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ประกาศคุณูปการ 

 
 งานนิพนธ์ฉบบัน้ีสาํเร็จลุล่วงไปไดด้ว้ยความกรุณาเป็นอยา่งยิง่จาก ดร. ฤภูวลัย ์จนัทรสา  
อาจารยท่ี์ปรึกษางานนิพนธ์ และคณะกรรมการสอบปากเปล่า ท่ีกรุณาใหค้าํปรึกษาแนะนาํแนวทาง
ท่ีถูกตอ้ง ตลอดจนตรวจสอบและแกไ้ขขอ้บกพร่องต่าง ๆ ดว้ยความละเอียดถ่ีถว้นและเอาใจใส่
ดว้ยดีเสมอมา ผูว้ิจยัรู้สึกซาบซ้ึงเป็นอยา่งยิง่ จึงขอกราบขอบพระคุณเป็นอยา่งสูงไว ้ณ โอกาสน้ี 
 ขอขอบคุณ คุณนาวี โพธ์ิมา ผูจ้ดัการฝ่ายผลิต คุณพีรยทุธ วรรณสีทอง ตลอดจนพนกังาน 
บริษทั ไทยซมัมิท ฮาร์เนส จาํกดั (มหาชน) ทุกท่าน ท่ีใหค้วามอนุเคราะห์ในการเกบ็รวบรวมขอ้มูล 
รวมทั้งความช่วยเหลือในงานต่าง ๆ ทาํใหง้านนิพนธ์ฉบบัน้ีมีคุณภาพ และสาํเร็จลงไดด้ว้ยดี 
 ขอขอบพระคุณ คุณแม่พจนา พรรณบตัร ท่ีล่วงลบัไปแลว้ ตลอดจนเพื่อน ๆ ทุกท่านท่ี
ใหก้าํลงัใจ จนทาํใหง้านนิพนธ์ฉบบัน้ีสาํเร็จลงได ้
  คุณค่าและประโยชน์ของงานนิพนธ์ฉบบัน้ี ผูว้ิจยัขอมอบเป็นกตญัญูกตเวทิตาแด่ บุพการี 
บูรพาจารย ์และผูมี้พระคุณทุกท่านทั้งในอดีตและปัจจุบนั ท่ีทาํใหผู้ว้ิจยัเป็นผูมี้การศึกษาและ
ประสบความสาํเร็จมาจนตราบเท่าทุกวนัน้ี 
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 งานนิพนธ์น้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิตและพฒันา
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ไม่สามารถเช่ือมต่อวงจรได ้งานวิจยัน้ีจึงไดป้รับปรุงกระบวนการผลิต ดว้ยการจดัลาํดบัขั้นตอน
การทาํงานใหม่ โดยยา้ยงานการเสียบสายไฟและกดลอ็คคอนเนคเตอร์ท่ีเคยทาํในแผนกประกอบ
สายไฟรถยนต ์ไปทาํท่ีแผนกการเสียบวงจรสายไฟรถยนตแ์ทน ซ่ึงจะช่วยลดปัญหาการเสียบ
สายไฟผดิพลาดได ้และไดพ้ฒันารถเขน็ลาํเลียงสายไฟระหวา่งแผนกเพือ่ช่วยเพิ่มประสิทธิภาพ 
การขนถ่ายสายไฟ และสามารถลดขั้นตอนการมว้นสายไฟ ผลจากการปรับปรุงกระบวนการผลิต
และพฒันาอุปกรณ์สนบัสนุน พบวา่ สามารถลดขั้นตอนการปฏิบติังานได ้10.43% ลดเวลาการผลิต
ได ้9.9% ลดระยะทางในการผลิตลง 22.73% และลดตน้ทุนทางดา้นแรงงานจาํนวน 431.73 บาท/ วนั  
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 The objectives of this independent study are to improve the production efficiency and 
to develop equipment to support the manufacturing process of automotive wire harness. The 
study focused on 2 departments which were Pre-Blocking and Assembly departments. Major 
problems in these two departments were too long production time, redundant operations, and too 
many defective parts such as from mismatched circuit insertion, out of alignment and loose 
connection. These problems cause connection failure of wire harness circuit. The study improved 
the process by rearranging the operations between these departments.  By moving the operations 
of wire harness insertion and connector locking formerly performed in Assembly department to 
Pre-Blocking department, it can reduce the problem from incorrect wire insertion. In addition, this 
study also developed the cart used for conveying wire harness between these departments.  
Consequently, the wire harness can be transported more efficiently and the wire coiling step can 
be eliminated. Results from this study showed that the improvement can reduce the number of 
operations by 10.43%, reduce the production time by 9.9%, reduce the production distance by 
22.73% and reduce the labor cost by 431.73 baht/ day.     
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บทที ่1 
บทนํา 

 

ความเป็นมาและความสําคญัของปัญหา 
 การเติบโตทางเศรษฐกิจของอุตสาหกรรมยานยนต ์ณ ปัจจุบนั ไดมี้การแข่งขนักนั 
ทางธุรกิจค่อนขา้งสูง ซ่ึงการผลิตท่ีดีนั้นนอกจากจะตอ้งไดสิ้นคา้ท่ีมีคุณภาพตรงตามท่ีลูกคา้
ตอ้งการแลว้นั้น อาจจะยงัไม่เพียงพอท่ีจะตอบสนองต่อความตอ้งการของลูกคา้ได ้เวลาในการ 
ส่งมอบสินคา้กเ็ป็นอีกปัจจยัหน่ึงท่ีมีผลกระทบต่อความตอ้งการของลูกคา้ เพื่อท่ีจะตอ้งทาํการผลิต
สินคา้ใหท้นัต่อเวลาและในปริมาณท่ีเพียงพอต่อความตอ้งการของลูกคา้ จึงจะสามารถตอบสนอง
ต่อความตอ้งการของลูกคา้ได ้จึงทาํใหบ้ริษทัท่ีทาํการศึกษานั้นไดมี้แนวคิดท่ีจะทาํการลดเวลาใน
การผลิต ลดขั้นตอนในการผลิตและเวลาสูญเปล่าในกระบวนการผลิตลงไปเพื่อท่ีเป็นการลด
ค่าใชจ่้ายใหก้บับริษทั ตลอดจนเพื่อใหส้ามารถส่งสินคา้ใหท้นัเวลาและมีรอบเวลาในการผลิต 
ท่ีสั้นท่ีสุด จนทาํใหเ้กิดความเพียงพอต่อความตอ้งการของลูกคา้ได ้
 บริษทัตวัอยา่ง เป็นบริษทัชั้นนาํในการผลิต และออกแบบผลิตภณัฑร์ะบบไฟฟ้าเพื่อ
รองรับอุตสาหกรรมยานยนต ์และเคร่ืองใชไ้ฟฟ้าในภูมิภาคเอเชียท่ีมีนวตักรรมเทคโนโลยท่ีีทนัสมยั 
เช่น ชุดสายไฟสาํเร็จรูปสาํหรับรถยนต ์ชุดสายไฟสาํเร็จรูปสาํหรับรถจกัรยานยนต ์สายไฟสาํหรับ
รถยนต ์สายไฟสาํหรับรถจกัรยานยนต ์เทอร์มินอลสาํหรับรถยนต ์เทอร์มินอลสาํหรับ
รถจกัรยานยนต ์เป็นตน้ 
 ในการผลิตสายไฟรถยนต ์ของบริษทักรณีศึกษานั้นมีการแข่งขนักนัค่อนขา้งสูง จึงมี
ความจาํเป็นอยา่งยิง่ท่ีจะตอ้งลดเวลาในการผลิตใหมี้การสูญเสียนอ้ยท่ีสุด ลดขั้นตอนการผลิตลง
เพื่อลดรอบเวลาในการผลิต ลดการทาํงานท่ีซํ้ าซอ้น ตลอดจนเพื่อเป็นการลดตน้ทุนการผลิตสินคา้ 
จากการท่ีไดเ้ขา้มาทาํการศึกษาและสาํรวจความตอ้งการของบริษทัตวัอยา่งไดพ้บวา่ขั้นตอน 
การผลิตสายไฟรถยนตน์ั้นมีการทาํงานท่ีใชเ้วลาในการผลิตมากและมีการทาํงานท่ีสามารถลดเวลา
ไดโ้ดยการประยกุตใ์ชก้ารออกแบบผลิตภณัฑข้ึ์นมาเพื่อเป็นการลดเวลาและขั้นตอนการทาํงาน 
ท่ีซํ้ าซอ้น จากการศึกษาพบวา่ชุดสายไฟสาํเร็จรูปท่ีใชใ้นอุตสาหกรรมยานยนตมี์ทั้งสาํหรับรถยนต ์
และสาํหรับรถจกัรยานยนต ์ไดพ้บปัญหาในกระบวนการผลิตท่ีแผนกผลิตชุดสายไฟ Line 9 พบวา่
กระบวนการ Pre-Blocking และ Assembly ในปัจจุบนัตอ้งใชเ้วลาการผลิตค่อนขา้งมาก เน่ืองจากมี
ความตอ้งการในการผลิตชุดสายไฟรถยนตรุ่์น Part No 8507D110 ในปี 2555 เป็นจาํนวนมาก 
แสดงดงัตารางท่ี 1-1  
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ตารางท่ี 1-1  แสดงปริมาณความตอ้งการการผลิตชุดสายไฟรถยนต ์Part No 8507D110 ปี พ.ศ. 2555 
 

เดือน ชุด/เดือน 
มกราคม 19,594 
กมุภาพนัธ์ 21,221 
มีนาคม 14,190 
เมษายน 10,317 
พฤษภาคม 12,180 
มิถุนายน 13,485 
กรกฎาคม 19,216 
สิงหาคม 18,859 
กนัยายน 19,364 
ตุลาคม 13,835 

พฤศจิกายน 18,594 
ธนัวาคม 14,865 
รวม 195,720 

 

 
 

ภาพท่ี 1-1  กราฟแสดงปริมาณความตอ้งการการผลิตชุดสายไฟรถยนต ์Part No 8507D110  
  ปี พ.ศ. 2555 
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 และพบการเสียบสายไฟสลบัวงจรบน Assembly Board อีกทั้งการใชพ้นกังานใน
กระบวนการผลิตเกินความจาํเป็น จึงส่งผลใหชุ้ดสายไฟสาํเร็จรูปเกิดความเสียหายตามไปดว้ย 
เน่ืองจากเทอร์มินอลของสายไฟเกิดการเล่ือนออกมาเพราะวา่พนกังานเดินตาม Conveyor  แลว้ 
เสียบสายไฟไปดว้ยจึงทาํใหเ้ทอร์มินอลไม่ลอ็ค สายไฟไม่สามารถเช่ือมต่อวงจรได ้จึงทาํใหเ้กิด 
ความเสียหายได ้และการเสียบสายไฟสลบัวงจรทาํใหเ้กิดของเสียไปถึงลูกคา้ ดงันั้นงานวิจยัน้ีจึงมุ่งท่ี
จะออกแบบและพฒันารถเกบ็สายไฟรถยนตเ์พื่อช่วยในการเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตของแผนก 
Pre-Blocking และแผนก Assembly เพื่อลดเวลาในการผลิตสายไฟรถยนต ์ลดปัญหาจากการเกิด
เทอร์มินอลถอย และการเสียบสายไฟสลบัวงจร ตลอดจนเพ่ือลดตน้ทุนใหก้บับริษทั และยงัช่วยให้
การผลิตมีคุณภาพเพิ่มมากข้ึน 
 

วตัถุประสงค์ของการวจิยั 
 เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิตสายไฟดว้ยการออกแบบและพฒันาอุปกรณ์
สนบัสนุนการผลิต 
 

ขอบเขตของการวจิยั 
 1.  ศึกษาและเกบ็ขอ้มูลขั้นตอนการผลิตของแผนก Pre-Blocking และแผนก Assembly   
เพื่อท่ีจะสามารถออกแบบผลิตภณัฑต์น้แบบอุปกรณ์จดัเกบ็สายไฟรถยนต ์
 2.  ศึกษาชุดสายไฟรถยนต ์Part No 8507D110 
 3.  ออกแบบและพฒันาอุปกรณ์สนบัสนุนการผลิตท่ีใชใ้นการขนส่งสายไฟ 
 4.  จดัทาํมาตรฐานการทาํงานสาํหรับกระบวนการผลิตสายไฟ 
 5.  ปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการในดา้นการลดขั้นตอนการทาํงาน ลดเวลาใน
การผลิตและเพิ่มคุณภาพในกระบวนการผลิต 
 

ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับจากการวจิยั 
1. สามารถไดผ้ลิตภณัฑต์น้แบบเพ่ือใชใ้นการลดขั้นตอนการผลิตสายไฟรถยนต ์ ของ

แผนก Pre-Blocking  และแผนก  Assembly ได ้  
2. สามารถลดขั้นตอนการผลิตสายไฟรถยนตข์องแผนก  Pre-Blocking  และแผนก  

Assembly ใหล้ดลงได ้
3. สามารถลดเวลาการผลิตสายไฟรถยนตข์องบริษทักรณีศึกษาได ้
 



บทที ่2 
ทฤษฎแีละงานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 

 
 เน้ือหาในบทน้ีกล่าวถึงทฤษฎีและงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งต่าง ๆ ท่ีใชใ้นกรณีศึกษาใน 
การประยกุตน์าํเอาการออกแบบผลิตภณัฑข้ึ์นมาเพื่อเป็นการเพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิตสายไฟ
รถยนต ์ในการลดเวลาและขั้นตอนท่ีไม่จาํเป็น ลดเวลาการรอคอย ตลอดจนเป็นการลดของเสียท่ี
เกิดข้ึนในกระบวนการผลิตไดด้งัน้ี 
 1.  ความหมาย ผลิตภาพ (การเพิ่มผลผลิต) Productivity 
 2.  การศึกษาการทาํงาน (Work Study) 
 3.  ความหมายของการออกแบบผลิตภณัฑ ์(Product Design) 
 4.  การยศาสตร์ (Ergonomics) 
 5.  การวิเคราะห์จุดคุม้ทุน (Break Even Analysis) 
 6.  ความรู้เบ้ืองตน้เก่ียวกบัสายไฟรถยนต ์
 7.  งานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
 

ความหมาย ผลติภาพ (การเพิม่ผลผลติ) Productivity 
 ผลิตภาพ หมายถึง อตัราส่วนของหน่อยผลผลิตต่อหน่วยของทรัพยากรท่ีใชใ้นการผลิต 
นั้น ๆ ทรัพยากรท่ีใชร้วมถึงท่ีดิน ส่ิงปลูกสร้าง วตัถุดิบ เคร่ืองมือ และแรงงาน หรือ หมายถึง
อตัราส่วนของหน่วยผลผลิตต่อหน่วยกาํลงัหรือวสัดุท่ีป้อนเขา้พดูง่าย ๆ คือ อตัราส่วนของผลผลิต
ต่อปัจจยันาํเขา้ หรือ อตัราส่วนระหวา่งผลลพัธ์กบัทรัพยากรท่ีใช/้ ท่ีทาํใหเ้กิดผล (Output/ Input) 
 การเพิ่มผลิตภาพเร่ิมจากการพฒันาวิธีการท่ีเหมาะสมนั้นแบ่งไดเ้ป็น 
 1.  การพฒันาวิธีการทาํงานเดิม 
 2.  การออกแบบวิธีการสาํหรับงานใหม่ 
ดงันั้น ควรจะเร่ิมจาก ปัญหาในการทาํงานเดิม วา่มีอะไรบา้งแลว้ทาํการพฒันาใหดี้ข้ึน 
 ขอ้พิจารณาเก่ียวกบังานและเวลาการทาํงาน 
 1.  ส่วนของงานท่ีตอ้งใชใ้นการผลิต  เป็นการทาํงานในอุดมคติท่ีตอ้งการ เป็นการใช้
เวลาการทาํงานจริง ๆ อาจคิดเป็น คน-ชัว่โมง (Man-Hour) ท่ีคนทาํงานนั้นเสร็จ หรือ เวลาการผลิต 
ท่ีอาจคิดเป็น 1 คนหรือ 1 เคร่ือง สามารถทาํงานไดก่ี้ช้ินต่อหน่วยเวลา เช่น 100 ช้ินต่อชัว่โมงต่อคน 
 2.  ส่วนของงานท่ีเป็นส่วนเกิน เกิดส่วนของเวลาไร้ประสิทธิภาพข้ึน เช่น 
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  -  ส่วนของงานท่ีเพิ่มข้ึนจากขอ้บกพร่องจากการออกแบบหรือการกาํหนดรายละเอียด
ของผลิตภณัฑ ์
  -  ส่วนของงานท่ีเพิ่มข้ึนเน่ืองจากวิธีทาํงานท่ีขาดประสิทธิภาพ 
  -  ส่วนเกินของงานท่ีเกิดจากความบกพร่องของฝ่ายจดัการ 
 ส่วนเกินของงานท่ีเกิดจากการการควบคุมของแรงงาน การออกแบบการทาํงาน 
 

