 /�� !�(��"�
���
�����%��8��ก�� 
2 +� (��0(�,กC&�/.-/�80(��d��ก��������+�$���&�0��$$����	���0(�,��K,/��$*����) /��G8�
( 
3-12 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
G8�
( 3-12  ก���0(�,กC&�/.-/a���ก�/����กก���������, ��a���ก�/��%� 

��0(�, 2  ��$� 
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  5.  �"�
���
( 5: R-04 ��0(�,��K, (%��*����%�ก���0(�,) 
  �C�������
(��0(�,กC&�/.-/ ���.ก�"�
���
( 4 ,%��.�bก .ก����ก/�-c,�K�+������
 ��ก/�-c,��(�*������0(�,�C��  ���	�*�����Cก���0(�,8��ก����K++�,*����������
/��$�+�0(��,0� Box width gauge /��G8�
( 3-13 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
G8�
( 3-13  ก���0(�,��K, (Full welding) 
 
  6.  �"�
���
( 6: R-05 ���.��� ก�)� �����.-%����ก�� 
  �C�������
(��0(�,��K, ���.ก�"�
���
( 5 ,���.��� ����0(�,  ���Cก�
�.
$��)��ก �����$��0(�, ��$���กK/��0(�, .ก����&$���������C��K.���.-�������ก�����%&�ac$
.�/������)� /��G8�
( 3-14 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

G8�
( 3-14  ก����.��� ก�)� �����.-%����ก�� 
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  �$ก����������������ก��*+������ก����� ��!
�"ก��������� 
  1.  �"�
���
( 1: R-06 ��0(�,a���ก�/��%����ก���������, �����a���ก�/��
%� (%��*����%�ก���0(�,) 
  �C��������a���ก�/��%�ก���������, ��a���ก�/��%�,���ก��%��.�bก 
.ก����ก/�-c,��(�ก�%&�*������0(�,�C�� /��G8�
( 3-15 

 
 
 
 
 
 
 

 
G8�
( 3-15  ก���0(�,a���ก�/��%����ก���������, ��a���ก�/��%� 
 
  2.  �"�
���
( 2: R-07 ��0(�,a���ก�/����ก���ก���������, �����a���ก�
/����ก 2  ����0(�, (%��+�%�ก���0(�,) 
  �C��������a���ก�/����กก���������, �����a���ก�/����ก ,���ก��
%��.�bก .ก������0(�, ����0(�, 2  ����0(�,%� ��$� /��G8�
( 3-16 
 

 
 

 
 
 

 
 
 
G8�
( 3-16  ก���0(�,a���ก�/����ก���ก���������, �����a���ก�/����ก%� �����  
    2  ����0(�, ����$ก���������� 

��0(�, 2  ��$� 
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  3.  �"�
���
( 3: R-11 ��0(�,�������, �����a���ก�/����ก 2  ����0(�,ก��
��0(�,�������, ��.-/��ก&,$��� ��!
 (%��+�%�ก���0(�,) 
  �C��������a���ก�/����ก�
(��0(�,�������, �����a���ก�/����ก ���.ก
�"�
���
( 2 ,%��.�bก .ก������0(�, ����0(�, 2  ����0(�, %� ���,���  ���Cก����ก��
 ����0(�,�������, ��.-/��ก&,$��� ��!
 /��G8�
( 3-17 

 

 
 
 
 

 
 
 
 
G8�
( 3-17  ก���0(�,a���ก�/����ก���ก���������, �����a���ก�/����ก%� ��$�  
    2  ��ก����0(�,�������, ��.-/��ก&,$��� ��!
 
 
  4.  �"�
���
( 4: R-08 ��0(�,กC&�/.-/���ก��a���ก�/����กก��a���ก�
/��%� 
  �C������a���ก�/����กก��a���ก�/��%��
(��0(�,���K. ���.ก�"�
���
( 6 
ก���"�
���
( 9 ,%��.�bก */$�Ca���ก�/����ก%��ก��� ����Ca���ก�/��%����ก�
/���� .ก����ก/�-c,�K�+�������Cก���0(�,กC&�/.-/���� 2 /�� !�(��"�
���
�����%��8��ก�� 
2 +� (��0(�,กC&�/.-/�80(��d��ก��������+�$���&�0��$$����	���0(�,��K,/��$*����) /��G8�
( 
3-18 
 
 
 
 
 
 

��0(�, 2  ����� 
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G8�
( 3-18  ก���0(�,กC&�/.-/a���ก�/����กก���������, ��a���ก�/��%� 
 
  5.  �"�
���
( 5: R-09 ��0(�,��K, (%��*����%�ก���0(�,) 
  �C�������
(��0(�,กC&�/.-/ ���.ก�"�
���
( 10 ,%��.�bก .ก����ก/�-c,�K�+
������ ��ก/�-c,��(�*������0(�,�C��  ���	�*�����Cก���0(�,8��ก����K++�,*����
������/��$�+�0(��,0� Box width gauge /��G8�
( 3-19 
 

 
  
 
 

 
 
 
 
G8�
( 3-19  ก���0(�,��K, (Full welding) 
 
  6.  �"�
���
( 6: R-10 ���.��� ก�)� �����.-%����ก�� 
  �C�������
(��0(�,��K, ���.ก�"�
���
( 11 ,���.��� ����0(�,  ���Cก�
�.
$��)��ก �����$��0(�, ��$���กK/��0(�, .ก����&$���������C��K.������.-����ก�����%&� 
ac$.�/������)� /��G8�
( 3-20 
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G8�
( 3-20  ก����.��� ก�)� �����.-%����ก�� 
 

1�������$�2�����'��ก��#��$+,��'*��ก������-('.��/ก���� 
 1.  -�*�-�กก�����ก��#��$��ก��3�ก�����ก���*�� 

 .กก���ก��������ก�����&��ก����$ก����ก��*+������ก����� ��!
 
�"ก����8���,
�$ก����� 2 �$ก�����  ��,
�������ก������$ก������� 6 �������&��ก 
&���.ก���������ก�.��)/� �������ก������$��$ �80(�&���,��J� �����+��&:�� 
  1.1  �$ก����������������ก��*+������ก����� ��!
�"ก�������!�$ 
   1.1.1  �������ก���0(�,a���ก�/��%����ก���������, �����a���ก�/��%�
�,�" ����������$��$)/� 7 �������$��$ /�� �/�%�����
( 3-2 
 
����
( 3-2  �������$��$���ก�����ก���0(�,a���ก�/��%����ก���������, ��a���ก� 
  /��%�����$ก��������!�$ 
 

��)�$����� ���������ก�����ก�� 

1 &$����������a���ก�/��%�%��.�bก 
2 ก/�-c,�K�+������ 
3 &$�����������������, ��a���ก�/��%�%��.�bก 
4 ก/�-c,�K�+������ 
5 ก/�-c,��(�*������0(�,�C�� 
6 *������0(�,�C�� 
7 ������ก 
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   1.1.2  �������ก���0(�,a���ก�/����ก���ก���������, �����a���ก�/��
��ก  ����0(�,�
( 1-2 �,�" ����������$��$)/� 7 �������$��$ /�� �/�%�����
( 3-3 

 
����
( 3-3  �������$��$���ก�����ก���0(�,a���ก�/����ก���ก���������, �� 
  ���a���ก�/����ก ����0(�,�
( 1-2 ����$ก��������!�$ 
 

��)�$����� ���������ก�����ก�� 

1 &$�������������:����:%��.�bก 
2 ก/�-c,�K�+������ 
3 &$�����������������, �����a���ก�/����ก %��.�bก 
4 ก/�-c,�K�+������ 
5 ��0(�,���ก�� ����0(�,�
( 1-2 
6 ก/�-c,��/�K�+������ 
7 ������ก���)�$���"�
�����)� (R-12) 

 
   1.1.3  �������ก���0(�,a���ก�/����ก���ก���������, �����a���ก�/��
��ก  ����0(�,�
( 3-4 �,�" ����������$��$)/� 5 �������$��$ /�� �/�%�����
( 3-4 

 
����
( 3-4  �������$��$���ก�����ก���0(�,a���ก�/����ก���ก���������, �� 
  ���a���ก�/����ก ����0(�,�
( 3-4 ����$ก��������!�$ 
 

��)�$����� ���������ก�����ก�� 

1 &$�������� (�
(���,.ก�"�
�� R-02) %��.�bก 
2 ก/�-c,�K�+������ 
3 ��0(�,�������, �� 2  ����0(�, 
4 ก/�-c,��/�K�+������ 
5 ����������ก 
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   1.1.4  �������ก���0(�,กC&�/.-/���ก��a���ก�/����กก��a���ก� 
/��%��,�" ����������$��$)/� 7 �������$��$ /�� �/�%�����
( 3-5 
 
����
( 3-5  �������$��$���ก�����ก���0(�,กC&�/.-/���ก��a���ก�/����ก 
  ก��a���ก�/��%�����$ก��������!�$ 
 

��)�$����� ���������ก�����ก�� 

1 &$��a���ก�/����ก.ก�"�
�� R-12 %��.�bก 
2 ก/�-c,�K�+������ 
3 &$��a���ก�/��%�.ก�"�
�� R-01 %��.�bก 
4 ก/�-c,�K�+������ 
5 ��0(�,กC&�/.-/���ก�� 
6 ก/�-c,��/�K�+������ 
7 ����������ก 

 
   1.1.5  �������ก���0(�,��K, �,�" ����������$��$)/� 4 �������$��$ /�� �/�
%�����
( 3-6 

 
����
( 3-6  �������$��$���ก�����ก���0(�,��K,����$ก��������!�$ 
 

��)�$����� ���������ก�����ก�� 

1 &$���������
(��0(�,กC&�/.-/���ก�����K. ���.ก�"�
�� R-03 %��.�bก 
2 ก/�-c,�K�+������ 
3 ก/�-c,��(�*������0(�,�C�� �����.���+�,*� (Box width) ��������� 
4 ����������ก 

 
   1.1.6  �������ก����.��� ก�)� �����.-%����ก�� �,�" ����������$��$
)/� 3 �������$��$ /�� �/�%�����
( 3-7 
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����
( 3-7  �������$��$���ก�����ก����.��� ก�)� �����.-%����ก������$ก����� 
     ���!�$ 
 

��)�$����� ���������ก�����ก�� 

1 &$�������� 
2 �.
$��)��ก ��� ����0(�, 
3 ���.-����ก�� 

 
  1.2  �$ก����������������ก��*+������ก����� ��!
�"ก��������� 
   1.2.1  �������ก���0(�,a���ก�/��%����ก���������, �����a���ก�/��%�
�,�" ����������$��$)/� 7 �������$��$ /�� �/�%�����
( 3-8 

 
����
( 3-8  �������$��$���ก�����ก���0(�,a���ก�/��%����ก���������, ��a���ก� 
  /��%�����$ก���������� 
 

��)�$����� ���������ก�����ก�� 

1 &$����������a���ก�/��%�%��.�bก 
2 ก/�-c,�K�+������ 
3 &$�����������������, ��a���ก�/��%�%��.�bก 
4 ก/�-c,�K�+������ 
5 ก/�-c,��(�*������0(�,�C�� 
6 *������0(�,�C�� 
7 ������ก 

 
   1.2.2  �������ก���0(�,a���ก�/����ก���ก���������, �����a���ก� 
/����ก  ����0(�,�
( 1-2 �,�" ����������$��$)/� 7 �������$��$ /�� �/�%�����
( 3-9 
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����
( 3-9  �������$��$���ก�����ก���0(�,a���ก�/����ก���ก���������, �� 
  ���a���ก�/����ก ����0(�,�
( 1-2 ����$ก���������� 
 

��)�$����� ���������ก�����ก�� 

1 &$�������������:����:%��.�bก 
2 ก/�-c,�K�+������ 
3 &$�����������������, �����a���ก�/����ก%��.�bก 
4 ก/�-c,�K�+������ 
5 ��0(�,���ก�� ����0(�,�
( 1-2 
6 ก/�-c,��/�K�+������ 
7 ������ก���)�$���"�
�����)� (R-11) 

 
   1.2.3  �������ก���0(�,a���ก�/����ก���ก���������, �����a���ก�/��
��ก  ����0(�,�
( 3-4  ����0(�,�������, ��.-/��ก&,$��� ��!
 �,�" ����������$��$)/� 7 
�������$��$ /�� �/�%�����
( 3-10 
 
����
( 3-10  �������$��$���ก�����ก���0(�,a���ก�/����ก���ก���������, �� 
  ���a���ก�/����ก ����0(�,�
( 3-4 ����$ก���������� 
 

��)�$����� ���������ก�����ก�� 

1 &$�������� (�
(���,.ก�"�
�� R-07) %��.�bก 
2 ก/�-c,�K�+������ 
3 &$�����������������, ��.-/��ก&,$��� ��!
%��.�bก 
4 ก/�-c,�K�+������ 
5 ��0(�,���ก�� ����0(�,�
( 3-4  ����0(�,�������, ��.-/��ก&,$��� ��!
 
6 ก/�-c,��/�K�+������ 
7 ������ก 

 
   1.2.4  �������ก���0(�,กC&�/.-/���ก��a���ก�/����กก��a���ก�/��
%��,�" ����������$��$)/� 7 �������$��$ /�� �/�%�����
( 3-11 
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����
( 3-11  �������$��$���ก�����ก���0(�,กC&�/.-/���ก��a���ก�/����ก 
  ก��a���ก�/��%� ����$ก���������� 
 

��)�$����� ���������ก�����ก�� 

1 &$��a���ก�/����ก.ก�"�
�� R-11 %��.�bก 
2 ก/�-c,�K�+������ 
3 &$��a���ก�/��%�.ก�"�
�� R-06 %��.�bก 
4 ก/�-c,�K�+������ 
5 ��0(�,กC&�/.-/���ก�� 
6 ก/�-c,��/�K�+������ 
7 ����������ก 

 
   1.2.5  �������ก���0(�,��K, �,�" ����������$��$)/� 4 �������$��$ /�� �/�
%�����
( 3-12 

 
����
( 3-12  �������$��$���ก�����ก���0(�,��K,����$ก���������� 
 

��)�$����� ���������ก�����ก�� 

1 &$���������
(��0(�,กC&�/.-/���K. ���.ก�"�
�� R-08 %��.�bก 
2 ก/�-c,�K�+������ 
3 ก/�-c,��(�*������0(�,�C�� �����.���+�,*� (Box width) ��������� 
4 ����������ก 

 
   1.2.6  �������ก����.��� ก�)� �����.-%����ก�� �,�" ����������$��$
)/� 3 �������$��$ /�� �/�%�����
( 3-13 
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����
( 3-13  �������$��$���ก�����ก����.��� ก�)� �����.-%����ก������$ก����� 
   ����� 
 

��)�$����� ���������ก�����ก�� 

1 &$�������� 
2 �.
$��)��ก ��� ����0(�, 
3 ���.-����ก�� 

 
 �,0(�)/��Cก���ก� �� �����$��$��� �����"�
�� ����C,��
$����� ��G�,�
ก�����ก���������� �80(���$���ก����%. ����$���ก�.�����/��$ /�� �/�%�G+���ก ก 
 2.  �������ก�����ก���*���4ก��)�$����5)��$�� 10 ,��)� -��1�������,��)�ก��������� 

 ก���ก���������ก�%����9
ก�.����� ����&���$��$��$ (Repetitive timing)  ����C
ก������ก��%� ��I��:, .�+���-ก��$��$ .ก����+C��	&.C���+����%�ก�.����� (n) 
G$%��+�,����0(��$���
( 95%  ��+�,��
($����),��ก�� ±5% /�� �/�%�G+���ก + */$
���
$���
$�+��
()/�ก��G8�
( 2-6 !�(�,
����ก�+C��	�,ก��
( 3-1 
 

         = +�.C����
(��k/��� (����$, 2 �C &���)                           (3-1) 
  

 �,0(� +� H +0� +��
(����
(�-/������,��%�ก�-�,�
(�/���.����� 
    +� L +0� +��
(�(C�
(�-/������,��%�ก�-�,�
(�/���.����� 
 3.  �������ก�����ก���*���7����$�� -��1�������$�2�� 

 &���.กก�.���������-ก��$��$����.C��� 10 +����  ��+C��	&+�         ����C)�
&+�.C���+����*/$���
$���
$�+��
()/�ก��G8�
( 2-6 ��$��$%/�
(,
.C���+�����
(����.������ก�� 
10 +���� กK)/��Cก�.������8�(,���, .ก����&������ ��&�0�����n�
($ ��� ����������80��J� 
/���,ก��
( 3-2 
 

        ���80��J� = ����n�
($�
()/�.กก�.�� x Rating             (3-2) 
 

 */$กC&�/+� Rating ���ก�� 1 �,���กC&�/���������.ก����&���,��J�  
/���,ก��
( 3-3 �$����
$/ �/�%�G+���ก . 
 

   ���,��J� = ���80��J� + (���80��J� x ����:�!K������0(�)                (3-3) 

H-L 

H+L 

H-L 

H+L 
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 .กก���ก�8���+�����:�!K��:�����0(��
(���������ก�	
��ก�กC&�/���ก�� 15% !�(�
�,�"��-����,��J�ก��C��%� �����"�
��)/�/��G8�
( 3-21  ��G8�
( 3-22 
 

 
 
G8�
( 3-21  ���,��J�ก��C������$ก�����*+������ก������"ก��������� 
 

 
 
G8�
( 3-22  ���,��J�ก��C������$ก�����*+������ก������"ก�������!�$ 
 

���,���18ก�����ก��#��$-��ก��1��9:1�1��ก 
 .ก���,��+�,����ก�����������-/�����ก+����� �����(,��/�����$ก����ก��+���� �ก
���ก�� 25,260 ����/ �/0�� ����C������������n�
($ 21 ��� /������+�,����ก����������ก�� 
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25,260/21 = 1,204 ����/ ���  �����ก�� 1,204/2 = 602 ����/ ก� /������ Takt time (TT) = (435*
60)/602 = 43.4 ����
/ ���� !�(��,0(��C,��
$�ก�����,��J�ก��C�� /��G8�
( 3-23  ��G8�
( 
3-24 8������ก������$��G$%������ Takt time !�(�"0���������,
กC���ก������
(�,�"����)/�
�,+�,����ก������ก+�  
 

 
 
 

G8�
( 3-23  ���,��J�ก��C������$ก������������
$�ก�� Takt time 
 

 
 
G8�
( 3-24  ���,��J�ก��C������$ก��������!�$��
$�ก�� Takt time 
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  ��.กก��กK����,��+�,����ก������ก+����� ���~8.�. 2558-8.�. 2559 /������
(  
3-14 8���+�,����ก�������.��������ก+����$ก��+�,����ก��
(���(,��/�����$ก����� 
+���� �ก !�(�,
+�,����ก�,ก�
(�-/���ก�� 22,250 ����/ �/0�� /����������Cก���ก�.��)/��Cก�
+C��	& Takt time %&,� )/�/���
� 22,250/21 = 1,060 ����/ ���  �����ก�� 1,060/2 = 530 ����/ ก� 
/������ Takt time (TT) = (435*60)/530 = 49.3 ����
/ ����  ����C,���
$���
$�ก�����,��J�
����$ก��������� 2 %&,�/��G8�
( 3-25  ��G8�
( 3-26 
 
����
( 3-14  ���,	+�,����ก������ก+�%��;..-������� ���~ 8.�. 2558-8.�. 2559 
 

,���$���ก�� �;7.!. 2558 �;7.!. 2559 

Jan 17,880 18,510 
Feb 18,285 20,505 
Mar 20,925 20,850 
Apr 14,949 14,055 
May 17,855 17,000 
Jun 19,200 19,070 
Jul 20,619 17,535 

Aug 16,602 18,810 
Sep 20,228 18,935 
Oct 18,805 18,830 
Nov 19,314 22,250 
Dec 16,750 18,050 
�n�
($ 18,451 18,700 
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G8�
( 3-25  ���,��J�ก��C������$ก������������
$�ก�� Takt time %&,� 
 

 
 
 
G8�
( 3-26  ���,��J�ก��C������$ก��������!�$��
$�ก�� Takt Time %&,� 
 
 .กG8�
( 3-25  ��G8�
( 3-26 8������,��J�����$ก��������� 2 �$ก����� 
กK$��,
����(Cก�� Takt time ,ก �,�"+C��	������9�G8�$ก�����*+������ก�����
 ��!
�"ก������/ 1 ��� ���� 2 �$ก�����)/�/���
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 ������9�G8�$ก����������  
  = ����,���%� �����"�
/ (.C����"�
 x Cycle time ����-/)  
  = (40.4+30.3+25.6+29.7+43.2+32.4)/ (6 x 43.2) 
  = 78% 
 ������9�G8�$ก��������!�$  
  = ����,���%� �����"�
/ (.C����"�
 x Cycle time ����-/)  
  = (41.6+22.0+25.3+25.4+43.5+33.4)/ (6 x 43.5) 
  = 73% 
 .ก���,��������9�G8�$ก������������.�/�$��%������
(),������ก  �� �/�"��ก�,

+�,��'�����$��,ก.���Cก�+C��	&�"�
���������>
)/�/���
� 
 .C����"�
�������  
  = )!�+��)�,:��,�-ก�"�
��/  �K+)�,:%&,� 
  = (40.4+30.3+25.6+29.7+43.2+32.4)/ 49.3  
  = 5 �"�
�� 
 .C����"�
�����!�$  
  = )!�+��)�,:��,�-ก�"�
��/  �K+)�,:%&,� 
  = (41.6+22.0+25.3+25.4+43.5+33.4)/ 49.3  
  = 4 �"�
�� 
 ��-�)/����"�
���
(�&,��,����$ก���������� +0� 5 �"�
��  ���"�
��
�
(�&,��,����$ก��������!�$ +0� 4 �"�
�� /�������"�
���
(�&,��,����$ก�����
*+������ก����� ��!
�"ก������/ 1 ��� +0� 9 �"�
�� 
 .ก�;'&�ก�/ก������&�0��ก�/ก���+�$���8��ก��%��$ก�����*+��
����ก����� ��!
�"ก������/ 1 ��� &���.กก���ก� ���8��� Takt time �
(%�� 
%�ก���/�����$ก�����%�+���� �ก����),��&,��,ก��+�,����ก�%��;..-��� �C%&��ก�/ 
ก�ก��.$�� &�0�,
�"�
��,ก�ก��)� !�(��C%&�������9�G8�$ก�����+�������(C /������
�����.�$ ���
,��%������� ,
+�,�&K���+��,
ก��/&�0�$-���,�"�
�� 8���,������ก ��
�-�ก�	:���$%�ก��C��%&���$ ����/��K����� 
 
 
 



53 

�'��-�����ก��������4�-ก����9:1� 
 &���.ก�
()/����+��&:�;'&�
(�ก�/����ก��*����ก�	
��ก� ��� .����/���%. ก�)��;'&
%���0(��ก������$ก�����%&,�%&��&,��,ก�� Takt time */$%��&��กก� ECRS ,���$%� 
ก�������-�ก�����ก����� */$�
,)/��Cก���/,�,������
,���-กac$�
(�ก
($����� )/� ก� 
ac$���� ac$+��+-,+-	G8 ac$����ก��, ac$!��,�C�-�  ��ac$�� �� ��+��+-,ก����� 
&��9
%�ก� ก�)��;'&)/�/���
� 
 1.  '��ก��#��$(�)�'*�����ก��+,��'*��ก������-('.��/ก����������� 

  1.1  $�$�"�
���
( 2 ��,���ก���"�
���
( 1  
  .กG8�
( 3-25 .��&K�)/������)!�+��)�,:%��"�
���
( 1  ���"�
���
( 2  
�(Cก����� �K+)�,:,ก*/$�n8��"�
���
( 2 !�(���.��C��,ก���"�
���
( 1 )/�  �����
($�
��9
ก���0(�,���ก��.ก%��8��ก����0(�,����%��*����%�ก���0(�, !�(�.��,�"�/���%� 
ก���0(�,���ก����)/���0(��.ก,
*���� 3 ��� %�ก���0(�,  �����%�ก��+�0(���
(&�0�&$��.��
�������,�"�C)/�%��	��
(��*�����Cก���0(�,���ก�� /������.���C%&�)/� ��+�/ 
%�ก���,ก������"�
���
( 1 ก���"�
���
( 2 /��G8�
( 3-27 
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G8�
( 3-27   ��+�/ก�������-�ก�����ก���������� 
 

1.2   $-��"�
�
( 4  ����ก ���-�ก�	:�8�(,%��"�
���
( 5 
  %��"�
���
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� +0� �d��ก��ก�+�$������������
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���
( 5 !�(�.ก�/�,���)!�+��)�,: �� �K+)�,:%��"�
���
( 5 ,
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%ก���+
$�ก��,ก /��G8�
( 3-23 .���C%&������8�(,�"�
���
( 4 ����,  ��.ก+C��	& �K+)�,:
%&,� ���Cก����
$���
$�ก�����)!�+��)�,: /��G8�
( 3-25  ���8������)!�+��)�,:$��&��.ก
 �K+)�,: .��,
+C",���C),������0(�,กC&�/.-/���ก��ก��� ���� = �
(%��"�
���
( 5 กK,

�-�ก�	:.��$�/�&,0��ก���"�
���
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( �ก��� +0� ),�,
�-�ก�	:+��+-,+�,*���������� 
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���
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���
( 4 ��ก)� /��G8�
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 2.  '��ก��#��$(�)�'*�����ก��+,��'*��ก������-('.��/ก��������.��� 

  2.1  $�$�"�
���
( 2 ��,���ก���"�
���
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���
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( 3-26 .��&K�)/������)!�+��)�,:%��"�
���
( 1 �"�
���
( 2  ��
�"�
���
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  2.2  $-��"�
�
( 4  ����ก ���-�ก�	:�8�(,%��"�
���
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( 4 +�,�C+�'���ก�����ก��
� +0� �d��ก��ก�+�$������������
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���
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���
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$�ก��,ก /��G8�
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���
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 �K+)�,:%&,� ���Cก����
$���
$�ก�����)!�+��)�,: /��G8�
( 3-26  ���8��� ���)!�+��)�,:
$��&��.ก �K+)�,: .��,
+C",���C),������0(�,กC&�/.-/���ก��ก��� ���� = �
(%��"�
���
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กK,
�-�ก�	:.��$�/�&,0��ก���"�
���
( 4 �
( �ก��� +0� ),�,
�-�ก�	:+��+-,+�,*���������� 
/������.���C%&�)/� ��+�/%�ก��8�(,�-�ก�	:+��+-,+�,*����������%��"�
���
( 5  ��$-�
�"�
���
( 4 ��ก)� /��G8�
( 3-28  �����)!�+��)�,:�.�8�(,������� 
 ��-� ����ก�������-� ก�)��;'&�,&��กก� ECRS /�� �/�%�����
( 3-15 
 ������
( 3-16 
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( 4  ����ก ���-�ก�	:�8�(,%��"�
���
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 1.  ก
����!���"#$ก%
&�
'��(������ 
 ก������ก�	
	��
	��	���������ก�	��ก�������
���
��������������ก�	
	��
	�
�ก���
 !"�ก��� �#$%�&���&����������ก�	
	��
	����&���	'�ก���
 !"�����	�����(��)*ก�	
��+����ก������+����	$%���$� �
ก	,-.��(��ก�	/+���+0�.���	$%���$��������ก		���&�"ก�	
�#$%����+��+�ก�,0��)*ก�	������ ����*1 
  1.1  �.��/�45��ก��ก		���*�5, (Multiple activity chart) �#$%����+��+�ก�,0��)*ก�	
������"	$�����&��#��)-	0"�������+0��	$%����ก	 �#$%�&���&�������������*%�0(��(&'��*���
�*% 2 	������ก��&'��*����*% 1 ��&�(ก�	/+��������� ����&����4�#�*% 4-1 �+0�����������*%�0
(��(&'��*����*% 2 	������ก��&'��*����*% 1 �+0(�&'��*����*% 3 ����&����4�#�*% 4-2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 
������ 4-1  �����������������ก��������������ก�� ��! �"���� 1 #�$ก������%����� 



 
 
������ 4-2  �����������������ก��������������ก�� ��! �"���� 1 #�$ก������%��'%�$ 
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  ��ก��	���0�"N���������+���ก�	/+�����&�(ก�	/+�������������ก�� 49.1 �����*/ 
.�1� �+0���&�(ก�	/+������M��(����ก�� 48.1 �����*/ .�1� M�%��*������(ก��� Takt time �*% 49.3 �����*/ 
.�1� ���&	
��������������ก�		��&'��*����*% 1 �+0&'��*����*% 2 �*�����
���
��� 
  1.2  ���ก�	��ก����+0��+��
	��������Tก����1����ก�	�.$%����N� �#$%���&���+0
($�(���������*%�0(�&'��*�*% 4 �+0��ก����
ก	,-�#�%���&'��*����*% 5 U�(ก�	���.������
����U����.�1������กก	0���ก�	�*% 4 �����ก�	�����1�ก��ก	0���ก�	�*% 5 ��ก��1����ก�	��+��
�.$%��
	0ก���+0�กN�����(����"��/�ก������,4�#�	��&���,4�# ���4�#�*% 4-3 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
������ 4-3  ก������ ��!��)���*ก+�#,��������� 5 
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  ��ก4�#�0�"N�����������,4�#�*%�����กก�	��+����������������*���	0���
�,4�#�(5��*% 98.4% �+0����M��(�(5��*% 94.1% M�%���$%���*(�ก��
 �����#�����*	0����,4�#�#�%���1� 
U�(��������#�%���1� 1.6% �+0����M��(�#�%���1� 2.2% ���&	
�������������*%�0���ก�	
	��
	�U�( 
(�	��ก	0���ก�	�*% 4 ����ก��ก	0���ก�	�*% 5 �*�����
���
��� 
  ��ก��1����ก�	��ก�����Tก����1�����*% 5 #	�����1�.��
ก	,-ก�	��������� W  
���4�#��4��/��ก . �#$%������,����.����(���� W ��ก�	
	��
	��+0�����,	0(0��+��$��� 
�#$%�����&���������� 
  &	

	0��,ก�	,-����.����(��ก�	
	��
	�  
   ����
+��+0
	��
	���Tก = 235,100 ��� 
   ����
+�U�	�&	���M��U	��� = 76,300 ��� 
   	0����(��(��ก	0���ก�	 = 68,600 ��� 
   	����1�&�1� = 380,000 ��� 
  ���������(�*1/5�����(������ก�	
	��
	�ก	0���ก�	/+��U�(ก�	(�	��&'��*��� 
��ก����+0����
+���Tก������1� &����
ก	,-���� W �.�� ��	$%���.$%�� �+0U	��� �
����	$%���$�
��	$%����ก	���� ���
	0&��)�4�#ก�	�.����
 ��������������%��������1� M�%�"+��ก�	
	��
	��+��

	0&��)�4�#ก�	�.�����0&5���1�������1��+0���ก	0��ก����(ก�	�.���������	$%���$���	$%����ก	 
�����1���&���������������&$%��	�����1����/5�����(�0�����������	�� 
  /+�*%�������0���	����$%����ก�	
	��
	��&	N��+��/+�*%��� �$� &���	'+�#��ก������ 
7 �� ��ก���� 14 ��/ ��� �"+$� 7 ��/ ��� �+0��ก����5+������$�����#��ก����*%	�������ก 
[\�(���+ #��������]+*%(������$�����#��ก�������ก�� 12,000 ���/ ��$�� �����1�&���	'+�
����.����(���
^�������ก�� 12,000 x 7 = 84,000 ���/ ��$�� ��ก��1�"�	0(0��+��$��������	���*% 4-1  
  
��	���*% 4-1  ก�	"�	0(0ก�	�$��� 
 

��)!���� 0 ��)!���� 1 ��)!���� 2 ��)!���� 3 ��)!���� 4 ��)!���� 5 
-380,000 84,000 84,000 84,000 84,000 84,000 
-380,000 -296,000 -212,000 -128,000 -44,000 40,000 
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  ��ก��	���0�"N����������������ก����$���"	$���$���*%�*(���������+� 
��$��&����( �$� ��$���*% 4 �+0�	�%��
����ก"	$��$�������$���*% 5 �����1�&���	'�����,���(
&�ก�	�*% 4-1 
 

PB = ���������ก����$��� + (����&����*%(������$���/ ก	0�&����&��*%�ก����1���
^�*%�$���)  (4-1) 
PB = 4 + (44,000/ 84,000) = 4.5 ��$�� 
 

 ��กก�	�����,#����	0(0��+��$����(5��*% 4.5 ��$�� ��ก��1����ก�	����&����������
ก�	
	��
	� �+0"+����ก���ก�	�������+�����ก�	&�%�M$1��+0&�%�����
ก	,-���� W �#$%���	*(� 
��ก�	�����1� 
 "+����ก��ก�������
���
����+0&	
�����)*ก�	
	��
	�ก	0���ก�	�������+�� 
��ก��1����ก�	+��$�
c������	�� U�(�*��1�����������ก�	
	��
	�ก	0���ก�	/+������*1  
 2.  ก
�!!ก�����".���/)0!��)!.�����1!��ก�2314
� 5 
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	��
	��ก���
 !"���������������0�����*ก�	��ก����+0&�%�M$1�"	$�&�%�/+��
�
ก	,-���� W ����*1  
  2.1  .����������U����.�1����  
  ��ก�	��ก�����Tก�"����&'��*����*% 5 (�����.�+�ก�,0��1����ก�	������������� 
�#*(�������ก�	��ก���.����������U����.�1�����#�%���1�����M��( �+0�������������1� U�(
	�(+0��*(���� �&����4��/��ก . �+04�#�*% 4-4 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
4�#�*% 4-4  �
ก	,-���������U����.�1����  
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  2.2  �
ก	,-+���+*(�"	$�	0����(��(	0"����ก	0���ก�	 
  ��	0"����ก�	��+$%��(��(.�1������ก&'��*���"��%��
�*ก&'��*���"��%���1�����
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	0"(����+� 
#	�����1�+�������$%�(+�����#��ก������( �����1�/5�����(����&���+0&�%�M$1��
ก	,-+���+*(�"	$�
	0����(��(	0"����ก	0���ก�	 ���4�#�*% 4-5 
 

 
 
 
 
 
 
 

 

 
4�#�*% 4-5  �
ก	,-+���+*(�"	$�	0����(��(	0"����ก	0���ก�	 
 
  2.3  �"+Nก�+0�
ก	,-���� W �*%�.���ก�	����
+�M��U	��� 
  "+����กก�	��	*(�ก�	.�1�&����+0�
ก	,-���� W �	�'����+�� /5�����(������ก�	

	0.��+0ก��"���/�ก�	�������U�(+0��*(��*ก�	�1�ก���*���� U�(���ก��"���/�ก�	�������ก�	
��.������"(�(������	�����#$%��"�ก	0��ก��&�N�ก&������"����(�*%&� 
 3.  ��
ก
��������6&��.��
�/��'6��!� (ก�"���ก
���� 1) 
 U�(��ก�����*"��%�
	0�5�#	�0����*�����Tก��*(� �����ก������ก�	
	��
	��*% 1 �0���ก�	
�����Tก���ก	0���ก�	�*% 2 �������(ก�� �������
���������ก�	����
+��"��* 2 
	0�5���4�#�*% 4-6 U�(
�*��1����ก�	��������������*1 
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4�#�*% 4-6  ��������ก�	����
+�U�	�&	���M��U	��� 
 
 ���ก�	��*(	����"+NกU�	�&	�������"�����ก �+0���ก�	�.$%��
	0ก�����4�#�*% 4-7 �"�
�����������������&����4��/��ก . 

 
 
 
 
 
 
 
4�#�*% 4-7  ก�	����"+NกU�	�&	�������"���M��U	��� 
 
 ���ก�	�����1�.�����
d��ก��&0�กN��.$%���*%
	0�5��1� 2 ���� #	�����1������1�	0���eed� 
�+0	0�� PLC ���4�#�*% 4-8 
 
 
 
 
 

 
 

4�#�*% 4-8  ก�	�����1�.�����
d��ก��&0�กN��.$%�� 
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 4.  ��
ก
���
��9ก.:
���
���� 2 ��'���
ก��6&��.��
�/��'.:
���
���� 1 
  4.1  &�(ก�	/+��.�1�&���
	0ก��U�	�&���ก+������.&M*	'ก	0�0����M��(   
  "+����ก����
+�U�	�&	���M��U	����&	N��+���0���ก�	(��(��Tก&'��*����*% 1 �+0
&'��*����*% 2 U�(��1��	ก���	0���eed� �+0	0��&��ก��+������ W ��ก��1����ก�		$1�'����Tก&'��*
����*% 1 ��ก��1�(��(�
�������M��(�$��	�����"���ก+��
	0�5�*% 1 �+0(��(��Tก&'��*����*% 2 ������
M��U	����	�����"���ก+��
	0�5�*% 2  #	�����1������1�	0���eed� 	0�� PLC �+0��&��	0��
�.$%�� ���4�#�*% 4-9 �+04�#�*% 4-10 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
4�#�*% 4-9  ก�	(��(��Tก&'��*����*% 2 	������ก��U�	�&	���M��&'��*����*% 1 &�(ก�	/+������M��( 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
4�#�*% 4-10  ����"���ก�	�����Tก���&'��*����*% 1 �+0&'��*����*% 2 &�(ก�	/+������M��( 
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  4.2  &�(ก�	/+��.�1�&���
	0ก��U�	�&���ก+������.&M*	'ก	0�0�������   
  "+����ก����
+�U�	�&	���M��U	����&	N��+���0���ก�	(��(��Tก&'��*����*% 1 �+0
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'����Tก&'��*����*% 1 ��ก��1�(��(�
�����������$��	�����"���
	0�5�*% 2 �+0(��(&'��*����*% 2 
������M��U	����	�����"���
	0�5�*% 1  #	�����1������1�	0���eed� 	0�� PLC �+0��&��	0��
�.$%�� ���4�#�*% 4-11 �+04�#�*% 4-12 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
4�#�*% 4-11  ก�	(��(��Tก&'��*����*% 2 	������ก��U�	�&	���M��&'��*����*% 1 &�(ก�	/+��������� 
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1 

2 

&'��*����*% 2 

�.$%��[�
	0ก�������ก+ 

����&	���	� 
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 5.  ��
ก
���������9ก.:
���
���� 5 ก
��;)�!'�1<'  
  5.1  ���ก�		$1�'�� �+0�����Tก�������������&0��� U�(ก�	�
\����(+� �+0�.N����(
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  5.2  ���ก�	����
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ก	,-���������U����.�1���� U�(���ก�	���
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�ก+*(� �#$%��.�&��"	��(��.����������U����.�1�����"����� ���4�#�*% 4-13 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
4�#�*% 4-13  ก�	����
+��+0���h����Tก&'��*����*% 5 

 
  5.3  ���ก�	
	0ก��.����������U����.�1���� U�(
	0ก���*+0�������	���1� 
2 ���� ���4�#�*% 4-14 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
4�#�*% 4-14  
	0ก���
ก	,-���������U����.�1���� 
 
  5.4  ���ก�	����&�(�e 	0��&��ก��+���+0	0�� PLC �"�� ���4�#�*% 4-15 
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4�#�*% 4-15  ก�	����&�(�e 	0��&��ก��+���+0	0�� PLC 
 
  5.5  ���ก�	��+$%��(��(��Tก
	0ก������M��U	������&'��*����*% 5 
  5.6  ���ก�	��*(�U
	�ก	�ก�	�.$%���"�� �+0���ก�	��+���.$%�� #	�����1��	��&��
�,4�# ���4�#�*% 4-16 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
4�#�*% 4-16  ก�	�ก���	0�� PLC �+0��*(�U
	�ก	�ก�	�.$%���"�� 
 

�
���
'
1�=
��!�.
�ก
���16&��.4��ก�
��!��;./��:ก�"�"������������ 
 1.  ��4���กก�"���ก
���1!!ก��(�ก�"���ก
��4!� 
 "+����กก�	
	��
	��ก���
 !"����&�(ก�	/+��U�	�&���ก+������.&M*	'ก	0�0
�+�� #�����*&�(ก�	/+����������*��1����ก�	/+�� 5 ��1����"+�ก �+0����M��(�* 4 ��1����"+�ก 
"+����ก��1�/5���ก�����������������ก�
�����(��(  �#$%�"���+����	h�� 
  1.1  &�(ก�	/+��.�1�&���
	0ก��U�	�&���ก+������.&M*	'ก	0�0����M��( 
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   1.1.1  ��1����ก�	�.$%��[�
	0ก�����������ก������&	���	����[�
	0ก������� 
&���	'������1����(��(��� 7 ��1���� ����&������	���*% 4-2 

 
��	���*% 4-2  ��1����(��(���ก	0���ก�	�.$%��[�
	0ก�����������ก������&	���	����[�
	0ก� 
  ���������&�(ก�	/+������M��( 
 

��0�1!���� �
��"�!���ก�"���ก
� 
1 "(��.�1�&���[�
	0ก��������&���Tก 
2 ก�
\�+N��.�1���� 
3 "(��.�1�&�������&	���	����[�
	0ก��������&���Tก 
4 ก�
\�+N��.�1���� 
5 ก�
\�&�%�U	����.$%�������� 
6 U	����.$%�������� 
7 ��������ก 

 
   1.1.2  ��1����ก�	�.$%��[�
	0ก�������ก����ก������&	���	����[�
	0ก� 
������ก &���	'������1����(��(��� 7 ��1���� ����&������	���*% 4-3 

 
��	���*% 4-3  ��1����(��(���ก	0���ก�	�.$%��[�
	0ก�������ก����ก������&	���	� 
  ���[�
	0ก�������ก���&�(ก�	/+������M��( 
 

��0�1!���� �
��"�!���ก�"���ก
� 
1 "(��.�1�&���[�
	0ก�������ก�&���Tก 
2 ก�
\�+N��.�1���� 
3 "(��.�1�&�������&	���	����[�
	0ก�������ก �&���Tก 
4 ก�
\�+N��.�1���� 
5 ก�
\�&�%�U	����.$%�������� 
6 U	����.$%�������� 
7 ��������ก 
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   1.1.3  ��1����ก�	�.$%����N� &���	'������1����(��(��� 6 ��1���� ����&����
��	���*% 4-4 
 
��	���*% 4-4  ��1����(��(���ก	0���ก�	�.$%����N����&�(ก�	/+������M��( 
 

��0�1!���� �
��"�!���ก�"���ก
� 
1 "(��.�1�&���[�
	0ก�������ก�&���Tก 
2 ก�
\��+$%��.����������U�.�1���� 
3 "(��.�1�&���[�
	0ก��������&���Tก 
4 ก�
\�+N��.�1���� 
5 ก�
\�&�%�U	����.$%�������� 
6 ��������ก 

 
   1.1.4  ��1����ก�	�	��&���ก����+0�		��&��0ก	�� &���	'������1����(��(
��� 3 ��1���� ����&������	���*% 4-5 
 
��	���*% 4-5  ��1����(��(���ก	0���ก�	�	��&���ก����+0�		��&��0ก	�����&�(ก�	/+�� 
     ����M��( 
 

��0�1!���� �
��"�!���ก�"���ก
� 
1 "(��.�1���� 
2 ��*(	0���ก��������.$%�� 
3 �		��&��0ก	�� 

 
  1.2  &�(ก�	/+��.�1�&���
	0ก��U�	�&���ก+������.&M*	'ก	0�0������� 
   1.2.1  ��1����ก�	�.$%��[�
	0ก�����������ก������&	���	����[�
	0ก������� 
&���	'������1����(��(��� 7 ��1���� ����&������	���*% 4-6 
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��	���*% 4-6  ��1����(��(���ก	0���ก�	�.$%��[�
	0ก�����������ก������&	���	� 
  ���[�
	0ก����������&�(ก�	/+��������� 
 

��0�1!���� �
��"�!���ก�"���ก
� 
1 "(��.�1�&���[�
	0ก��������&���Tก 
2 ก�
\�+N��.�1���� 
3 "(��.�1�&�������&	���	����[�
	0ก��������&���Tก 
4 ก�
\�+N��.�1���� 
5 ก�
\�&�%�U	����.$%�������� 
6 U	����.$%�������� 
7 ��������ก 

 
   1.2.2  ��1����ก�	�.$%��[�
	0ก�������ก����ก������&	���	����[�
	0ก� 
������ก &���	'������1����(��(��� 7 ��1���� ����&������	���*% 4-7 
 
��	���*% 4-7  ��1����(��(���ก	0���ก�	�.$%��[�
	0ก�������ก����ก������&	���	� 
  ���[�
	0ก�������ก���&�(ก�	/+��������� 
 

��0�1!���� �
��"�!���ก�"���ก
� 
1 "(��.�1�&���[�
	0ก�������ก�&���Tก 
2 ก�
\�+N��.�1���� 
3 "(��.�1�&�������&	���	����[�
	0ก�������ก �&���Tก 
4 ก�
\�+N��.�1���� 
5 ก�
\�&�%�U	����.$%�������� 
6 U	����.$%�������� 
7 ��������ก 

 
   1.2.3  ��1����ก�	�.$%��[�
	0ก�������ก����ก������&	���	�����ก"��(�+�
�.&M* &���	'������1����(��(��� 7 ��1���� ����&������	���*% 4-8 
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��	���*% 4-8  ��1����(��(���ก	0���ก�	�.$%��[�
	0ก�������ก����ก������&	���	�����ก 
  "��(�+��.&M* 
 

��0�1!���� �
��"�!���ก�"���ก
� 
1 "(��.�1����[�
	0ก�������ก�&���Tก 
2 ก�
\�+N��.�1���� 
3 "(��.�1�&�������&	���	�����ก"��(�+��.&M*�&���Tก 
4 ก�
\�+N��.�1���� 
5 �.$%��
	0ก������&	���	�����ก"��(�+��.&M* 
6 ก�
\�
+�+N��.�1���� 
7 ��������ก 

 
   1.2.4  ��1����ก�	�.$%����N� &���	'������1����(��(��� 4 ��1���� ����&����
��	���*% 4-9 

 
��	���*% 4-9  ��1����(��(���ก	0���ก�	�.$%����N����&�(ก�	/+��������� 
 

��0�1!���� �
��"�!���ก�"���ก
� 
1 "(��.�1�&���[�
	0ก�������ก�&���Tก 
2 ก�
\��+$%��.����������U�.�1���� 
3 "(��.�1�&���[�
	0ก��������&���Tก 
4 ก�
\�+N��.�1���� 
5 ก�
\�&�%�U	����.$%�������� 
6 ��������ก 

 
   1.2.5  ��1����ก�	�	��&���ก����+0�		��&��0ก	�� &���	'������1����(��(
��� 3 ��1����(��( ����&������	���*% 4-10 
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��	���*% 4-10  ��1����(��(���ก	0���ก�	�	��&���ก����+0�		��&��0ก	�����&�(ก�	/+�� 
  ������� 
 

��0�1!���� �
��"�!���ก�"���ก
� 
1 "(��.�1���� 
2 ��*(	0���ก��������.$%�� 
3 �		�+��0ก	�� 

 
  ��$%�������ก�	��ก���+0�������(��(������+0&'��*����+���������*(��
���/�45��
ก	0���ก�	/+�� �#$%����(���ก�	�������+0���(���ก�	�����+����( ����&����4��/��ก � 
 2.  ������
ก�"���ก
��4!���ก��0�1!���)0!�1�� 10 &��0� ��"�
��
���&��0�ก
�������
 
 ก�	��ก����+�/5���ก���.���)*ก�	�����+����+0"���(���(��( (Repetitive timing) �+�����
ก�	�����ก+������e�	-� ���	��ก���(��( ��ก��1������,"��������	�1���ก�	�����+� (n) 
4�(�����������.$%��(5��*% 95% �+0������*%(��	�����ก�� ±5% ����&����4��/��ก � U�(
�
	*(���*(�����*%���ก��4�#�*% 2-6 M�%��*&5�	ก�	�����,&�ก�	�*% 4-2 
 

                       = ����������*%�
n���	�� (����(� 2 ����"���)                              (4-2) 
  

 ��$%� ��� H �$� ����*%&5��*%&��������5+��ก+���*%��+�������+� 
    ��� L �$� ����*%�%���*%&��������5+��ก+���*%��+�������+� 
 3.  ������
ก�"���ก
��4!��>�'�1' ��"�
���
'
1�=
� 
 "+����กก�	�����+�����ก���(��(�
�������� 10 �	�1� �+0�����,"����          �+��
����
"�����������	�1�U�(�
	*(���*(�����*%���ก��4�#�*% 2-6 ���(��(���*%�*�������	�1��*%�������
��+��ก�� 10 �	�1� กN������ก�	�����+��#�%����� ��ก��1�"���+�������"	$���+��]+*%(�+���
+��
��
��+�#$1�h�� ���&�ก�	�*% 4-3 
 

         ��+�#$1�h�� = ��+��]+*%(�*%�����กก�	��� x Rating             (4-3) 
 

 U�(ก��"����� Rating ����ก�� 1 ������ก��"������	������ก��1�"���+����	h��  
���&�ก�	�*% 4-4 	�(+0��*(��&����4��/��ก ] 
 

       ��+����	h�� = ��+�#$1�h�� + (��+�#$1�h�� x �
�	-�MN��-��+��/$%�)            (4-4) 

H-L 

H+L 

H-L 

H+L 
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 �+0��ก����
�	-�MN��-��+��/$%��*%�	����ก	,*��ก��ก��"������ก�� 15% &���	'&	
��+�
���	h��ก�	�����������+0&'��*���������4�#�*% 4-17 �+04�#�*% 4-18 
 

 
 
4�#�*% 4-17  ��+����	h��ก�	���������&�(ก�	/+��������� "+��
	��
	� 
 
 

 
 
4�#�*% 4-18  ��+����	h��ก�	���������&�(ก�	/+������M��( "+��
	��
	� 
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 ��ก4�#�*% 4-17 �+04�#�*% 4-18 #������+����	h�����&�(ก�	/+����1� 2 &�(ก�	/+�� 
�*��+��M���+���-�ก+���*(�ก����+���N����-��ก��1� �����1�&���	'�����,
	0&��)�4�#
&�(ก�	/+��U�	�&���ก+������.&M*	'ก	0�0���� 1 ��� ��1� 2 &�(ก�	/+��������&�ก�	�*% 4-5 
 


	0&��)�4�#&�(ก�	/+�� = /+	����+������+0&'��*/ (������&'��* x Cycle time &5�&�)   (4-5) 
 

 
	0&��)�4�#&�(ก�	/+���������  
  = /+	����+������+0&'��*/ (������&'��* x Cycle time &5�&�)  
  = (48.5+48.6+22.9+48.1+32.4)/ (5 x 48.6) 
  = 83% 
 
	0&��)�4�#&�(ก�	/+������M��(  
  = /+	����+������+0&'��*/ (������&'��* x Cycle time &5�&�)  
  = (47.8+47.7+48.4+33.4)/ (4 x 48.4) 
  = 92% 
 

�������������ก4!�ก
�����������"����ก
��������� 
 �������5+ก���ก�	
	��
	��+0"+��ก�	
	��
	������ก�	�
	*(���*(�/+��� 
ก�	
	��
	�ก	0���ก�	/+�� 
 1.  .
�ก
���1;0�.4����"ก!�6&��.4��ก�
��!��;./��:ก�"�"��
���
 
  1.1  �
	*(���*(����0�ก	�ก�	��+$%���*% (Flow diagram) 	0"����/+ 
ก���ก�	
	��
	��+0"+��ก�	
	��
	� ���4�#�*% 4-19 �+04�#�*% 4-20 
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4�#�*% 4-19  ���0�ก	�ก�	��+$%���*% (Flow Diagram) &�(ก�	/+��������� ก���ก�	
	��
	� 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
4�#�*% 4-20  ���0�ก	�ก�	��+$%���*% (Flow diagram) &�(ก�	/+��������� "+��ก�	
	��
	� 
 
  ��ก4�#�*% 4-19 �0�"N�������ก���ก�	
	��
	��*&'��*�����1�"�� 6 &'��*��� �+0
�.�#��ก�����1�"�� 7 �� &���4�#�*% 4-20 "+��ก�	
	��
	��0�"+$�&'��*��� 5 &'��*��� �+0�.�
#��ก��� 4 �� �0�"N�������&'��*����
��	0��*(���ก��1� 
 

 1 
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 6 
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 5 
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  1.2  �
	*(���*(�	����+�ก�	/+�� 	0"����/+ก���ก�	
	��
	��+0"+��ก�	
	��
	� 
���4�#�*% 4-21 �+04�#�*% 4-22 
 

 
 

4�#�*% 4-21  ��+����	h��ก�	���������&�(ก�	/+��������� ก���ก�	
	��
	� 
 

 
 
4�#�*% 4-22  ��+����	h��ก�	���������&�(ก�	/+��������� "+��ก�	
	��
	� 
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  ��ก4�#�*% 4-21 �0�"N�������ก���ก�	
	��
	���+����	h�����&'��*�����1�"�� 6 
&'��*��� �%��ก����&����+�������-��ก &���4�#�*% 4-22 "+��ก�	
	��
	���+����	h��������+0
&'��*����ก+���*(�ก����+�������-��ก��1� 
  1.3  �
	*(���*(�
	0&��)�4�#&�(ก�	/+�� 
  