การศึกษาการทาํงาน (Work Study)  
 การศึกษาการทาํงาน (Work Study) เป็นคาํท่ีใชแ้ทนวิธีการต่าง ๆ จากการศึกษาวิธี 
การทาํงาน และการวดัผลงาน ซ่ึงใชใ้นการศึกษาวิธีการทาํงานของคนอยา่งมีแบบแผน และ
พิจารณาองคป์ระกอบต่าง ๆ ท่ีมีผลต่อประสิทธิภาพและเศรษฐภาวะของการทาํงานเพ่ือปรับปรุง
การทาํงานนั้นใหดี้ข้ึน  
 การศึกษางานจึงมีความสมัพนัธ์โดยตรงกบัการเพ่ิมผลผลิตเราจึงใชก้ารศึกษางานน้ีมา
ช่วยในการเพิม่ผลผลิตจากทรัพยากรท่ีมีอยู ่ทาํใหต้น้ทุนในการผลิตตํ่าลง ซ่ึงการศึกษางาน
ประกอบดว้ยเทคนิค 2 อยา่ง ดงัน้ี  
 1.  การศึกษาวธีิ (Method Study) เป็นการศึกษาเพื่อหาวธีิการทาํงานท่ีง่ายท่ีสุด สะดวก  
รวดเร็ว ประหยดั และมีประสิทธิภาพสูงกวา่มาใชแ้ทนวธีิการทาํงานเดิม  

 2.  การวดัผลงาน (Work Measurement) เป็นการศึกษาเพ่ือกาํหนดหาเวลามาตรฐาน  
(Standard Time) ซ่ึงเป็นประโยชน์ในแง่ต่าง ๆ เช่น การวางแผนการผลิต การปรับปรุงดุลยภาพของ
สายการผลิต เป็นขอ้มูลในการจ่ายค่าแรงจูงใจหรือกาํหนดมาตรฐานการผลิต (Production Standard)  
 สาํหรับการศึกษาวิธี และการวดัผลงานเป็นขั้นตอนท่ีต่อเน่ืองกนั การศึกษาวิธีเป็น 
การศึกษาเพื่อลดขั้นตอนการทาํงานท่ีไม่จาํเป็นหรือซํ้าซอ้นกนั ส่วนการวดัผลงานเป็นการศึกษา
เพื่อลดเวลาไร้ประสิทธิภาพ จากนั้นจึงทาํการวดัผลงานนั้น ๆ ในบางคร้ังถา้เราตอ้งการทราบเวลา 
ท่ีใชใ้นการทาํงานกจ็ะทาํการศึกษาเวลาโดยตรง ผลท่ีไดจ้ากการศึกษางาน คือ การเพิม่ผลผลิต
นัน่เอง 
 1.  การศึกษาวธีิการทาํงาน  
 การศึกษาวิธีการทาํงาน คือ การพฒันาวิธีการทาํงานใหม่ท่ีง่าย สะดวก รวดเร็ว ตน้ทุนตํ่า 
มีประสิทธิภาพสูงกวา่วิธีการทาํงานเดิม โดยมีเป้าหมายเพื่อใหผ้ลผลิตสูงข้ึน ลดความสูญเสียให้
นอ้ยลง และตน้ทุนการผลิตตํ่าลง  
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 เม่ือปี ค.ศ. 1911 แฟรงค ์บงัเกอร์ กิลเบรธ ไดก้าํหนดหลกัการเคล่ือนไหวของการทาํงาน  
(Motion Study) หมายถึงเทคนิคการวิเคราะห์การปฏิบติังานเพ่ือขจดัการเคล่ือนไหวท่ีไม่จาํเป็นออก
และสรรหาวิธีการทาํงานท่ีดีท่ีสุดและเร็วท่ีสุดในการปฏิบติังาน รวมถึงการปรับปรุงมาตรฐานของ
วิธีการทาํงาน เคร่ืองมือต่าง ๆ และการฝึกพนกังานใหท้าํงานดว้ยวิธีการท่ีถูกตอ้ง  
 คาํวา่ วิธีการศึกษางานและการศึกษาการเคล่ือนไหว มีความหมายเหมือนกนัและมี 
เป้าหมายเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตเหมือนกนั ต่อมานิยมใชค้าํวา่ “การศึกษาวิธีการ
ทาํงาน” แทนคาํวา่ “การศึกษาการเคล่ือนไหว”  
 จุดประสงคข์องการศึกษาวธีิการทาํงาน มีดงัน้ี  
  1.1  เพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิตใหมี้ประสิทธิภาพการทาํงานสูงข้ึน  
  1.2  เพื่อพฒันาวิธีการทาํงานใหมี้ความสะดวก ง่าย และสามารถลดความเม่ือยลา้  
  1.3  เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการใชปั้จจยัการผลิตใหสู้งข้ึนไดแ้ก่ คน เงิน วตัถุดิบ  
เคร่ืองจกัร เทคโนโลย ีพลงังาน ท่ีดิน อาคาร การบริการจดัการและส่ิงจาเป็นอ่ืน ๆ ท่ีมีความจาํเป็น
ท่ีตอ้งใชส้าํหรับผลิตสินคา้หรือบริการ  
  1.4  เพื่อปรับปรุงสถานท่ีและสภาพแวดลอ้มของการทาํงานใหเ้หมาะสมกบัลกัษณะ
การทาํงานขององคก์ร  
  1.5  เพื่อกาํหนดวิธีการเคล่ือนยา้ยวสัดุในระหวา่งการผลิตใหมี้ประสิทธิภาพสูงสุด  
  1.6  เพื่อใชส้าํหรับการกาํหนดมาตรฐานของวิธีการทาํงาน   
 2.  ขั้นตอนการศึกษางาน  
 ขั้นตอนการศึกษางานแบ่งเป็น 8 ขั้นตอนดงัน้ี  
  2.1  เลือกงาน วิธีการ กระบวนการหรือระบบงานท่ีจะทาํการศึกษา  

  2.2  บนัทึก สงัเกตการณ์โดยตรง ส่ิงท่ีเกิดข้ึนในงานหรือกระบวนการท่ีเลือก โดย 
วิธีการบนัทึกท่ีเหมาะสม เพื่อใชเ้ป็นขอ้มูลท่ีถูกตอ้งเหมาะสมในการวิเคราะห์และปรับปรุง  
  2.3  ตรวจตราขอ้เทจ็จริงท่ีบนัทึกมาทุก ๆ เร่ืองในประเดน็ต่าง ๆ ท่ีสาํคญั เช่น 
จุดประสงค ์สถานท่ี ลาํดบัขั้นตอน คนทาํงานท่ีเก่ียวขอ้ง อุปกรณ์ และวธีิการทาํงาน  
  2.4  พฒันาวิธีการท่ีประหยดัในการทาํงาน โดยพิจาณาเง่ือนไขและส่ิงแวดลอ้ม
ทั้งหมด 
  2.5  วดัปริมาณงานท่ีตอ้งทาํในวิธีการทาํงานท่ีเราเลือกใชแ้ละคาํนวณเวลามาตรฐานท่ี
ใชใ้นการทาํงานนั้น  
  2.6  นิยาม วิธีการทาํงานท่ีเสนอข้ึนใหม่ และเวลาท่ีเก่ียวขอ้งเพ่ือใชอ้า้งอิง  
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  2.7  ใชง้าน วิธีการทาํงานท่ีไดพ้ฒันา ปรับปรุงหรือกาํหนดข้ึนใหม่ โดยมีมาตรฐาน 
ของงานตามท่ีกาํหนดไว ้ 
  2.8  รักษามาตรฐานของงานท่ีกาํหนดข้ึนและนิยาม โดยใชว้ิธีการควบคุมท่ีเหมาะสม  
 3.  แผนภูมิกระบวนการผลติแบบต่อเน่ือง (Flow Process Chart)  
   แผนภูมิกระบวนการผลิตแบบต่อเน่ืองเป็นแผนภูมิท่ีใชบ้นัทึกการเคล่ือนท่ีตามลาดบั
ก่อนหลงัของคน วสัดุ และเคร่ืองจกัร โดยการบนัทึกขั้นตอนการทาํงานทั้งหมดอยา่งละเอียด  
รวมไปถึงการบนัทึกระยะทางและเวลาการทาํงานของขั้นตอนต่าง ๆ สามารถแบ่งแผนภูมิออกได ้ 
3 ประเภท คือ  
  3.1  แผนภูมิกระบวนการผลิตแบบต่อเน่ือง ประเภทคน (Man Type) คือ แผนภูมิ 
กระบวนการผลิตแบบต่อเน่ืองท่ีใชบ้นัทึกขั้นตอนการทาํงานของคน  
  3.2  แผนภูมิกระบวนการผลิตแบบต่อเน่ือง ประเภทวสัดุ (Material Type) คือ แผนภูมิ 
กระบวนการผลิตแบบต่อเน่ือง ท่ีใชบ้นัทึกขั้นตอนการนาํวตัถุดิบไปกระทาํใหเ้กิดเป็นผลิตภณัฑ ์
เช่น การขนยา้ย การแปรรูป เป็นตน้  
  3.3  แผนภูมิกระบวนการผลิตแบบต่อเน่ือง ประเภทเคร่ืองจกัร (Machine Type) คือ 
แผนภูมิกระบวนการผลิตแบบต่อเน่ืองท่ีใชบ้นัทึกวา่เคร่ืองจกัรทาํงานอยา่งไร 
 
ตารางท่ี  2-1  แสดงสญัลกัษณ์ ช่ือเรียกและคาํจาํกดัความโดยยอ่ ท่ีใชก้ารศึกษางานแผนภูมิ 
      กระบวนการผลิตแบบต่อเน่ือง 
 

สัญลกัษณ์ ช่ือเรียก คาํจํากดัความโดยย่อ 

 

Operation 

การเตรียมวสัดุเพ่ือช้ินงานต่อไป  
การเปล่ียนคุณสมบติัทางเคมี หรือทางฟิสิกส์ของวสัดุ  
การประกอบช้ินส่วนหรือการถอดประกอบออก  
การวางแผน การคาํนวณ การใชค้าํสั่งหรือการรับคาํสั่ง  

 Inspection 
การตรวจสอบคุณลกัษณะของวสัดุ  
การตรวจสอบคุณภาพหรือปริมาณ  

 
Transportation 

การเคล่ือนท่ีของวสัดุจากท่ีหน่ึงไปยงัอีกท่ีหน่ึง  
พนกังานกาํลงัเดิน  
มือกาํลงัเคล่ือนท่ี  

 Delay 
การเกบ็วสัดุชัว่คราวระหวา่งการปฏิบติังาน  
การรอคอยเพ่ือใหง้านขั้นต่อไปเร่ิมตน้  

 Storage การเกบ็ในท่ีถาวร ซ่ึงตอ้งอาศยัคาํสั่งในการเคล่ือนยา้ย  
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 4.  แผนภูมิกระบวนการแบบประกอบงาน  (Assembly Process Chart) 
 แผนภูมิกระบวนการแบบประกอบงาน เป็นแผนภูมิท่ีแสดงกระบวนการผลิตของ 
ผลิตภณัฑ ์โดยวิเคราะห์แยกเป็นกระบวนการทาํงานผลิต (Operation) และตรวจสอบ (Inspection) 
เป็นรายช้ินส่วนหลกั แลว้มีการเช่ือมโยงมาเพื่อประกอบกนั ทาํใหเ้ห็นถึงกระบวนการทาํงานผลิต
ของผลิตภณัฑท์ั้งหมดอยา่งละเอียด และสามารถนาํมาใชเ้พื่อวิเคราะห์จุดท่ีเป็นปัญหาในการผลิต
และปรับปรุงใหดี้ข้ึนได ้
 วิธีการเขียนแผนภูมิกระบวนการแบบประกอบงาน 
  4.1  นาํผลิตภณัฑม์าทาํการแยกเป็นช้ินส่วนหลกั และช้ินส่วนรอง โดยช้ินส่วนหลกั
ใหเ้ขียนอยูท่างขวามือ และเรียงช้ินส่วนรองท่ีตอ้งทาํการประกอบกบัช้ินส่วนหลกัก่อนมาทางซา้ย
มือจนกวา่จะหมด 
  4.2  เขียนช่ือช้ินส่วนต่าง ๆ พร้อมทั้งเขียน ลูกศรแนวนอนหนัหวัไปทางขวาใตช่ื้อ
ช้ินส่วนนั้น อาจมีการเขียน ลกัษณะวตัถุดิบท่ีใชใ้นแต่ละช้ินส่วนกไ็ด ้เช่น เหลก็เพลากลม 10 มม. 
  4.3  เขียนเสน้ตรงแนวด่ิง ต่อจากปลายลูกศรของแต่ละช้ินส่วน ลากยาวลงพอสมควร 
  4.4  วิเคราะห์กระบวนการผลิต และการตรวจสอบ ทีละขั้น และเขียนกระบวนการ
ผลิตโดยใชส้ญัลกัษณ์    และกระบวนการตรวจสอบโดยใชส้ญัลกัษณ์    ใหเ้ขียน คาํอธิบาย
ประกอบดว้ยวา่กระบวนการนั้น ๆ ทาํอะไรใหพ้อสงัเขป 
  4.5  ทาํการวิเคราะห์กระบวนของช้ินส่วนต่าง ๆ ตามขอ้ 4 ครบกระบวนการก่อน 
การประกอบช้ินส่วนเขา้ดว้ยกนั 
  4.6  ณ ตาํแหน่งท่ีช้ินส่วนเร่ิมมาประกอบดว้ยกนั ใหล้ากเสน้ เช่ือมโยงจากช้ินส่วน
รองมาต่อกบัเสน้แนวด่ิงของช้ินส่วนหลกัทางขวามือ และ ใหเ้ขียนกระบวนการประกอบงานถดัลง
มาจากจุดท่ีเสน้มาเช่ือมโยงกนัดว้ย 
  4.7  เขียนหมายเลขเพ่ืออา้งอิงกระบวนการภายในสญัลกัษณ์ โดยแยกหมายเลขอา้งอิง
ของกระบวนการทาํงาน กบักระบวนการตรวจสอบออกจากกนั 
  4.8  กรณีมีช้ินส่วนสาํเร็จรูปท่ีมิไดผ้ลิตเอง อาทิ น๊อต สกรู ใหเ้ขียนลูกศรเช่ือมโยง 
เขา้ไปโดยตรงได ้ณ จุดท่ีมีการใชช้ิ้นส่วนสาํเร็จรูปนั้นมาประกอบงาน 
 5.  การศึกษาเวลา  
 การศึกษาเวลา คือ เทคนิคการวดัผลงาน ซ่ึงมีกระบวนการเพื่อกาํหนดหาเวลาใน 
การทาํงานโดยคนงานท่ีเหมาะสมซ่ึงทาํงานในอตัราท่ีปกติ ภายใตเ้ง่ือนไขมาตรฐานในการวดั 
ผลงาน โดยมีผลลพัธ์ของการวดัผลงานเรียกวา่ “เวลามาตรฐาน”  
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 ประโยชน์ของการศึกษาเวลา  
  5.1  ใชใ้นการกาํหนดตน้ทุนมาตรฐานและจดัเตรียมงบประมาณรวมทั้งการสร้าง
ระบบศูนยก์าํไร  
  5.2  ประมาณการตน้ทุนการผลิต เพื่อกาํหนดราคาผลิตภณัฑ ์ 
  5.3  ใชใ้นการจดัสมดุลของสายงานการผลิต เพื่อเพิ่มผลผลิตและประสิทธิภาพ 
การใชง้าน คนงาน และเคร่ืองจกัร  
  5.4  ใชเ้ป็นขอ้มูลในการจดัแผนการผลิตและการกาํหนดงานการผลิต  

  5.5  ใชเ้ป็นมาตรฐานเวลาในการทาํงานเพ่ือควบคุมตน้ทุนการผลิต และการกาํหนด 
อตัราค่าจา้ง แรงงาน รวมทั้งการจดัแผนการจ่ายเงินจูงใจ  

  5.6  ใชป้ระกอบการศึกษาวิธีการทาํงานเพ่ือเปรียบเทียบวดัผลงานก่อนและหลงั 
การปรับปรุงวิธีการทาํงาน 
 6.  วธีิการศึกษาเวลา  
 การศึกษาเวลาสามารถแบ่งได ้4 วิธีการดงัน้ี  
  6.1  การศึกษาเวลาโดยตรง คือการศึกษาเวลาท่ีใชก้ารจบัเวลาพนกังานท่ีมีการเลือก 
ไวแ้ลว้มาทาํการจบัเวลาโดยนาฬิกา ทั้งน้ีตอ้งมีการคาํนวณจาํนวนคร้ังในการจบัเวลา แลว้จึงนาํมา
หาเวลาทาํงานปกติ (Normal Time) เวลามาตรฐานต่อไป  
  6.2  การสุ่มงาน (Work Sampling) เป็นการศึกษาเวลาเพือ่ใหไ้ดเ้วลามาตรฐานจาก 
การสุ่มจบัเวลาการทาํงานจริงของพนกังานในสายการผลิต ตอ้งใชเ้วลาในการศึกษาเวลาเป็น
เวลานานหลายสปัดาห์  
  6.3  การศึกษาเวลา จากขอ้มูลเวลามาตรฐานและสูตร (Standard Data and Formulas) 
เป็นการศึกษาเวลาท่ีใชข้อ้มูลเวลาท่ีจดัทาํเป็นมาตรฐานของโรงงานนั้น รวมทั้งการคาํนวณหาเวลา
จากสูตรสาํเร็จ เช่น สูตรมาตรฐานในการคาํนวณเวลางานกลึง สูตรท่ีโรงงานคิดข้ึนเอง เป็นตน้  
  6.4  การศึกษาเวลาโดยระบบหาเวลาก่อนล่วงหนา้ หรือการสงัเคราะห์เวลา  
(Predetermined-Time System or Synthesis Time) เป็นการศึกษาเวลาเพ่ือใหไ้ดเ้วลามาตรฐานจาก
การหาเวลาล่วงหนา้ ก่อนท่ีงานจะเกิดจริงหรือการสงัเคราะห์เวลา โดยใชร้ะบบการหาเวลาชนิดต่าง 
เช่น ระบบ MTM ระบบ Work factor  
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 7.  ขั้นตอนการศึกษาเวลา  
 การศึกษาเวลา คือ เทคนิคการวดัผลงานซ่ึงมีกระบวนการเพ่ือกาํหนดหาเวลาใน 
การทาํงานโดยคนงานท่ีเหมาะสมซ่ึงทาํงานในอตัราท่ีปกติ ภายใตเ้ง่ือนไขมาตรฐานในการวดั 
ผลงาน โดยมีผลลพัธ์ของการวดัผลงานเรียกวา่ “เวลามาตรฐาน” โดยมีขั้นตอนการศึกษาเวลา 
พอสรุปไดด้งัน้ี  
  7.1  การเลือกงาน  
  โดยทัว่ไปจะใชห้ลกัเกณฑใ์นการเลือกงานการศึกษาเวลาแบบเดียวกนักบัการเลือก
งานสาํหรับการศึกษาวิธีการทาํงาน คือ ใชเ้กณฑด์า้นเศรษฐกิจหรือความคุม้ทุนดา้นเทคนิคหรือ
ความเป็นไปได ้ดา้นปฏิกิริยาแรงงาน และดา้นผลกระทบอ่ืน ๆ  
  7.2  การบนัทึกขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้ง  
  ในการศึกษาเวลานอกจากการบนัทึกเวลาทาํงาน ยงัมีขอ้มูลซ่ึงแสดงรายละเอียดอ่ืน ๆ 
ท่ีเก่ียวขอ้งกบัเง่ือนไขมาตรฐานของการศึกษาเวลา ซ่ึงจาํเป็นตอ้งบนัทึกในแบบฟอร์มการศึกษา
เวลา โดยจะทาํการบนัทึกก่อนการศึกษาเวลา ดงัตวัอยา่ง เช่น 
 
ตารางท่ี 2-2  แสดงแบบฟอร์มการบนัทึก 
 

ข้อมูลเพ่ือการอ้างองิ เช่น เลขที.่........... แผ่นที.่..................... จากจํานวนแผ่น.......................... 
หน่วยงาน....................................................... งานท่ีทาํ.............................................................. 
ช่ือผูศึ้กษา....................................................... วนัท่ีทาํการศึกษา................................................ 
ช่ือผูต้รวจสอบ............................................... วนัท่ีตรวจสอบ................................................... 

 
   7.3  การแบ่งแยกยอ่ยงาน  
  การแบ่งแยกยอ่ยงานเป็นขั้นตอนท่ีสาํคญัของการศึกษาเวลา เพราะจะช่วยใหส้ามารถ 
วิเคราะห์สงัเกตส่วนประกอบของงานและสะดวกในการจบัเวลา การจบัเวลาเพื่อศึกษาวิเคราะห์
ส่วนของงานท่ีจะศึกษา จะสามารถกาํหนดจุดเร่ิมตน้และจุดส้ินสุดของวฏัจกัรหรือรอบของ 
การผลิตของงานเสียก่อน ซ่ึงในแต่ละวฏัจกัรของการทาํงานจะถูกแบ่งยอ่ยเป็นกิจกรรมยอ่ย โดยมี
หลกัการในการแบ่งกิจกรรมยอ่ยดงัต่อไปน้ี  
   7.3.1  แบ่งแยกงานยอ่ยท่ีไดผ้ลผลิต (Productive work) ออกจากงานยอ่ยท่ีไม่ได้
ผลผลิต (Nonproductive work)  
   7.3.2  แบ่งแยกงานยอ่ยท่ีมีจุดเปล่ียนประเภทการเคล่ือนไหวท่ีชดัเจน  
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   7.3.3  แบ่งแยกงานยอ่ยท่ีมีจุดเร่ิมตน้และจุดส้ินสุด ซ่ึงจะเป็นจุดต่อเช่ือมของ 
วฏัจกัรของงาน  
   7.3.4  งานยอ่ยท่ีแบ่งออกมาควรมีระยะเวลายาวนานพอท่ีจะวดัหรือจบัเวลาได ้ 
   7.3.5  รวมกลุ่มงานยอ่ยท่ีมีเวลาสั้นเกินกวา่การจบัเวลาเขา้เป็นงานยอ่ยเดียวกนั  
   7.3.6  แยกงานยอ่ยท่ีทาํดว้ยมือออกจากงานยอ่ยท่ีทาํดว้ยเคร่ืองจกัร 
   7.3.7  แยกงานยอ่ยท่ีเป็นงานยอ่ยคงท่ีออกจากงานยอ่ยแปรค่า  
   7.3.8  แยกงานยอ่ยท่ีมีความลา้เป็นพิเศษออก  
  7.4  การวดัและบนัทึกเวลา  
  ในการวดัเวลาและบนัทึกขอ้มูลเวลา เราจะตอ้งใชเ้คร่ืองมือซ่ึงประกอบดว้ย  
   7.4.1  เคร่ืองมือจบัเวลา  
    -  นาฬิกาจบัเวลา  
    -  เคร่ืองถ่ายภาพยนตร์หรือเคร่ืองถ่ายภาพวีดิทศัน ์ 
    -  เคร่ืองเกบ็ขอ้มูลเวลาและคอมพิวเตอร์  
   7.4.2  แบบฟอร์มบนัทึกและวิเคราะห์เวลา  
    -  แบบการศึกษาเวลา (Time Study Sheet)  
    -  แบบฟอร์มการศึกษาวฏัจกัรเวลาสั้น (Short Cycle Study Form)  
    -  แบบสรุปการศึกษาเวลา (Time Study Summary Sheet)  
    -  แบบวิเคราะห์การศึกษาเวลา (Time Study Analysis Sheet)  
   7.4.3  อุปกรณ์สาํนกังานอ่ืน ๆ  
  7.5  การคาํนวณหาจาํนวนรอบในการจบัเวลา 
  การศึกษาเวลาโดยการใชน้าฬิกาจบัเวลา ถือเป็นการสุ่มตวัอยา่งรูปแบบหน่ึงเพยีงแต่
เป็นการสุ่มบนตวัอยา่งเดียวท่ีมีความต่อเน่ือง ขอ้มูลมีความคลาดเคล่ือนอนัเน่ืองมาจาก 
ความคลาดเคล่ือนของงาน ความเร็วของพนกังานในการทาํงาน และอาจมีงานยอ่ยแปลกปลอม  
อ่ืน ๆ ซอ้นเร้นอยู ่ดงันั้นการจบัเวลาเพยีงรอบเดียว หรือ 2-3 รอบ ยอ่มไม่ใช่ค่าท่ีแน่นอนท่ีจะใช้
เป็นพื้นฐานในการคาํนวณเวลามาตรฐานได ้การจบัเวลาโดยมีจาํนวนขอ้มูลท่ีเหมาะสม นอกจากจะ
ใหค่้ามาตรฐานท่ีน่าเช่ือถือไดแ้ลว้ ยงัทาํใหผู้ศึ้กษาสามารถนาํเวลามาตรฐานท่ีไดไ้ปใชด้ว้ยความ
เช่ือมัน่อีกดว้ย 
  การคาํนวณหาจาํนวนรอบท่ีเหมาะสมมีหลายวิธี ทั้งน้ีข้ึนอยูก่บัเวลาและค่า 
ความแม่นยาํท่ีตอ้งการ แต่ทุกวิธีตอ้งอาศยัขอ้มูลเบ้ืองตน้จาํนวนหน่ึงในการหาค่าประมาณการของ
ค่าตวัแทน (Representative Time) และค่าความคลาดเคล่ือนเพื่อนาํมาใชใ้นการคาํนวณสูตร 
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การคาํนวณจึงแปรเปล่ียนไปตามขนาดของขอ้มูลเบ้ืองตน้ท่ีนาํมาใช ้โดยในท่ีน้ีจะแทนค่าของขนาด
ของขอ้มูลเบ้ืองตน้น้ีดว้ย จากสมการท่ี (2-1) 
                                                        
       

      (2-1) 
 

                                                                                                                   
 
  เม่ือ n มีขนาดนอ้ยกวา่ 30 ขอ้มูลค่า 2S  หรือ  Sample Variance จะมีค่าแปรปรวนสูง 
ทาํใหก้ารแจกแจงของขอ้มูลท่ีไดอ้อกมาเป็นรูประฆงัแบน ในกรณีน้ีควรใช ้t-Distribution แทน  
ซ่ึงจะมีค่า Standard Error ของขอ้มูลเป็นดงัสมการท่ี (2-2)  และสมการท่ี (2-3)       
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  เน่ืองจากขนาดของขอ้มูลท่ีมีนอ้ย ดงันั้นค่า Sx หรือความแปรปรวนจะแปรเปล่ียนไป
ตามขนาดของขอ้มูลจึงควรใชค่้าสถิติ t ในการคาํนวณค่าแปรปรวน ค่าสถิติ t หาไดจ้ากสมการท่ี 4 
ดงัน้ี 
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  ซ่ึงค่าของ t น้ี แปรปรวนตามขนาดของขอ้มูล หรือ องศาอิสระ (Degree of Freedom) 
ถา้ตอ้งการใหค่้า x  คลาดเคล่ือนจากค่า   ไม่เกิน ± 5% ภายในระดบัความเช่ือมัน่ 95% จะหาค่า
ความคลาดเคล่ือนของขอ้มูลไดจ้ากสมการท่ี 5 เป็นสมการความแม่นยาํ หรือ x   ดงัน้ี 
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  เพื่อเปรียบเทียบกบัค่าความคาดเคล่ือนท่ีกาํหนดไว ้คือ ± 5% ถา้มีค่ามากกวา่กจ็ะเพ่ิม
ค่าของ N ออกไปเร่ือย ๆ จนกวา่จะไดค่้าความแม่นยาํสมัพนัธ์ตามตอ้งการ 
  7.6  การประเมินค่าอตัราการทาํงาน  
  เกษม พพิฒันปั์ญญานุกลู (2539) ไดก้ล่าววา่ การประเมินอตัราการทาํงานของ 
พนกังาน มีความสาํคญัมากสาํหรับขั้นตอนในการศึกษางาน เป็นขั้นตอนท่ีนบัไดว้า่ตอ้งอาศยั
ประสบการณ์ท่ีเคยผา่นมาทั้งหมดรวมทั้งท่ีไดรั้บการฝึกหดัในการประเมินอตัรารวมเป็นดุลพินิจ 
เทคนิคท่ีใชใ้นการประเมินอตัราการทาํงานท่ีกล่าวในท่ีน้ีมีอยู ่4 ระบบ ทั้งท่ีเป็นระบบขอ้มูล
สมบูรณ์แบบเฉพาะของท่ีใชก้นัในต่างประเทศ และระบบท่ีเป็นพื้นฐานในการใชดุ้ลพินิจโดยทัว่ไป
ซ่ึงเป็นท่ีนิยมใชก้นัอยา่งกวา้งขวาง คือ  
  ระบบเวสต้ิงเฮาส์ (Westing House System of Rating) เป็นระบบการประเมินอตัรา
การทาํงาน โดยยดึปัจจยัท่ีสาํคญัท่ีมีผลต่อการทาํงานของพนกังาน 4 ประการ ไดแ้ก่ ความชาํนาญ
งาน, ความพยายาม, สภาพแวดลอ้มหรือเง่ือนไขการทาํงาน และความสมํ่าเสมอในการทาํงาน โดย
สามารถกาํหนดค่าต่าง ๆ ไดจ้ากตารางภาคผนวก ก.  
  การประเมินค่าอตัราความสามารถการทาํงานของพนกังาน คือ กระบวนการ
เปรียบเทียบความเร็วของการทาํงานของพนกังาน (คนท่ีเหมาะสม) กบัความเร็วของการทาํงาน 
ตามมาตรฐานปกติ โดยปกติเปรียบเทียบกบัมาตรฐานท่ีอยูใ่นใจของผูศึ้กษาเวลาหรือผูป้ระเมิน
มาตรฐานการทาํงานท่ีเร็วปกติมีค่าเท่ากบั 100 เปอร์เซ็นต ์ถา้ความเร็วในการทาํงานมากกวา่
มาตรฐานใหป้ระเมินสูงกวา่ 100 เปอร์เซ็นต ์และความเร็วในการทาํงานตํ่ากวา่มาตรฐานใหป้ระเมิน
ตํ่ากวา่ 100 เปอร์เซ็นต ์ 
   ระบบเวสติงเฮา้ส์ เป็นระบบประเมินค่าความสามารถการทาํงานท่ียดึปัจจยัสาํคญัท่ีมี
ผลต่อการทาํงาน 4 ประการ คือ 
  1.  ทกัษะ (Skill) คือ ความสามารถการทาํงานตามวิธีท่ีกาํหนดให ้ 
  2.  ความพยายาม (Effort) คือ ความพยายาม ความตั้งใจทาํงาน  
  3.  ความสมํ่าเสมอ (Consistency) คือ ความสมํ่าเสมอของการทาํงานแต่ละรอบ  
  4.  สภาพแวดลอ้มและเง่ือนไขการทาํงาน (Condition) คือ ส่ิงแวดลอ้มต่าง ๆ ท่ีมี 
ผลต่อการทาํงาน เช่น ความร้อน แสงสวา่ง ความช้ืน เสียง เป็นตน้  
  7.7  การคาํนวณหาเวลาปกติ  (Normal Time)  
  การคาํนวณหาค่าเวลาปกติของแต่ละงานยอ่ย สามารถ คาํนวณหาเวลาปกติไดจ้าก 
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  NT = Selected Time  x Rating Factor  
เม่ือ  
  NT = เวลาปกติ  
  Selected Time = เวลาเฉล่ียของงานยอ่ย  
  Rating Factor = ค่าอตัราความสามารถการทาํงานของพนกังาน 
  7.8  การกาํหนดเวลาเผือ่  
  การคาํนวณเวลาปกติจากการใชเ้วลาเลือก เม่ือปรับดว้ยค่าองคป์ระกอบการประเมิน 
จะยงัถือเป็นเวลามาตรฐานไม่ได ้“เวลาเผือ่”  จึงเป็นเวลาท่ีเพิ่มใหจ้ากเวลาปกติของคนงาน 
ท่ีเหมาะสมเพือ่  
   7.8.1  เวลาเผือ่กิจส่วนตวั (Personal Allowance)  
   เวลาเผือ่กิจส่วนตวั เช่น เขา้หอ้งนํ้า ลา้งมือ ด่ืมนํ้า ฯลฯ จะถูกกาํหนดใหม้าก 
หรือนอ้ยข้ึนอยูก่บัลกัษณะความหนกัเบาของงาน ระยะเวลาทาํงาน เง่ือนไขการทาํงาน ฯลฯ  
เวลาเผือ่สาํหรับกิจส่วนตวัอาจจะสูงกวา่ 5% ของเวลาปกติ  
   7.8.2  เวลาเผือ่ความเม่ือยลา้ (Fatigue Allowance)  
   เวลาเผือ่สาํหรับความเม่ือยลา้จาํเป็นสาํหรับงานท่ีมีเง่ือนไขการทาํงานท่ีจะสร้าง
ความเม่ือยลา้ในทาํงานไดม้าก เช่น งานหนกั สภาพแวดลอ้มการทาํงานไม่ดี มีความเครียดในการ
ทาํงาน ระยะเวลาในการทาํงาน ฯลฯ คนจาํเป็นตอ้งพกัเม่ือรู้สึกวา่ทาํงานเกิดความเม่ือยลา้ ปัญหา 
กคื็อ ควรใหเ้วลาสาํหรับการพกัผอ่นเป็นเวลามากนอ้ยเท่าใดซ่ึงเวลาพกัผอ่นน้ีจะแปรผนัไปตาม
สุขภาพ เพศ และวยัของคนงานรวมทั้งลกัษณะของงานท่ีทาํ ปัจจุบนัไม่มีเกณฑใ์ด ๆ ในการ
กาํหนดเวลาท่ีเหมาะสมสาํหรับการพกัผอ่น แต่โดยทัว่ไปท่ีนิยมใชก้นัคือ ใหพ้กัได ้10 ถึง 15 นาที 
ในช่วงเชา้และช่วงบ่ายของการทาํงานโดยคาดหวงัวา่  
    -  ลดความเม่ือยลา้ของคนงาน  
    -  ลดเวลาคนงานท่ีหยดุงานระหวา่งชัว่โมงการทาํงานเพ่ือกิจส่วนตวั  
    -  ลดความเบ่ือหน่ายต่อการจาํเจในการทาํงานทั้งวนั  
    -  เพิ่มผลผลิตไดเ้น่ืองจากมีการฟ้ืนตวัการทาํงาน  
   7.8.3  เวลาเผือ่ความล่าชา้ (Delay Allowance)  
   เวลาเผือ่สาํหรับความล่าชา้ เป็นเวลาเผือ่สาํหรับความล่าชา้เน่ืองจากการ
ปรับเปล่ียนเคร่ืองมือ เคร่ืองจกัร หรือเวลาท่ีเสียไปเน่ืองจากเคร่ืองจกัรชาํรุด ไฟฟ้าดบั ขาดแคลน
วสัดุ วสัดุมาไม่ทนั รอเคร่ืองมือ รอหวัหนา้ รอช่าง ฯลฯ  
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  7.9  การหาเวลามาตรฐาน  
  เม่ือมีการจบัเวลาบนัทึกขอ้มูลเวลาตามจาํนวนวฏัจกัรใหไ้ดร้ะดบัความเช่ือมัน่ 
และระดบัความผดิพลาดท่ีตอ้งการแลว้ เราสามารถหาเวลาเลือก ซ่ึงจะใชค่้าเฉล่ียหรือค่าฐานนิยม
ของขอ้มูลเวลา จากนั้นจะปรับค่าองคป์ระกอบการประเมิน ทาใหไ้ดค่้าเวลาปกติ เม่ือปรับค่าเวลา
เผือ่จะไดเ้ป็นเวลามาตรฐาน  
  การกาํหนดหาเวลามาตรฐานจากค่าเวลาปกติปรับค่าเวลาเผือ่ทาํได ้2 วิธีดงัน้ี 
   7.9.1  เวลามาตรฐาน = เวลาปกติ + (เวลาปกติ x % เวลาเผือ่)  