	0&��)�4�#&�(ก�	/+���������ก���ก�	
	��
	�����ก�� 78% �����$%����ก�	

	��
	��+��
	0&��)�4�#&�(ก�	/+����������#�%���1��
�� 83% ���&	
������
	0&��)�4�#
&�(ก�	/+����������#�%���1���ก���� 5%  
  1.4  �
	*(���*(�/+/+�� 
  ก���ก�	
	��
	� 	����+�ก�	/+������ก�� 43.2 �����*/ .�1� "	$�����
��.�1���� 1 ก0
ก�	/+���0�������ก�� 435x60/43.2 = 604 .�1� �+0����
��/+/+��/ �� �0�������ก�� 604/7 = 86  
.�1�/��/ ก0 �+0��$%���*(�ก��"+��ก�	
	��
	� 	����+�ก�	/+������ก�� 48.3 �����*/ .�1� "	$����
�
��.�1���� 1 ก0 ก�	/+���0�������ก�� 435x60/48.6 = 537 .�1� �+0����
��/+/+��/�� �0�������ก�� 
540/4 = 134 .�1�/ ��/ ก0  
  �����1�&���	'&	
������"+����กก�	
	��
	�/+/+���#�%���1� ��ก 86 .�1�/ ��/ ก0 
�
�� 134 .�1�/ ��/ ก0 "	$����'���
���
�	-�MN��-&���	'�#�%�/+/+�� 156% 
 2.  .
�ก
���1;0�.4����"ก!�6&��.4��ก�
��!��;./��:ก�"�"��
�/�
� 
  2.1  �
	*(���*(����0�ก	�ก�	��+$%���*% (Flow diagram) 	0"����/+ 
ก���ก�	
	��
	��+0"+��ก�	
	��
	� ���4�#�*% 4-23 �+04�#�*% 4-24 
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4�#�*% 4-23  ���0�ก	�ก�	��+$%���*% (Flow diagram) &�(ก�	/+������M��( ก���ก�	
	��
	� 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
4�#�*% 4-24  ���0�ก	�ก�	��+$%���*% (Flow diagram) &�(ก�	/+������M��( "+��ก�	
	��
	� 
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  ��ก4�#�*% 4-23 �0�"N�������ก���ก�	
	��
	��*&'��*�����1�"�� 6 &'��*��� �+0
�.�#��ก�����1�"�� 7 �� &���4�#�*% 4-24 "+��ก�	
	��
	��0�"+$�&'��*��� 4 &'��*��� �+0�.�
#��ก��� 3 �� �0�"N�������&'��*����
��	0��*(���ก��1� 
  2.2  �
	*(���*(�	����+�ก�	/+�� 	0"����/+ก���ก�	
	��
	��+0"+��ก�	
	��
	� 
���4�#�*% 4-25 �+04�#�*% 4-26 
 

 
 

4�#�*% 4-25  ��+����	h��ก�	���������&�(ก�	/+������M��( ก���ก�	
	��
	� 
 

 
 
4�#�*% 4-26  ��+����	h��ก�	���������&�(ก�	/+������M��( "+��ก�	
	��
	� 
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  ��ก4�#�*% 4-25 �0�"N�������ก���ก�	
	��
	���+����	h�����&'��*�����1�"�� 6 
&'��*��� �%��ก����&����+�������-��ก &���4�#�*% 4-26 "+��ก�	
	��
	���+����	h��������+0
&'��*����ก+���*(�ก����+�������-��ก��1� 
  2.3  �
	*(���*(�
	0&��)�4�#&�(ก�	/+�� 
  
	0&��)�4�#&�(ก�	/+������M��(ก���ก�	
	��
	�����ก�� 73% �����$%����ก�	

	��
	��+��
	0&��)�4�#&�(ก�	/+������M��(�#�%���1��
�� 92% ���&	
������
	0&��)�4�#
&�(ก�	/+������M��(�#�%���1���ก���� 19% 
  2.4  �
	*(���*(�/+/+�� 
  ก���ก�	
	��
	� 	����+�ก�	/+������ก�� 43.5 �����*/ .�1� "	$�����
��.�1���� 1 ก0
ก�	/+���0�������ก�� 435x60/43.5 = 600 .�1� �+0����
��/+/+��/ �� �0�������ก�� 600/7 = 86  
.�1�/ ��/ ก0 �+0��$%���*(�ก��"+��ก�	
	��
	� 	����+�ก�	/+������ก�� 48.4 �����*/ .�1� "	$����
�
��.�1���� 1 ก0 ก�	/+���0�������ก�� 435x60/48.4 = 537 .�1� �+0����
��/+/+��������0�������ก�� 
537/3 = 180 .�1�/ ��/ ก0  
  �����1�&���	'&	
������"+����กก�	
	��
	�/+/+���#�%���1� ��ก 86 .�1�/ ��/ ก0 
�
�� 180 .�1�/ ��/ ก0 "	$����'���
���
�	-�MN��-&���	'�#�%�/+/+�� 209% 
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��	
�����
����� 
 
 �������	
���������ก������	������������������	ก�����ก����������ก��� ��!"�#�
�$ก���� ��% 1 ��� �%	'"(��)�ก��*+ก,���� !��'"(-��ก ECRS ��"��	����!��2�� 
'�ก��������3��%	ก�����������	��4�!-����$��2��24����'-��-���ก��	3�����$������ !�� 
24�ก��ก4�-�%��������5��'�ก�������������������5�� �����'"(����!��2��'�ก����6��
����7�89:����'����������;� 
 2���� ���������	 
 �3���-ก�������"������	��	��: �%	�
����$ก������!����(�	�%ก�������<� +�
�����	 = �����ก�7��ก��! �� ��'��>��3���2���������3�!��24�'-(!�������:ก��4�����2�����(�� 
��ก����6��������3�ก�����ก������'-(������5��-�����)�ก������2���������2)�7����ก +������
���������!���%�(�23�����(����-���	��������������������2��)3�ก�� !���-�3���4���?����������ก
2������)�����,�2�%������"���	ก������7�	'������� !�(�����������ก���������������'�
ก�����ก������ ����	ก������"��������������ก��� ��!"�#��$ก���� ��% 1 ��� 
��������ก����	"��������ก�$������ก���-�(� %������+����4�����'-(24�ก��*+ก,�ก�����ก������
 ����	ก������"��������������ก��� ��!"�#��$ก���� ��% 1 ��� !��!ก(; �>?-� %�����
�<(����	�+�����ก2����*+ก,�ก�����ก������ ����	ก������"��������������ก��� ��!"�#��$
ก���� ��% 1 ��� 
 

�
�����������ก������� 
 -�����กก��������3�!ก(; �>?-�!�(� ����������$����	��2�	�ก����ก������	ก���!��
7�	-���ก��������3�������$3������:ก������	;%(%�������2�� 5-1 
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�����2�� 5-1  ����	��2�	�ก����ก������	ก���!��7�	-���ก��������3� 
 

���ก�� �ก���ก�������� 
ก��� 

ก��
���
�	  

!��  

ก��
���
�	  
"#��$���� 

�$������ - 12 9 �%�� 	�����;%( 
�4�������ก��� - 14 7 �%�� 	�����;%( 
ก�������������%(��
!����� 

����� +���ก�%�� 20% 
1. ��	ก������ (�� �� 

 
2. ��	ก������ (��#(�	 

 
86 "��/ ��/
ก� 
86 "��/ ��/
ก� 

 
134 "��/ ��/
ก� 
180 "��/ ��/
ก� 

 
����� +� 156% 
	�����;%( 
����� +� 209% 
	�����;%( 

ก������������2)�7��
��	ก������ 

����� +���ก�%�� 5% 
1. ��	ก������ (�� �� 
2. ��	ก������ (��#(�	 

 
78% 

 
73% 

 
83% 

 
92% 

 
����� +� 5% 
	�����;%( 
����� +� 19% 
	�����;%( 

 

��	
��ก������� 
 ��ก��������3�-���ก������	2��;%(���!�����ก����ก���%�$������ �%�4�������ก��� 
�����������/ �� !������������2)�7����	ก������ 2�� 2 ��	ก������ %���� 
 1.  �'��ก�����(��� �� 
  1.1  ��	ก������ (�� �� �$�������%�� 1 �$������  
  1.2  ��	ก������ (��#(�	 �$�������%�� 2 �$������  
 2.  �'��ก�����#����*��ก �� 
  2.1  ��	ก������ (�� �� ���ก����%�� 3 ��  
  2.2  ��	ก������ (��#(�	 ���ก����%�� 4 �� 
 3.  �'���*��,�������'����  �� �
-�!,���*��,./0���ก���, 20% 
  3.1  ��	ก������ (�� �� ������/ �� ����� +� 156%  
  3.2  ��	ก������ (��#(�	 ������/ �� ����� +� 209% 
 4.  �'���*��,
����$���*���ก������ �
-�!,���*��,./0���ก���, 5% 

  4.1  ��	ก������ (�� �� �����2)�7����	ก����������� +� 5%  
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  4.2  ��	ก������ (��#(�	 �����2)�7����	ก����������� +� 19% 
 

���
�����ก������� 
 ��กก������	ก���������������	ก�����ก����������ก��� ��!"�#��$ก����  
��ก��2��;%(24�ก������	�����'���	ก������ (�� ��$+�!�(��������������������ก +�!��������2�	�
ก�������2)�7����	ก������!�(�	��$�����	������� +��(�	 #+�������-�3%���� 
 1.  ก�����ก���"������������!���3%��ก-��	�� !"�#�2������ก�����ก���"�����%	'"(
���ก���'�ก���"����#+��;�������$;����-���	(�	� (�ก���$������;-�;%( 24�'-(�4������(����;�( 
 2.  ก�����ก���������!��!ก(;  �4������(����;�(��������ก���387�� ��������ก
�<ก�(��(�� �'-(��ก��������� 100%  
 !��2��ก��*+ก,�'��������	����������%��(��ก�� ����� �������ก3� (2554) ����	 
ก��������3�ก�����ก������$������3กO�#%(�	��)�ก��*+ก,���� #+�������$3������:�����������3�
ก�����ก������!������������2)�7����	ก�������"���%�	�ก�� 
 


45!�6�ก���#����� �� 
 '�ก��%4�����ก��*+ก,�!��������3�ก�����ก��24���� ����	ก�����ก�� 
��������ก��� ��!"�#��$ก���� ���>?-�'�ก��%4�������� �����$��3�;%(%���� 
 1.  �>?-�ก���4������<ก�(������ ���3����!��ก��������3����"(� ��������ก�<ก�(��(��ก��
 ��%�(�23�ก�����ก�� ������7�89: #+���4������(��'"(����'�ก�������� 
 2.  ก��2%���-���������P������4������(�����P�����'�"������-	3%	�� �������� 
�����;���(��ก��'-(�����ก��2����ก����%����<ก�(� 24�'-(!��ก��%4�����������"(� 
 

.'������� 
 1.  '�ก�����ก���"�����>��3���������4������(�����$�������������!��!ก(; 
��������กก���"���������กQ%�"����ก���%Q���%"�������ก �+����24�ก��*+ก,�-���)��%���กQ%�"����
-���-�����������:'�ก����������������2���-�����2���3% #+������������$�%�$��������;%( 
 2.  ก���4�-��กก��'�ก��*+ก,�ก��24���� ก��*+ก,����� !��-��กก�� ECRS ;�
���	3ก�:'"(ก������7�89:���� = '�����������	��� �����!ก(; �>?-���ก,8��>?-��%�	�ก��ก��
�������	-���!������ = �������6�����:ก��	������������ 
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 ��!ก������"�#���	����ก��$�����	�ก�������"�%���ก�����&��%&�! 
 

 
 

��'�����	ก ก-1  ������ก���	�ก���������ก���	�ก��)"*+�,����ก�-&��.�)�&�ก�� 
    ��	)���������,����ก�-&��.� 

������/�!)�� 1 ����0�+ 1 ��� 3

������234/	��-�/'��ก���

�6�����

)��*+��!&�!

����!

ก�7ก�� :   ก���	�ก������ ��	7���

��#����ก������$�����	�ก��� 7�-)ก9�

�"�%� ��!�0��

)	��

	�:�ก��0;���� : 	
����� �������� �&�0��

����0�+ : ���<�0��	�!��� ������

'��ก��� )	�� ���	��-�

���0=ก$-! 	��0�+

������$-! 	��0�+ �	

1.  R-01 : Welding S/M B Inr+Brkt Reinf.

(Robot)

     1.1 /!��"�#���	�,����ก�-&��.�.��7�Rก 1.0 2.3 ��0;����

     1.2 ก-��T�9��"�#���� 1.2 1.8 �����)��*+��7�ก�0;����

     1.3 /!��"�#���	���	)���������,����ก�-&��.�.��7�Rก 0.3 2.0 ��0;����

     1.4 ก-��T�9��"�#���� 1.2 1.8 �����)��*+��7�ก�0;����

     1.5 ก-��T��+�$���0)"*+�0;���� - 2.7 �����)��*+��7�ก�0;����

     1.6 $���0)"*+�0;���� - 29.0 )��*+��7�ก�0;����

     1.7 )�������ก 0.8 2.0 ��0;����

��� 4.5 41.6 4 3

�;��:���!��#����ก���6��������
��!�0��

()��)

)	��

(	���0�)

��Z��ก<24
/�!)/��

41.6

4.5

4

3

������ก���	�ก������ 

Flow Process Chart

������

ก�7ก�� �c77���� /����������� �-��
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��'�����	ก ก-2  ������ก���	�ก���������ก���	�ก��)"*+�,����ก�-&����ก)�&�ก�� 
    ��	)���������,����ก�-&����ก��	)"*+�0�+ 1-2 

������/�!)�� 1 ����0�+ 1 ��� 3

������234/	��-�/'��ก���

�6�����

)��*+��!&�!

����!

ก�7ก�� :   ก���	�ก������ ��	7���

��#����ก������$�����	�ก��� 7�-)ก9�

�"�%� ��!�0��

)	��

	�:�ก��0;���� : 	
����� �������� �&�0��

����0�+ : ���<�0��	�!��� ������

'��ก��� )	�� ���	��-�

���0=ก$-! 	��0�+

������$-! 	��0�+ �	

1.   R-02 : Welding S/M B Otr+Brkt Reinf

(Manual)

     1.1 /!��"�#���	�,����ก�-&����ก.��7�Rก 1.2 3.3 ��0;����

     1.2 ก-��T�9��"�#���� 0.7 2.2 �����)��*+��7�ก�0;����

     1.3 /!��"�#���	���	)���������,����ก�-&����ก.��7�Rก 0.7 1.7 ��0;����

     1.4 ก-��T�9��"�#���� 0.7 2.2 �����)��*+��7�ก�0;����

     1.5 )"*+����ก����	0�+ 1-2 (���	��) - 7.7 �����)��*+��7�ก�0;����

     1.6 ก-��T��-�9��"�#���� 0.7 2.2 �����)��*+��7�ก�0;����

     1.7 )�������ก���f�!���������� R-12 0.8 3.0 ��0;����

��� 4.6 22.3 4 3

�;��:���!��#����ก���6��������
��!�0��

()��)

)	��

(	���0�)

��Z��ก<24
/�!)/��

22.3

4.6

4

3

������ก���	�ก������ 

Flow Process Chart

������

ก�7ก�� �c77���� /����������� �-��
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��'�����	ก ก-3  ������ก���	�ก���������ก���	�ก��)"*+�,����ก�-&����ก)�&�ก�� 
    ��	)���������,����ก�-&����ก��	)"*+�0�+ 3-4 

������/�!)�� 1 ����0�+ 1 ��� 3

������234/	��-�/'��ก���

�6�����

)��*+��!&�!

����!

ก�7ก�� :   ก���	�ก������ ��	7���

��#����ก������$�����	�ก��� 7�-)ก9�

�"�%� ��!�0��

)	��

	�:�ก��0;���� : 	
����� �������� �&�0��

����0�+ : ���<�0��	�!��� ������

'��ก��� )	�� ���	��-�

���0=ก$-! 	��0�+

������$-! 	��0�+ �	

1.  R-12 : Welding S/M B Otr+Brkt Reinf. Step.2

(Manual)

     1.1 /!��"�#����7�ก�������� R-02 .��7�Rก 0.8 7.7 ��0;����

     1.2 ก-��T�9��"�#���� 0.7 2.3 �����)��*+��7�ก�0;����

     1.3 )"*+���	)���������,����ก�-&����ก��	)"*+�0�+ 3-4  (��!�	) 0.0 10.8 �����)��*+��7�ก�0;����

     1.4 ก-��T��-�9��"�#���� 0.7 1.7 �����)��*+��7�ก�0;����

     1.5 )�������ก 0.8 2.9 ��0;����

��� 3.0 25.4 3 2

�;��:���!��#����ก���6��������
��!�0��

()��)

)	��

(	���0�)

��Z��ก<24
/�!)/��

25.4

3.0

3

2

������ก���	�ก������ 

Flow Process Chart

������

ก�7ก�� �c77���� /����������� �-��
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��'�����	ก ก-4  ������ก���	�ก���������ก���	�ก��)"*+�ก;�/�-7�-���ก��,����ก� 
    -&����กก��,����ก�-&��.� 

������/�!)�� 1 ����0�+ 1 ��� 3

������234/	��-�/'��ก���

�6�����

)��*+��!&�!

����!

ก�7ก�� :   ก���	�ก������ ��	7���

��#����ก������$�����	�ก��� 7�-)ก9�

�"�%� ��!�0��

)	��

	�:�ก��0;���� : 	
����� �������� �&�0��

����0�+ : ���<�0��	�!��� ������

'��ก��� )	�� ���	��-�

���0=ก$-! 	��0�+

������$-! 	��0�+ �	

1.  R-03 : Welding S/Mbr B Otr+S/M B Inr

(Manual)

     1.1 /!��,����ก�-&����ก7�ก�������� R-12 .��7�Rก 1.0 3.5 ��0;����

     1.2 ก-��T�9��"�#���� 0.8 2.0 �����)��*+��7�ก�0;����

     1.3 /!��,����ก�-&��.�7�ก�������� R-01 .��7�Rก 1.0 3.4 ��0;����

     1.4 ก-��T�9��"�#���� 0.8 2.0 �����)��*+��7�ก�0;����

     1.5 )"*+�ก;�/�-7�-���ก�� - 8.3 �����)��*+��7�ก�0;����

     1.6 ก-��T��-�9��"�#���� 0.8 3.2 �����)��*+��7�ก�0;����

     1.7 )�������ก 0.6 3.0 ��0;����

��� 5.0 25.4 4 3

�;��:���!��#����ก���6��������
��!�0��
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��'�����	ก ก-5  ������ก���	�ก���������ก���	�ก��)"*+�)�9 

������/�!)�� 1 ����0�+ 1 ��� 3

������234/	��-�/'��ก���

�6�����

)��*+��!&�!

����!

ก�7ก�� :   ก���	�ก������ ��	7���

��#����ก������$�����	�ก��� 7�-)ก9�

�"�%� ��!�0��

)	��

	�:�ก��0;���� : 	
����� �������� �&�0��

����0�+ : ���<�0��	�!��� ������

'��ก��� )	�� ���	��-�

���0=ก$-! 	��0�+

������$-! 	��0�+ �	

1.  R-04 : Full Weld Asm Sub S/M B

(Robot)

     1.1 /!��"�#����0�+)"*+�ก;�/�-7�-���ก��)��97��&	 1.0 4.1 ��0;����

           7�ก�������� R-03 .��7�Rก

     1.2 ก-��T�9��"�#���� 1.2 2.9 �����)��*+��7�ก�0;����

     1.3 ก-��T��+�$���0)"*+�0;���������	7��� - 31.9 �����)��*+��7�ก�0;����

            �	�$� (Box width) ���"�#���� �����)��*+��7�ก�0;����

     1.4 )�������ก 1.2 4.7 ��0;����

��� 3.4 43.6 2 2 1

�;��:���!��#����ก���6��������
��!�0��

()��)

)	��

(	���0�)

��Z��ก<24
/�!)/��
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��'�����	ก ก-6  ������ก���	�ก���������ก���	�ก����	7����ก&f�������7�.����ก�&� 

������/�!)�� 1 ����0�+ 1 ��� 3

������234/	��-�/'��ก���

�6�����

)��*+��!&�!

����!

ก�7ก�� :   ก���	�ก������ ��	7���

��#����ก������$�����	�ก��� 7�-)ก9�

�"�%� ��!�0��

)	��

	�:�ก��0;���� : 	
����� �������� �&�0��

����0�+ : ���<�0��	�!��� ������

'��ก��� )	�� ���	��-�

���0=ก$-! 	��0�+

������$-! 	��0�+ �	

1.  R-05 : Check & Repair

(Manual)

     1.1 /!��"�#����0�+)"*+�)�9��&	 0.7 3.6 ��0;����

     1.2 )7�!��f��ก������	)"*+� - 26.2 �����)��*+��7�ก�0;����

     1.3 ���7�.����ก�&� 1.0 3.6 ��0;����

��� 1.7 33.4 1 2

�;��:���!��#����ก���6��������
��!�0��
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)	��

(	���0�)
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 ��!ก������"�#���	����ก��$�����	�ก�������"�%���ก�����&���	�  
 

 
 
��'�����	ก ก-7  ������ก���	�ก���������ก���	�ก��)"*+�,����ก�-&��.�)�&�ก�� 
    ��	)���������,����ก�-&��.� 

������/�!)�� 1 ����0�+ 1 ��� 3

������234   /   	��-�   /   '��ก���

�6�����

)��*+��!&�!

����!

ก�7ก�� :   ก���	�ก������ ��	7���

��#����ก������$�����	�ก��� 7�-)ก9�

�"�%� ��!�0�� ()��)

)	�� (��0�)

	�:�ก��0;���� : 	
����� �������� �&�0��

����0�+ : ���<�0��	�!��� ������

'��ก��� )	�� ���	��-�

���0=ก$-! 	��0�+

������$-! 	��0�+ �	

1. R-06 : Welding S/M B Inr+Brkt Reinf. 

(Robot)

     1.1 /!��"�#���	�,����ก�-&��.�.��7�Rก 1.0 2.1 ��0;����

     1.2 ก-��T�9��"�#���� 1.0 1.4 �����)��*+��7�ก�0;����

     1.3 /!��"�#���	���	)���������,����ก�-&��.�.��7�Rก 0.3 1.6 ��0;����

     1.4 ก-��T�9��"�#���� 1.0 1.4 �����)��*+��7�ก�0;����

     1.5 ก-��T��+�$���0)"*+�0;���� - 2.5 �����)��*+��7�ก�0;����

     1.6 $���0)"*+�0;���� - 27.3 )��*+��7�ก�0;����

     1.7 )�������ก 0.8 4.2 ��0;����

��� 4.1 40.5 3 3 1

�;��:���!��#����ก���6��������
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��'�����	ก ก-8  ������ก���	�ก���������ก���	�ก��)"*+�,����ก�-&����ก)�&�ก�� 
    ��	)���������,����ก�-&����ก��	)"*+�0�+ 1-2 

������/�!)�� 1 ����0�+ 1 ��� 3

������234/	��-�/'��ก���

�6�����

)��*+��!&�!

����!

ก�7ก�� :   ก���	�ก������ ��	7���

��#����ก������$�����	�ก��� 7�-)ก9�

�"�%� ��!�0�� ()��)

)	�� (��0�)

	�:�ก��0;���� : 	
����� �������� �&�0��

����0�+ : ���<�0��	�!��� ������

'��ก��� )	�� ���	��-�

���0=ก$-! 	��0�+

������$-! 	��0�+ �	

1. R-07  : Welding S/M B Otr+Brkt Reinf.

(Manual)

     1.1 /!��"�#���	�,����ก�-&����ก.��7�Rก 1.2 3.5 ��0;����

     1.2 ก-��T�9��"�#���� 0.7 2.2 �����)��*+��7�ก�0;����

     1.3 /!��"�#���	���	)���������,����ก�-&����ก.��7�Rก 0.6 1.7 ��0;����

     1.4 ก-��T�9��"�#���� 0.7 2.2 �����)��*+��7�ก�0;����

     1.5 )"*+����ก�� 2 ��	)"*+�  (��!�	) - 14.8 �����)��*+��7�ก�0;����

     1.6 ก-��T��-�9��"�#���� 0.7 2.2 �����)��*+��7�ก�0;����

     1.7 )�������ก���f��������� R-11 1.0 3.9 ��0;����

��� 4.8 30.5 4 3

�;��:���!��#����ก���6��������
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��'�����	ก ก-9  ������ก���	�ก���������ก���	�ก��)"*+�,����ก�-&����ก)�&�ก�� 
    ��	)���������,����ก�-&����ก��	)"*+�0�+ 3-4 �����	)������ 
    7�-��ก/�!)���"�%� 

������/�!)�� 1 ����0�+ 1 ��� 3

������234/	��-�/'��ก���

�6�����

)��*+��!&�!

����!

ก�7ก�� :   ก���	�ก������ ��	7���

��#����ก������$�����	�ก��� 7�-)ก9�

�"�%� ��!�0�� ()��)

)	�� (��0�)

	�:�ก��0;���� : 	
����� �������� �&�0��

����0�+ : ���<�0��	�!��� ������

'��ก��� )	�� ���	��-�

���0=ก$-! 	��0�+

������$-! 	��0�+ �	

1.  R-11 : Welding S/M B Outer+REINF;

YORK STOPPER (Manual)

     1.1 /!��"�#����7�ก�������� R-07 .��7�Rก 0.7 3.5 ��0;����

     1.2 ก-��T�9��"�#���� 0.7 2.0 �����)��*+��7�ก�0;����

     1.3 /!��"�#���	���	)������7�-��ก/�!)���"�%�.��7�Rก 0.8 2.5 ��0;����

     1.4 ก-��T�9��"�#���� 0.7 2.0 �����)��*+��7�ก�0;����

     1.5 )"*+�)�� 2 ��	(���	��)���)"*+���	)������7�-��ก/�!)���"�%� - 9.3 �����)��*+��7�ก�0;����

     1.6 ก-��T��-�9��"�#���� 0.7 1.7 �����)��*+��7�ก�0;����

     1.7 )�������ก 1.0 4.5 ��0;����

��� 4.5 25.5 4 3

�;��:���!��#����ก���6��������
��!�0��
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��'�����	ก ก-10  ������ก���	�ก���������ก���	�ก��)"*+�ก;�/�-7�-���ก�� 
      ,����ก�-&����กก��,����ก�-&��.� 

������/�!)�� 1 ����0�+ 1 ��� 3

������234/	��-�/'��ก���

�6�����

)��*+��!&�!

����!

ก�7ก�� :   ก���	�ก������ ��	7���

��#����ก������$�����	�ก��� 7�-)ก9�

�"�%� ��!�0�� ()��)

)	�� (��0�)

	�:�ก��0;���� : 	
����� �������� �&�0��

����0�+ : ���<�0��	�!��� ������

'��ก��� )	�� ���	��-�

���0=ก$-! 	��0�+

������$-! 	��0�+ �	

1.  R-08 : Welding S/Mbr B Otr+S/M B Inr

(Manual)

     1.1 /!��,����ก�-&����ก7�ก�������� R-11 .��7�Rก 1.0 2.4 ��0;����

     1.2 ก-��T�9��"�#���� 0.8 3.6 �����)��*+��7�ก�0;����

     1.3 /!��,����ก�-&��.�7�ก�������� R-06 .��7�Rก 0.8 3.9 ��0;����

     1.4 ก-��T�9��"�#���� 0.8 4.7 �����)��*+��7�ก�0;����

     1.5 )"*+�ก;�/�-7�-���ก�� - 8.1 �����)��*+��7�ก�0;����

     1.6 ก-��T��-�9��"�#���� 0.8 2.3 �����)��*+��7�ก�0;����

     1.7 )�������ก 0.8 4.6 ��0;����

��� 4.8 29.6 4 3

�;��:���!��#����ก���6��������
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��'�����	ก ก-11  ������ก���	�ก���������ก���	�ก��)"*+�)�9 

������/�!)�� 1 ����0�+ 1 ��� 3

������234/	��-�/'��ก���

�6�����

)��*+��!&�!

����!

ก�7ก�� :   ก���	�ก������ ��	7���

��#����ก������$�����	�ก��� 7�-)ก9�

�"�%� ��!�0�� ()��)

)	�� (��0�)

	�:�ก��0;���� : 	
����� �������� �&�0��

����0�+ : ���<�0��	�!��� ������

'��ก��� )	�� ���	��-�

���0=ก$-! 	��0�+

������$-! 	��0�+ �	

1.  R-09 : Full Weld Asm Sub S/M B

(Robot)

     1.1 /!��"�#����0�+)"*+�ก;�/�-7�-���ก��)��97��&	 1.0 4.7 ��0;����

            7�ก�������� R-08.��7�Rก

     1.2 ก-��T�9��"�#���� 1.2 2.3 �����)��*+��7�ก�0;����

     1.3 ก-��T��+�$���0)"*+�0;���������	7��� - 30.4 �����)��*+��7�ก�0;����

            �	�$� (Box width) ���"�#���� �����)��*+��7�ก�0;����

     1.4 )�������ก 1.1 5.8 ��0;����

��� 3.3 43.2 2 2 1

�;��:���!��#����ก���6��������
��!�0��
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��'�����	ก ก-12  ������ก���	�ก���������ก���	�ก����	7����ก&f�������7� 
      .����ก�&� 

������/�!)�� 1 ����0�+ 1 ��� 3

������234/	��-�/'��ก���

�6�����

)��*+��!&�!

����!

ก�7ก�� :   ก���	�ก������ ��	7���

��#����ก������$�����	�ก��� 7�-)ก9�

�"�%� ��!�0�� ()��)

)	�� (��0�)

	�:�ก��0;���� : 	
����� �������� �&�0��

����0�+ : ���<�0��	�!��� ������

'��ก��� )	�� ���	��-�

���0=ก$-! 	��0�+

������$-! 	��0�+ �	

1.  R-10 : Check & Repair

(Manual)

     1.1 /!��"�#����0�+)"*+�)�9��&	 0.8 3.6 ��0;����

     1.2 )7�!��f��ก������	)"*+� - 23.5 �����)��*+��7�ก�0;����

     1.3 ���7�.����ก�&� 1.0 5.4 ��0;����

��� 1.8 32.5 1 2

�;��:���!��#����ก���6��������
��!�0��

()��)

)	��

(	���0�)

��Z��ก<24
/�!)/��
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 ��!ก������"�#���	����ก��$�����	�ก�������"�%���ก�����&��%&�! 
 

 
 

��'�����	ก �-1  ������ก���	�ก���������ก���	�ก��)"*+�,����ก�-&��.�)�&�ก�� 
    ��	)���������,����ก�-&��.� 

������/�!)�� 1 ����0�+ 1 ��� 3

������234/	��-�/'��ก���

�6�����

)��*+��!&�!

����!

ก�7ก�� :   ก���	�ก������ ��	7���

��#����ก������$�����	�ก��� 7�-)ก9�

�"�%� ��!�0��

)	��

	�:�ก��0;���� : �c77���� 	��	��� �&�0��

����0�+ : ���<�0��	�!��� ������

'��ก��� )	�� ���	��-�

���0=ก$-! 	��0�+

������$-! 	��0�+ �	

1.  R-01 : Welding S/M B Inr+Brkt Reinf.

(Robot)

     1.1 /!��"�#���	�,����ก�-&��.�.��7�Rก 1.2 2.4 ��0;����

     1.2 ก-��T�9��"�#���� 1.0 2.3 �����)��*+��7�ก�0;����

     1.3 /!��"�#���	���	)���������,����ก�-&��.�.��7�Rก 0.8 2.3 ��0;����

     1.4 ก-��T�9��"�#���� 1.0 2.1 �����)��*+��7�ก�0;����

     1.5 ก-��T��+�$���0)"*+�0;���� 1.0 3.0 �����)��*+��7�ก�0;����

     1.6 $���0)"*+�0;���� - 32.8 )��*+��7�ก�0;����

     1.7 )�������ก 1.2 2.8 ��0;����

��� 6.2 47.7 4 3

������ก���	�ก������ 

Flow Process Chart

������

ก�7ก�� �c77���� /����������� �-��
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��'�����	ก �-2  ������ก���	�ก���������ก���	�ก��)"*+�,����ก�-&����ก)�&�ก�� 
    ��	)���������,����ก�-&����ก 

������/�!)�� 1 ����0�+ 1 ��� 3

������234/	��-�/'��ก���

�6�����

)��*+��!&�!

����!

ก�7ก�� :   ก���	�ก������ ��	7���

��#����ก������$�����	�ก��� 7�-)ก9�

�"�%� ��!�0��

)	��

	�:�ก��0;���� : �c77���� 	��	��� �&�0��

����0�+ : ���<�0��	�!��� ������

'��ก��� )	�� ���	��-�

���0=ก$-! 	��0�+

������$-! 	��0�+ �	

1.   R-02 : Welding S/M B Otr+Brkt Reinf

(Manual)

     1.1 /!��"�#���	�,����ก�-&����ก.��7�Rก 1.2 3.4 ��0;����

     1.2 ก-��T�9��"�#���� 1.0 2.3 �����)��*+��7�ก�0;����

     1.3 /!��"�#���	���	)���������,����ก�-&����ก.��7�Rก 1.0 2.2 ��0;����

     1.4 ก-��T�9��"�#���� 0.8 2.1 �����)��*+��7�ก�0;����

     1.5 ก-��T��+�$���0)"*+�0;���� 0.8 3.0 �����)��*+��7�ก�0;����

     1.6 $���0)"*+�0;���� - 29.3 �����)��*+��7�ก�0;����

     1.7 )�������ก 2.0 5.3 ��0;����

��� 6.8 47.6 4 3

������ก���	�ก������ 

Flow Process Chart

������

ก�7ก�� �c77���� /����������� �-��

4 4

3 3

4.6 6.8

22.3 47.6
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��'�����	ก �-3  ������ก���	�ก���������ก���	�ก��)"*+�)�9 

������/�!)�� 1 ����0�+ 1 ��� 3

������234/	��-�/'��ก���

�6�����

)��*+��!&�!

����!

ก�7ก�� :   ก���	�ก������ ��	7���

��#����ก������$�����	�ก��� 7�-)ก9�

�"�%� ��!�0��

)	��

	�:�ก��0;���� : �c77���� 	��	��� �&�0��

����0�+ : ���<�0��	�!��� ������

'��ก��� )	�� ���	��-�

���0=ก$-! 	��0�+

������$-! 	��0�+ �	

1.  R-04 : Full Weld Asm Sub S/M B

(Robot)

       1.1 /!��"�#���	�,����ก�-&����ก.��7�Rก 0.8 4.1 ��0;����

       1.2 ก-��T)�*+��"�-�	����	�$�"�#���� 1.0 2.8 �����)��*+��7�ก�0;����

       1.3 /!��"�#���	�,����ก�-&��.�.��7�Rก 1.0 4.1 ��0;����

       1.4 ก-��T�9��"�#���� 1.0 2.7 �����)��*+��7�ก�0;����

       1.5 ก-��T��+�$���0)"*+�0;���� 1.0 30.1 �����)��*+��7�ก�0;����

       1.6 )�������ก - 4.6 ��0;����

��� 4.8 48.4 3 3

������ก���	�ก������ 

Flow Process Chart

������

ก�7ก�� �c77���� /����������� �-��

2 3

2 3

1

3.4 4.8

43.6 48.4

�;��:���!��#����ก���6��������
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������/�!)�� 1 ����0�+ 1 ��� 3
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����!

ก�7ก�� :   ก���	�ก������ ��	7���

��#����ก������$�����	�ก��� 7�-)ก9�

�"�%� ��!�0��

)	��

	�:�ก��0;���� : �c77���� 	��	��� �&�0��

����0�+ : ���<�0��	�!��� ������

'��ก��� )	�� ���	��-�

���0=ก$-! 	��0�+

������$-! 	��0�+ �	

1.  R-05 : Check & Repair

(Manual)

     1.1 /!��"�#����0�+)"*+�)�9��&	 0.2 3.6 ��0;����

     1.2 )7�!��f��ก������	)"*+� - 26.2 �����)��*+��7�ก�0;����

     1.3 ���7�.������ก�&� 1.0 3.6 ��0;����

��� 1.2 33.4 1 2

������ก���	�ก������ 

Flow Process Chart

������

ก�7ก�� �c77���� /����������� �-��

1 1

2 2
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33.4 33.4
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��'�����	ก �-5  ������ก���	�ก���������ก���	�ก��)"*+�,����ก�-&��.�)�&�ก�� 
    ��	)���������,����ก�-&��.� 

������/�!)�� 1 ����0�+ 1 ��� 3

������234   /   	��-�   /   '��ก���

�6�����

)��*+��!&�!

����!

ก�7ก�� :   ก���	�ก������ ��	7���

��#����ก������$�����	�ก��� 7�-)ก9�

�"�%� ��!�0�� ()��)

)	�� (��0�)

	�:�ก��0;���� : �c77���� 	��	��� �&�0��

����0�+ : ���<�0��	�!��� ������

'��ก��� )	�� ���	��-�

���0=ก$-! 	��0�+

������$-! 	��0�+ �	

1. R-06 : Welding S/M B Inr+Brkt Reinf. 

(Robot)

     1.1 /!��"�#���	�,����ก�-&��.�.��7�Rก 1.2 2.2 ��0;����

     1.2 ก-��T�9��"�#���� 1.0 2.3 �����)��*+��7�ก�0;����

     1.3 /!��"�#���	���	)���������,����ก�-&��.�.��7�Rก 0.8 1.9 ��0;����

     1.4 ก-��T�9��"�#���� 1.0 2.2 �����)��*+��7�ก�0;����

     1.5 ก-��T��+�$���0)"*+�0;���� 1.0 2.0 �����)��*+��7�ก�0;����

     1.6 $���0)"*+�0;���� - 33.1 )��*+��7�ก�0;����

     1.7 )�������ก 0.8 4.9 ��0;����

��� 5.8 48.6 4 3

������ก���	�ก������ 

Flow Process Chart

������

ก�7ก�� �c77���� /����������� �-��
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3 3

4.1 5.8
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��'�����	ก �-6  ������ก���	�ก���������ก���	�ก��)"*+�,����ก�-&����ก)�&�ก�� 
    ��	)���������,����ก�-&����ก 

������/�!)�� 1 ����0�+ 1 ��� 3

������234/	��-�/'��ก���

�6�����

)��*+��!&�!

����!

ก�7ก�� :   ก���	�ก������ ��	7���

��#����ก������$�����	�ก��� 7�-)ก9�

�"�%� ��!�0�� ()��)

)	�� (��0�)

	�:�ก��0;���� : �c77���� 	��	��� �&�0��

����0�+ : ���<�0��	�!��� ������

'��ก��� )	�� ���	��-�

���0=ก$-! 	��0�+

������$-! 	��0�+ �	

1. R-07  : Welding S/M B Otr+Brkt Reinf.

(Robot)

        1.1 /!��"�#���	�,����ก�-&����ก.��7�Rก 1.2 3.4 ��0;����

       1.2 ก-��T�9��"�#���� 0.8 2.1 �����)��*+��7�ก�0;����

       1.3 /!��"�#���	���	)���������,����ก�-&����ก.��7�Rก 0.8 1.9 ��0;����

       1.4 ก-��T�9��"�#���� 1.0 2.0 �����)��*+��7�ก�0;����

       1.5 ก-��T��+�$���0)"*+�0;���� 1.0 2.1 �����)��*+��7�ก�0;����

       1.6 $���0)"*+�0;���� - 33.0 �����)��*+��7�ก�0;����

       1.7 )�������ก 1.0 4.2 ��0;����

��� 5.8 48.7 4 3

������ก���	�ก������ 

Flow Process Chart

������

ก�7ก�� �c77���� /����������� �-��
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4.8 5.8

30.5 48.7
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    ��	)������7�-��ก/�!)���"�%� 
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�6�����
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����!

ก�7ก�� :   ก���	�ก������ ��	7���

��#����ก������$�����	�ก��� 7�-)ก9�

�"�%� ��!�0�� ()��)

)	�� (��0�)

	�:�ก��0;���� : �c77���� 	��	��� �&�0��

����0�+ : ���<�0��	�!��� ������

'��ก��� )	�� ���	��-�

���0=ก$-! 	��0�+

������$-! 	��0�+ �	

1.  R-11 : Welding S/M B Outer+REINF;

YORK STOPPER (Manual)

     1.1 /!��"�#����7�ก�������� R-07 .��7�Rก 0.7 3.5 ��0;����

     1.2 ก-��T�9��"�#���� 0.7 2.0 �����)��*+��7�ก�0;����

     1.3 /!��"�#���	���	)������7�-��ก/�!)���"�%�.��7�Rก 0.8 2.5 ��0;����

     1.4 ก-��T�9��"�#���� 0.7 2.0 �����)��*+��7�ก�0;����

     1.5 )"*+���	)������7�-��ก/�!)���"�%� - 6.7 �����)��*+��7�ก�0;����

     1.6 ก-��T��-�9��"�#���� 0.7 1.7 �����)��*+��7�ก�0;����

     1.7 )�������ก 1.0 4.5 ��0;����

��� 4.5 22.9 4 3

������ก���	�ก������ 

Flow Process Chart

������

ก�7ก�� �c77���� /����������� �-��
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�"�%� ��!�0�� ()��)

)	�� (��0�)

	�:�ก��0;���� : �c77���� 	��	��� �&�0��

����0�+ : ���<�0��	�!��� ������

'��ก��� )	�� ���	��-�

���0=ก$-! 	��0�+

������$-! 	��0�+ �	

1.  R-09 : Full Weld Asm Sub S/M B

(Robot)

       1.1 /!��"�#���	�,����ก�-&����ก.��7�Rก 1.0 4.8 ��0;����

       1.2 ก-��T)�*+��"�-�	����	�$�"�#���� 1.0 2.4 �����)��*+��7�ก�0;����

       1.3 /!��"�#���	�,����ก�-&��.�.��7�Rก 1.2 4.6 ��0;����

       1.4 ก-��T�9��"�#���� 1.0 2.5 �����)��*+��7�ก�0;����

       1.5 ก-��T��+�$���0)"*+�0;���� 1.0 30.4 �����)��*+��7�ก�0;����

       1.6 )�������ก - 3.4 ��0;����

��� 5.2 48.1 3 3

������ก���	�ก������ 

Flow Process Chart

������

ก�7ก�� �c77���� /����������� �-��
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��#����ก������$�����	�ก��� 7�-)ก9�

�"�%� ��!�0�� ()��)

)	�� (��0�)

	�:�ก��0;���� : �c77���� 	��	��� �&�0��

����0�+ : ���<�0��	�!��� ������

'��ก��� )	�� ���	��-�

���0=ก$-! 	��0�+

������$-! 	��0�+ �	

1.  R-10 : Check & Repair

(Manual)

     1.1 /!��"�#����0�+)"*+�)�9��&	 0.2 3.6 ��0;����

     1.2 )7�!��f��ก������	)"*+� - 23.5 �����)��*+��7�ก�0;����

     1.3 ���7�.����ก�&� 1.0 5.4 ��0;����

��� 1.2 32.5 1 2

������ก���	�ก������ 

Flow Process Chart

������
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ภาพภาคผนวก ค-1  การจบัเวลาเบื้องตน้ 10 ครั้ง และการหาจาํนวนครั้งจบัเวลาของกระบวนการเชื่อมฝาประกบดา้นในเขา้กบัตวัเสริมแรงของฝาประกบ 

    ดา้นใน 

Page No.

TS.No.

ชื่อผลิตภณัฑ์ ชิ้นสว่นโครงสว่นกลางของแชสซีรถกระบะ กระบวนการ วนัที่

ขา้งซา้ย ขั้นตอน เวลา

แผนก Assembly ใชพ้นักงาน 1 คน ผูป้ฏิบตัิงาน

สถานีที่ 1 (R-01) วธิีการ/ปัจจุบนั/ปรับปรุง ผูจ้บัเวลา นายวรีพงศ์

รายงานสถานที่ : แสงสวา่งเหมาะสม อุณหภูมปิกติ เครื่องจกัร

อุปกรณ์ นาฬิกาจบัเวลา วนิาที

ลาํดบั เฉลี่ย H L n

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 (Max.) (Min.)

1 2.2 1.9 2.0 1.8 2.2 2.2 2.0 1.9 1.9 2.3 2.0 2.3 1.8 0.10 7

2 1.5 1.5 1.4 1.5 1.8 1.7 1.7 1.6 1.7 1.5 1.6 1.8 1.4 0.10 7

3 1.9 1.7 1.8 1.7 1.5 1.8 1.8 1.9 1.8 1.8 1.8 1.9 1.5 0.11 8

4 1.5 1.6 1.5 1.5 1.5 1.5 1.6 1.6 1.6 1.5 1.5 1.6 1.5 0.04 1

5 2.5 1.7 2.3 1.8 2.5 2.4 2.2 1.7 2.0 2.4 2.2 2.5 1.7 0.19 24

6 26.9 23.7 23.8 24.7 24.1 28.0 25.8 28.4 23.5 23.7 25.3 28.4 23.5 0.10 7

7 1.8 1.8 1.7 1.6 2.0 1.8 1.7 1.6 1.7 1.7 1.7 2.0 1.6 0.12 10

36.0

ใบบนัทึกการจบัเวลา

TIME STUDY OBSERVATION SHEET

20-07-15

Welding S/M B Inr+Brkt Reinf. 08:00 - 22:00

รายละเอียดงานยอ่ย เวลา (วนิาที)

รวม

1.7 เอางานออก

1.1 หยิบชิ้นสว่นฝาประกบดา้นในใสจ่ิ๊ก

1.2 กดปุ่มล็อคชิ้นงาน

1.3 หยิบชิ้นสว่นตวัเสริมแรงของฝาประกบดา้นในใสจ่ิ๊ก

1.4 กดปุ่มล็อคชิ้นงาน

1.5 กดปุ่มสั่งโรบอทเชื่อมทํางาน

1.6 โรบอทเชื่อมทํางาน

H L
H L



 
 

ภาพภาคผนวก ค-2  การจบัเวลาเบื้องตน้ 10 ครั้ง และการหาจาํนวนครั้งจบัเวลาของกระบวนการเชื่อมฝาประกบดา้นนอกเขา้กบัตวัเสริมแรงของฝาประกบ 

        ดา้นนอกแนวเชื่อมที่ 1-2 

Page No.

TS.No.

ชื่อผลิตภณัฑ์ ชิ้นสว่นโครงสว่นกลางของแชสซีรถกระบะ กระบวนการ วนัที่

ขา้งซา้ย ขั้นตอน เวลา

แผนก Assembly ใชพ้นักงาน 1 คน ผูป้ฏิบตัิงาน

สถานีที่ 2 (R-02) วธิีการ/ปัจจุบนั/ปรับปรุง ผูจ้บัเวลา นายวรีพงศ์

รายงานสถานที่ : แสงสวา่งเหมาะสม อุณหภูมปิกติ เครื่องจกัร

อุปกรณ์ นาฬิกาจบัเวลา วนิาที

ลาํดบั เฉลี่ย H L n

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 (Max.) (Min.)

1 3.4 2.8 2.7 2.3 3.2 2.9 3.1 3.5 3.0 2.5 2.9 3.5 2.3 0.20 27

2 2.1 1.9 1.9 1.9 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.9 1.9 2.1 1.8 0.09 5

3 1.4 1.4 1.3 1.4 1.4 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 1.4 1.5 1.3 0.07 3

4 2.1 1.9 1.9 1.9 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.9 1.9 2.1 1.8 0.09 5

5 5.7 5.4 5.4 5.6 7.3 6.4 7.3 7.5 5.3 7.1 6.3 7.5 5.3 0.17 20

6 2.1 1.9 1.9 1.9 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.9 1.9 2.1 1.8 0.09 5

7 2.9 2.3 2.2 2.0 3.0 2.4 2.6 2.7 2.5 2.0 2.5 3.0 2.0 0.21 30

18.8

ใบบนัทึกการจบัเวลา

TIME STUDY OBSERVATION SHEET

20-07-15

Welding S/M B Otr+Brkt Reinf 08:00 - 22:00

รายละเอียดงานยอ่ย เวลา (วนิาที)

รวม

1.7 เอางานออกสง่ไปยงัสถานีงาน R-12

1.1 หยิบชิ้นสว่นฝาประกบดา้นนอกใสจ่ิ๊ก

1.2 กดปุ่มล็อคชิ้นงาน

1.3 หยิบชิ้นสว่นตวัเสริมแรงของฝาประกบดา้นนอกใสจ่ิ๊ก

1.4 กดปุ่มล็อคชิ้นงาน

1.5 เชื่อมประกอบแนวที่ 1-2 ตามขวาง

1.6 กดปุ่มปลดล็อคชิ้นงาน

H L
H L



 
 

ภาพภาคผนวก ค-3  การจบัเวลาเบื้องตน้ 10 ครั้ง และการหาจาํนวนครั้งจบัเวลาของกระบวนการเชื่อมฝาประกบดา้นนอกเขา้กบัตวัเสริมแรงของฝาประกบ 

    ดา้นนอกแนวเชื่อมที่ 3-4 

Page No.

TS.No.

ชื่อผลิตภณัฑ์ ชิ้นสว่นโครงสว่นกลางของแชสซีรถกระบะ กระบวนการ วนัที่

ขา้งซา้ย ขั้นตอน เวลา

แผนก Assembly ใชพ้นักงาน 1 คน ผูป้ฏิบตัิงาน

สถานีที่ 3 (R-12) วธิีการ/ปัจจุบนั/ปรับปรุง ผูจ้บัเวลา นายวรีพงศ์

รายงานสถานที่ : แสงสวา่งเหมาะสม อุณหภูมปิกติ เครื่องจกัร

อุปกรณ์ นาฬิกาจบัเวลา วนิาที

ลาํดบั เฉลี่ย H L n

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 (Max.) (Min.)

1 7.1 6.3 7.0 6.6 6.3 7.0 7.4 6.5 6.3 6.1 6.7 7.4 6.1 0.10 7

2 2.1 1.9 1.9 1.9 2.3 1.8 1.8 1.8 2.2 1.9 2.0 2.3 1.8 0.13 11

3 18.0 15.0 14.9 16.8 13.5 16.4 17.6 13.7 14.2 16.0 15.6 18.0 13.5 0.14 13

4 1.4 1.4 1.3 1.4 1.4 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 1.4 1.5 1.3 0.07 3

5 2.2 2.8 2.8 2.9 2.8 2.9 2.1 2.8 2.8 2.3 2.6 2.9 2.1 0.16 17

28.3

ใบบนัทึกการจบัเวลา

TIME STUDY OBSERVATION SHEET

20-07-15

Welding S/M B Otr+Brkt Reinf. Step.2 08:00 - 22:00

รายละเอียดงานยอ่ย เวลา (วนิาที)

รวม

1.1 หยิบชิ้นงานจากสถานีงาน R-02 ใสจ่ิ๊ก

1.2 กดปุ่มล็อคชิ้นงาน

1.3 เชื่อมตวัเสริมแรงของฝาประกบดา้นนอกแนวเชื่อมที่ 3-4 ตามยาว

1.4 กดปุ่มปลดล็อคชิ้นงาน

1.5 เอางานออก

H L
H L



 
 

ภาพภาคผนวก ค-4  การจบัเวลาเบื้องตน้ 10 ครั้ง และการหาจาํนวนครั้งจบัเวลาของกระบวนการเชื่อมกาํหนดจุดประกอบฝาประกบดา้นนอกกบัฝาประกบ 

    ดา้นใน 

Page No.

TS.No.

ชื่อผลิตภณัฑ์ ชิ้นสว่นโครงสว่นกลางของแชสซีรถกระบะ กระบวนการ วนัที่

ขา้งซา้ย ขั้นตอน เวลา

แผนก Assembly ใชพ้นักงาน 2 คน ผูป้ฏิบตัิงาน

สถานีที่ 4 (R-03) วธิีการ/ปัจจุบนั/ปรับปรุง ผูจ้บัเวลา นายวรีพงศ์

รายงานสถานที่ : แสงสวา่งเหมาะสม อุณหภูมปิกติ เครื่องจกัร

อุปกรณ์ นาฬิกาจบัเวลา วนิาที

ลาํดบั เฉลี่ย H L n

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 (Max.) (Min.)

1 3.1 3.0 3.0 3.1 3.0 3.2 3.4 3.1 2.7 3.6 3.1 3.6 2.7 0.14 13

2 1.8 1.7 1.9 1.8 1.6 1.8 1.7 1.8 1.8 1.6 1.7 1.9 1.6 0.11 8

3 3.0 3.0 3.1 3.1 2.7 2.9 2.9 3.1 3.2 2.5 3.0 3.2 2.5 0.11 8

4 1.8 1.7 1.9 1.8 1.6 1.8 1.7 1.8 1.8 1.6 1.7 1.9 1.6 0.11 8

5 7.3 7.3 7.1 6.9 7.5 6.9 7.4 7.3 7.3 6.9 7.2 7.5 6.9 0.04 1

6 2.7 2.3 3.2 2.9 2.9 3.0 2.9 2.2 2.9 3.0 2.8 3.2 2.2 0.18 22

7 2.7 2.6 2.7 3.1 2.5 2.9 2.4 2.7 2.4 2.5 2.6 3.1 2.4 0.13 11

22.2

ใบบนัทึกการจบัเวลา

TIME STUDY OBSERVATION SHEET

20-07-15

Welding S/Mbr B Otr+S/M B Inr 08:00 - 22:00

รายละเอียดงานยอ่ย เวลา (วนิาที)

รวม

1.7 เอางานออก

1.1 หยิบฝาประกบดา้นนอกจากสถานีงาน R-12 ใสจ่ิ๊ก

1.2 กดปุ่มล็อคชิ้นงาน

1.3 หยิบฝาประกบดา้นในจากสถานีงาน R-01 ใสจ่ิ๊ก

1.4 กดปุ่มล็อคชิ้นงาน

1.5 เชื่อมกาํหนดจุดประกอบ

1.6 กดปุ่มปลดล็อคชิ้นงาน

H L
H L



 
 

ภาพภาคผนวก ค-5  การจบัเวลาเบื้องตน้ 10 ครั้ง และการหาจาํนวนครั้งจบัเวลาของกระบวนการเชื่อมเตม็ 

Page No.