   7.9.2  เวลามาตรฐาน =     

 

ความหมายของการออกแบบผลติภณัฑ์   
 การออกแบบผลิตภณัฑ ์(Product Design) หมายถึง การสร้างลกัษณะต่าง ๆ ของ
ผลิตภณัฑ ์เช่น รูปร่าง ประโยชน์และคุณสมบติั ใหเ้หมาะสมกบัการใชง้านของลูกคา้ ซ่ึงไดจ้าก 
การวิเคราะห์ขอ้มูลท่ีไดศึ้กษาหรือ ทาํการวจิยัจากความตอ้งการของลูกคา้โดยตรง เพือ่ใหผ้ลิตภณัฑ์
นั้น ๆ สามารถสร้างความพึงพอใจ และดึงดูดความสนใจจากลูกคา้ใหเ้กิดการบริโภค การออกแบบ
ผลิตภณัฑต่์าง ๆ เพื่อใหเ้หมาะสมกบัวตัถุประสงคข์องลูกคา้ ควรคาํนึงถึงส่ิงต่อไปน้ี 
 1.  หนา้ท่ีใชส้อย (Function) การออกแบบผลิตภณัฑต์อ้งพิจารณาหนา้ท่ีการใชง้านของ 
แต่ละผลิตภณัฑ ์ใหถู้กตอ้ง ตามเป้าหมายหรือวตัถุประสงคข์องการใชผ้ลิตภณัฑแ์ต่ละชนิดของ
ลูกคา้ 
 2.  ความสวยงามน่าใช ้(Aesthetics or Sale Appeal) การออกแบบผลิตภณัฑค์วรคาํนึงถึง
ลูกคา้เป้าหมาย ตอ้งมีรูปทรง ขนาด สีสนัสวยงาม น่าใช ้ใหส้ามารถดึงดูดความสนใจของลูกคา้ได ้
ลูกคา้แต่ละประเภท หรือแต่ละคนจะมีมุมมองดา้นความ สวยงาม ไม่เหมือนกนั   
 3.  ความปลอดภยั (Safety) การออกแบบผลิตภณัฑต์อ้งคาํนึงถึงความปลอดภยัในการ 
ใชง้านของลูกคา้ ไม่ก่อใหเ้กิดอนัตรายต่อลูกคา้ขณะใชง้าน  
 4.  ความแขง็แรง (Construction) การออกแบบผลิตภณัฑต์อ้งคาํนึงถึงความแขง็แรงของ
ตวัผลิตภณัฑ ์ควรเลือกใชโ้ครงสร้างท่ีดีมีความเหมาะสม มีความทนทานต่อการใชง้านและ
ประหยดั 
 5.  วสัดุ (Materials) การออกแบบผลิตภณัฑต์อ้งเลือกใชว้สัดุท่ีเหมาะสมกบัการใชง้าน 
ของแต่ละผลิตภณัฑ ์พร้อมทั้งคาํนึงถึงสภาพแวดลอ้มในการใชง้าน เช่น อากาศ อุณหภูมิ  
ภูมิประเทศ ประเภทของลูกคา้ เป็นตน้ 
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 6.  ความสะดวกในการใชง้าน (Ergonomics) การออกแบบผลิตภณัฑค์วรคาํนึงถึง
สดัส่วน ขนาด และขีดจาํกดั ของการใชง้าน ใหเ้หมาะสมกบัการใชง้านของลูกคา้แต่ละประเภท 
เพื่อความสะดวก และรวดเร็วในการใชง้าน 

 7.  การซ่อมบาํรุงรักษา (Maintenance) การออกแบบผลิตภณัฑท่ี์ดีตอ้งสามารถซ่อมแซม  
ไดง่้าย สามารถหาซ้ืออุปกรณ์ซ่อมบาํรุงไดท้ัว่ไป สะดวกต่อลูกคา้ โดยไม่ตอ้งส่งร้านซ่อมหรือ 
ตวัแทนจาํหน่ายทุกคร้ังท่ีเสีย เพราะการขนส่งไปซ่อมอาจเกิดความเสียหายต่อผลิตภณัฑ ์และ 
สูญเสียโอกาสในการใชง้านเพราะตอ้งใชเ้วลาในการซ่อม  
 8.  กรรมวิธีการผลิต (Production) การออกแบบผลิตภณัฑค์วรพิจารณาถึงความเป็นไป
ไดใ้นการผลิต ตอ้งสามารถผลิตไดจ้ริง สามารถผลิตไดอ้ยา่งสะดวก รวดเร็ว ประหยดัวสัดุ ค่าแรง 
และค่าใชจ่้าย อ่ืน ๆ เคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ เพราะปัจจยัเหล่าน้ีคือค่าใชจ่้าย ถา้ไม่สามารถควบคุม
ไดจ้ะส่งผลใหร้าคาของผลิตภณัฑสู์งข้ึน 
 9.  ราคา (Cost) การออกแบบผลิตภณัฑต์อ้งคาํนึงถึงราคาของผลิตภณัฑแ์ละคุณภาพของ 
สินคา้ ผลิตภณัฑต์อ้งมีราคาท่ีเหมาะสมกบัคุณภาพถึงจะสามารถดึงดูดใจและการตดัสินใจซ้ือของ
ลูกคา้ได ้ราคาผลิตภณัฑมี์ผลมาจากกรรมวิธีการผลิต ถา้กรรมวิธีการผลิตดี มีคุณภาพ ผลิตภณัฑก์็
จะไดรั้บการยอมรับจากลูกคา้ 
 10.  การขนส่ง (Transportation) การออกแบบผลิตภณัฑต์อ้งคาํนึงถึงการจดัส่งใหก้บั
ลูกคา้ หรือการขนส่งไปยงั สถานท่ีต่าง ๆ ตอ้งพิจารณาถึงสภาพการขนส่ง สถานท่ีขนส่ง เพราะ
ปัจจยัเหล่าน้ีส่งผล โดยตรงต่อผลิตภณัฑ ์ตอ้งประหยดั ปลอดภยั การออกแบบผลิตภณัฑท่ี์ดี 
 เม่ือคาํนึงถึงการขนส่ง กจ็ะทาํให ้การออกแบบมีขนาดกระทดัรัด ประหยดัอุปกรณ์ในการขนยา้ย 
และจะช่วยลดค่าใชจ่้ายในการขนส่งดว้ย 
 1.  การออกแบบจ๊ิกและฟิกซ์เจอร์  
 วชัระ มีทอง (2545) ไดก้ล่าววา่ การออกแบบเคร่ืองมือเป็นขบวนการของการออกแบบ
และปรับปรุงเคร่ืองมือ วิธีการและเทคนิคท่ีจาํเป็นหลาย ๆ อยา่ง เพื่อเพิม่ประสิทธิภาพของ 
การทาํงานในโรงงานอุตสาหกรรม และเพิ่มผลผลิตใหสู้งข้ึนดว้ย การออกแบบเคร่ืองมือท่ีเก่ียวกบั
เคร่ืองจกัรในอุตสาหกรรม และเคร่ืองมือพิเศษอ่ืน ๆ ทาํใหทุ้กวนัน้ีมีการผลิตงานไดอ้ยา่งรวดเร็ว
และมีปริมาณสูง อีกทั้งยงัทาํใหสิ้นคา้มีคุณภาพและประหยดัข้ึนดว้ย ซ่ึงจะทาํใหเ้ป็นท่ีแน่ใจวา่
สินคา้ท่ีผลิตออกไปจะไดผ้ลสาํเร็จเป็นอยา่งดี  
 2.  จุดประสงค์ของการออกแบบเคร่ืองมือ  
 จุดประสงคข์องการออกแบบเคร่ืองมือ คือการลดค่าใชจ่้ายในการผลิตงานอุตสาหกรรม 
แต่ในขณะเดียวกนัไดด้า้นคุณภาพกย็งัคงเดิมไม่ลดลงและผลผลิตกเ็พิ่มข้ึนสูง  
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  2.1  หาวิธีการทาํงานกบัเคร่ืองมือใหเ้ป็นแบบธรรมดา  
  2.2  ลดค่าใชจ่้ายในการผลิต  
  2.3  ออกแบบเคร่ืองมือใหมี้คุณภาพเม่ือถูกนาํใชก้บัการผลิตงานท่ีต่อเน่ืองกนั  
  2.4  เพิ่มอตัราการผลิตดว้ยเคร่ืองจกัรท่ีมีอยูแ่ลว้  
  2.5  ออกแบบเคร่ืองมือใหมี้ตวักนัพลาด เพื่อป้องกนัการใชง้านท่ีอาจจะผดิพลาด  
  2.6  เลือกวสัดุท่ีใชท้าํเคร่ืองมือซ่ึงมีอายกุารใชง้านอยา่งเหมาะสมกบัการผลิต  
  2.7  ออกแบบเคร่ืองมือใหป้ลอดภยัต่อผูใ้ช ้ 
  ฟิกซ์เจอร์ (Fixtures) เป็นเคร่ืองมือสาํหรับการผลิตท่ีใชใ้นการกาํหนดตาํแหน่ง 
ตวัยดึจบัช้ินงาน และรองรับช้ินงานใหอ้ยูค่งท่ีขณะเคร่ืองจกัรทาํงานอยู ่ฟิกซ์เจอร์จะแปรเปล่ียนไป
ตามการออกแบบใหส้มัพนัธ์กบัเคร่ืองมือต่าง ๆ ตั้งแต่แบบธรรมดา ๆ ไปจนถึงแบบท่ียุง่ยากและมี
ราคาแพง ฟิกซ์เจอร์ช่วยใหก้ารทาํงานดา้นโลหะต่าง ๆ ง่ายข้ึน และสามารถใชง้านร่วมกบัเคร่ืองมือ
พิเศษอยา่งดี เปรียบเสมือนการทาํงานกบัเคร่ืองจกัรท่ีเป็นมาตรฐาน  ตวัยดึจบัช้ินงานถูกนาํมาใช้
สาํหรับอธิบายของช้ินส่วนของจ๊ิกหรือฟิกซ์เจอร์ท่ีทาํหนา้ท่ียดึจบัช้ินงานไม่วา่จะเป็นแบบแผน่ยดึ 
ตวัจบั หรือแบบหนีบยดึจบัช้ินงานใหติ้ดแน่นอยูก่บัฟิกซ์เจอร์ อยูใ่นตาํแหน่งท่ีตอ้งการ 
อยา่งเท่ียงตรง และอยูใ่นตาํแหน่งดงักล่าวโดยสามารถต่อตา้นแรงท่ีเกิดจากการตดัของเคร่ืองมือตดั
ท่ีกระทาํต่อช้ินงานไดเ้ป็นอยา่งดี ตวัยดึจบัช้ินงานตอ้งมีความแขง็แรงพอท่ีจะตา้นแรงท่ีเกิดจากการ
ตดัไดแ้ต่ไม่มากพอท่ีจะทาํใหแ้รงในการจบัยดึทาํใหช้ิ้นงานบุบสลายหรือแตกหกั ตวัยดึจบัช้ินงาน
คลา้ยกบัตวักาํหนดตาํแหน่ง คือ ตอ้งใส่ช้ินงานเขา้หรือถอดช้ินงานออกจากจ๊ิกหรือฟิกซ์เจอร์
เป็นไปอยา่งรวดเร็ว ตวัยดึจบัช้ินงานท่ีใชเ้วลามากในการทาํงานจะทาํใหผ้ลผลิตตกตํ่าและราคาของ
ช้ินงานเพิ่มสูง ดงันั้นการนาํตวัยดึจบัช้ินงานมาใชง้านใหไ้ดป้ระโยชน์มากท่ีสุด การใชจ๊ิ้กและ 
ฟิกซ์เจอร์ตอ้งรู้เก่ียวกบัหลกัการเบ้ืองตน้ของการยดึจบัช้ินงานเป็นอยา่งดีเช่นเดียวกบัปากกาแบบ
ธรรมดาท่ีใชจ้บัช้ินงาน 
 

การยศาสตร์ (Ergonomics) 
 การยศาสตร์ (Ergonomics) เป็นคาํท่ีมาจากภาษากรีก คือ "Ergon" ท่ีหมายถึงงาน (Work) 
และอีกคาํหน่ึง "Nomos" ท่ีแปลวา่ กฎตามธรรมชาติ (Natural Laws) เม่ือนาํมารวมกนัจะกลายเป็น
คาํวา่ "Ergonomics" หรือ "Laws of Work" ท่ีอาจแปลไดว้า่กฎของงาน ซ่ึงเป็นศาสตร์ หรือวิชาการ
ท่ีเป็นการปรับเปล่ียนสภาพงานใหเ้หมาะสมกบัผูป้ฏิบติังาน หรือเป็นการปรับปรุงสภาพการทาํงาน
อยา่งเป็นระบบ 
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 1.  การออกแบบตามสัดส่วนร่างกายมนุษย์  (Ergonomic Design  
 การออกแบบท่ีดีจะตอ้งมีขอ้มูลท่ีสมัพนัธ์กบัมนุษยแ์ละความเป็นอยูข่องมนุษย ์โดย
เก่ียวขอ้งกบัพื้นฐานทางร่างกายมนุษยแ์ละสงัคมสาํหรับนาํไปสู่ขั้นตอนการออกแบบอยา่งมี
หลกัเกณฑ ์
 การเคล่ือนไหวส่วนต่าง ๆ ของร่างกายมนุษย ์
 สดัส่วนทางดา้นกายวภิาค (Anatomy) ของมนุษยเ์ป็นปัจจยัสาํคญัในการออกแบบ  
การออกแบบท่ีดีจะไดผ้ลดีจะตอ้งแน่ใจวา่เหมาะสมกบักลุ่มเป้าหมายอยา่งแทจ้ริง การคาํนึงถึง
สดัส่วนใชส้อยส่วนตวั ไดแ้ก่ เก่ียวกบัมือซ่ึงเป็นเคร่ืองมือช้ินแรกของมนุษยใ์ชส้มัผสั ทาํ หยบิ อุม้ 
บิด และประกอบ ทาํนองเดียวกนัแขนท่ีช่วยในการยก อุม้ ดึง วตัถุต่าง ๆ หรือแมก้ระทัง่ขากช่็วยใน
การเคล่ือนไหวร่างกาย เคล่ือนท่ีไป 
 