TS.No.

ชื่อผลิตภณัฑ์ ชิ้นสว่นโครงสว่นกลางของแชสซีรถกระบะ กระบวนการ วนัที่

ขา้งซา้ย ขั้นตอน เวลา

แผนก Assembly ใชพ้นักงาน 1 คน ผูป้ฏิบตัิงาน

สถานีที่ 5 (R-04) วธิีการ/ปัจจุบนั/ปรับปรุง ผูจ้บัเวลา นายวรีพงศ์

รายงานสถานที่ : แสงสวา่งเหมาะสม อุณหภูมปิกติ เครื่องจกัร

อุปกรณ์ นาฬิกาจบัเวลา วนิาที

ลาํดบั เฉลี่ย H L n

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 (Max.) (Min.)

1 3.1 3.4 3.2 3.1 3.9 3.8 3.9 3.3 4.0 3.7 3.5 4.0 3.1 0.12 10

2 2.3 2.8 2.3 2.8 2.7 2.4 2.3 2.8 2.3 2.2 2.5 2.8 2.2 0.12 10

3 27.9 28.5 27.2 28.2 28.8 27.6 28.3 28.4 28.6 28.9 28.2 28.9 27.2 0.03 1

4 4.5 3.8 3.9 3.9 4.2 4.3 4.0 4.0 4.0 4.2 4.1 4.5 3.8 0.09 5

38.3

ใบบนัทึกการจบัเวลา

TIME STUDY OBSERVATION SHEET

20-07-15

Full Weld Asm Sub S/M B 08:00 - 22:00

รายละเอียดงานยอ่ย เวลา (วนิาที)

รวม

1.1 หยิบชิ้นงานใสจ่ิ๊ก

1.2 กดปุ่มล็อคชิ้นงาน

1.3 กดปุ่มสั่งโรบอทเชื่อมทํางาน

1.4 เอางานออก

H L
H L



 
 

ภาพภาคผนวก ค-6  การจบัเวลาเบื้องตน้ 10 ครั้ง และการหาจาํนวนครั้งจบัเวลาของกระบวนการตรวจสอบแกไ้ขและบรรจุใส่ตะกร้า 

Page No.

TS.No.

ชื่อผลิตภณัฑ์ ชิ้นสว่นโครงสว่นกลางของแชสซีรถกระบะ กระบวนการ วนัที่

ขา้งซา้ย ขั้นตอน เวลา

แผนก Assembly ใชพ้นักงาน 1 คน ผูป้ฏิบตัิงาน

สถานีที่ 1 (R-05) วธิีการ/ปัจจุบนั/ปรับปรุง ผูจ้บัเวลา นายวรีพงศ์

รายงานสถานที่ : แสงสวา่งเหมาะสม อุณหภูมปิกติ เครื่องจกัร

อุปกรณ์ นาฬิกาจบัเวลา วนิาที

ลาํดบั เฉลี่ย H L n

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 (Max.) (Min.)

1 3.4 3.0 3.8 2.9 3.0 3.1 2.9 3.4 2.9 2.7 3.1 3.8 2.7 0.17 20

2 23.4 24.2 21.5 23.5 24.4 23.2 24.4 19.4 19.5 24.0 22.8 24.4 19.4 0.11 8

3 3.4 3.0 3.8 2.9 3.0 3.1 2.9 3.4 2.9 2.7 3.1 3.8 2.7 0.17 20

29.0

ใบบนัทึกการจบัเวลา

TIME STUDY OBSERVATION SHEET

20-07-15

Check & Repair 08:00 - 22:00

รายละเอียดงานยอ่ย เวลา (วนิาที)

รวม

1.1 หยิบชิ้นงานที่เชื่อมเต็มแลว้

1.2 เจียระไนตกแตง่แนวเชื่อม

1.3 บรรจุใสต่ะกร้า

H L
H L



 
 

ภาพภาคผนวก ค-7  การจบัเวลาเบื้องตน้ 10 ครั้ง และการหาจาํนวนครั้งจบัเวลาของกระบวนการเชื่อมฝาประกบดา้นในเขา้กบัตวัเสริมแรงของฝาประกบ 

    ดา้นใน 

Page No.

TS.No.

ชื่อผลิตภณัฑ์ ชิ้นสว่นโครงสว่นกลางของแชสซีรถกระบะ กระบวนการ วนัที่

ขา้งขวา ขั้นตอน เวลา

แผนก Assembly ใชพ้นักงาน 1 คน ผูป้ฏิบตัิงาน

สถานีที่ 1 (R-06) วธิีการ/ปัจจุบนั/ปรับปรุง ผูจ้บัเวลา นายวรีพงศ์

รายงานสถานที่ : แสงสวา่งเหมาะสม อุณหภูมปิกติ เครื่องจกัร

อุปกรณ์ นาฬิกาจบัเวลา วนิาที

ลาํดบั เฉลี่ย H L n

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 (Max.) (Min.)

1 1.7 1.7 1.9 1.5 2.2 1.7 1.7 1.5 1.9 1.6 1.7 2.2 1.5 0.20 27

2 1.2 1.3 1.2 1.0 1.3 1.2 1.2 1.4 1.1 1.1 1.2 1.4 1.0 0.16 17

3 1.4 1.3 1.3 1.5 1.5 1.4 1.3 1.1 1.4 1.6 1.4 1.6 1.1 0.19 24

4 1.2 1.3 1.2 1.0 1.3 1.2 1.2 1.4 1.1 1.1 1.2 1.4 1.0 0.16 17

5 2.6 2.0 2.2 2.3 2.0 2.8 2.1 2.1 2.2 2.2 2.3 2.8 2.0 0.17 20

6 23.9 23.7 23.8 23.7 24.1 24.0 22.8 24.4 23.5 23.7 23.8 24.4 22.8 0.03 1

7 4.1 3.2 3.4 4.0 3.7 3.2 3.2 4.0 3.4 4.1 3.6 4.1 3.2 0.13 11

35.1รวม

ใบบนัทึกการจบัเวลา

TIME STUDY OBSERVATION SHEET

20-07-15

08:00 - 22:00

รายละเอียดงานยอ่ย

1.7 เอางานออก

เวลา (วนิาที)

Welding S/M B Inr+Brkt Reinf. 

1.3 หยิบชิ้นสว่นตวัเสริมแรงของฝาประกบดา้นในใสจ่ิ๊ก

1.4 กดปุ่มล็อคชิ้นงาน

1.1 หยิบชิ้นสว่นฝาประกบดา้นในใสจ่ิ๊ก

1.2 กดปุ่มล็อคชิ้นงาน

1.5 กดปุ่มสั่งโรบอทเชื่อมทํางาน

1.6 โรบอทเชื่อมทํางาน

H L
H L



 
 

ภาพภาคผนวก ค-8  การจบัเวลาเบื้องตน้ 10 ครั้ง และการหาจาํนวนครั้งจบัเวลาของกระบวนการเชื่อมฝาประกบดา้นนอกเขา้กบัตวัเสริมแรงของฝาประกบ 

    ดา้นนอกแนวเชื่อมที่ 1-2 

Page No.

TS.No.

ชื่อผลิตภณัฑ์ ชิ้นสว่นโครงสว่นกลางของแชสซีรถกระบะ กระบวนการ วนัที่

ขา้งขวา ขั้นตอน เวลา

แผนก Assembly ใชพ้นักงาน 1 คน ผูป้ฏิบตัิงาน

สถานีที่ 2 (R-07) วธิีการ/ปัจจุบนั/ปรับปรุง ผูจ้บัเวลา นายวรีพงศ์

รายงานสถานที่ : แสงสวา่งเหมาะสม อุณหภูมปิกติ เครื่องจกัร

อุปกรณ์ นาฬิกาจบัเวลา วนิาที

ลาํดบั เฉลี่ย H L n

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 (Max.) (Min.)

1 3.4 2.8 2.7 2.3 3.6 2.9 3.1 3.6 3.0 2.5 3.0 3.6 2.3 0.21 30

2 2.1 1.9 1.9 1.9 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.9 1.9 2.1 1.8 0.09 5

3 1.4 1.4 1.3 1.4 1.4 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 1.4 1.5 1.3 0.07 3

4 2.1 1.9 1.9 1.9 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.9 1.9 2.1 1.8 0.09 5

5 13.5 12.9 12.6 13.0 13.2 12.7 12.8 12.8 12.7 12.4 12.9 13.5 12.4 0.04 1

6 2.1 1.9 1.9 1.9 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.9 1.9 2.1 1.8 0.09 5

7 3.4 3.8 3.7 3.3 3.2 3.9 3.1 3.8 3.0 2.9 3.4 3.9 2.9 0.15 15

26.3

ใบบนัทึกการจบัเวลา

TIME STUDY OBSERVATION SHEET

20-07-15

Welding S/M B Otr+Brkt Reinf. 08:00 - 22:00

รายละเอียดงานยอ่ย เวลา (วนิาที)

รวม

1.7 เอางานออกสง่ไปยงัสถานีงาน R-11

1.1 หยิบชิ้นสว่นฝาประกบดา้นนอกใสจ่ิ๊ก

1.2 กดปุ่มล็อคชิ้นงาน

1.3 หยิบชิ้นสว่นตวัเสริมแรงของฝาประกบดา้นนอกใสจ่ิ๊ก

1.4 กดปุ่มล็อคชิ้นงาน

1.5 เชื่อมประกอบ 2 แนวเชื่อมตามยาว

1.6 กดปุ่มปลดล็อคชิ้นงาน

H L
H L



 
 

ภาพภาคผนวก ค-9  การจบัเวลาเบื้องตน้ 10 ครั้ง และการหาจาํนวนครั้งจบัเวลาของกระบวนการเชื่อมฝาประกบดา้นนอกเขา้กบัตวัเสริมแรงของฝาประกบ 

    ดา้นนอกแนวเชื่อมที่ 3-4  และตวัเสริมแรงจุดตอกหมายเลขแชสซี 

Page No.

TS.No.

ชื่อผลิตภณัฑ์ ชิ้นสว่นโครงสว่นกลางของแชสซีรถกระบะ กระบวนการ วนัที่

ขา้งขวา ขั้นตอน เวลา

แผนก Assembly ใชพ้นักงาน 1 คน ผูป้ฏิบตัิงาน

สถานีที่ 3 (R-11) วธิีการ/ปัจจุบนั/ปรับปรุง ผูจ้บัเวลา นายวรีพงศ์

รายงานสถานที่ : แสงสวา่งเหมาะสม อุณหภูมปิกติ เครื่องจกัร

อุปกรณ์ นาฬิกาจบัเวลา วนิาที

ลาํดบั เฉลี่ย H L n

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 (Max.) (Min.)

1 2.9 3.0 3.1 3.0 3.0 2.9 2.8 3.1 3.2 3.1 3.0 3.2 2.8 0.07 3

2 1.8 1.7 1.9 1.8 1.6 1.8 1.7 1.8 1.8 1.6 1.7 1.9 1.6 0.11 8

3 1.8 1.9 2.0 2.1 2.0 2.1 2.3 2.1 1.7 2.6 2.1 2.6 1.7 0.21 30

4 1.8 1.7 1.9 1.8 1.6 1.8 1.7 1.8 1.8 1.6 1.7 1.9 1.6 0.11 8

5 7.2 6.9 8.6 8.2 9.1 9.4 9.1 8.8 8.9 7.7 8.4 9.4 6.9 0.16 17

6 1.3 1.7 1.3 1.5 1.6 1.3 1.7 1.5 1.3 1.6 1.5 1.7 1.3 0.13 11

7 4.0 3.7 4.2 3.9 3.8 3.9 3.6 4.3 3.7 4.1 3.9 4.3 3.6 0.08 4

22.3

ใบบนัทึกการจบัเวลา

TIME STUDY OBSERVATION SHEET

20-07-15

Welding S/M B Outer+Reinf.+Reinf York 08:00 - 22:00

รายละเอียดงานยอ่ย เวลา (วนิาที)

รวม

1.7 เอางานออก

1.1 หยิบชิ้นงานจากสถานีงาน R-07ใสจ่ิ๊ก

1.2 กดปุ่มล็อคชิ้นงาน

1.3 หยิบชิ้นสว่นตวัเสริมแรงจุดตอกหมายเลขแชสซีใสจ่ิ๊ก

1.4 กดปุ่มล็อคชิ้นงาน

1.5 เชื่อมตวัเสริมแรงของฝาประกบดา้นนอก 2 แนวตาม

ขวางและเชื่อมตวัเสริมแรงจุดตอกหมายเลขแชสซี

1.6 กดปุ่มปลดล็อคชิ้นงาน

H L
H L



 
 

ภาพภาคผนวก ค-10  การจบัเวลาเบื้องตน้ 10 ครั้ง และการหาจาํนวนครั้งจบัเวลาของกระบวนการเชื่อมกาํหนดจุดประกอบฝาประกบดา้นนอกกบั 

      ฝาประกบดา้นใน 

Page No.

TS.No.

ชื่อผลิตภณัฑ์ ชิ้นสว่นโครงสว่นกลางของแชสซีรถกระบะ กระบวนการ วนัที่

ขา้งขวา ขั้นตอน เวลา

แผนก Assembly ใชพ้นักงาน 2 คน ผูป้ฏิบตัิงาน

สถานีที่ 4 (R-08) วธิีการ/ปัจจุบนั/ปรับปรุง ผูจ้บัเวลา นายวรีพงศ์

รายงานสถานที่ : แสงสวา่งเหมาะสม อุณหภูมปิกติ เครื่องจกัร

อุปกรณ์ นาฬิกาจบัเวลา วนิาที

ลาํดบั เฉลี่ย H L n

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 (Max.) (Min.)

1 1.8 1.9 2.0 2.1 2.0 2.1 2.3 2.1 1.7 2.6 2.1 2.6 1.7 0.21 30

2 3.8 2.9 2.8 3.6 3.0 3.2 2.8 2.9 2.9 3.0 3.1 3.8 2.8 0.16 17

3 4.0 3.0 3.1 3.3 3.1 3.9 3.9 3.1 3.2 3.2 3.4 4.0 3.0 0.14 13

4 3.7 4.2 4.2 3.9 3.9 4.8 3.8 4.1 3.9 4.6 4.1 4.8 3.7 0.12 10

5 7.3 7.3 7.1 6.9 6.8 6.9 7.0 7.0 6.9 6.9 7.0 7.3 6.8 0.04 1

6 2.1 2.1 2.2 2.0 2.0 2.0 1.9 1.8 1.9 2.0 2.0 2.2 1.8 0.08 4

7 4.2 4.1 4.2 4.0 4.0 3.9 3.9 4.2 3.9 4.0 4.0 4.2 3.9 0.05 1

25.7

ใบบนัทึกการจบัเวลา

TIME STUDY OBSERVATION SHEET

20-07-15

Welding S/Mbr B Otr+S/M B Inr 08:00 - 22:00

รายละเอียดงานยอ่ย เวลา (วนิาที)

รวม

1.7 เอางานออก

1.1 หยิบฝาประกบดา้นนอกจากสถานีงาน R-11 ใสจ่ิ๊ก

1.2 กดปุ่มล็อคชิ้นงาน

1.3 หยิบฝาประกบดา้นในจากสถานีงาน R-06 ใสจ่ิ๊ก

1.4 กดปุ่มล็อคชิ้นงาน

1.5 เชื่อมกาํหนดจุดประกอบ

1.6 กดปุ่มปลดล็อคชิ้นงาน

H L
H L



 
 

ภาพภาคผนวก ค-11  การจบัเวลาเบื้องตน้ 10 ครั้ง และการหาจาํนวนครั้งจบัเวลาของกระบวนการเชื่อมเตม็ 

Page No.

TS.No.

ชื่อผลิตภณัฑ์ ชิ้นสว่นโครงสว่นกลางของแชสซีรถกระบะ กระบวนการ วนัที่

ขา้งขวา ขั้นตอน เวลา

แผนก Assembly ใชพ้นักงาน 1 คน ผูป้ฏิบตัิงาน

สถานีที่ 5 (R-09) วธิีการ/ปัจจุบนั/ปรับปรุง ผูจ้บัเวลา นายวรีพงศ์

รายงานสถานที่ : แสงสวา่งเหมาะสม อุณหภูมปิกติ เครื่องจกัร

อุปกรณ์ นาฬิกาจบัเวลา วนิาที

ลาํดบั เฉลี่ย H L n

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 (Max.) (Min.)

1 4.1 4.4 4.2 4.1 3.9 3.8 3.9 4.3 4.0 4.1 4.1 4.4 3.8 0.07 3

2 2.1 2.1 2.2 2.0 2.0 2.1 1.9 1.8 1.9 2.0 2.0 2.2 1.8 0.08 4

3 30.1 29.9 29.9 30.0 30.0 30.0 29.0 28.8 28.6 28.3 29.5 30.1 28.3 0.03 1

4 5.5 4.8 4.9 4.9 5.2 5.3 5.0 5.0 5.0 4.7 5.0 5.5 4.7 0.08 4

40.6

ใบบนัทึกการจบัเวลา

TIME STUDY OBSERVATION SHEET

20-07-15

Full Weld Asm Sub S/M B 08:00 - 22:00

รายละเอียดงานยอ่ย เวลา (วนิาที)

รวม

1.1 หยิบชิ้นงานใสจ่ิ๊ก

1.2 กดปุ่มล็อคชิ้นงาน

1.3 กดปุ่มสั่งโรบอทเชื่อมทํางาน

1.4 เอางานออก

H L
H L



 
 

ภาพภาคผนวก ค-12  การจบัเวลาเบื้องตน้ 10 ครั้ง และการหาจาํนวนครั้งจบัเวลาของกระบวนการตรวจสอบแกไ้ขและบรรจุใส่ตะกร้า 

Page No.

TS.No.

ชื่อผลิตภณัฑ์ ชิ้นสว่นโครงสว่นกลางของแชสซีรถกระบะ กระบวนการ วนัที่

ขา้งขวา ขั้นตอน เวลา

แผนก Assembly ใชพ้นักงาน 1 คน ผูป้ฏิบตัิงาน

สถานีที่ 12 (R-10) วธิีการ/ปัจจุบนั/ปรับปรุง ผูจ้บัเวลา นายวรีพงศ์

รายงานสถานที่ : แสงสวา่งเหมาะสม อุณหภูมปิกติ เครื่องจกัร

อุปกรณ์ นาฬิกาจบัเวลา วนิาที

ลาํดบั เฉลี่ย H L n

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 (Max.) (Min.)

1 3.4 3.0 3.8 2.9 3.0 3.1 2.9 3.4 2.9 2.7 3.1 3.8 2.7 0.17 20

2 21.4 20.2 21.5 22.5 22.4 20.2 19.4 18.4 19.5 18.4 20.4 22.5 18.4 0.10 7

3 4.3 4.7 4.7 4.2 4.8 4.0 5.1 5.1 4.9 4.9 4.7 5.1 4.0 0.12 10

28.2

ใบบนัทึกการจบัเวลา

TIME STUDY OBSERVATION SHEET

20-07-15

Check & Repair 08:00 - 22:00

รายละเอียดงานยอ่ย เวลา (วนิาที)

รวม

1.1 หยิบชิ้นงานที่เชื่อมเต็มแลว้

1.2 เจียระไนตกแตง่แนวเชื่อม

1.3 บรรจุใสต่ะกร้า

H L
H L
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ภาพภาคผนวก ง-1  การจบัเวลาเบื้องตน้ 10 ครั้ง และการหาจาํนวนครั้งจบัเวลาของกระบวนการเชื่อมฝาประกบดา้นในเขา้กบัตวัเสริมแรงของฝาประกบ 

    ดา้นใน 

Page No.

TS.No.

ชื่อผลิตภณัฑ์ ชิ้นสว่นโครงสว่นกลางของแชสซีรถกระบะ กระบวนการ วนัที่

ขา้งซา้ย ขั้นตอน เวลา

แผนก Assembly ใชพ้นักงาน 0.5 คน   (ใชค้นรว่มกบัสถานีงานที่ 2) ผูป้ฏิบตัิงาน

สถานีที่ 1 (R-01) วธิีการ/ปัจจุบนั/ปรับปรุง ผูจ้บัเวลา นายวรีพงศ์

รายงานสถานที่ : แสงสวา่งเหมาะสม อุณหภูมปิกติ เครื่องจกัร

อุปกรณ์ นาฬิกาจบัเวลา วนิาที

ลาํดบั เฉลี่ย H L n

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 (Max.) (Min.)

1 1.8 1.9 1.9 2.3 2.2 2.4 2.0 2.5 1.9 2.3 2.1 2.5 1.8 0.16 17

2 1.7 1.9 2.3 2.4 1.8 1.7 1.8 1.6 1.7 2.0 1.9 2.4 1.6 0.21 30

3 1.9 2.0 1.8 1.7 2.0 1.8 2.2 1.9 2.3 1.8 1.9 2.3 1.7 0.16 17

4 1.8 2.0 1.5 1.6 2.0 1.9 1.8 1.6 2.0 2.1 1.8 2.1 1.5 0.17 20

5 3.0 2.1 2.8 3.1 3.1 2.9 2.7 2.1 2.5 3.1 2.7 3.1 2.1 0.20 27

6 27.3 28.0 29.1 27.6 28.9 30.2 29.3 27.7 29.3 30.0 28.7 30.2 27.3 0.05 1

7 2.4 2.4 2.9 2.0 2.2 2.8 2.6 2.6 2.0 1.9 2.4 2.9 1.9 0.21 30

41.6รวม

1.7 เอางานออก

1.1 หยิบชิ้นสว่นฝาประกบดา้นในใสจ่ิ๊ก

1.2 กดปุ่มล็อคชิ้นงาน

1.3 หยิบชิ้นสว่นตวัเสริมแรงของฝาประกบดา้นในใสจ่ิ๊ก

1.4 กดปุ่มล็อคชิ้นงาน

1.5 กดปุ่มสั่งโรบอทเชื่อมทํางาน

1.6 โรบอทเชื่อมทํางาน

ใบบนัทึกการจบัเวลา

TIME STUDY OBSERVATION SHEET

16-05-15

Welding S/M B Inr+Brkt Reinf. 08:00 - 22:00

รายละเอียดงานยอ่ย เวลา (วนิาที) H L
H L



 
 

ภาพภาคผนวก ง-2  การจบัเวลาเบื้องตน้ 10 ครั้ง และการหาจาํนวนครั้งจบัเวลาของกระบวนการเชื่อมฝาประกบดา้นนอกเขา้กบัตวัเสริมแรงของฝาประกบ 

    ดา้นนอก 

 

Page No.

TS.No.

ชื่อผลิตภณัฑ์ ชิ้นสว่นโครงสว่นกลางของแชสซีรถกระบะ กระบวนการ วนัที่

ขา้งซา้ย ขั้นตอน เวลา

แผนก Assembly ใชพ้นักงาน 0.5 คน   (ใชค้นรว่มกบัสถานีงานที่ 1) ผูป้ฏิบตัิงาน

สถานีที่ 2 (R-02) วธิีการ/ปัจจุบนั/ปรับปรุง ผูจ้บัเวลา นายวรีพงศ์

รายงานสถานที่ : แสงสวา่งเหมาะสม อุณหภูมปิกติ เครื่องจกัร

อุปกรณ์ นาฬิกาจบัเวลา วนิาที

ลาํดบั เฉลี่ย H L n

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 (Max.) (Min.)

1 2.8 3.0 2.7 2.6 3.2 2.9 3.1 3.4 3.0 2.9 3.0 3.4 2.6 0.13 11

2 2.1 1.9 1.9 1.9 2.0 2.2 2.3 1.8 2.2 1.9 2.0 2.3 1.8 0.13 11

3 2.1 2.2 1.9 1.8 1.7 2.2 1.9 1.6 1.5 1.5 1.8 2.2 1.5 0.20 27

4 2.1 1.9 1.9 1.9 1.8 1.6 2.0 1.8 1.7 1.9 1.9 2.1 1.6 0.14 13

5 2.6 2.8 2.2 2.3 2.0 2.9 2.4 2.1 3.1 2.2 2.5 3.1 2.0 0.21 30

6 26.8 22.4 24.7 25.7 25.3 25.2 26.7 27.4 24.9 25.6 25.5 27.4 22.4 0.10 7

7 4.0 4.6 4.7 5.0 4.2 4.9 4.1 4.8 5.0 4.8 4.6 5.0 4.0 0.11 8

41.2รวม

1.7 เอางานออก

1.1 หยิบชิ้นสว่นฝาประกบดา้นนอกใสจ่ิ๊ก

1.2 กดปุ่มล็อคชิ้นงาน

1.3 หยิบชิ้นสว่นตวัเสริมแรงของฝาประกบดา้นนอกใสจ่ิ๊ก

1.4 กดปุ่มล็อคชิ้นงาน

1.5 กดปุ่มสั่งโรบอทเชื่อมทํางาน

1.6 โรบอทเชื่อมทํางาน

ใบบนัทึกการจบัเวลา

TIME STUDY OBSERVATION SHEET

16-05-15

Welding S/M B Otr+Brkt Reinf 08:00 - 22:00

รายละเอียดงานยอ่ย เวลา (วนิาที) H L
H L



 
 

ภาพภาคผนวก ง-3  การจบัเวลาเบื้องตน้ 10 ครั้ง และการหาจาํนวนครั้งจบัเวลาของกระบวนการเชื่อมเตม็ 

Page No.

TS.No.

ชื่อผลิตภณัฑ์ ชิ้นสว่นโครงสว่นกลางของแชสซีรถกระบะ กระบวนการ วนัที่

ขา้งซา้ย ขั้นตอน เวลา

แผนก Assembly ใชพ้นักงาน 1 คน ผูป้ฏิบตัิงาน

สถานีที่ 5 (R-04) วธิีการ/ปัจจุบนั/ปรับปรุง ผูจ้บัเวลา นายวรีพงศ์

รายงานสถานที่ : แสงสวา่งเหมาะสม อุณหภูมปิกติ เครื่องจกัร

อุปกรณ์ นาฬิกาจบัเวลา วนิาที

ลาํดบั เฉลี่ย H L n

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 (Max.) (Min.)