 
 
ภาพท่ี 2-1  แสดงภาพการเคล่ือนท่ีส่วนต่าง ๆ ของร่างกาย 
 
 2.  ขนาดสัดส่วนตามมติิของร่างกายมนุษย์ 
 แสดงตวัเลขอตัราส่วนระหวา่งมิติส่วนต่าง ๆ ของร่างกายต่อความสูงยนื และมิติวกิฤต 
(Critical Body Dimension)  
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ตารางท่ี 2-3  แสดงตวัเลขอตัราส่วนระหวา่งมิติต่าง ๆ ของร่างกาย 
 
หมายเลข มิติส่วนต่างๆ ของร่างกาย อตัราส่วน ตํ่าสุด เฉลีย่ สูงสุด 
1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 
10 
11 
12 
13 
14 
15 
16 
17 
18 
19 
20 

ความสูงยนื 
ความสูงระดบัตา 
ความสูงระดบัไหล่ 
ความสูงระดบัมือ 
ความสูงเอ้ือมมือข้ึนบน 
ความสูงนัง่ 
ความสูงระดบัตา 
ความสูงระดบัท่ีนัง่ถึงระดบัไหล่ 
ความสูงจากท่ีนัง่ถึงขอ้ศอก 
ความสูงจากท่ีนัง่ถึงตอนบนของขาอ่อน 
ความสูงจากพื้นถึงตอนบนของเข่า 
ระยะจากหนา้ทอ้งถึงเข่า 
ระยะจากกน้ถึงระดบัน่องตอนบน 
ระยะจากกน้ถึงเข่า 
ความยาวของขาท่ีนัง่ 
ความกวา้งของท่ีนัง่ 
ระยะเอ้ือมแขนไปขา้งหนา้ 
ความกวา้งกางแขน 
ความกวา้งระหวา่งศอก 
ความกวา้งของไหล่ 

1.000 
0.933 
0.827 
0.437 
1.255 
0.523 
0.460 
0.354 
0.143 
0.082 
0.303 
0.223 
0.254 
0.329 
0.626 
0.226 
0.491 
1.022 
0.262 
0.253 

148.30 
138.36 
122.64 
64.80 
186.11 
77.56 
68.21 
52.49 
21.20 
12.16 
44.93 
33.07 
37.66 
48.79 
92.83 
33.51 
72.81 
151.56 
38.85 
37.51 

160.60 
146.60 
132.81 
70.18 
201.55 
83.99 
73.87 
56.85 
22.96 
13.16 
48.66 
38.81 
40.79 
52.83 
100.53 
36.29 
78.85 

164.13 
42.12 
40.63 

173.27 
161.66 
143.29 
75.71 
217.45 
90.62 
97.70 
61.33 
24.77 
14.20 
52.50 
38.63 
44.01 
57.00 
108.46 
39.15 
85.07 
177.08 
45.37 
43.83 
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 3.  ส่วนต่าง ๆ ของร่างกาย 
 
ตารางท่ี 2-4  แสดงส่วนต่าง ๆ ของร่างกาย 
 

หมายเลข มิติส่วนต่าง ๆ ของร่างกาย ตํ่าสุด เฉลีย่ สูงสุด 
1 
2 
3 
4 
5 
6 

ความสูงยนื 
ความสูงระดบัสายตา 
ความสูงระดบัไหล่ 
ระยะเอ้ือมแขนไปขา้งหนา้ 
ความกวา้งกางแขน 
ความกวา้งของไหล่ 

148.30 
138.36 
122.64 
72.81 
151.56 
37.51 

160.60 
149.63 
132.81 
78.85 
164.13 
40.63 

173.27 
161.66 
143.29 
85.07 
177.08 
43.83 

 

 
 
ภาพท่ี 2-2  แสดงภาพส่วนต่าง ๆ ของร่างกาย 
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 4.  แสดงค่าตัวเลขความสูงยืนในการปฏิบัติงาน 
 
ตารางท่ี 2-5  แสดงค่าตวัเลขความสูงยนืในการปฏิบติังาน 
 

อายุ ความสูง (เซนติเมตร) ตํ่าสุด เฉลีย่ สูงสุด 
25-34 148.30 160.60 170.27 

 

 
 
ภาพท่ี 2-3  แสดงภาพสดัส่วนความสูงยนื 
 
 5.  แสดงค่าตัวเลขขนาดรัศมีมีการเอือ้มในระยะต่าง ๆ (หน่วยเป็นมิลลิลิตร) 
 
ตารางท่ี 2-6  แสดงตวัเลขขนาดรัศมีการเอ้ือมในระยะต่าง ๆ 
 
 รัศมีเอือ้ม ระยะกว้าง ระยะไกล ระยะห่าง 

จากตัวรถ 
ระยะเอือ้มห่างตา 

ชาย หญงิ ชาย หญงิ ชาย หญงิ ชาย หญงิ 
A 
B 
C 

600 
650 
600 

565 
615 
565 

1530 
1530 
1530 

1450 
1450 
1450 

650 
700 
850 

500 
615 
705 

20 
20 
20 

630 
780 
830 

480 
480 
685 
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D 650 615 1630 1550 1000 815 20 800 795 

 
 
ภาพท่ี 2-4  แสดงภาพขนาดสดัส่วนท่ีเก่ียวขอ้งในการออกแบบของรัศมีการเอ้ือมในลกัษณะต่าง ๆ 
 

 6.  การเคล่ือนไหวช่วงคอ  (Neck) 
 

 
 
ภาพท่ี 2-5  แสดงภาพการเคล่ือนไหวช่วงคอ (Neck) 
 

 7.  การเคล่ือนไหวกระดูก (Spine) 
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ภาพท่ี 2-6  แสดงภาพการเคล่ือนไหวกระดูกสนัหลงั (Spine) 
 8.  การเคล่ือนไหวส่วนไหล่ (Shoulder) 
 

 
 
ภาพท่ี 2-7  แสดงภาพการเคล่ือนไหวส่วนไหล่ (Shoulder) 
 
 9.  การเคล่ือนไหวส่วนศอก (Elbow/ Forearm) 
 

 
 
ภาพท่ี 2-8  แสดงภาพการเคล่ือนไหวขอ้ศอก (Elbow/ Forearm) 
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ภาพท่ี 2-9  แสดงภาพการเคล่ือนไหวส่วนสะโพก (Hip) 

 
 
ภาพท่ี 2-10  แสดงภาพการเคล่ือนไหวส่วนเข่า (Knee) 
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ภาพท่ี 2-11  แสดงภาพการเคล่ือนไหวขอ้มือ (Wrist) 
 
  10.  การเคล่ือนไหวนิว้มือ (Fingers) 
 

 
 
ภาพท่ี 2-12  แสดงภาพการเคล่ือนไหวน้ิวมือ (Fingers) 
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 11.  การแสดงความสามารถในการทาํงานของมือทีใ่ช้จับ 
 

 
 

ภาพท่ี 2-13  แสดงการจบั Handles โดยใชน้ิ้วมือ 4 น้ิวจบัท่ียดึจบัจะตอ้งมีช่องห่างประมาณ  
    3-1/4 น้ิว 
 

 
 
ภาพท่ี 2-14  แสดงการจบั Handles โดยใชน้ิ้วมือ 2 น้ิวจบั ท่ียดึจบัจะตอ้งมีช่องห่างประมาณ  
    1-5/8  น้ิว 
 

 
 
ภาพท่ี  2-15  แสดงการจบัปุ่มโดยใชน้ิ้วหวัแม่มือและน้ิวช้ี ปุ่มควรมีขนาด 1-1/2 น้ิว 
 
 
 
 



27 
 

 12.  การศึกษาด้าน (Ergonomic) 
 

 
 
ภาพท่ี 2-16  แสดงความสามารถในการทาํงานของอวยัวะส่วนต่าง ๆ ของร่างกายมนุษย ์
 
 13.  ประโยชน์ของการออกแบบตามสัดส่วนร่างกาย (Ergonomic Design) ทีมี่ต่อระบบ
อุตสาหกรรม 
  13.1  การจดัการทาํงาน (Lay Out of Work)  ไดแ้ก่ การจดัเวลาและขั้นการทาํงานเพ่ือ
ลดเวลาท่ีจะเสียไป และเพิ่มผลงาน 
  13.2  การผอ่นคลายความตึงเครียด (Repetition Injuries) การทาํงานในระบบการผลิต
จาํนวนมาก คนงานแต่ละคนจะทาํงานอยา่งเดียวซํ้า ๆ เพื่อใหเ้กิดความอ่อนเพลียเม่ือยลา้เป็นสาเหตุ
ใหเ้กิดอนัตรายไดง่้าย ควรแกโ้ดยการเปล่ียนแปลงงาน เพื่อผอ่นคลายความตึงเครียดของกลา้มเน้ือ 
  13.3  การขจดัร้อน (Heat Stress) ในสถานท่ีท่ีมีความร้อน ผูท้าํงานจะทาํงานดว้ย
อารมณ์ท่ีไม่เป็นสุขไม่มีสมาธิควรแกโ้ดยใชว้สัดุกนัความร้อนใชว้สัดุสะทอ้นความร้อนระบบ 
การระบายอากาศ ฯลฯ 
  13.4  การใหค้วามสวา่ง (Factory and Office Lighting) ปริมาณและความร้อนของ
แสงมีผลต่อการทาํงานมาก งานต่างชนิดกนัมีความตอ้งการแสงแตกต่างกนัไป การใหแ้สงโดยตรง
กบัแสงสะทอ้นกค็วรนาํไปใชใ้หเ้หมาะสมกบัชนิดของงานดว้ย 
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  13.5  การลดเส่ียง (Noise) ในโรงงานอุตสาหกรรมหรือในสาํนกังาน ยอ่มมีเสียง
รบกวนอนัเกิดจากภายในหรือภายนอก ระบบการกาํจดัเสียง เช่น การปลูกตน้ไมร้อบโรงงาน 
เพื่อป้องกนัเสียงจากภายนอก การแขวนแผน่ดูดเสียงในโรงงาน การใชว้สัดุเป็นรูพรุนหรืออ่อนนุ่ม
ทาํเป็นผนงั การใชผ้า้ม่านในสาํนกังาน จะช่วยลดเสียงรบกวนไดม้าก 
  13.6  สญัญาณหรือเคร่ืองหมาย (Visual Information) เคร่ืองหมายบอกทิศทาง  
บอกสญัญาณต่าง ๆ อาจทาํข้ึนในรูปเป็นตวัหนงัสือใชสี้ แสง หรือสญัลกัษณ์ช่วยลดอุบติัเหตุใน
โรงงานไดม้าก 
  13.7  ขนาดสดัส่วน (Anthropometrics) การรู้ขนาดสดัส่วนต่าง ๆ ของคน ช่วยให ้
การออกแบบไดผ้ลตามความตอ้งการของผูใ้ช ้
  13.8  สรีรศาสตร์ (Physiology) การศึกษาสรีรศาสตร์จะทาํใหท้ราบถึงขีดจาํกดั
ความสามารถของอวยัวะส่วนต่าง ๆ เพื่อใชป้ระกอบการออกแบบใหมี้ประโยชน์ใชส้อยดียิง่ข้ึน 
 

ความรู้เบ้ืองต้นเกีย่วกบัสายไฟรถยนต์ 
 ในบริษทัตวัอยา่งจะผลิตสายไฟรถยนต ์ ซ่ึงสายไฟรถยนตก์จ็ะประกอบไปดว้ยสายไฟ
ขนาดเลก็ ๆ จาํนวนหลาย ๆ เสน้ประกอบเขา้ดว้ยกนัรวมเป็นชุดสายไฟรถยนต ์ เพื่อใหเ้ป็นการง่าย
ต่อความเขา้ใจในการผลิตจึงไดมี้การรวบรวม  เพื่อเป็นแนวทางในการปฎิบติังานไดอ้ยา่งถูกตอ้ง
และเหมาะสม สามารถแบ่งไดด้งัน้ี 
 1.  ชนิดของสายไฟ 
  -  AV หมายถึง สายไฟแรงดนัตํ่า นํ้าหนกัเบา 
  -  AVS หมายถึง สายไฟแรงดนัตํ่า นํ้าหนกัเบา ฉนวนบาง 
  -  AVSS หมายถึง สายไฟแรงดนัตํ่า นํ้าหนกัเบา ฉนวนบางมาก  
  -  AVF หมายถึง สายไฟแรงดนัตํ่า นํ้าหนกัเบา ยดืหยุน่ตวัไดดี้ 
  -  AVSF หมายถึง สายไฟแรงดนัตํ่า นํ้าหนกัเบา ฉนวนบาง ยดืหยุน่ตวัไดดี้ 
  -  AVSSF หมายถึง สายไฟแรงดนัตํ่า นํ้าหนกัเบา ฉนวนบางมาก และยดืหยุน่ตวัไดดี้ 
  -  TWCS หมายถึง การนาํสายไฟชนิด AVSS จาํนวน 2 เสน้ มาตีเกลียวรวมกนั 
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ภาพท่ี 2-17  แสดงตวัอยา่งชนิดของสายไฟท่ีใชใ้นการผลิตสายไฟรถยนต ์
 
  A (Automobile) หมายถึง สายไฟแรงดนัตํ่า 
 F (Flexible) หมายถึง ความยดืหยุน่ตวั 
 S (Slim) หมายถึง ฉนวนบาง 
 SS (Super Slim) หมายถึง ฉนวนบางมาก 
 V (Vinyl Compound) หมายถึง พลาสติกฉนวนสายไฟมีนํ้าหนกัเบา 

 TWCS (Twist Cable) หมายถึง การนาํสายไฟชนิด AVSS จาํนวน 2 เสน้ มาตีเกลียว 
 2.  สัญลกัษณ์ในการกาํหนดสีสายไฟ 
 
 

 

AVSS AVS AVSS 
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ภาพท่ี  2-18  แสดงสญัลกัษณ์ในการกาํหนดสีสายไฟรถยนต ์
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 3.  วธีิการอ่านสีสายไฟ 
 สีสายไฟ (Color) จะมี 2 แบบ คือ 
  3.1  แบบสีเดียว 
  3.2  แบบสองสี ในกรณีท่ีมีสองสีใหเ้รียกสีพื้นก่อนแลว้เรียกสีแถบตามหลงั แสดงดงั
ภาพท่ี 2-19 
 

 
 
ภาพท่ี 2-19  แสดงตวัอยา่งการอ่านค่าสีของสายไฟท่ีใชใ้นการผลิตสายไฟรถยนต ์

 
 4.  วธีิการอ่านสัญลกัษณ์และหมายเลขทีส่ายไฟ 
 AVSS 0.3 (7/ 0.26) 

 AVSSS หมายถึง ชนิดของสายไฟ 
 0.3 หมายถึง ขนาดพื้นท่ีหนา้ตดัของเกลียวลวดนาํ (mm.) 
 7 หมายถึง จาํนวนลวดทองแดง (เสน้) 
 0.26 หมายถึง ขนาดเสน้ผา่ศูนยก์ลางของลวดทองแดง (mm) 

 5.  ข้อควรระวงัในการอ่านสีสายไฟและการเขียนสัญลกัษณ์สีสายไฟ 
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ภาพท่ี 2-20  แสดงขอ้ควรระวงัในการอ่านสีสายไฟและการเขียนสญัลกัษณ์สีสายไฟ   
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 6.  ขนาดของสายไฟ 
 จะกาํหนดสญัลกัษณ์เป็นตวัเลข มีหน่วยเป็น มม. เช่น 0.3, 0.5, 0.75, 0.85, 1.25, 2.00,  
3.00, 5.00, 8.00, 10.00, 15.00 
 

 
 
ภาพท่ี 2-21  แสดงสญัลกัษณ์ช้ีบ่งชนิดและขนาดท่ีใชใ้นสายไฟแรงเคล่ือนตํ่า 
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ภาพท่ี 2-21  แสดงสญัลกัษณ์ช้ีบ่งชนิดและขนาดท่ีใชใ้นสายไฟแรงเคล่ือนตํ่า  (ต่อ) 
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ภาพท่ี 2-21  แสดงสญัลกัษณ์ช้ีบ่งชนิดและขนาดท่ีใชใ้นสายไฟแรงเคล่ือนตํ่า  (ต่อ) 
 

การวเิคราะห์หาจุดคุ้มทุน (Break Even Analysis) 
 การวิเคราะห์ตดัสินใจเลือกลงทุนโครงการต่าง ๆ บางคร้ังตอ้งการจะทราบวา่จาํนวน
ผลผลิตท่ีจะผลิตคุม้ทุนควรเป็นเท่าไรเพื่อเป็นเคร่ืองช่วยในการตดัสินใจ จุดคุม้ทุน  (Break-Even 
Analysis) คือจุดท่ีรายไดก้บัรายจ่ายเท่ากนั นัน่คือกาํไรเป็นศูนยน์ัน่เอง การวิเคราะห์จุดคุม้ทุนเป็น
การวิเคราะห์ความสมัพนัธ์ของตนัทุน รายได ้และผลกาํไรท่ีปริมาณการผลิตต่าง ๆ การวิเคราะห์
จุดคุม้ทุนเหมาะกนัโครงการระยะสั้น เง่ือนไขต่าง ๆ ไม่เปล่ียนแปลงตลอดโครงการ เพราะถา้มี 
การเปล่ียนแปลงกจ็ะมีผลทาํใหก้ารตดัสินใจคลาดเคล่ือนได ้
 การคาํนวณหาจุดคุม้ทุน 
 กาํหนดให ้   
  -  C คือตน้ทุนรวมในการผลิต 
  -  F คือตน้ทุนคงท่ี 
  -  V คือตน้ทุนแปรผนั 
  -  N* คือจาํนวนท่ีผลิตท่ีจุดคุม้ทุน 
  -  N คือจาํนวนการผลิตท่ีจุดใด ๆ  
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  -  v คือตน้ทุนแปรผนัต่อหน่วย 
  -  R คือรายได ้
  -  P คือกาํไร 
  -  p คือราคาขายต่อหน่วย 
 ตน้ทุนรวมในการผลิต  VFC        
 แต่                     vNV                        
 แทนค่าในสมการจะได ้ vNFC       
  รายได ้(R)  =  pN       
  กาํไร (P)   =  รายได ้(R) – ตน้ทุนรวม (C)    
 แทนค่าสมการท่ี (9.3) และ (9.4) ลงในสมการท่ี    
  กาํไร (P)   =  pN –  (F + vN) 
 ใหก้าํไร (P) เท่ากบัศูนย ์ จะไดต้น้ทุนเท่ากบัรายได ้
    0  =  pN  – (F + vN) 
    0  =  pN  – F  –  vN 
    pN  –  vN =  F 
    N(p - v)  =  F 

    N*  =       

 เม่ือ N* เป็นปริมาณท่ีจุดคุม้ทุนพอดี  จากการคาํนวณดงักล่าวสามารถนาํไปแสดงดว้ย
แผนภูมิไดด้งัภาพท่ี 2-22  
 
 
 
     
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี  2-22  แสดงแผนภูมิการวิเคราะห์จุดคุม้ทุน 

ขาดทุน 

รายได ้

ตน้ทุนรวม 
กาํไร 

C 
B 

N*  ปริมาณการผลิต (หน่วย) 

ตน้ทุนคงท่ี 
จุดคุม้ทุน 

รายไดแ้ละตน้ทุน   
   (บาท) 
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 จากภาพท่ี 2-22 เสน้ตน้ทุนนั้น ถา้ดา้นบนเป็นกาํไร ดา้นล่างเป็นการขาดทุนซ่ึงเกิดจาก
เสน้ของรายไดต้ดักบัเสน้ของทุนรวม และ B เป็นจุดคุม้ทุนท่ีตอ้งผลิต ปริมาณ N* หน่วย ตน้ทุน
รวม C    
  

งานวจิยัทีเ่กีย่วข้อง 
 จุฑาวิมล นิยมสตัย,์ ชชัมาส พระรส และดวงรักษ ์แตงชุ่ม (2549) ไดท้าํการออกแบบ
อุปกรณ์ขนถ่ายพลัเลตระบบก่ึงอตัโนมติั กรณีศึกษาบริษทัผลิต ช้ินส่วนยานยนต ์สาํหรับใชก้บั
ส่วนทา้ยของสายการผลิตจี โดยการออกแบบอุปกรณ์ขนถ่ายแบบลูกกล้ิง ลาํเลียงรางคู่ขบัดว้ยโซ่ 
เพราะมีคุณสมบติัสามารถเคล่ือนท่ีในแนวนอน ขนถ่ายวสัดุปริมาณช้ินท่ีมีนํ้ าหนกัมาก รองรับขา
ของพลัเลตท่ีมีพื้นผวิสมัผสัไม่ต่อเน่ือง ทนต่อการเสียดสีขณะเคล่ือนท่ีและเหมาะกบังานสกปรก 
ซ่ึงส่วนท่อดา้นนอกและดา้นในของลูกกล้ิงทาํจากวสัดุ Steel Zinc Plated ส่วนแกนเพลาของลูกกล้ิง
ทาํจากวสัดุ Stainless Steel โดยแนวความคิดในการออกแบบ คือ มีการจดัเรียงแนว ลูกกล้ิงใหส้ลบั
ทางกนัตลอดทั้งอุปกรณ์ขนถ่าย ทาํใหส้ามารถเคล่ือนท่ีไดทุ้กทิศทางและต่อเน่ือง สามารถ
รองรับพลัเลตไดทุ้กขนาดและเพียงพอต่อปริมาณการผลิตพร้อมทั้งสามารถขยายหรือดดัแปลงเพือ่
ความเหมาะสมกบัปริมาณการผลิตในอนาคตได ้
 ชาญชยั แกว้คง, อภิรักษ ์เขียวสม และณฐัพล วงษเ์กีย (2552)  ทาํการออกแบบชุดตวั
ป้อนกระดาษก่ึงอตัโนมติัสาํหรับเคร่ืองยอ่ย กระดาษ โดยทาํการสร้างแผน่เหลก็ปรับองศาข้ึนมาทาํ
ใหถ้าดบรรจุกระดาษมีความแม่นยาํในการตั้งองศามากข้ึน และใชลู้กปืนในการยดึเพลาลูกยางจึงลด
เสียงในการทาํงานไดม้ากข้ึนและทาํการเพ่ิมช่องบรรจุกระดาษ ใหใ้ส่กระดาษไดม้ากข้ึน ถาดใส่
กระดาษท่ีมุม 65 องศา ช่องปล่อยกระดาษ 1.5 มม. เป็นมุมท่ีกระดาษไหลลง สู่เคร่ืองยอ่ยกระดาษ
ต่อเน่ือง สมํ่าเสมอ เวลาในการทาํงานเท่ากบั 4.95 นาทีต่อการยอ่ยกระดาษ 200 แผน่ แต่มีขอ้เสีย 
คือ จาํนวนกระดาษท่ีป้อนลงเคร่ืองยอ่ยกระดาษไม่สมํ่าเสมอและมีจาํนวนผดิพลาด ชุดตั้งลูกยาง
ป้อนกระดาษยงัไม่มีความแม่นยาํในการตั้ง และถาดใส่กระดาษมีปริมาณจาํกดัในการใส่กระดาษ
แต่ละคร้ัง 
 อนุพนธ์ พิมพช่์วย, ฤทธิชยั ปะติปะ และอรรถการณ์ จนัทร์ศศิธร (2547) ทาํการ
ออกแบบยานตน้แบบสาํรวจใตน้ํ้ าแบบอตัโนมติั โดยการสร้างยานตน้แบบสาํรวจใตน้ํ้ าขนาดเลก็  
มีนํ้ าหนกั 9.36 กิโลกรัม ใชม้อเตอร์ขนาด 12 โวลต ์200 มิลลิแอมแปร์ ในการขบัเคล่ือน  
ชุดขบัเคล่ือนสามารถทาํความเร็วไดสู้งสุด 20 ซม. ระบบพลงังานสาํรองสามารถใชง้านได ้
อยา่งนอ้ย 30 นาที ต่อการสาํรวจหน่ึงคร้ัง ใชไ้มโครคอนโทรเลอร์เป็นตวัท่ีสัง่ใหม้อเตอร์ทาํงาน
และถูกควบคุมดว้ยคอมพิวเตอร์ และติดต่อส่ือสารกนัดว้ยโปรแกรมอินเตอร์แอกทีฟ-ซี สามารถ 
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ทาํการควบคุม ทิศทางการเคล่ือนท่ีไปขา้งหนา้ ถอยหลงั ข้ึนลงตามแนวด่ิง และหมุนรอบแกนด่ิงได ้
ทาํการทดสอบ ท่ีความลึก 60 เซนติเมตร และการติดต่อส่ือสารระหวา่งยานตน้แบบกบัศูนยก์ลาง
การควบคุม แต่ปัญหาในการทดสอบ คือ มีนํ้ าซึมเขา้ในตวัยานตน้แบบ เกิดการเสียดทานระหวา่ง
เพลาของมอเตอร์กบัชุดสวมเพลา และการถ่วงนํ้าหนกัของยานตน้แบบท่ีฐานมากเกินไปทาํให ้
ยานตน้แบบไม่สามารถหมุนรอบแกน X ได ้
 อคัคธี ศรีประไพ, ธีรภาคย ์เอ้ือสถาพรกิจ และพสธร ทาเจริญ (2546) ไดท้าํการออกแบบ
รถเขน็ดูดฝุ่ นท่ีพื้น โดยมีการทาํงาน คือ ใหพ้ลงังานไฟฟ้าแก่ระบบ โดยการจ่ายกระแสไฟฟ้าทาํให้
พดัลมดูดอากาศทาํการดูดฝุ่ นโดยฝุ่ นขนาดใหญ่จะวิ่งมาชนผนงัของตวัถงัทาํใหค้วามเร็วลดลง 
และตกลงสู่ถงัรองรับ ส่วนฝุ่ นท่ีมีอนุภาคขนาดเลก็จะไหลไปปะทะกบัแผน่กรอง เพือ่กกัอนุภาค 
ท่ีลอยข้ึนมาไม่ใหอ้อกไปสู่ภายนอกหรือใหมี้นอ้ยท่ีสุด ความเร็วของอากาศท่ีทางเขา้ระบบมีค่า
เท่ากบั 15.6 เมตรต่อวินาที อตัราการไหลของอากาศมีค่าเท่ากบั 14.98 ลูกบาศกเ์มตรต่อนาที   
ค่าความดนัสูญเสียรวมของระบบ เท่ากบั 139.94 มิลลิเมตรแรงท่ีใชส้าํหรับเขน็รถมีค่าเท่ากบั 47.08 
นิวตนั หรือ 4.8 กิโลกรัม สามารถเขน็ไดโ้ดยสะดวก ปัญหาท่ีเกิดจากการทดสอบ คือ ฝุ่ นท่ีดูดข้ึน
ไปตกคา้งอยูท่ี่แผน่ปะทะ ทาํใหก้ารดูดฝุ่ นทาํไดป้ริมาณนอ้ยคร้ังกต็อ้งทาํความสะอาดแผน่กรอง 
ขอ้เสนอแนะ คือ ควรเพิ่มความลาดเอียงของแผน่ปะทะ ใหฝุ้่ นไหลลงไปถาดรองจะทาํใหเ้กบ็ฝุ่ นได้
มากข้ึนไม่ตอ้งทาํความสะอาดบ่อยคร้ัง 
 อนุชยั เอกจิรตระกลู และ กอบชยั อ่อนมณีวรรณ (2550) ไดท้าํการออกแบบและสร้าง
เคร่ืองร่อนเศษพลาสติก รีไซเคิล เพื่อแกปั้ญหาเวลาและเพิ่มประสิทธิภาพของการแยกเศษพลาสติก
รีไซเคิล โดยการสร้างตวัถงัร่อน มีเพลาเป็นแกนหมุน ปลายของแกนเพลาดา้นหน่ึงยดึติดกบัมูเล่
แลว้ยดึกบัโครงสร้างดว้ยแบร่ิง ภายในถงัมีแผน่กั้นทั้งสองดา้นเพื่อกนัไม่ใหเ้ศษพลาสติกไหลออก
เร็วเกินไปและมีช่องวา่งใหเ้ศษพลาสติกผา่นได ้รางรองเศษพลาสติกเป็นรูปคร่ึงวงกลมกนัพลาสติก
กระเดน็ออกนอกราง และใชแ้รงหมุนของมอเตอร์ไฟฟ้าชนิดเฟสเดียว 220 V   กาํลงัมอเตอร์ ½ HP  
ความเร็วรอบ 600 rpm   และมีแรงบิดอยูท่ี่ 4-5 N.m ถงัร่อนหมุนไดไ้ม่เกิน 30 รอบ ต่อนาที จากการ
ทดสอบสามารถร่อนเศษพลาสติกได ้1 กิโลกรัมต่อ 46 วินาที อนัตราการหมุนของถงัร่อนเท่ากบั 20 
รอบต่อนาที และความจุของ Hopper เท่ากบั 10 กิโลกรัม ถงัร่องทาํงานไดต่้อเน่ือง สามารถร่อนเศษ
พลาสติกไดอ้ยา่งทัว่ถึง สามารถปรับมุมและความเร็วได ้ร่อนในปริมาณท่ีมากข้ึนดว้ย 
 



บทที ่3 
วธีิดาํเนินการวจิัย 

 

ขั้นตอนการดาํเนินงานวจิยั  
 การศึกษาในงานวิจยัฉบบัน้ีมีวตัถุประสงคใ์นการออกแบบและพฒันาอุปกรณ์สนบัสนุน
กระบวนการผลิตสายไฟรถยนต ์เพื่อท่ีจะดาํเนินการลดขั้นตอนการผลิต และลดเวลาการผลิต
สายไฟรถยนต ์ตลอดจนเป็นการเพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิตทาํใหมี้การเพิ่มปริมาณงานท่ีไดม้าก
ข้ึนและสามารถผลิตงานไดท้นัเวลาและปริมาณเพยีงพอต่อความตอ้งการของลูกคา้ได ้โดยมี
ขั้นตอนการดาํเนินงานวิจยัแสดงดงัภาพท่ี 3-1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 3-1  แสดงขั้นตอนการดาํเนินการวจิยั 
 

ศึกษากระบวนการผลิตสายไฟรถยนตข์องโรงงานตวัอยา่ง 

วิเคราะห์ปัญหากระบวนการผลิตสายไฟรถยนต ์

การออกแบบผลิตภณัฑแ์ละสร้างตน้แบบ 

การทดลองผลิตภณัฑก์บัขั้นตอนการผลิตจริงและเปรียบเทียบผลการทดลอง 

สรุปผลการทดลองและขอ้เสนอแนะ 

การเกบ็รวบรวมขอ้มูลการออกแบบผลิตภณัฑ ์
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ศึกษาและวเิคราะห์ปัญหากระบวนการผลติชุดสายไฟรถยนต์ 
 การศึกษาคน้ควา้หาขอ้มูลสภาพของปัญหาในโรงงานตวัอยา่ง พบวา่การผลิตสายไฟ
รถยนตน์ั้นมีขั้นตอนในการผลิตท่ียุง่ยากและซบัซอ้นมาก โดยทัว่ไปนอกจากใชเ้คร่ืองจกัรช่วย 
ในการผลิตในบางขั้นตอนแลว้  การผลิตบางขั้นตอนตอ้งใชค้นเป็นส่วนใหญ่ในการผลิตชุดสายไฟ
รถยนต ์และการผลิตนั้นใชเ้วลานาน จึงมีแนวคิดท่ีจะดาํเนินการลดเวลาและขั้นตอนในการผลิต 
ชุดสายไฟใหใ้ชเ้วลาลดลง เพื่อใหส้ามารถผลิตไดท้นัเวลาตามความตอ้งการของลูกคา้ และยงัพบ
ปัญหาท่ีเกิดข้ึนจากการผลิตสายไฟรถยนตใ์นแผนก Pre-Blocking  และแผนก Assembly  
หลายประการ เช่น พนกังานลงสายตอ้งเดินเสียบสายไฟท่ีเหลือจากกระบวนการ Pre-Blocking 
พร้อมใส่ตวัลอ็คท่ีเหลือในขณะท่ี Conveyor กาํลงัหมุนซ่ึงทาํใหเ้กิดปัญหาดา้นคุณภาพ การเสียบ
สายสลบัวงจร เสียบสายสลบัช่องวา่งได ้
 จากปัญหาท่ีพบนั้น ไดท้าํการปรึกษากบัผูจ้ดัการฝ่ายผลิตแลว้วา่ โรงงานตวัอยา่งนั้นมี
ความตอ้งการท่ีจะลดเวลาในการผลิตลงเพื่อเป็นการลดค่าใชจ่้ายในการผลิตสินคา้ ซ่ึงจากการท่ี
ผูด้าํเนินการวจิยัไดเ้ขา้ไปศึกษาในโรงงานตวัอยา่ง เป็นโรงงานท่ีผลิตสายไฟรถยนต ์โดย
ผูท้าํการวิจยัไดพ้บปัญหา คือ ในการผลิตสายไฟท่ีแผนก Pre-Blocking ไดท้าํการผลิตสายไฟ 
โดยการประกอบสายไฟเขา้กบัหวัเทอร์มินอล  เม่ือทาํการประกอบสายไฟเขา้กบัหวัเทอร์มินอล
แลว้  ดาํเนินการมว้นสายไฟแลว้เขา้ไปเกบ็ท่ีวางสายไฟ  ต่อจากนั้นแผนก Assembly กจ็ะนาํสายไฟ
ท่ีมว้นเกบ็ไวน้าํไปแกะยางมดัสายไฟออกแลว้นาํไปวางบน Conveyer เพื่อประกอบหวัเทอร์มินอล
และชุดสายไฟจนสาํเร็จ จากการท่ีไดศึ้กษาขั้นตอนการผลิตนั้นไดพ้บว่า  ขั้นตอนดงักล่าวนั้นสามารถ
ลดขั้นตอนการผลิตได ้ โดยไดด้าํเนินการออกแบบผลิตภณัฑน์ั้นมาใชใ้นการเกบ็ชุดสายไฟรถยนต ์
โดยท่ีไม่ตอ้งทาํการมว้นสายไฟและมดัสายไฟ  แลว้นาํไปเกบ็ไวท่ี้วางสายไฟ  เพื่อรอการประกอบ
สายไฟท่ีแผนก Assembly จึงเป็นท่ีมาในการออกแบบและพฒันาอุปกรณ์สนบัสนุนช่วยในผลิตภณัฑ์
ชุดสายไฟรถยนต ์เพื่อทาํการลดขั้นตอนในการผลิตและเวลาในการผลิต เพื่อเป็นการลดตน้ทุนท่ี 
เสียเปล่าจากการทาํงานซํ้ าซอ้น 
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1.  แผนภูมิการไหลของวสัดุกระบวนการผลติชุดสายไฟรถยนต์ 
 