1 3.8 3.4 3.5 3.1 3.9 3.8 3.9 3.3 3.2 3.7 3.6 3.9 3.1 0.11 8

2 2.3 2.5 2.3 2.8 2.7 2.4 2.3 2.5 2.3 2.2 2.4 2.8 2.2 0.11 8

3 3.1 3.4 3.2 3.1 3.9 3.8 3.9 3.3 4.2 3.7 3.6 4.2 3.1 0.15 15

4 2.3 2.6 2.3 2.4 2.7 2.4 2.3 2.1 2.3 2.2 2.4 2.7 2.1 0.12 10

5 26.6 26.4 26.4 26.5 26.5 26.5 25.5 25.3 25.1 24.8 26.0 26.6 24.8 0.03 1

6 4.0 3.7 4.2 3.9 3.8 3.9 3.6 4.3 3.7 4.1 3.9 4.3 3.6 0.08 4

41.8รวม

1.1 หยิบชิ้นสว่นฝาประกบดา้นนอกใสจ่ิ๊ก

1.2 กดปุ่มเลื่อนชดุควบคมุความโตชิ้นงาน

1.3 หยิบชิ้นสว่นฝาประกบดา้นในใสจ่ิ๊ก

1.4 กดปุ่มล็อคชิ้นงาน

1.5 กดปุ่มสั่งโรบอทเชื่อมทํางาน

1.6 เอางานออก

ใบบนัทึกการจบัเวลา

TIME STUDY OBSERVATION SHEET

16-05-15

Full Weld Asm Sub S/M B 08:00 - 22:00

รายละเอียดงานยอ่ย เวลา (วนิาที) H L
H L



 
 

ภาพภาคผนวก ง-4 การจบัเวลาเบื้องตน้ 10 ครั้งและการหาจาํนวนครั้งจบัเวลาของกระบวนการตรวจสอบแกไ้ขและบรรจุใส่ตะกร้า 

Page No.

TS.No.

ชื่อผลิตภณัฑ์ ชิ้นสว่นโครงสว่นกลางของแชสซีรถกระบะ กระบวนการ วนัที่

ขา้งซา้ย ขั้นตอน เวลา

แผนก Assembly ใชพ้นักงาน 1 คน ผูป้ฏิบตัิงาน

สถานีที่ 1 (R-05) วธิีการ/ปัจจุบนั/ปรับปรุง ผูจ้บัเวลา นายวรีพงศ์

รายงานสถานที่ : แสงสวา่งเหมาะสม อุณหภูมปิกติ เครื่องจกัร

อุปกรณ์ นาฬิกาจบัเวลา วนิาที

ลาํดบั เฉลี่ย H L n

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 (Max.) (Min.)

1 3.4 3.0 3.8 2.9 3.0 3.1 2.9 3.4 2.9 2.7 3.1 3.8 2.7 0.17 20

2 23.4 24.2 21.5 23.5 24.4 23.2 24.4 19.4 19.5 24.0 22.8 24.4 19.4 0.11 8

3 3.4 3.0 3.8 2.9 3.0 3.1 2.9 3.4 2.9 2.7 3.1 3.8 2.7 0.17 20

29.0รวม

1.1 หยิบชิ้นงานที่เชื่อมเต็มแลว้

1.2 เจียระไนตกแตง่แนวเชื่อม

1.3 บรรจุใสต่ะกร้า

ใบบนัทึกการจบัเวลา

TIME STUDY OBSERVATION SHEET

16-05-15

Check & Repair 08:00 - 22:00

รายละเอียดงานยอ่ย เวลา (วนิาที) H L
H L



 
 

ภาพภาคผนวก ง-5 การจบัเวลาเบื้องตน้ 10 ครั้ง และการหาจาํนวนครั้งจบัเวลาของกระบวนการเชื่อมฝาประกบดา้นในเขา้กบัตวัเสริมแรงของฝาประกบดา้นใน 

Page No.

TS.No.

ชื่อผลิตภณัฑ์ ชิ้นสว่นโครงสว่นกลางของแชสซีรถกระบะ กระบวนการ วนัที่

ขา้งขวา ขั้นตอน เวลา

แผนก Assembly ใชพ้นักงาน 0.5 คน   (ใชค้นรว่มกบัสถานีงานที่ 2) ผูป้ฏิบตัิงาน

สถานีที่ 1 (R-06) วธิีการ/ปัจจุบนั/ปรับปรุง ผูจ้บัเวลา นายวรีพงศ์

รายงานสถานที่ : แสงสวา่งเหมาะสม อุณหภูมปิกติ เครื่องจกัร

อุปกรณ์ นาฬิกาจบัเวลา วนิาที

ลาํดบั เฉลี่ย H L n

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 (Max.) (Min.)

1 1.6 1.9 2.0 1.5 1.7 2.0 2.2 2.0 1.9 1.6 1.8 2.2 1.5 0.18 22

2 1.8 1.9 1.6 1.9 2.0 2.2 1.9 2.4 2.0 1.9 1.9 2.4 1.6 0.20 27

3 2.0 1.9 1.4 1.3 1.5 1.9 1.5 1.5 1.4 1.4 1.6 2.0 1.3 0.21 30

4 1.9 2.0 1.6 1.5 2.2 2.3 2.1 1.5 1.8 1.6 1.9 2.3 1.5 0.21 30

5 1.6 1.8 1.4 1.6 1.5 1.4 1.4 1.9 2.0 2.0 1.7 2.0 1.4 0.18 22

6 26.7 28.6 30.3 29.5 29.8 29.3 29.0 29.7 27.7 27.3 28.8 30.3 26.7 0.06 2

7 5.0 3.8 4.7 4.5 3.9 4.0 3.7 4.0 3.9 3.8 4.1 5.0 3.7 0.15 15

41.8

1.7 เอางานออก

เวลา (วนิาที)

Welding S/M B Inr+Brkt Reinf. 

1.3 หยิบชิ้นสว่นตวัเสริมแรงของฝาประกบดา้นในใสจ่ิ๊ก

1.4 กดปุ่มล็อคชิ้นงาน

1.1 หยิบชิ้นสว่นฝาประกบดา้นในใสจ่ิ๊ก

1.2 กดปุ่มล็อคชิ้นงาน

1.5 กดปุ่มสั่งโรบอทเชื่อมทํางาน

1.6 โรบอทเชื่อมทํางาน

รวม

ใบบนัทึกการจบัเวลา

TIME STUDY OBSERVATION SHEET

16-05-15

08:00 - 22:00

รายละเอียดงานยอ่ย H L
H L



 
 

ภาพภาคผนวก ง-6  การจบัเวลาเบื้องตน้ 10 ครั้ง และการหาจาํนวนครั้งจบัเวลาของกระบวนการเชื่อมฝาประกบดา้นนอกเขา้กบัตวัเสริมแรงของฝาประกบ 

    ดา้นนอก 

Page No.

TS.No.

ชื่อผลิตภณัฑ์ ชิ้นสว่นโครงสว่นกลางของแชสซีรถกระบะ กระบวนการ วนัที่

ขา้งขวา ขั้นตอน เวลา

แผนก Assembly ใชพ้นักงาน 0.5 คน   (ใชค้นรว่มกบัสถานีงานที่ 1) ผูป้ฏิบตัิงาน

สถานีที่ 2 (R-07) วธิีการ/ปัจจุบนั/ปรับปรุง ผูจ้บัเวลา นายวรีพงศ์

รายงานสถานที่ : แสงสวา่งเหมาะสม อุณหภูมปิกติ เครื่องจกัร

อุปกรณ์ นาฬิกาจบัเวลา วนิาที

ลาํดบั เฉลี่ย H L n

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 (Max.) (Min.)

1 2.7 3.0 3.1 2.5 3.0 2.9 3.1 2.7 3.0 3.2 2.9 3.2 2.5 0.12 10

2 2.1 2.0 1.6 1.9 1.5 2.0 2.1 2.0 2.0 1.9 1.9 2.1 1.5 0.17 20

3 2.0 1.3 1.5 1.6 1.8 2.0 1.6 1.5 1.6 1.8 1.7 2.0 1.3 0.21 30

4 1.5 1.6 1.8 1.9 1.8 1.6 2.0 1.8 1.6 1.8 1.7 2.0 1.5 0.14 13

5 1.8 2.0 1.6 1.8 1.9 2.0 2.1 1.7 1.5 1.8 1.8 2.1 1.5 0.17 20

6 26.6 28.5 30.2 29.4 29.7 29.2 28.9 29.6 27.6 27.2 28.7 30.2 26.6 0.06 2

7 5.0 3.8 4.7 4.5 3.9 4.0 3.7 4.0 3.9 3.8 4.1 5.0 3.7 0.15 15

42.9รวม

1.7 เอางานออก

1.1 หยิบชิ้นสว่นฝาประกบดา้นนอกใสจ่ิ๊ก

1.2 กดปุ่มล็อคชิ้นงาน

1.3 หยิบชิ้นสว่นตวัเสริมแรงของฝาประกบดา้นนอกใสจ่ิ๊ก

1.4 กดปุ่มล็อคชิ้นงาน

1.5 กดปุ่มสั่งโรบอทเชื่อมทํางาน

1.6 โรบอทเชื่อมทํางาน

ใบบนัทึกการจบัเวลา

TIME STUDY OBSERVATION SHEET

16-05-15

Welding S/M B Otr+Brkt Reinf. 08:00 - 22:00

รายละเอียดงานยอ่ย เวลา (วนิาที) H L
H L



 
 

ภาพภาคผนวก ง-7  การจบัเวลาเบื้องตน้ 10 ครั้ง และการหาจาํนวนครั้งจบัเวลาของกระบวนการเชื่อมฝาประกบดา้นนอกเขา้กบัตวัเสริมแรงจุดตอก 

    หมายเลขแชสซี 

Page No.

TS.No.

ชื่อผลิตภณัฑ์ ชิ้นสว่นโครงสว่นกลางของแชสซีรถกระบะ กระบวนการ วนัที่

ขา้งขวา ขั้นตอน เวลา

แผนก Assembly ใชพ้นักงาน 1 คน ผูป้ฏิบตัิงาน

สถานีที่ 3 (R-11) วธิีการ/ปัจจุบนั/ปรับปรุง ผูจ้บัเวลา นายวรีพงศ์

รายงานสถานที่ : แสงสวา่งเหมาะสม อุณหภูมปิกติ เครื่องจกัร

อุปกรณ์ นาฬิกาจบัเวลา วนิาที

ลาํดบั เฉลี่ย H L n

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 (Max.) (Min.)

1 2.9 3.0 3.1 3.0 3.0 2.9 2.8 3.1 3.2 3.1 3.0 3.2 2.8 0.07 3

2 1.8 1.7 1.9 1.8 1.6 1.8 1.7 1.8 1.8 1.6 1.7 1.9 1.6 0.11 8

3 1.8 1.9 2.0 2.1 2.0 2.1 2.3 2.1 1.7 2.6 2.1 2.6 1.7 0.21 30

4 1.8 1.7 1.9 1.8 1.6 1.8 1.7 1.8 1.8 1.6 1.7 1.9 1.6 0.11 8

5 6.2 5.9 7.6 7.2 8.1 8.4 8.1 7.8 7.9 6.7 7.4 8.4 5.9 0.18 22

6 1.3 1.7 1.3 1.5 1.6 1.3 1.7 1.5 1.3 1.6 1.5 1.7 1.3 0.13 11

7 4.0 3.7 4.2 3.9 3.8 3.9 3.6 4.3 3.7 4.1 3.9 4.3 3.6 0.08 4

21.3รวม

1.7 เอางานออก

1.1 หยิบชิ้นงานจากสถานีงาน R-07ใสจ่ิ๊ก

1.2 กดปุ่มล็อคชิ้นงาน

1.3 หยิบชิ้นสว่นตวัเสริมแรงจุดตอกหมายเลขแชสซีใสจ่ิ๊ก

1.4 กดปุ่มล็อคชิ้นงาน

1.5 เเชื่อมตวัเสริมแรงจุดตอกหมายเลขแชสซี

1.6 กดปุ่มปลดล็อคชิ้นงาน

ใบบนัทึกการจบัเวลา

TIME STUDY OBSERVATION SHEET

16-05-15

Welding S/M B Outer+Reinf.+Reinf York 08:00 - 22:00

รายละเอียดงานยอ่ย เวลา (วนิาที) H L
H L



 
 

ภาพภาคผนวก ง-8  การจบัเวลาเบื้องตน้ 10 ครั้ง และการหาจาํนวนครั้งจบัเวลาของกระบวนการเชื่อมเตม็ 

Page No.

TS.No.

ชื่อผลิตภณัฑ์ ชิ้นสว่นโครงสว่นกลางของแชสซีรถกระบะ กระบวนการ วนัที่

ขา้งขวา ขั้นตอน เวลา

แผนก Assembly ใชพ้นักงาน 1 คน ผูป้ฏิบตัิงาน

สถานีที่ 5 (R-09) วธิีการ/ปัจจุบนั/ปรับปรุง ผูจ้บัเวลา นายวรีพงศ์

รายงานสถานที่ : แสงสวา่งเหมาะสม อุณหภูมปิกติ เครื่องจกัร

อุปกรณ์ นาฬิกาจบัเวลา วนิาที

ลาํดบั เฉลี่ย H L n

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 (Max.) (Min.)

1 3.5 4.4 3.8 4.0 4.0 4.5 4.8 4.2 4.0 4.1 4.1 4.8 3.5 0.16 17

2 1.8 2.3 2.0 2.0 2.3 2.1 1.9 1.9 2.0 2.2 2.1 2.3 1.8 0.12 10

3 3.5 4.3 4.0 4.1 4.3 3.8 3.9 3.5 4.3 4.1 4.0 4.3 3.5 0.10 7

4 2.3 2.1 2.2 2.4 2.0 2.4 2.4 2.0 1.9 2.2 2.2 2.4 1.9 0.12 10

5 27.1 26.9 26.9 27.0 27.0 27.0 26.0 25.8 25.6 25.3 26.5 27.1 25.3 0.03 1

6 3.5 3.3 2.8 2.6 2.9 3.2 3.0 2.5 2.8 2.6 2.9 3.5 2.5 0.17 20

41.7รวม

1.1 หยิบชิ้นสว่นฝาประกบดา้นนอกใสจ่ิ๊ก

1.2 กดปุ่มเลื่อนชดุควบคมุความโตชิ้นงาน

1.3 หยิบชิ้นสว่นฝาประกบดา้นในใสจ่ิ๊ก

1.4 กดปุ่มล็อคชิ้นงาน

1.5 กดปุ่มสั่งโรบอทเชื่อมทํางาน

1.6 เอางานออก

ใบบนัทึกการจบัเวลา

TIME STUDY OBSERVATION SHEET

16-05-15

Full Weld Asm Sub S/M B 08:00 - 22:00

รายละเอียดงานยอ่ย เวลา (วนิาที) H L
H L



 
 

ภาพภาคผนวก ง-9  การจบัเวลาเบื้องตน้ 10 ครั้ง และการหาจาํนวนครั้งจบัเวลาของกระบวนการตรวจสอบแกไ้ขและบรรจุใส่ตะกร้า 

Page No.

TS.No.

ชื่อผลิตภณัฑ์ ชิ้นสว่นโครงสว่นกลางของแชสซีรถกระบะ กระบวนการ วนัที่

ขา้งขวา ขั้นตอน เวลา

แผนก Assembly ใชพ้นักงาน 1 คน ผูป้ฏิบตัิงาน

สถานีที่ 12 (R-10) วธิีการ/ปัจจุบนั/ปรับปรุง ผูจ้บัเวลา นายวรีพงศ์

รายงานสถานที่ : แสงสวา่งเหมาะสม อุณหภูมปิกติ เครื่องจกัร

อุปกรณ์ นาฬิกาจบัเวลา วนิาที

ลาํดบั เฉลี่ย H L n

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 (Max.) (Min.)

1 3.4 3.0 3.8 2.9 3.0 3.1 2.9 3.4 2.9 2.7 3.1 3.8 2.7 0.17 20

2 21.4 20.2 21.5 22.5 22.4 20.2 19.4 18.4 19.5 18.4 20.4 22.5 18.4 0.10 7

3 4.3 4.7 4.7 4.2 4.8 4.0 5.1 5.1 4.9 4.9 4.7 5.1 4.0 0.12 10

28.2รวม

1.1 หยิบชิ้นงานที่เชื่อมเต็มแลว้

1.2 เจียระไนตกแตง่แนวเชื่อม

1.3 บรรจุใสต่ะกร้า

ใบบนัทึกการจบัเวลา

TIME STUDY OBSERVATION SHEET

16-05-15

Check & Repair 08:00 - 22:00

รายละเอียดงานยอ่ย เวลา (วนิาที) H L
H L
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ภาพภาคผนวก จ-1  การจบัเวลาเพิ่มเติมและการคาํนวณหาเวลามาตรฐานของกระบวนการเชื่อมฝาประกบดา้นในเขา้กบัตวัเสริมแรงของฝาประกบดา้นใน 

Page No.

TS.No.

ชื่อผลิตภณัฑ์ ชิ้นสว่นโครงสว่นกลางของแชสซีรถกระบะ กระบวนการ วนัที่

ขา้งซา้ย ขั้นตอน เวลา

แผนก Assembly ใชพ้นักงาน 1 คน ผูป้ฏิบตัิงาน

สถานีที่ 1 (R-01) วธิีการ/ปัจจุบนั/ปรับปรุง ผูจ้บัเวลา นายวรีพงศ์

รายงานสถานที่ : แสงสวา่งเหมาะสม อุณหภูมปิกติ เครื่องจกัร

อุปกรณ์ นาฬิกาจบัเวลา วนิาที

ลาํดบั เฉลี่ย Ratting เวลาพื้นฐาน เวลาเผื่อ เวลามาตรฐาน

A B C=A*B D=C*15% E=C+D

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 (วนิาที) (%) (วนิาที) (วนิาที) (วนิาที)

1 2.2 1.9 2.0 1.8 2.2 2.2 2.0 1.9 1.9 2.3 2.0 100 2.0 0.3 2.3

2 1.5 1.5 1.4 1.5 1.8 1.7 1.7 1.6 1.7 1.5 1.6 100 1.6 0.2 1.8

3 1.9 1.7 1.8 1.7 1.5 1.8 1.8 1.9 1.8 1.8 1.8 100 1.8 0.3 2.0

4 1.5 1.6 1.5 1.5 1.5 1.5 1.6 1.6 1.6 1.5 1.5 100 1.5 0.2 1.8

5 2.5 1.7 2.3 1.8 2.5 2.4 2.2 1.7 2.0 2.4 2.3 100 2.3 0.3 2.7

2.5 2.7 2.1 2.9 2.7 2.6 2.1 2.3 2.1 2.9

2.1 2.0 2.2 2.9

6 26.9 23.7 23.8 24.7 24.1 28.0 25.8 28.4 23.5 23.7 25.3 100 25.3 3.8 29.0

7 1.8 1.8 1.7 1.6 2.0 1.8 1.7 1.6 1.7 1.7 1.7 100 1.7 0.3 2.0

36.2 41.6

ใบบนัทึกการจบัเวลา

TIME STUDY OBSERVATION SHEET

20-07-15

Welding S/M B Inr+Brkt Reinf. 08:00 - 22:00

รายละเอียดงานยอ่ย เวลา (วนิาที)

รวม

1.7 เอางานออก

1.1 หยิบชิ้นสว่นฝาประกบดา้นในใสจ่ิ๊ก

1.2 กดปุ่มล็อคชิ้นงาน

1.3 หยิบชิ้นสว่นตวัเสริมแรงของฝาประกบดา้นในใสจ่ิ๊ก

1.4 กดปุ่มล็อคชิ้นงาน

1.5 กดปุ่มสั่งโรบอทเชื่อมทํางาน

1.6 โรบอทเชื่อมทํางาน



 
 

ภาพภาคผนวก จ-2  การจบัเวลาเพิ่มเติมและการคาํนวณหาเวลามาตรฐานของกระบวนการเชื่อมฝาประกบดา้นนอกเขา้กบัตวัเสริมแรงของฝาประกบดา้นนอก 

    แนวเชื่อมที่ 1-2 

Page No.

TS.No.

ชื่อผลิตภณัฑ์ ชิ้นสว่นโครงสว่นกลางของแชสซีรถกระบะ กระบวนการ วนัที่

ขา้งซา้ย ขั้นตอน เวลา

แผนก Assembly ใชพ้นักงาน 1 คน ผูป้ฏิบตัิงาน

สถานีที่ 2 (R-02) วธิีการ/ปัจจุบนั/ปรับปรุง ผูจ้บัเวลา นายวรีพงศ์

รายงานสถานที่ : แสงสวา่งเหมาะสม อุณหภูมปิกติ เครื่องจกัร

อุปกรณ์ นาฬิกาจบัเวลา วนิาที

ลาํดบั เฉลี่ย Ratting เวลาพื้นฐาน เวลาเผื่อ เวลามาตรฐาน

A B C=A*B D=C*15% E=C+D

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 (วนิาที) (%) (วนิาที) (วนิาที) (วนิาที)

1 3.4 2.8 2.7 2.3 3.2 2.9 3.1 3.5 3.0 2.5 2.8 100 2.8 0.4 3.3

2.7 2.7 3.1 3.5 2.7 3.5 2.7 2.7 3.5 2.3

2.4 2.5 2.7 2.3 2.4 2.7 2.5

2 2.1 1.9 1.9 1.9 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.9 1.9 100 1.9 0.3 2.2

3 1.4 1.4 1.3 1.4 1.4 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 1.4 100 1.4 0.2 1.7

4 2.1 1.9 1.9 1.9 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.9 1.9 100 1.9 0.3 2.2

5 5.7 5.4 5.4 5.6 7.3 6.4 7.3 7.5 5.3 7.1 6.7 100 6.7 1.0 7.7

7.3 6.3 7.3 6.6 7.5 7.5 7.4 6.8 6.3 7.1

6 2.1 1.9 1.9 1.9 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.9 1.9 100 1.9 0.3 2.2

7 2.9 2.3 2.2 2.0 3.0 2.4 2.6 2.7 2.5 2.0 2.6 100 2.6 0.4 3.0

2.9 2.3 2.7 2.3 2.7 2.3 2.5 2.6 2.8 3.4

2.3 2.8 3.2 2.3 2.6 3.2 2.9 2.6 2.3 2.3

19.1 22.0

ใบบนัทึกการจบัเวลา

TIME STUDY OBSERVATION SHEET

20-07-15

Welding S/M B Otr+Brkt Reinf 08:00 - 22:00

รายละเอียดงานยอ่ย เวลา (วนิาที)

รวม

1.7 เอางานออกสง่ไปยงัสถานีงาน R-12

1.1 หยิบชิ้นสว่นฝาประกบดา้นนอกใสจ่ิ๊ก

1.2 กดปุ่มล็อคชิ้นงาน

1.3 หยิบชิ้นสว่นตวัเสริมแรงของฝาประกบดา้นนอกใสจ่ิ๊ก

1.4 กดปุ่มล็อคชิ้นงาน

1.5 เชื่อมประกอบแนวที่ 1-2 ตามขวาง

1.6 กดปุ่มปลดล็อคชิ้นงาน



 
 

ภาพภาคผนวก จ-3 การจบัเวลาเพิ่มเติมและการคาํนวณหาเวลามาตรฐานของกระบวนการเชื่อมฝาประกบดา้นนอกเขา้กบัตวัเสริมแรงของฝาประกบดา้นนอก 

    แนวเชื่อมที่ 3-4 

Page No.

TS.No.

ชื่อผลิตภณัฑ์ ชิ้นสว่นโครงสว่นกลางของแชสซีรถกระบะ กระบวนการ วนัที่

ขา้งซา้ย ขั้นตอน เวลา

แผนก Assembly ใชพ้นักงาน 1 คน ผูป้ฏิบตัิงาน

สถานีที่ 3 (R-12) วธิีการ/ปัจจุบนั/ปรับปรุง ผูจ้บัเวลา นายวรีพงศ์

รายงานสถานที่ : แสงสวา่งเหมาะสม อุณหภูมปิกติ เครื่องจกัร

อุปกรณ์ นาฬิกาจบัเวลา วนิาที

ลาํดบั เฉลี่ย Ratting เวลาพื้นฐาน เวลาเผื่อ เวลามาตรฐาน

A B C=A*B D=C*15% E=C+D

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 (วนิาที) (%) (วนิาที) (วนิาที) (วนิาที)

1 7.1 6.3 7.0 6.6 6.3 7.0 7.4 6.5 6.3 6.1 6.7 100 6.7 1.0 7.7

2 2.1 1.9 1.9 1.9 2.3 1.8 1.8 1.8 2.2 1.9 2.0 100 2.0 0.3 2.3

1.9

3 9.8 9.5 9.4 11.3 9.0 10.9 11.4 8.2 8.7 11.4 9.4 100 9.4 1.4 10.8

       นอกแนวเชื่อมที่ 3-4 ตามยาว 9.2 9.5 9.2 8.3 8.5 9.2 9.2 8.5 8.4 8.7

4 1.4 1.4 1.3 1.4 1.4 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 1.4 100 1.4 0.2 1.7

5 2.2 2.8 2.8 2.9 2.8 2.9 2.1 2.8 2.8 2.3 2.6 100 2.6 0.4 2.9

2.8 2.1 2.3 2.2 2.1 2.8 2.8

22.0 25.3

ใบบนัทึกการจบัเวลา

TIME STUDY OBSERVATION SHEET

20-07-15

Welding S/M B Otr+Brkt Reinf. Step.2 08:00 - 22:00

รายละเอียดงานยอ่ย เวลา (วนิาที)

รวม

1.1 หยิบชิ้นงานจากสถานีงาน R-02 ใสจ่ิ๊ก

1.2 กดปุ่มล็อคชิ้นงาน

1.3 เชื่อมตวัเสริมแรงของฝาประกบดา้น

1.4 กดปุ่มปลดล็อคชิ้นงาน

1.5 เอางานออก



 
 

ภาพภาคผนวก จ-4  การจบัเวลาเพิ่มเติมและการคาํนวณหาเวลามาตรฐานของกระบวนการเชื่อมกาํหนดจุดประกอบฝาประกบดา้นนอกกบัฝาประกบดา้นใน 

Page No.

TS.No.