 
 

ภาพท่ี 3-2  แสดงแผนภูมิการไหลของวสัดุกระบวนการผลิตชุดสายไฟรถยนต ์
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 2.  กระบวนการผลติผลติภณัฑ์ชุดสายไฟรถยนต์ 
 กระบวนการผลิตสายชุดไฟรถยนตน์ั้น ตอ้งผา่นการประกอบดว้ยสายไฟเสน้เลก็ ๆ 
จาํนวนหลายเสน้เขา้ดว้ยกนั โดยสายไฟนั้นจะตอ้งมีการย ํ้าดว้ยหวัเทอร์มินอล เพื่อเป็นการรวม
สายไฟใหเ้ป็นจุดเดียวเป็นการช่วยในการประกอบเขา้ดว้ยกนักบัหวัคอนเนคเตอร์ โดยปกติแลว้ 
ชุดสายไฟรถยนตน์ั้นจะมีดว้ยกนัหลายวงจร จึงมีความจาํเป็นท่ีจะตอ้งนาํหวัคอนเนคเตอร์มาเป็น 
ตวัเช่ือมต่อวงจรไฟฟ้าในรถยนตเ์พื่อเป็นการง่ายต่อการใชง้านและง่ายต่อการเปล่ียนชุดสายไฟ
รถยนต ์เม่ือเกิดการชาํรุดเสียหายหรือเส่ือมสภาพการใชง้าน ดงันั้นกระบวนการผลิตชุดสายไฟ
รถยนตจึ์งประกอบไปดว้ยขั้นตอนต่อไปน้ี 
  2.1  การตดัสายไฟ (Cutting) 
  การตดัสายไฟ (Cutting) เป็นกระบวนการตดัสายไฟ ปอก และย ํ้าหวัเทอร์มินอลได ้
ในคราวเดียวกนั บางคร้ังอาจจะตอ้งใส่อุปกรณ์กนันํ้า (Wire Seal) กระบวนการน้ีตอ้งใชเ้คร่ืองจกัร
ในการดาํเนินงาน ในท่ีน้ีเรียกวา่ เคร่ืองตดัสายไฟแบบอตัโนมติั (Automatic Wire Terminating 
Machine)  
 

 
 
ภาพท่ี 3-3  แสดงขั้นตอนการตดัสายไฟ (Cutting) 
 
  2.2  การเตรียมสายไฟเพื่อรอการป๊ัมหวัเทอร์มินอล (Preparation) 
  การเตรียมสายไฟเพื่อรอการป๊ัมหวัเทอร์มินอล (Preparation) เป็นกระบวนการใส่
อุปกรณ์เสริมต่าง ๆ ตามท่ีลูกคา้ตอ้งการ อุปกรณ์เสริมไดแ้ก่ Sleeve, Grommet, Cover, Cap, W/ S 
เป็นตน้ 
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ภาพท่ี 3-4  แสดงการเตรียมสายไฟเพ่ือรอการป๊ัมหวัเทอร์มินอล (Preparation) 
 
  2.3  การป๊ัมสายไฟเขา้กบัหวัเทอร์มินอล  (Crimping) 
  การป๊ัมสายไฟเขา้กบัหวัเทอร์มินอล (Crimping) เป็นกระบวนการย ํ้าหวัเทอร์มินอล 
หรือเรียกวา่ การป๊ัมฟีด (Feed) โดยพนกังานนาํสายไฟท่ีผา่นการตดั ปลอก และใส่อุปกรณ์เสริม 
ต่าง ๆ แลว้เขา้กบัเคร่ืองย ํ้าหวัเทอร์มินอลทีละเสน้ 
 

 
 
ภาพท่ี 3-5  แสดงขั้นตอนการป๊ัมสายไฟเขา้กบัหวัเทอร์มินอล (Crimping) 
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  2.4  การป๊ัมจ๊อยทเ์ทอร์มินอล (Joint) 
  การป๊ัมจ๊อยทเ์ทอร์มินอล (Joint) เป็นกระบวนการนาํสายไฟหลาย ๆ เสน้ท่ีผา่นการ  
Marking หรือการปอกสายแลว้นาํมาเช่ือมติดเขา้ดว้ยกนัโดยการย ํ้าซ่ึงคลา้ยกบัการย ํ้าหวัเทอร์มินอล 
 

 
 
ภาพท่ี 3-6  แสดงขั้นตอนการป๊ัมจ๊อยทเ์ทอร์มินอล (Joint) 
 
  2.5  การเสียบวงจรสายไฟรถยนต ์(Pre-Blocking) 
  การเสียบวงจรสายไฟรถยนต ์ (Pre-Blocking) เป็นการรวมชุดสายไฟรถยนตด์ว้ย 
การเสียบหวัเทอร์มินอลเขา้กบัคอนเนคเตอร์ ซ่ึงในแต่ละชุดสายไฟรถยนตน์ั้น จะมีส่วนประกอบ
โดยทัว่ไป เช่น สายไฟขนาดเลก็ ท่อพีวีซี คอนเนคเตอร์ ลูกยาง เป็นตน้ โดยจะทาํการนาํเอาสายไฟ
ขนาดเลก็ท่ีผา่นการย ํ้าหวัเทอร์มินอล มาร้อยผา่นท่อพีวซีีและเสียบเขา้กบัคอนเนคเตอร์ โดย 
การรวมเป็นชุด ๆ เพื่อรอการประกอบในแผนกต่อไป  
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ภาพท่ี 3-7  แสดงขั้นตอนการเสียบวงจรสายไฟรถยนต ์(Pre-Blocking) 
 
  2.6  การประกอบสายไฟรถยนต ์(Assembly) 
  การประกอบสายไฟเขา้กบัหวัเทอร์มินอลแลว้พนัเทปสายไฟรถยนต ์(Assembly)  
เป็นการนาํสายไฟรถยนตท่ี์ผา่นการเสียบดว้ยกบัคอนเนคเตอร์แลว้มาทาํการพนัเทปสายไฟรถยนต์
เพื่อเป็นการรวมสายไฟใหเ้ป็นชุดเพื่อง่ายต่อการใชง้าน เพื่อลดการพนักนัของสายไฟรถยนต ์
ป้องกนัการเกิดความเสียหาย แลว้ยงัเป็นการป้องกนัสายไฟชาํรุดเม่ือมีการเสียดสีกบัช้ินส่วนอ่ืน ๆ
ภายในรถยนต ์เพิ่มความสวยงามไดอี้กดว้ย 
 

 
 
ภาพท่ี 3-8  แสดงขั้นตอนการประกอบสายไฟรถยนต ์(Assembly) 
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  2.7  การตรวจสอบวงจร (Circuit Check) 
  การตรวจสอบวงจร (Circuit Check) เป็นการตรวจสอบวงจรไฟฟ้าวา่การท่ีเรา
ดาํเนินการรวมสายไฟ (Pre-Blocking) และ การประกอบสายไฟรถยนต ์(Assembly) ท่ีมีการพนั
เทปสายไฟรถยนตน์ั้น ไดด้าํเนินการเสียบสายไฟเขา้กบัคอนเนคเตอร์นั้นสามารถเสียบสายไฟฟ้า
ไดถู้กตอ้ง ไม่เสียหาย ชุดสายไฟรถยนตน์ั้นสามารถใชง้านไดต้ามวงจรท่ีตอ้งการ 
 

 
 
ภาพท่ี 3-9  แสดงขั้นตอนการตรวจสอบวงจร (Circuit Check) 
 
  2.8  การตรวจสอบสายไฟรถยนตด์ว้ยสายตา (Visual Check) 
  การตรวจสอบสายไฟรถยนตด์ว้ยสายตา (Visual Check) เป็นการตรวจสอบความ 
เรียบร้อยของชุดสายไฟรถยนตว์า่มีการประกอบไดต้รงตามแบบท่ีตอ้งการหรือไม่ เพือ่ป้องกนั
ความผดิพลาดในการประกอบชุดสายไฟรถยนต ์เช่น การพนัเทปมีการพนัถูกตอ้งตามมาตรฐาน 
การปฏิบติังานหรือไม่  การจบัยดึคลิปลอ็คสายไฟตรงตามแบบหรือไม่ เป็นตน้ 
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ภาพท่ี 3-10  แสดงขั้นตอนการตรวจสอบสายไฟรถยนตด์ว้ยสายตา (Visual Check) 
 
  2.9  การเกบ็สายไฟเขา้สโตร์ (Packing) 
  การเกบ็สายไฟเขา้สโตร์ (Packing) เป็นการมว้นสายไฟเกบ็เขา้สู่สโตร์เพื่อความเป็น 
ระเบียบเรียบร้อยและง่ายต่อการเกบ็สายไฟเพ่ือรอการส่งมอบสายไฟรถยนตใ์หก้บัลูกคา้ 
 

 
 
ภาพท่ี 3-11  แสดงขั้นตอนการเกบ็สายไฟเขา้สโตร์ (Packing) 
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แนวทางในการเลือกปัญหา 
 จากการศึกษาวิธีการปรับปรุงกระบวนการผลิตชุดสายไฟรถยนตน์ั้น  สามารถวิเคราะห์
ไดจ้ากเวลาในกระบวนการผลิตในแต่ละแผนกวา่มีความแตกต่างกนัอยา่งไร  โดยเอาเวลาในแต่ละ
แผนกท่ีทาํการจบัเวลานั้นมาสร้างกราฟแลว้ดูวา่เวลาการผลิตของแผนกไหนมีค่าเกินกวา่เวลา Takt  
Time (เวลาเป้าหมาย)  ถา้เวลาของขั้นตอนการผลิตใดเกินกวา่ค่าของ Takt Time นั้น  ใหน้าํ
กระบวนการนั้นมาทาํการปรับปรุงเพื่อเป็นการเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต  สามารถทาํ
ใหก้ระบวนการผลิตนั้นไม่เกิดความล่าชา้ในกระบวนการและสามารถผลิตงานนั้นไดท้นัเวลาต่อ
ความตอ้งการของลูกคา้ได ้
 
ตารางท่ี 3-1  แสดงเวลากระบวนการผลิตชุดสายไฟรถยนต ์Part No. 8507D110 
 

แผนก เวลา (นาท)ี 

การตดัสายไฟ (Cutting) 2.65 

การเตรียมสายไฟ (Preparation) 1.92 

การย ํ้าหวัเทอร์มินอล (Crimping) 1.19 

การเช่ือต่อสายไฟ (Joint) 2.70 

การเสียบวงจรสายไฟรถยนต ์(Pre-Blocking) 10.0 

การประกอบสายไฟรถยนต ์(Assembly) 38.58 

การตรวจสอบวงจรไฟฟ้า (Circuit Check) 1.40 

การตรวจสอบดว้ยสายตา (Visual Check) 2.58 

การบรรจุ ( Packing) 1.03 

 
 การคาํนวณหา Takt Time ของกระบวนการผลิตชุดสายไฟรถยนต ์Part No. 8507D110   
ของแผนก Pre-Blocking และแผนก Assembly โดยปริมาณความตอ้งการผลิตจากตารางท่ี 1-1 
 ขอ้มูลของบริษทัตวัอยา่ง 
  -  ปริมาณความตอ้งการผลิตสายไฟรถยนตโ์ดยเฉล่ีย 16,310 ชุดต่อเดือน 
  -  จาํนวนการผลิต 22 วนั/ เดือน 
  -  ทาํงาน 2 ช่วงเวลา 



49 

  -  ดาํเนินอตัราการผลิตจาํนวน 2 Line การผลิต 
  -  เวลาการผลิต 510 นาที/ วนั 

 จากขอ้มูลสามารถคาํนวณหาเวลาเป้าหมาย (Takt Time) ไดจ้ากสมการน้ี 
 

Takt Time =   

 
Takt Time     =   

 
     Takt Time     =  2.75  นาที/ ชุด 

  ค่าเวลาเป้าหมายในการผลิต  Takt  Time อยูท่ี่ 2.75 นาที/ ชุด 
 

 
 
ภาพท่ี 3-12  กราฟแสดงการเปรียบเทียบเวลากระบวนการผลิตสายไฟรถยนตก์บัเวลา Takt Time 
 
 

Takt Time = 2.75 นาที/ชุด 
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สรุปปัญหาสภาพก่อนการแก้ไขปรับปรุง 
 1.  จากภาพท่ี 3-11 พบวา่แผนก Pre-Blocking และแผนก Assembly มีเวลาท่ีใชใ้น
กระบวนการผลิตสูงกวา่ค่าของเวลา Takt Time ท่ีคาํนวณไดจ้ากความตอ้งการปริมาณการผลิต
สายไฟรถยนต ์ซ่ึงมีค่า Takt Time อยูท่ี่ 2.75 นาที/ ชุด จึงไดท้าํการศึกษาและปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตสายไฟรถยนตท่ี์แผนก Pre-Blocking และแผนก Assembly  
 2.  พนกังานแผนก Pre-blocking ตอ้งเสียเวลาในการมว้นและมดัสายไฟ 2-3 มว้น และ
เสียเวลาในการแกะและตดัยางมดัสายไฟรถยนต ์
 3.  พนกังานของแผนก Assembly ตอ้งเสียเวลาในการแกม้ว้นสายไฟรถยนต ์เพื่อลงสาย
ทั้ง 2 มว้น 
 4.  พนกังานของแผนก Assembly เวลาการลงสายไฟรถยนตเ์ขา้กบัแผง Assembly Board  
จะตอ้งทาํการเดินเสียบสายไฟท่ีเหลือจากกระบวนการ Pre-blocking พร้อมใส่ตวัลอ็คท่ีเหลือ 
ในขณะท่ี Conveyor หมุนซ่ึงทาํใหเ้กิดปัญหาดา้นคุณภาพ การเสียบสายสลบัวงจร เสียบสายสลบั 
ช่องวา่งได ้ดงันั้นกระบวนการ Assembly น้ี จึงมีความจาํเป็นท่ีจะตอ้งใชพ้นกังานลงสายไฟรถยนต์
เขา้กบัแผง Assembly Board ถึง 2 คน 
 

ดาํเนินการรวบรวมข้อมูลการออกแบบผลติภณัฑ์ 
 การออกแบบผลิตภณัฑใ์หม่เพื่อท่ีจะนาํมาทดแทน หรือปรับเปล่ียนกระบวนการผลิต
เดิมนั้น จะตอ้งทราบขอ้มูลทางดา้นผลิตภณัฑว์า่มีคุณลกัษณะอยา่งไร เช่นผลิตภณัฑน์ั้นมีขนาด 
ความยาว นํ้าหนกัของผลิตภณัฑ ์จาํนวนช้ินส่วนประกอบของผลิตภณัฑ ์เป็นตน้ 
 1.  ตัวอย่างผลติภัณฑ์ 
 บริษทัตวัอยา่ง เป็นบริษทัชั้นนาํในการผลิต และออกแบบผลิตภณัฑร์ะบบไฟฟ้าเพื่อ
รองรับอุตสาหกรรมยานยนต ์และเคร่ืองใชไ้ฟฟ้าในภูมิภาคเอเชียท่ีมีนวตักรรมเทคโนโลยท่ีีทนัสมยั 
เช่น ชุดสายไฟสาํเร็จรูปสาํหรับรถยนต ์ชุดสายไฟสาํเร็จรูปสาํหรับรถจกัรยานยนต ์สายไฟสาํหรับ
รถยนต ์สายไฟสาํหรับรถจกัรยานยนต ์เทอร์มินอลสาํหรับรถยนต ์เทอร์มินอลสาํหรับ
รถจกัรยานยนต ์เป็นตน้ 
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ตารางท่ี 3-2  แสดงตวัอยา่งผลิตภณัฑ ์
 