ชื่อผลิตภณัฑ์ ชิ้นสว่นโครงสว่นกลางของแชสซีรถกระบะ กระบวนการ วนัที่

ขา้งซา้ย ขั้นตอน เวลา

แผนก Assembly ใชพ้นักงาน 2 คน ผูป้ฏิบตัิงาน

สถานีที่ 4 (R-03) วธิีการ/ปัจจุบนั/ปรับปรุง ผูจ้บัเวลา นายวรีพงศ์

รายงานสถานที่ : แสงสวา่งเหมาะสม อุณหภูมปิกติ เครื่องจกัร

อุปกรณ์ นาฬิกาจบัเวลา วนิาที

ลาํดบั เฉลี่ย Ratting เวลาพื้นฐาน เวลาเผื่อ เวลามาตรฐาน

A B C=A*B D=C*15% E=C+D

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 (วนิาที) (%) (วนิาที) (วนิาที) (วนิาที)

1 3.1 3.0 3.0 3.1 3.0 3.2 3.4 3.1 2.7 3.6 3.1 100 3.1 0.5 3.5

        R-12 ใสจ่ิ๊ก 2.8 2.9 3.0

2 1.8 1.7 1.9 1.8 1.6 1.8 1.7 1.8 1.8 1.6 1.7 100 1.7 0.3 2.0

3 3.0 3.0 3.1 3.1 2.7 2.9 2.9 3.1 3.2 2.5 3.0 100 3.0 0.4 3.4

4 1.8 1.7 1.9 1.8 1.6 1.8 1.7 1.8 1.8 1.6 1.7 100 1.7 0.3 2.0

5 7.3 7.3 7.1 6.9 7.5 6.9 7.4 7.3 7.3 6.9 7.2 100 7.2 1.1 8.3

6 2.7 2.3 3.2 2.9 2.9 3.0 2.9 2.2 2.9 3.0 2.8 100 2.8 0.4 3.2

2.5 2.8 3.0 3.0 2.8 2.8 2.7 2.7 2.4 2.6

2.3 2.8

7 2.7 2.6 2.7 3.1 2.5 2.9 2.4 2.7 2.4 2.5 2.6 100 2.6 0.4 3.0

2.4

22.1 25.4

ใบบนัทึกการจบัเวลา

TIME STUDY OBSERVATION SHEET

20-07-15

Welding S/Mbr B Otr+S/M B Inr 08:00 - 22:00

รายละเอียดงานยอ่ย เวลา (วนิาที)

รวม

1.7 เอางานออก

1.1 หยิบฝาประกบดา้นนอกจากสถานีงาน

1.2 กดปุ่มล็อคชิ้นงาน

1.3 หยิบฝาประกบดา้นในจากสถานีงาน R-01 ใสจ่ิ๊ก

1.4 กดปุ่มล็อคชิ้นงาน

1.5 เชื่อมกาํหนดจุดประกอบ

1.6 กดปุ่มปลดล็อคชิ้นงาน



 
 

ภาพภาคผนวก จ-5  การจบัเวลาเพิ่มเติมและการคาํนวณหาเวลามาตรฐานของกระบวนการเชื่อมเตม็ 

Page No.

TS.No.

ชื่อผลิตภณัฑ์ ชิ้นสว่นโครงสว่นกลางของแชสซีรถกระบะ กระบวนการ วนัที่

ขา้งซา้ย ขั้นตอน เวลา

แผนก Assembly ใชพ้นักงาน 1 คน ผูป้ฏิบตัิงาน

สถานีที่ 5 (R-04) วธิีการ/ปัจจุบนั/ปรับปรุง ผูจ้บัเวลา นายวรีพงศ์

รายงานสถานที่ : แสงสวา่งเหมาะสม อุณหภูมปิกติ เครื่องจกัร

อุปกรณ์ นาฬิกาจบัเวลา วนิาที

ลาํดบั เฉลี่ย Ratting เวลาพื้นฐาน เวลาเผื่อ เวลามาตรฐาน

A B C=A*B D=C*15% E=C+D

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 (วนิาที) (%) (วนิาที) (วนิาที) (วนิาที)

1 3.1 3.4 3.2 3.1 3.9 3.8 3.9 3.3 4.0 3.7 3.5 100 3.5 0.5 4.1

2 2.3 2.8 2.3 2.8 2.7 2.4 2.3 2.8 2.3 2.2 2.5 100 2.5 0.4 2.9

3 27.4 28.0 26.7 27.7 28.3 27.1 27.8 27.9 28.1 28.4 27.7 100 27.7 4.2 31.9

4 4.5 3.8 3.9 3.9 4.2 4.3 4.0 4.0 4.0 4.2 4.1 100 4.1 0.6 4.7

37.8 43.5

ใบบนัทึกการจบัเวลา

TIME STUDY OBSERVATION SHEET

20-07-15

Full Weld Asm Sub S/M B 08:00 - 22:00

รายละเอียดงานยอ่ย เวลา (วนิาที)

รวม

1.1 หยิบชิ้นงานใสจ่ิ๊ก

1.2 กดปุ่มล็อคชิ้นงาน

1.3 กดปุ่มสั่งโรบอทเชื่อมทํางาน

1.4 เอางานออก



 
 

ภาพภาคผนวก จ-6  การจบัเวลาเพิ่มเติมและการคาํนวณหาเวลามาตรฐานของกระบวนการตรวจสอบแกไ้ขและบรรจุใส่ตะกร้า 

Page No.

TS.No.

ชื่อผลิตภณัฑ์ ชิ้นสว่นโครงสว่นกลางของแชสซีรถกระบะ กระบวนการ วนัที่

ขา้งซา้ย ขั้นตอน เวลา

แผนก Assembly ใชพ้นักงาน 1 คน ผูป้ฏิบตัิงาน

สถานีที่ 1 (R-05) วธิีการ/ปัจจุบนั/ปรับปรุง ผูจ้บัเวลา นายวรีพงศ์

รายงานสถานที่ : แสงสวา่งเหมาะสม อุณหภูมปิกติ เครื่องจกัร

อุปกรณ์ นาฬิกาจบัเวลา วนิาที

ลาํดบั เฉลี่ย Ratting เวลาพื้นฐาน เวลาเผื่อ เวลามาตรฐาน

A B C=A*B D=C*15% E=C+D

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 (วนิาที) (%) (วนิาที) (วนิาที) (วนิาที)

1 3.4 3.0 3.8 2.9 3.0 3.1 2.9 3.4 2.9 2.7 3.1 100 3.1 0.5 3.6

3.2 3.4 2.7 3.3 3.4 3.0 3.4 2.9 2.7 3.6

2 23.4 24.2 21.5 23.5 24.4 23.2 24.4 19.4 19.5 24.0 22.8 100 22.8 3.4 26.2

3 3.4 3.0 3.8 2.9 3.0 3.1 2.9 3.4 2.9 2.7 3.1 100 3.1 0.5 3.6

2.7 3.4 3.7 3.0 3.0 2.9 3.1 3.4 3.6 3.1

29.0 33.4

ใบบนัทึกการจบัเวลา

TIME STUDY OBSERVATION SHEET

20-07-15

Check & Repair 08:00 - 22:00

รายละเอียดงานยอ่ย เวลา (วนิาที)

รวม

1.1 หยิบชิ้นงานที่เชื่อมเต็มแลว้

1.2 เจียระไนตกแตง่แนวเชื่อม

1.3 บรรจุใสต่ะกร้า



 
 

 ภาพภาคผนวก จ-7  การจบัเวลาเพิ่มเติมและการคาํนวณหาเวลามาตรฐานของกระบวนการเชื่อมฝาประกบดา้นในเขา้กบัตวัเสริมแรงของฝาประกบดา้นใน 

 

Page No.

TS.No.

ชื่อผลิตภณัฑ์ ชิ้นสว่นโครงสว่นกลางของแชสซีรถกระบะ กระบวนการ วนัที่

ขา้งขวา ขั้นตอน เวลา

แผนก Assembly ใชพ้นักงาน 1 คน ผูป้ฏิบตัิงาน

สถานีที่ 1 (R-06) วธิีการ/ปัจจุบนั/ปรับปรุง ผูจ้บัเวลา นายวรีพงศ์

รายงานสถานที่ : แสงสวา่งเหมาะสม อุณหภูมปิกติ เครื่องจกัร

อุปกรณ์ นาฬิกาจบัเวลา วนิาที

ลาํดบั เฉลี่ย Ratting เวลาพื้นฐาน เวลาเผื่อ เวลามาตรฐาน

A B C=A*B D=C*15% E=C+D

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 (วนิาที) (%) (วนิาที) (วนิาที) (วนิาที)

1 1.7 1.7 1.9 1.5 2.2 1.7 1.7 1.5 1.9 1.6 1.8 100 1.8 0.3 2.1

2.1 2.1 1.6 1.6 1.8 2.2 2.0 1.8 1.7 1.8

1.9 1.8 1.8 1.8 1.6 1.9 2.1

2 1.2 1.3 1.2 1.0 1.3 1.2 1.2 1.4 1.1 1.1 1.2 100 1.2 0.2 1.4

1.0 1.0 1.4 1.0 1.4 1.2 1.3

3 1.4 1.3 1.3 1.5 1.5 1.4 1.3 1.1 1.4 1.6 1.4 100 1.4 0.2 1.6

      ดา้นในใสจ่ิ๊ก 1.3 1.4 1.2 1.6 1.2 1.6 1.3 1.6 1.2 1.6

1.1 1.4 1.2 1.1

4 1.2 1.3 1.2 1.0 1.3 1.2 1.2 1.4 1.1 1.1 1.2 100 1.2 0.2 1.4

1.0 1.0 1.4 1.0 1.4 1.2 1.3

5 2.6 2.0 2.2 2.3 2.0 2.8 2.1 2.1 2.2 2.2 2.2 100 2.2 0.3 2.5

2.2 2.3 2.3 2.2 2.0 2.0 2.0 2.1 2.4 2.0

6 23.9 23.7 23.8 23.7 24.1 24.0 22.8 24.4 23.5 23.7 23.8 100 23.8 3.6 27.3

7 4.1 3.2 3.4 4.0 3.7 3.2 3.2 4.0 3.4 4.1 3.6 100 3.6 0.5 4.2

3.7

35.2 40.4

1.5 กดปุ่มสั่งโรบอทเชื่อมทํางาน

1.6 โรบอทเชื่อมทํางาน

1.3 หยิบชิ้นสว่นตวัเสริมแรงของฝาประกบ

1.4 กดปุ่มล็อคชิ้นงาน

1.1 หยิบชิ้นสว่นฝาประกบดา้นในใสจ่ิ๊ก

1.2 กดปุ่มล็อคชิ้นงาน

รวม

ใบบนัทึกการจบัเวลา

TIME STUDY OBSERVATION SHEET

20-07-15

08:00 - 22:00

รายละเอียดงานยอ่ย

1.7 เอางานออก

เวลา (วนิาที)

Welding S/M B Inr+Brkt Reinf. 



 
 

ภาพภาคผนวก จ-8  การจบัเวลาเพิ่มเติมและการคาํนวณหาเวลามาตรฐานของกระบวนการเชื่อมฝาประกบดา้นนอกเขา้กบัตวัเสริมแรงของฝาประกบดา้นนอก 

    แนวเชื่อมที่ 1-2 

Page No.

TS.No.

ชื่อผลิตภณัฑ์ ชิ้นสว่นโครงสว่นกลางของแชสซีรถกระบะ กระบวนการ วนัที่

ขา้งขวา ขั้นตอน เวลา

แผนก Assembly ใชพ้นักงาน 1 คน ผูป้ฏิบตัิงาน

สถานีที่ 2 (R-07) วธิีการ/ปัจจุบนั/ปรับปรุง ผูจ้บัเวลา นายวรีพงศ์

รายงานสถานที่ : แสงสวา่งเหมาะสม อุณหภูมปิกติ เครื่องจกัร

อุปกรณ์ นาฬิกาจบัเวลา วนิาที

ลาํดบั เฉลี่ย Ratting เวลาพื้นฐาน เวลาเผื่อ เวลามาตรฐาน

A B C=A*B D=C*15% E=C+D

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 (วนิาที) (%) (วนิาที) (วนิาที) (วนิาที)

1 3.4 2.8 2.7 2.3 3.6 2.9 3.1 3.6 3.0 2.5 3.0 100 3.0 0.5 3.5

2.5 2.8 3.5 2.5 3.6 3.6 2.5 3.6 3.0 3.6

3.3 2.3 3.6 3.5 2.3 2.4 3.6 3.6 2.4 2.5

2 2.1 1.9 1.9 1.9 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.9 1.9 100 1.9 0.3 2.2

3 1.4 1.4 1.3 1.4 1.4 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 1.4 100 1.4 0.2 1.7

4 2.1 1.9 1.9 1.9 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.9 1.9 100 1.9 0.3 2.2

5 13.5 12.9 12.6 13.0 13.2 12.7 12.8 12.8 12.7 12.4 12.9 100 12.9 1.9 14.8

6 2.1 1.9 1.9 1.9 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.9 1.9 100 1.9 0.3 2.2

7 3.4 3.8 3.7 3.3 3.2 3.9 3.1 3.8 3.0 2.9 3.4 100 3.4 0.5 3.9

2.9 3.7 3.2 3.4 3.5

26.3 30.3

ใบบนัทึกการจบัเวลา

TIME STUDY OBSERVATION SHEET

20-07-15

Welding S/M B Otr+Brkt Reinf. 08:00 - 22:00

รายละเอียดงานยอ่ย เวลา (วนิาที)

รวม

1.7 เอางานออกสง่ไปยงัสถานีงาน R-11

1.1 หยิบชิ้นสว่นฝาประกบดา้นนอกใสจ่ิ๊ก

1.2 กดปุ่มล็อคชิ้นงาน

1.3 หยิบชิ้นสว่นตวัเสริมแรงของฝาประกบดา้นนอกใสจ่ิ๊ก

1.4 กดปุ่มล็อคชิ้นงาน

1.5 เชื่อมประกอบ 2 แนวเชื่อมตามยาว

1.6 กดปุ่มปลดล็อคชิ้นงาน



 
 

ภาพภาคผนวก จ-9  การจบัเวลาเพิ่มเติมและการคาํนวณหาเวลามาตรฐานของกระบวนการเชื่อมฝาประกบดา้นนอกเขา้กบัตวัเสริมแรงของฝาประกบดา้นนอก 

    แนวเชื่อมที่ 3-4 และตวัเสริมแรงจุดตอกหมายเลขแชสซี 
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TS.No.

ชื่อผลิตภณัฑ์ ชิ้นสว่นโครงสว่นกลางของแชสซีรถกระบะ กระบวนการ วนัที่

ขา้งขวา ขั้นตอน เวลา

แผนก Assembly ใชพ้นักงาน 1 คน ผูป้ฏิบตัิงาน

สถานีที่ 3 (R-11) วธิีการ/ปัจจุบนั/ปรับปรุง ผูจ้บัเวลา นายวรีพงศ์

รายงานสถานที่ : แสงสวา่งเหมาะสม อุณหภูมปิกติ เครื่องจกัร

อุปกรณ์ นาฬิกาจบัเวลา วนิาที

ลาํดบั เฉลี่ย Ratting เวลาพื้นฐาน เวลาเผื่อ เวลามาตรฐาน

A B C=A*B D=C*15% E=C+D

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 (วนิาที) (%) (วนิาที) (วนิาที) (วนิาที)

1 2.9 3.0 3.1 3.0 3.0 2.9 2.8 3.1 3.2 3.1 3.0 100 3.0 0.5 3.5

2 1.8 1.7 1.9 1.8 1.6 1.8 1.7 1.8 1.8 1.6 1.7 100 1.7 0.3 2.0

3 1.8 1.9 2.0 2.1 2.0 2.1 2.3 2.1 1.7 2.6 2.2 100 2.2 0.3 2.5

      แชสซีใสจ่ิ๊ก 2.3 2.6 2.2 2.1 2.5 2.3 2.3 2.6 2.1 2.4

2.4 2.3 2.0 2.1 2.3 2.6 2.1 2.3 1.8 2.4

4 1.8 1.7 1.9 1.8 1.6 1.8 1.7 1.8 1.8 1.6 1.7 100 1.7 0.3 2.0

5 7.2 6.9 8.6 8.2 9.1 9.4 9.1 8.8 8.9 7.7 8.1 100 8.1 1.2 9.3

ตามขวางและเชื่อมตวัเสริมแรงจุดตอกหมายเลขแชสซี 7.8 7.4 9.0 7.8 7.2 7.8 7.4

6 1.3 1.7 1.3 1.5 1.6 1.3 1.7 1.5 1.3 1.6 1.5 100 1.5 0.2 1.7

1.6

7 4.0 3.7 4.2 3.9 3.8 3.9 3.6 4.3 3.7 4.1 3.9 100 3.9 0.6 4.5

22.2 25.6

ใบบนัทึกการจบัเวลา

TIME STUDY OBSERVATION SHEET

20-07-15

Welding S/M B Outer+Reinf.+Reinf York 08:00 - 22:00

รายละเอียดงานยอ่ย เวลา (วนิาที)

รวม

1.7 เอางานออก

1.1 หยิบชิ้นงานจากสถานีงาน R-07ใสจ่ิ๊ก

1.2 กดปุ่มล็อคชิ้นงาน

1.3 หยิบชิ้นสว่นตวัเสริมแรงจุดตอกหมายเลข

1.4 กดปุ่มล็อคชิ้นงาน

1.5 เชื่อมตวัเสริมแรงของฝาประกบดา้นนอก 2 แนว

1.6 กดปุ่มปลดล็อคชิ้นงาน



 
 

ภาพภาคผนวก จ-10  การจบัเวลาเพิ่มเติมและการคาํนวณหาเวลามาตรฐานของกระบวนการเชื่อมกาํหนดจุดประกอบฝาประกบดา้นนอกกบัฝาประกบดา้นใน 

Page No.

TS.No.

ชื่อผลิตภณัฑ์ ชิ้นสว่นโครงสว่นกลางของแชสซีรถกระบะ กระบวนการ วนัที่

ขา้งขวา ขั้นตอน เวลา

แผนก Assembly ใชพ้นักงาน 2 คน ผูป้ฏิบตัิงาน

สถานีที่ 4 (R-08) วธิีการ/ปัจจุบนั/ปรับปรุง ผูจ้บัเวลา นายวรีพงศ์

รายงานสถานที่ : แสงสวา่งเหมาะสม อุณหภูมปิกติ เครื่องจกัร

อุปกรณ์ นาฬิกาจบัเวลา วนิาที

ลาํดบั เฉลี่ย Ratting เวลาพื้นฐาน เวลาเผื่อ เวลามาตรฐาน

A B C=A*B D=C*15% E=C+D

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 (วนิาที) (%) (วนิาที) (วนิาที) (วนิาที)

1 1.8 1.9 2.0 2.1 2.0 2.1 2.3 2.1 1.7 2.6 2.1 100 2.1 0.3 2.4

       R-11 ใสจ่ิ๊ก 1.8 2.6 1.7 2.5 1.7 1.9 2.3 2.2 2.4 1.7

2.6 2.6 2.6 1.8 1.9 2.6 2.2 2.4 1.9 1.9

2 3.8 2.9 2.8 3.6 3.0 3.2 2.8 2.9 2.9 3.0 3.1 100 3.1 0.5 3.6

3.2 3.7 2.8 3.2 3.5 3.1 3.2

3 4.0 3.0 3.1 3.3 3.1 3.9 3.9 3.1 3.2 3.2 3.4 100 3.4 0.5 3.9

      R-06 ใสจ่ิ๊ก 3.1 3.7 3.9

4 3.7 4.2 4.2 3.9 3.9 4.8 3.8 4.1 3.9 4.6 4.1 100 4.1 0.6 4.7

5 7.3 7.3 7.1 6.9 6.8 6.9 7.0 7.0 6.9 6.9 7.0 100 7.0 1.1 8.1

6 2.1 2.1 2.2 2.0 2.0 2.0 1.9 1.8 1.9 2.0 2.0 100 2.0 0.3 2.3

7 4.2 4.1 4.2 4.0 4.0 3.9 3.9 4.2 3.9 4.0 4.0 100 4.0 0.6 4.6

25.9 29.7

ใบบนัทึกการจบัเวลา

TIME STUDY OBSERVATION SHEET

20-07-15

Welding S/Mbr B Otr+S/M B Inr 08:00 - 22:00

รายละเอียดงานยอ่ย เวลา (วนิาที)

รวม

1.7 เอางานออก

1.1 หยิบฝาประกบดา้นนอกจากสถานีงาน

1.2 กดปุ่มล็อคชิ้นงาน

1.3 หยิบฝาประกบดา้นในจากสถานีงาน

1.4 กดปุ่มล็อคชิ้นงาน

1.5 เชื่อมกาํหนดจุดประกอบ

1.6 กดปุ่มปลดล็อคชิ้นงาน



 
 

ภาพภาคผนวก จ-11  การจบัเวลาเพิ่มเติมและการคาํนวณหาเวลามาตรฐานของกระบวนการเชื่อมเตม็ 

Page No.

TS.No.

ชื่อผลิตภณัฑ์ ชิ้นสว่นโครงสว่นกลางของแชสซีรถกระบะ กระบวนการ วนัที่

ขา้งขวา ขั้นตอน เวลา

แผนก Assembly ใชพ้นักงาน 1 คน ผูป้ฏิบตัิงาน

สถานีที่ 5 (R-09) วธิีการ/ปัจจุบนั/ปรับปรุง ผูจ้บัเวลา นายวรีพงศ์

รายงานสถานที่ : แสงสวา่งเหมาะสม อุณหภูมปิกติ เครื่องจกัร

อุปกรณ์ นาฬิกาจบัเวลา วนิาที

ลาํดบั เฉลี่ย Ratting เวลาพื้นฐาน เวลาเผื่อ เวลามาตรฐาน

A B C=A*B D=C*15% E=C+D

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 (วนิาที) (%) (วนิาที) (วนิาที) (วนิาที)

1 4.1 4.4 4.2 4.1 3.9 3.8 3.9 4.3 4.0 4.1 4.1 100 4.1 0.6 4.7

2 2.1 2.1 2.2 2.0 2.0 2.1 1.9 1.8 1.9 2.0 2.0 100 2.0 0.3 2.3

3 27.1 26.9 26.9 27.0 27.0 27.0 26.0 25.8 25.6 25.3 26.5 100 26.5 4.0 30.4

4 5.5 4.8 4.9 4.9 5.2 5.3 5.0 5.0 5.0 4.7 5.0 100 5.0 0.8 5.8

37.6 43.2

ใบบนัทึกการจบัเวลา

TIME STUDY OBSERVATION SHEET

20-07-15

Full Weld Asm Sub S/M B 08:00 - 22:00

รายละเอียดงานยอ่ย เวลา (วนิาที)

รวม

1.1 หยิบชิ้นงานใสจ่ิ๊ก

1.2 กดปุ่มล็อคชิ้นงาน

1.3 กดปุ่มสั่งโรบอทเชื่อมทํางาน

1.4 เอางานออก



 
 

ภาพภาคผนวก จ-12  การจบัเวลาเพิ่มเติมและการคาํนวณหาเวลามาตรฐานของกระบวนการตรวจสอบแกไ้ขและบรรจุใส่ตะกร้า 

Page No.

TS.No.

ชื่อผลิตภณัฑ์ ชิ้นสว่นโครงสว่นกลางของแชสซีรถกระบะ กระบวนการ วนัที่

ขา้งขวา ขั้นตอน เวลา

แผนก Assembly ใชพ้นักงาน 1 คน ผูป้ฏิบตัิงาน

สถานีที่ 12 (R-10) วธิีการ/ปัจจุบนั/ปรับปรุง ผูจ้บัเวลา นายวรีพงศ์

รายงานสถานที่ : แสงสวา่งเหมาะสม อุณหภูมปิกติ เครื่องจกัร

อุปกรณ์ นาฬิกาจบัเวลา วนิาที

ลาํดบั เฉลี่ย Ratting เวลาพื้นฐาน เวลาเผื่อ เวลามาตรฐาน

A B C=A*B D=C*15% E=C+D

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 (วนิาที) (%) (วนิาที) (วนิาที) (วนิาที)

1 3.4 3.0 3.8 2.9 3.0 3.1 2.9 3.4 2.9 2.7 3.1 100 3.1 0.5 3.6

3.2 3.4 2.7 3.3 3.4 3.0 3.4 2.7 2.7 3.6

2 21.4 20.2 21.5 22.5 22.4 20.2 19.4 18.4 19.5 18.4 20.4 100 20.4 3.1 23.5

3 4.3 4.7 4.7 4.2 4.8 4.0 5.1 5.1 4.9 4.9 4.7 100 4.7 0.7 5.4

28.2 32.4

ใบบนัทึกการจบัเวลา

TIME STUDY OBSERVATION SHEET

20-07-15

Check & Repair 08:00 - 22:00

รายละเอียดงานยอ่ย เวลา (วนิาที)

รวม

1.1 หยิบชิ้นงานที่เชื่อมเต็มแลว้

1.2 เจียระไนตกแตง่แนวเชื่อม

1.3 บรรจุใสต่ะกร้า
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ภาพภาคผนวก ฉ-1  การจบัเวลาเพิ่มเติมและการคาํนวณหาเวลามาตรฐานของกระบวนการเชื่อมฝาประกบดา้นในเขา้กบัตวัเสริมแรงของฝาประกบดา้นใน 

Page No.

TS.No.

ชื่อผลิตภณัฑ์ ชิ้นสว่นโครงสว่นกลางของแชสซีรถกระบะ กระบวนการ วนัที่

ขา้งซา้ย ขั้นตอน เวลา

แผนก Assembly ใชพ้นักงาน 0.5 คน   (ใชค้นรว่มกบัสถานีงานที่ 2) ผูป้ฏิบตัิงาน

สถานีที่ 1 (R-01) วธิีการ/ปัจจุบนั/ปรับปรุง ผูจ้บัเวลา นายวรีพงศ์

รายงานสถานที่ : แสงสวา่งเหมาะสม อุณหภูมปิกติ เครื่องจกัร

อุปกรณ์ นาฬิกาจบัเวลา วนิาที

ลาํดบั เฉลี่ย Ratting เวลาพื้นฐาน เวลาเผื่อ เวลามาตรฐาน

A B C=A*B D=C*15% E=C+D

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 (วนิาที) (%) (วนิาที) (วนิาที) (วนิาที)

1 1.8 1.9 1.9 2.3 2.2 2.4 2.0 2.5 1.9 2.3 2.1 100 2.1 0.3 2.4

2.3 2.0 2.3 1.9 2.3 2.1 2.1

2 1.7 1.9 2.3 2.4 1.8 1.7 1.8 1.6 1.7 2.0 2.0 100 2.0 0.3 2.3

1.7 2.1 2.3 2.0 1.7 2.1 2.0 1.8 2.4 2.0

1.7 1.9 2.1 2.0 2.2 2.1 2.1 2.3 2.1 2.0

3 1.9 2.0 1.8 1.7 2.0 1.8 2.2 1.9 2.3 1.8 2.0 100 2.0 0.3 2.3

2.1 2.1 2.1 2.0 2.0 1.9 2.2

4 1.8 2.0 1.5 1.6 2.0 1.9 1.8 1.6 2.0 2.1 1.9 100 1.9 0.3 2.1

2.1 1.8 1.9 1.6 1.8 1.9 1.9 2.0 1.9 2.1

5 3.0 2.1 2.8 3.1 3.1 2.9 2.7 2.1 2.5 3.1 2.6 100 2.6 0.4 3.0

2.9 2.9 2.2 2.8 2.4 2.1 2.7 2.4 2.8 2.4

2.6 2.7 2.4 2.9 2.2 2.8 3.0

6 27.1 27.8 28.9 27.4 28.7 30.0 29.1 27.5 29.1 29.8 28.5 100 28.5 4.3 32.8

7 2.4 2.4 2.9 2.0 2.2 2.8 2.6 2.6 2.0 1.9 2.5 100 2.5 0.4 2.8

2.4 2.2 2.3 2.4 2.6 2.5 2.7 2.5 2.8 3.0

2.1 2.2 2.4 2.5 2.4 3.0 2.4 2.7 3.0 2.2

41.6 47.8

รายละเอียดงานยอ่ย เวลา (วนิาที)

ใบบนัทึกการจบัเวลา

TIME STUDY OBSERVATION SHEET

19-05-16

Welding S/M B Inr+Brkt Reinf. 08:00 - 22:00

รวม

1.7 เอางานออก

1.1 หยิบชิ้นสว่นฝาประกบดา้นในใสจ่ิ๊ก

1.2 กดปุ่มล็อคชิ้นงาน

1.3 หยิบชิ้นสว่นตวัเสริมแรงของฝาประกบ

1.4 กดปุ่มล็อคชิ้นงาน

1.5 กดปุ่มสั่งโรบอทเชื่อมทํางาน

1.6 โรบอทเชื่อมทํางาน

       ดา้นในใสจ่ิ๊ก



 
 

ภาพภาคผนวก ฉ-2  การจบัเวลาเพิ่มเติมและการคาํนวณหาเวลามาตรฐานของกระบวนการเชื่อมฝาประกบดา้นนอกเขา้กบัตวัเสริมแรงของฝาประกบดา้นนอก 

Page No.

TS.No.

ชื่อผลิตภณัฑ์ ชิ้นสว่นโครงสว่นกลางของแชสซีรถกระบะ กระบวนการ วนัที่

ขา้งซา้ย ขั้นตอน เวลา

แผนก Assembly ใชพ้นักงาน 0.5 คน   (ใชค้นรว่มกบัสถานีงานที่ 2) ผูป้ฏิบตัิงาน

สถานีที่ 2 (R-02) วธิีการ/ปัจจุบนั/ปรับปรุง ผูจ้บัเวลา นายวรีพงศ์

รายงานสถานที่ : แสงสวา่งเหมาะสม อุณหภูมปิกติ เครื่องจกัร

อุปกรณ์ นาฬิกาจบัเวลา วนิาที

ลาํดบั เฉลี่ย Ratting เวลาพื้นฐาน เวลาเผื่อ เวลามาตรฐาน

A B C=A*B D=C*15% E=C+D

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 (วนิาที) (%) (วนิาที) (วนิาที) (วนิาที)

1 2.8 3.0 2.7 2.6 3.2 2.9 3.1 3.4 3.0 2.9 2.9 100 2.9 0.4 3.4

2.7

2 2.1 1.9 1.9 1.9 2.0 2.2 2.3 1.8 2.2 1.9 2.0 100 2.0 0.3 2.3

2.0

3 2.1 2.2 1.9 1.8 1.7 2.2 1.9 1.6 1.5 1.5 1.9 100 1.9 0.3 2.2

2.0 1.8 2.0 1.7 1.6 2.3 2.3 2.0 2.0 1.8

2.0 2.0 2.3 2.3 1.8 2.1 1.9

4 2.1 1.9 1.9 1.9 1.8 1.6 2.0 1.8 1.7 1.9 1.9 100 1.9 0.3 2.1

2.0 1.7 1.9

5 2.6 2.8 2.2 2.3 2.0 2.9 2.4 2.1 3.1 2.2 2.6 100 2.6 0.4 3.0

2.6 2.2 2.4 3.0 3.0 2.9 2.8 2.6 2.7 3.0

2.4 2.7 2.8 2.5 2.4 3.0 2.2 2.5 3.0 2.7

6 26.8 22.4 24.7 25.7 25.3 25.2 26.7 27.4 24.9 25.6 25.5 100 25.5 3.8 29.3

7 4.0 4.6 4.7 5.0 4.2 4.9 4.1 4.8 5.0 4.8 4.6 100 4.6 0.7 5.3

41.4 47.7

ใบบนัทึกการจบัเวลา

TIME STUDY OBSERVATION SHEET

19-05-16

Welding S/M B Otr+Brkt Reinf 08:00 - 22:00

รายละเอียดงานยอ่ย เวลา (วนิาที)

รวม

1.7 เอางานออก

1.1 หยิบชิ้นสว่นฝาประกบดา้นนอกใสจ่ิ๊ก

1.2 กดปุ่มล็อคชิ้นงาน

1.3 หยิบชิ้นสว่นตวัเสริมแรงของฝาประกบ

1.4 กดปุ่มล็อคชิ้นงาน

1.5 กดปุ่มสั่งโรบอทเชื่อมทํางาน

1.6 โรบอทเชื่อมทํางาน

       ดา้นนอกใสจ่ิ๊ก



 
 

ภาพภาคผนวก ฉ-3  การจบัเวลาเพิ่มเติมและการคาํนวณหาเวลามาตรฐานของกระบวนการเชื่อมเตม็ 

Page No.

TS.No.

ชื่อผลิตภณัฑ์ ชิ้นสว่นโครงสว่นกลางของแชสซีรถกระบะ กระบวนการ วนัที่

ขา้งซา้ย ขั้นตอน เวลา

แผนก Assembly ใชพ้นักงาน 1 คน ผูป้ฏิบตัิงาน

สถานีที่ 5 (R-04) วธิีการ/ปัจจุบนั/ปรับปรุง ผูจ้บัเวลา นายวรีพงศ์

รายงานสถานที่ : แสงสวา่งเหมาะสม อุณหภูมปิกติ เครื่องจกัร

อุปกรณ์ นาฬิกาจบัเวลา วนิาที

ลาํดบั เฉลี่ย Ratting เวลาพื้นฐาน เวลาเผื่อ เวลามาตรฐาน

A B C=A*B D=C*15% E=C+D

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 (วนิาที) (%) (วนิาที) (วนิาที) (วนิาที)

1 3.8 3.4 3.5 3.1 3.9 3.8 3.9 3.3 3.2 3.7 3.6 100 3.6 0.5 4.1

2 2.3 2.5 2.3 2.8 2.7 2.4 2.3 2.5 2.3 2.2 2.4 100 2.4 0.4 2.8

3 3.1 3.4 3.2 3.1 3.9 3.8 3.9 3.3 4.2 3.7 3.6 100 3.6 0.5 4.1

3.9 3.9 3.5 3.4 3.2

4 2.3 2.6 2.3 2.4 2.7 2.4 2.3 2.1 2.3 2.2 2.4 100 2.4 0.4 2.7

5 26.6 26.4 26.4 26.5 26.5 26.5 25.5 25.3 25.1 24.8 26.0 101 26.2 3.9 30.1

6 4.0 3.7 4.2 3.9 3.8 3.9 3.6 4.3 3.7 4.1 3.9 102 4.0 0.6 4.6

41.8 48.4

รายละเอียดงานยอ่ย เวลา (วนิาที)

ใบบนัทึกการจบัเวลา

TIME STUDY OBSERVATION SHEET

19-05-16

Full Weld Asm Sub S/M B 08:00 - 22:00

รวม

1.1 หยิบชิ้นสว่นฝาประกบดา้นนอกใสจ่ิ๊ก

1.2 กดปุ่มเลื่อนชดุควบคมุความโตชิ้นงาน

1.3 หยิบชิ้นสว่นฝาประกบดา้นในใสจ่ิ๊ก

1.4 กดปุ่มล็อคชิ้นงาน

1.5 กดปุ่มสั่งโรบอทเชื่อมทํางาน

1.6 เอางานออก



 
 

ภาพภาคผนวก ฉ-4  การจบัเวลาเพิ่มเติมและการคาํนวณหาเวลามาตรฐานของกระบวนการตรวจสอบแกไ้ขและบรรจุใส่ตะกร้า 

Page No.

TS.No.

ชื่อผลิตภณัฑ์ ชิ้นสว่นโครงสว่นกลางของแชสซีรถกระบะ กระบวนการ วนัที่

ขา้งซา้ย ขั้นตอน เวลา

แผนก Assembly ใชพ้นักงาน 1 คน ผูป้ฏิบตัิงาน

สถานีที่ 1 (R-05) วธิีการ/ปัจจุบนั/ปรับปรุง ผูจ้บัเวลา นายวรีพงศ์

รายงานสถานที่ : แสงสวา่งเหมาะสม อุณหภูมปิกติ เครื่องจกัร

อุปกรณ์ นาฬิกาจบัเวลา วนิาที

ลาํดบั เฉลี่ย Ratting เวลาพื้นฐาน เวลาเผื่อ เวลามาตรฐาน

A B C=A*B D=C*15% E=C+D

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 (วนิาที) (%) (วนิาที) (วนิาที) (วนิาที)

1 3.4 3.0 3.8 2.9 3.0 3.1 2.9 3.4 2.9 2.7 3.1 100 3.1 0.5 3.6

3.2 3.4 2.7 3.3 3.4 3.0 3.4 2.9 2.7 3.6

2 23.4 24.2 21.5 23.5 24.4 23.2 24.4 19.4 19.5 24.0 22.8 100 22.8 3.4 26.2

3 3.4 3.0 3.8 2.9 3.0 3.1 2.9 3.4 2.9 2.7 3.1 100 3.1 0.5 3.6

2.7 3.4 3.7 3.0 3.0 2.9 3.1 3.4 3.6 3.1

29.0 33.4

รายละเอียดงานยอ่ย เวลา (วนิาที)

ใบบนัทึกการจบัเวลา

TIME STUDY OBSERVATION SHEET

19-05-16

Check & Repair 08:00 - 22:00

รวม

1.1 หยิบชิ้นงานที่เชื่อมเต็มแลว้

1.2 เจียระไนตกแตง่แนวเชื่อม

1.3 บรรจุใสต่ะกร้า



 
 

 ภาพภาคผนวก ฉ-5  การจบัเวลาเพิ่มเติมและการคาํนวณหาเวลามาตรฐานของกระบวนการเชื่อมฝาประกบดา้นในเขา้กบัตวัเสริมแรงของฝาประกบดา้นใน 

 

Page No.

TS.No.

ชื่อผลิตภณัฑ์ ชิ้นสว่นโครงสว่นกลางของแชสซีรถกระบะ กระบวนการ วนัที่

ขา้งขวา ขั้นตอน เวลา

แผนก Assembly ใชพ้นักงาน 0.5 คน   (ใชค้นรว่มกบัสถานีงานที่ 2) ผูป้ฏิบตัิงาน

สถานีที่ 1 (R-06) วธิีการ/ปัจจุบนั/ปรับปรุง ผูจ้บัเวลา นายวรีพงศ์

รายงานสถานที่ : แสงสวา่งเหมาะสม อุณหภูมปิกติ เครื่องจกัร

อุปกรณ์ นาฬิกาจบัเวลา วนิาที

ลาํดบั เฉลี่ย Ratting เวลาพื้นฐาน เวลาเผื่อ เวลามาตรฐาน

A B C=A*B D=C*15% E=C+D

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 (วนิาที) (%) (วนิาที) (วนิาที) (วนิาที)

1 1.6 1.9 2.0 1.5 1.7 2.0 2.2 2.0 1.9 1.6 1.9 100 1.9 0.3 2.2

2.1 1.8 1.8 2.2 1.8 2.3 2.0 1.8 2.0 2.1

1.6 2.3

2 1.8 1.9 1.6 1.9 2.0 2.2 1.9 2.4 2.0 1.9 2.0 100 2.0 0.3 2.3

1.8 1.9 1.8 2.1 2.3 1.7 2.2 1.8 1.8 2.1

1.8 2.3 2.1 1.9 2.2 2.1 2.0

3 2.0 1.9 1.4 1.3 1.5 1.9 1.5 1.5 1.4 1.4 1.6 100 1.6 0.2 1.9

      ดา้นในใสจ่ิ๊ก 1.4 1.3 1.5 1.9 1.5 2.0 1.8 2.0 1.3 1.7

1.6 1.4 1.6 2.0 2.0 1.4 1.5 1.8 1.8 1.8

4 1.9 2.0 1.6 1.5 2.2 2.3 2.1 1.5 1.8 1.6 1.9 100 1.9 0.3 2.2

1.9 1.9 2.2 1.9 1.7 1.6 2.2 2.0 1.9 1.9

2.0 1.6 2.1 2.1 2.3 1.6 1.9 1.5 2.3 2.3

5 1.6 1.8 1.4 1.6 1.5 1.4 1.4 1.9 2.0 2.0 1.7 100 1.7 0.3 2.0

1.8 1.7 2.1 1.8 1.8 1.4 1.9 1.8 1.5 1.9

1.9 1.7

6 26.7 28.6 30.3 29.5 29.8 29.3 29.0 29.7 27.7 27.3 28.8 100 28.8 4.3 33.1

7 5.0 3.8 4.7 4.5 3.9 4.0 3.7 4.0 3.9 3.8 4.3 100 4.3 0.6 4.9

3.9 4.9 4.6 4.9 4.2

42.2 48.5รวม

ใบบนัทึกการจบัเวลา

TIME STUDY OBSERVATION SHEET

19-05-16

08:00 - 22:00

รายละเอียดงานยอ่ย

1.7 เอางานออก

เวลา (วนิาที)

Welding S/M B Inr+Brkt Reinf. 

1.5 กดปุ่มสั่งโรบอทเชื่อมทํางาน

1.6 โรบอทเชื่อมทํางาน

1.3 หยิบชิ้นสว่นตวัเสริมแรงของฝาประกบ

1.4 กดปุ่มล็อคชิ้นงาน

1.1 หยิบชิ้นสว่นฝาประกบดา้นในใสจ่ิ๊ก

1.2 กดปุ่มล็อคชิ้นงาน



 
 

ภาพภาคผนวก ฉ-6  การจบัเวลาเพิ่มเติมและการคาํนวณหาเวลามาตรฐานของกระบวนการเชื่อมฝาประกบดา้นนอกเขา้กบัตวัเสริมแรงของฝาประกบดา้นนอก 

Page No.

TS.No.

ชื่อผลิตภณัฑ์ ชิ้นสว่นโครงสว่นกลางของแชสซีรถกระบะ กระบวนการ วนัที่

ขา้งขวา ขั้นตอน เวลา

แผนก Assembly ใชพ้นักงาน 0.5 คน   (ใชค้นรว่มกบัสถานีงานที่ 2) ผูป้ฏิบตัิงาน

สถานีที่ 2 (R-07) วธิีการ/ปัจจุบนั/ปรับปรุง ผูจ้บัเวลา นายวรีพงศ์

รายงานสถานที่ : แสงสวา่งเหมาะสม อุณหภูมปิกติ เครื่องจกัร

อุปกรณ์ นาฬิกาจบัเวลา วนิาที

ลาํดบั เฉลี่ย Ratting เวลาพื้นฐาน เวลาเผื่อ เวลามาตรฐาน

A B C=A*B D=C*15% E=C+D

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 (วนิาที) (%) (วนิาที) (วนิาที) (วนิาที)

1 2.7 3.0 3.1 2.5 3.0 2.9 3.1 2.7 3.0 3.2 2.9 100 2.9 0.4 3.4

2 2.1 2.0 1.6 1.9 1.5 2.0 2.1 2.0 2.0 1.9 1.8 100 1.8 0.3 2.1

1.6 1.7 1.9 1.9 1.5 1.5 2.0 1.6 1.5 2.1

3 2.0 1.3 1.5 1.6 1.8 2.0 1.6 1.5 1.6 1.8 1.6 100 1.6 0.2 1.9

1.4 1.8 1.5 1.7 1.6 2.0 1.9 1.5 2.0 1.3

1.3 1.6 1.4 1.6 1.4 1.4 1.6 1.4 1.9 1.4

4 1.5 1.6 1.8 1.9 1.8 1.6 2.0 1.8 1.6 1.8 1.8 100 1.8 0.3 2.0

1.8 2.0 1.7

5 1.8 2.0 1.6 1.8 1.9 2.0 2.1 1.7 1.5 1.8 1.8 100 1.8 0.3 2.1

1.5 1.7 2.0 2.1 2.0 1.8 2.2 1.7 1.6 1.7

6 26.6 28.5 30.2 29.4 29.7 29.2 28.9 29.6 27.6 27.2 28.7 100 28.7 4.3 33.0

7 3.6 3.4 3.7 4.0 3.9 3.2 3.7 3.9 3.4 3.9 3.7 100 3.7 0.5 4.2

42.3 48.6

รายละเอียดงานยอ่ย เวลา (วนิาที)

ใบบนัทึกการจบัเวลา

TIME STUDY OBSERVATION SHEET

19-05-16

Welding S/M B Otr+Brkt Reinf. 08:00 - 22:00

รวม

1.7 เอางานออก

1.1 หยิบชิ้นสว่นฝาประกบดา้นนอกใสจ่ิ๊ก

1.2 กดปุ่มล็อคชิ้นงาน

1.3 หยิบชิ้นสว่นตวัเสริมแรงของฝาประกบ

1.4 กดปุ่มล็อคชิ้นงาน

1.5 กดปุ่มสั่งโรบอทเชื่อมทํางาน

1.6 โรบอทเชื่อมทํางาน

      ดา้นนอกใสจ่ิ๊ก



 
 

ภาพภาคผนวก ฉ-7  การจบัเวลาเพิ่มเติมและการคาํนวณหาเวลามาตรฐานของกระบวนการเชื่อมฝาประกบดา้นนอกเขา้กบัตวัเสริมแรงจุดตอกหมายเลขแชสซี 

Page No.

TS.No.

ชื่อผลิตภณัฑ์ ชิ้นสว่นโครงสว่นกลางของแชสซีรถกระบะ กระบวนการ วนัที่

ขา้งขวา ขั้นตอน เวลา

แผนก Assembly ใชพ้นักงาน 1 คน ผูป้ฏิบตัิงาน

สถานีที่ 3 (R-11) วธิีการ/ปัจจุบนั/ปรับปรุง ผูจ้บัเวลา นายวรีพงศ์

รายงานสถานที่ : แสงสวา่งเหมาะสม อุณหภูมปิกติ เครื่องจกัร

อุปกรณ์ นาฬิกาจบัเวลา วนิาที

ลาํดบั เฉลี่ย Ratting เวลาพื้นฐาน เวลาเผื่อ เวลามาตรฐาน

A B C=A*B D=C*15% E=C+D

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 (วนิาที) (%) (วนิาที) (วนิาที) (วนิาที)

1 2.9 3.0 3.1 3.0 3.0 2.9 2.8 3.1 3.2 3.1 3.0 100 3.0 0.5 3.5

2 1.8 1.7 1.9 1.8 1.6 1.8 1.7 1.8 1.8 1.6 1.7 100 1.7 0.3 2.0

3 1.8 1.9 2.0 2.1 2.0 2.1 2.3 2.1 1.7 2.6 2.2 100 2.2 0.3 2.5

      แชสซีใสจ่ิ๊ก 2.3 2.6 2.2 2.1 2.5 2.3 2.3 2.6 2.1 2.4

2.4 2.3 2.0 2.1 2.3 2.6 2.1 2.3 1.8 2.4

4 1.8 1.7 1.9 1.8 1.6 1.8 1.7 1.8 1.8 1.6 1.7 100 1.7 0.3 2.0

5 4.7 4.4 6.1 5.7 6.6 6.9 6.6 6.3 6.4 5.2 5.8 100 5.8 0.9 6.7

5.5 6.0 6.5 6.1 5.5 5.0 6.0 5.1 5.2 6.0

6.2 5.9

6 1.3 1.7 1.3 1.5 1.6 1.3 1.7 1.5 1.3 1.6 1.5 100 1.5 0.2 1.7

1.6

7 4.0 3.7 4.2 3.9 3.8 3.9 3.6 4.3 3.7 4.1 3.9 100 3.9 0.6 4.5

19.9 22.9

ใบบนัทึกการจบัเวลา

TIME STUDY OBSERVATION SHEET

19-05-16

Welding S/M B Outer+Reinf York 08:00 - 22:00

รายละเอียดงานยอ่ย เวลา (วนิาที)

รวม

1.7 เอางานออก

1.1 หยิบชิ้นงานจากสถานีงาน R-07ใสจ่ิ๊ก

1.2 กดปุ่มล็อคชิ้นงาน

1.3 หยิบชิ้นสว่นตวัเสริมแรงจุดตอกหมายเลข

1.4 กดปุ่มล็อคชิ้นงาน

1.5 เเชื่อมตวัเสริมแรงจุดตอกหมายเลขแชสซี

1.6 กดปุ่มปลดล็อคชิ้นงาน



 
 

ภาพภาคผนวก ฉ-8  การจบัเวลาเพิ่มเติมและการคาํนวณหาเวลามาตรฐานของกระบวนการเชื่อมเตม็ 

Page No.

TS.No.

ชื่อผลิตภณัฑ์ ชิ้นสว่นโครงสว่นกลางของแชสซีรถกระบะ กระบวนการ วนัที่

ขา้งขวา ขั้นตอน เวลา

แผนก Assembly ใชพ้นักงาน 1 คน ผูป้ฏิบตัิงาน

สถานีที่ 5 (R-09) วธิีการ/ปัจจุบนั/ปรับปรุง ผูจ้บัเวลา นายวรีพงศ์

รายงานสถานที่ : แสงสวา่งเหมาะสม อุณหภูมปิกติ เครื่องจกัร

อุปกรณ์ นาฬิกาจบัเวลา วนิาที

ลาํดบั เฉลี่ย Ratting เวลาพื้นฐาน เวลาเผื่อ เวลามาตรฐาน

A B C=A*B D=C*15% E=C+D

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 (วนิาที) (%) (วนิาที) (วนิาที) (วนิาที)

1 3.5 4.4 3.8 4.0 4.0 4.5 4.8 4.2 4.0 4.1 4.2 100 4.2 0.6 4.8

4.2 3.9 4.7 4.4 4.1 4.4 4.7

2 1.8 2.3 2.0 2.0 2.3 2.1 1.9 1.9 2.0 2.2 2.1 100 2.1 0.3 2.4

3 3.5 4.3 4.0 4.1 4.3 3.8 3.9 3.5 4.3 4.1 4.0 100 4.0 0.6 4.6

4 2.3 2.1 2.2 2.4 2.0 2.4 2.4 2.0 1.9 2.2 2.2 100 2.2 0.3 2.5

5 27.1 26.9 26.9 27.0 27.0 27.0 26.0 25.8 25.6 25.3 26.5 100 26.5 4.0 30.4

6 3.5 3.3 2.8 2.6 2.9 3.2 3.0 2.5 2.8 2.6 3.0 100 3.0 0.4 3.4

3.4 3.5 3.1 2.8 3.0 3.1 3.3 2.7 2.5 3.0

41.9 48.1

ใบบนัทึกการจบัเวลา

TIME STUDY OBSERVATION SHEET

19-05-16

Full Weld Asm Sub S/M B 08:00 - 22:00

รายละเอียดงานยอ่ย เวลา (วนิาที)

รวม

1.1 หยิบชิ้นสว่นฝาประกบดา้นนอกใสจ่ิ๊ก

1.2 กดปุ่มเลื่อนชดุควบคมุความโตชิ้นงาน

1.3 หยิบชิ้นสว่นฝาประกบดา้นในใสจ่ิ๊ก

1.4 กดปุ่มล็อคชิ้นงาน

1.5 กดปุ่มสั่งโรบอทเชื่อมทํางาน

1.6 เอางานออก



 
 

ภาพภาคผนวก ฉ-9  การจบัเวลาเพิ่มเติมและการคาํนวณหาเวลามาตรฐานของกระบวนการตรวจสอบแกไ้ขและบรรจุใส่ตะกร้า 
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TS.No.

ชื่อผลิตภณัฑ์ ชิ้นสว่นโครงสว่นกลางของแชสซีรถกระบะ กระบวนการ วนัที่

ขา้งขวา ขั้นตอน เวลา

แผนก Assembly ใชพ้นักงาน 1 คน ผูป้ฏิบตัิงาน

สถานีที่ 12 (R-10) วธิีการ/ปัจจุบนั/ปรับปรุง ผูจ้บัเวลา นายวรีพงศ์

รายงานสถานที่ : แสงสวา่งเหมาะสม อุณหภูมปิกติ เครื่องจกัร

อุปกรณ์ นาฬิกาจบัเวลา วนิาที

ลาํดบั เฉลี่ย Ratting เวลาพื้นฐาน เวลาเผื่อ เวลามาตรฐาน

A B C=A*B D=C*15% E=C+D

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 (วนิาที) (%) (วนิาที) (วนิาที) (วนิาที)

1 3.4 3.0 3.8 2.9 3.0 3.1 2.9 3.4 2.9 2.7 3.1 100 3.1 0.5 3.6

3.2 3.4 2.7 3.3 3.4 3.0 3.4 2.7 2.7 3.6

2 21.4 20.2 21.5 22.5 22.4 20.2 19.4 18.4 19.5 18.4 20.4 100 20.4 3.1 23.5

3 4.3 4.7 4.7 4.2 4.8 4.0 5.1 5.1 4.9 4.9 4.7 100 4.7 0.7 5.4

28.2 32.4

ใบบนัทึกการจบัเวลา

TIME STUDY OBSERVATION SHEET

19-05-16

Check & Repair 08:00 - 22:00

รายละเอียดงานยอ่ย เวลา (วนิาที)

รวม

1.1 หยิบชิ้นงานที่เชื่อมเต็มแลว้

1.2 เจียระไนตกแตง่แนวเชื่อม

1.3 บรรจุใสต่ะกร้า
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ภาพภาคผนวก ช-1  แบบร่างอุปกรณ์ควบคุมความโตของชิ้นงานของกระบวนการเชื่อมเตม็ 
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ภาพภาคผนวก ช-1   (ต่อ) 
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ภาพภาคผนวก ช-1   (ต่อ) 



 
 

ภาพภาคผนวก ช-1   (ต่อ) 



 
 

ภาพภาคผนวก ช-2  แบบร่างซุม้โรบอทแบบเดิมของสถานีงานที่ 1 



 
  

ภาพภาคผนวก ช-3  แบบร่างซุม้โรบอทแบบปรับปรุงของสถานีงานที่ 1 
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