ช่ือสินค้า รายละเอยีด รูปภาพ 

Wiring  
Harness 

ชุดสายไฟสาํเร็จรูปสาํหรับรถยนต,์ รถจกัรยานยนต ์
และเคร่ืองยนตเ์อนกประสงค ์

 

Cable 
สายไฟสาํหรับ ยานยนต ์เช่น รถยนต ์และ 
รถจกัรยานยนต ์

 

Connectors 

คอนเนคเตอร์ เป็นแหล่งรวมของเทอร์มินอล ท่ี
เช่ือมต่อกบั เสน้ลวดไฟฟ้าเพือ่ใหข้อ้ต่อของ
เทอร์มินอลและฉนวน ของเทอร์มินอลติดต่อ  
กบัดา้นนอกไดส้ะดวก  

PVC Tape 
เทปสาํหรับพนัชุดสายไฟสาํเร็จรูป, สายไฟ และ
อุปกรณ์อ่ืน ๆ ทัว่ ๆ ไป 
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 2.  ช้ินส่วนประกอบของสายไฟรถยนต์  Part No. 8507D110 
 

ตารางท่ี 3-3  แสดงช้ินส่วนประกอบสายไฟรถยนต ์ Part NO. 8507D110 
 

ที ่ ช่ือ รูปภาพ จํานวน  (ช้ิน/ ชุด) 

1 คลิปยดึสายไฟ 
 

35 

2 คลิปลอ็คคอนเนคเตอร์ 
 

2 

3 ท่อคอนลูเกต 
 

4 

4 Electrical Acceptance (G) 

 

(ยาว 5 ซม  ) 1 ช้ิน 

5 ตวัลอ็ค( F/H, R/H) 
 

9 

6 ลูกยาง GROMMET 
 

1 

7 คอนเนคเตอร์ 

 

13 

8 สติกเกอร์ บาร์โคด๊ 
 

1 

9 ท่อพีวีซี 
 

9 

10 เทปพนัสายไฟ 

 

(30 เมตร 1.5 มว้น: 
 1 มว้น ≈ 20 เมตร) 

11 สายไฟ (สายตรง  )  
 

(22 เสน้) 22 วงจร 

12 สายไฟ (สายจ๊อยท)์ 
 

(2 ชุด) 6 วงจร 

13 สายไฟ (สายตีเกลียว) 
 

(2 คู่  ) 4 วงจร 

14 เทอร์มินอล 
 

60 ตวั 

15 พินกนันํ้า (Wire Seal)  29 ตวั 
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 3.  พืน้ทีป่ฏิบัติงานของแผนก Pre-Blocking และ แผนก Assembly 
 

 
 

ภาพท่ี 3-13  แสดงพื้นท่ีการปฏิบติังานแผนก Pre-Blocking 
 

 
 

ภาพท่ี 3-14  แสดงพื้นท่ีการปฏิบติังานแผนก Assembly
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ดาํเนินการบันทกึเวลาการผลติสายไฟรถยนต์ก่อนการปรับปรุง 
 ผลการบนัทึกเวลาการทาํงานของการผลิตสายไฟรถยนต ์ Part No. 8507D110 ของ
แผนก Pre-Blocking และแผนก Assembly (ก่อนปรับปรุง) ไดมี้การบนัทึกเวลาการทาํงานการผลิต
สายไฟรถยนต ์Part No. 8507D110 เป็นจาํนวน 30 คร้ัง ซ่ึงไดผ้ลการบนัทึกเวลาการทาํงานโดย
เฉล่ียดงัน้ี 
 

ตารางท่ี 3-4  แสดงการบนัทึกเวลาการทาํงานของสายไฟรถยนต ์Part No. 8507D110 ก่อนปรับปรุง 
 

ลาํดบัที่ ขั้นตอนการทาํงาน 
เวลาเฉลีย่
(วนิาท)ี 

1 หยบิสายไฟสี  L/O, G/R, G/W,  R/G, R/W, G/Y และ G/O 7.43 
2 หยบิท่อ PVC ขนาด  14 x 120 มม. 4.77 
3 ดึงสายไฟทั้งหมดสอดผา่นท่อ PVC 7.10 
4 หยบิคอนเนคเตอร์  NMWP08M-B 4.13 
5 เสียบสายไฟเขา้กบั คอนเนคเตอร์ NMWP08M-B ตามลาํดบัโดยเร่ิมจากล่างซา้ย

โดยเสียบสี L/O, G/R, G/W และแถวบนเร่ิมจากสี R/G, R/W, G/Y และ G/O 
18.27 

6 หยบิสายไฟสี G/B 4.80 
7 หยบิท่อ PVC ขนาด  9 x 400 มม. 4.87 
8 ดึงสายไฟสี G/B สอดท่อ PVC 7.53 
9 หยบิคอนเนคเตอร์ DL09-02F-N 4.70 
10 เสียบสายไฟเขา้กบัหวัคอนเนคเตอร์ DL09-02F-N 4.70 
11 หยบิสายไฟสี  Gr/R, Gr/L, Y/R และ Y/L 7.30 
12 หยบิคอนเนคเตอร์ NMWP04F-B 5.07 
13 เสียบสายไฟเขา้กบัหวั คอนเนคเตอร์ NMWP04F-B ตามลาํดบัเร่ิมจากล่างซา้ยไป

ขวาโดยเสียบสี Gr/R, Gr/L และแถวบนเร่ิมจากสี Y/R และ Y/L 
11.73 

14 หยบิ F/H NMWP04F-OR 4.07 
15 ประกอบ F/H NMWP04F-OR เขา้กบั คอนเนคเตอร์ NMWP04F-B  6.60 
16 ตรวจสอบความถูกตอ้ง 4.93 
17 กดลอ็ค F/H NMWP04F-OR 3.80 
18 หยบิสายไฟสี L/Y (วงจร 46) 4.53 
19 หยบิท่อ PVC ขนาด  9 x 180มม. 3.87 
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20 ดึงสายไฟสอดผา่นท่อ PVC 4.77 
21 หยบิคอนเนคเตอร์ NMWP02F-GY 4.70 

ตารางท่ี 3-4  แสดงการบนัทึกเวลาการทาํงานของสายไฟรถยนต ์Part No. 8507D110  
    ก่อนปรับปรุง (ต่อ) 
 

ลาํดบัที่ ขั้นตอนการทาํงาน เวลาเฉลีย่ (วนิาท)ี 

22 เสียบสายไฟเขา้กบัหวั คอนเนคเตอร์ NMWP02F-GY โดยเสียบดา้นขวา
ของ คอนเนคเตอร์ 

4.13 

23 หยบิสายไฟสี  R 4.73 
24 หยบิท่อ PVC ขนาด  9 x 80 มม. 4.53 
25 ดึงสายไฟสี R สอดท่อ PVC 4.60 
26 หยบิคอนเนคเตอร์ NMWP02F-B 3.93 
27 เสียบสายไฟเขา้กบัหวัคอนเนคเตอร์ NMWP02F-B ช่องดา้นขวาของ คอน

เนคเตอร์ 
4.03 

28 ดึงสายไฟท่ีเสียบคอนเนคเตอร์ แลว้รูดไปใหถึ้งปลายสายไฟทั้งหมด 25.57 
29 รวบปลายสายไฟดา้นตรงขา้มกบัหวัคอนเนคเตอร์ ทั้งหมด 12.43 
30 หยบิหนงัยาง 3.37 
31 มดัหนงัยางท่ีปลายหวั Terminal  3.97 
32 มว้นสายไฟรถยนต ์ 12.30 
33 หยบิหนงัยาง 2.90 
34 มดัหนงัยางเขา้กบัสายไฟรถยนตชุ์ดท่ี 1 12.03 
35 นาํมว้นสายไฟไปวางท่ีใตโ้ตะ๊ Pre-Blocking 5.53 
36 หยบิสายไฟสี R และ W/L   3.83 
37 หยบิท่อ PVC ขนาด  10 x 65 มม. 2.93 
38 ดึงสายไฟทั้งสองเส้นสอดผา่นท่อ PVC 2.93 
39 หยบิคอนเนคเตอร์ JFC03F-B 3.97 
40 เสียบสายไฟเขา้กบัหวัคอนเนคเตอร์  JFC03F-B 10.83 
41 หยบิสายไฟสี L/Y (ป้ัมคู่) 3.07 
42 ดึงสายไฟรูดไปจนสุดปลายสายไฟ 5.83 
43 หยบิท่อ PVC ขนาด  9 x 75 มม. 3.93 
44 ดึงปลายสายไฟสี  L/Y (วงจร 685) สอดท่อ PVC 3.97 
45 หยบิคอนเนคเตอร์ NMWP02F-B 2.90 
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ตารางท่ี 3-4  แสดงการบนัทึกเวลาการทาํงานของสายไฟรถยนต ์Part No. 8507D110  
    ก่อนปรับปรุง (ต่อ) 
 

ลาํดบัที่ ขั้นตอนการทาํงาน 
เวลาเฉลีย่ 
(วนิาท)ี 

46 เสียบสายไฟเขา้กบั คอนเนคเตอร์ NMWP02F-B 3.93 
47 หยบิปลายสายไฟสี L/Y  (วงจร 642) 3.03 
48 หยบิท่อ PVC ขนาด  9 x 55 มม. 2.97 
49 ดึงปลายสายไฟสี L/Y (วงจร 642) สอดผา่นท่อ PVC 2.97 
50 หยบิคอนเนคเตอร์ NMWP02M-GY 2.73 
51 เสียบสายไฟสี L/Y (วงจร 642) เขา้กบัคอนเนคเตอร์ NMWP02M-GY 3.83 
52 หยบิสายไฟสี G/Y 3.83 
53 เสียบสายไฟสี G/Y เขา้กบัคอนเนคเตอร์ NMWP02M-GY (ท่ีเสียบสี L/Y 

ก่อนหนา้) 
3.83 

54 หยบิตวัลอ็ค F/H NMWP02M-OR 2.93 
55 ประกอบตวัลอ็ค F/H NMWP02M-OR  5.63 
56 ตรวจสอบความถูกตอ้ง 3.97 
57 กดลอ็ค F/H NMWP02M-OR 2.97 
58 หยบิสายไฟสี Br/B 2.97 
59 หยบิท่อ PVC ขนาด  9 x 85 มม. 2.90 
60 ดึงสายไฟสอดผา่นท่อ PVC 3.80 
61 หยบิคอนเนคเตอร์ NMWP02F-GY 2.57 
62 เสียบสายไฟเขา้กบัหวัคอนเนคเตอร์  NMWP02F-GY 3.73 
63 หยบิสายไฟสี L/G และ Lg/R (ป้ัมคู่) 3.60 
64 ดึงรูดไปสุดปลายสายไฟ 5.33 
65 หยบิท่อ PVC ขนาด  9 x 70 มม. 2.83 
66 หยบิคอนเนคเตอร์ NMWP02F-B 2.60 
67 เสียบสายไฟสี L/G เขา้กบัคอนเนคเตอร์  NMWP02F-B 3.60 
68 ดึงปลายสายไฟอีก 1 เส้นสี Lg/R สอด ท่อ PVC ขนาด   9  x 85 มม. 3.63 
69 เสียบสายไฟสี Lg/R เขา้กบัคอนเนคเตอร์  NMWP02F-GY  3.60 
70 หยบิตวัลอ็ค F/H NMWP02F-OR 2.80 
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ตารางท่ี 3-4  แสดงการบนัทึกเวลาการทาํงานของสายไฟรถยนต ์Part No. 8507D110  
     ก่อนปรับปรุง (ต่อ) 
 

ลาํดบัที่ ขั้นตอนการทาํงาน เวลาเฉลีย่ (วนิาท)ี 

71 ประกอบตวัลอ็ค F/H NMWP02F-OR  5.27 
72 ตรวจสอบความถูกตอ้ง 3.60 
73 กดลอ็ค F/H NMWP02F-OR 2.60 
74 ดึงสายไฟท่ีเสียบหวัคอนเนคเตอร์ แลว้รูดไปใหถึ้งปลายสายไฟ

ทั้งหมด 
25.17 

75 รวบปลายสายไฟดา้นตรงขา้มกบัหวัคอนเนคเตอร์ทั้งหมด 11.20 
76 หยบิหนงัยาง 2.63 
77 มดัหนงัยางท่ีปลายหวั Terminal  3.50 
78 มว้นสายไฟรถยนต ์ 11.07 
79 หยบิหนงัยาง 2.43 
80 มดัหนงัยางเขา้กบัสายไฟรถยนต ์ชุดท่ี 2 11.23 
81 นาํมว้นสายไฟไปวางท่ีใตโ้ตะ๊ Pre-Blocking 5.27 
82 เดินไปหยบิสายไฟทั้ง 2 ชุดไป ประกอบชุดสายดิน 10.87 
83 หยบิหนงัยาง 2.53 
84 มดัหนงัยางเขา้ดว้ยกนัทั้ง 2 ชุด 12.83 
85 หยบิกรรไกร 2.67 
86 ตดัหนงัยางท่ีมดัปลาย Terminal ทั้ง 2 ชุด 2.53 
87 หยบิกรวยยาง 2.40 
88 ดึงปลาย Terminal ของสายไฟชุดท่ี 1 สอดเขา้กบักรวยยาง 3.43 
89 หยบิลูกยาง 2.53 
90 สอดกรวยยางผา่นลูกยาง 2.57 
91 ดึงสายไฟออกจากลูกยาง 2.47 
92 ดึงปลาย Terminal ของสายไฟชุดท่ี 2 สอดเขา้กบักรวยยาง 3.37 
93 หยบิลูกยาง 2.53 
94 สอดกรวยยางผา่นลูกยาง 2.57 
95 ดึงสายไฟออกจากลูกยาง 2.53 
96 หยบิกรรไกร 2.50 
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ตารางท่ี 3-4  แสดงการบนัทึกเวลาการทาํงานของสายไฟรถยนต ์Part No. 8507D110  
     ก่อนปรับปรุง (ต่อ) 
 

ลาํดบัที่ ขั้นตอนการทาํงาน เวลาเฉลีย่ (วนิาท)ี 

97 ตดัหนงัยางทั้ง 2 ชุด 2.43 
98 แยกหวั Terminal ทั้งหมด ท่ีจะเสียบคอนเนคเตอร์แต่ละหวั 11.13 
99 หยบิคอนเนคเตอร์ 0902-10F-N 2.33 

100 เสียบสายไฟเขา้กบัคอนเนคเตอร์ 0902-10F-N โดยแถวล่างเร่ิมจากสี R/W 
(ป้ัมคู่ (G/O, G/Y แถวบนเร่ิมจากสี G/R, G/W ตามลาํดบั) 

18.73 

101 ตรวจสอบดูความถูกตอ้งของสายไฟ 5.33 
102 กดลอ็คคอนเนคเตอร์ 0902-10 F-N 2.43 
103 หยบิคอนเนคเตอร์ CS16F-W 2.37 
104 เสียบสายไฟเขา้กบั คอนเนคเตอร์ CS16F-W โดยแถวล่างเร่ิมจากสี L/O, L/Y 

(ป๊ัมคู่) G/B, R, R/G, R/W แถวบนเร่ิมจากสี Lg/R + L/G (ป๊ัมคู่ , W/L, Br/B 
ตามลาํดบั 

18.70 

105 ตรวจสอบดูความถูกตอ้งของสายไฟท่ีเสียบเขา้กบัคอนเนคเตอร์ 5.40 
106 หยบิคอนเนคเตอร์ CC20F-W 2.57 
107 เสียบสายไฟเขา้กบั คอนเนคเตอร์ CC20F-W โดยแถวล่างเร่ิมจากสี R/G, 

L/Y, Gr/R, Y/R แถวบนเร่ิมจากสี R, G/Y, Gr/L, Y/L ตามลาํดบั 
21.33 

108 ตรวจสอบดูความถูกตอ้งของสายไฟท่ีเสียบเขา้กบัคอนเนคเตอร์ 5.23 
109 กดลอ็คคอนเนคเตอร์ CC20F-W 2.43 
110 หยบิสายไฟชุดสายดิน 3.30 
111 วางท่ีแท่นกดประกบแหวน 3.40 
112 กดคนัโยกลงเพื่อทาํการประกบแหวน 2.57 
113 หยบิชุดสายดินออกจากแท่นกดประกบแหวน 2.67 
114 มว้นชุดสายดิน 11.33 
115 หยบิหนงัยาง 2.63 
116 มดัหนงัยางเขา้กบัชุดสายดิน 5 
117 นาํสายไฟทั้ง 3 ชุดไปแขวนไวท่ี้เกบ็สายไฟรถยนต ์ 11.37 
118 รอ Conveyor หมุนมาท่ีจุดใกลก้บั Pre-Blocking เพ่ือนาํสายไฟไปแขวน 129 
119 นาํสายไฟไปแขวนท่ี Assembly Board 12.87 
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ตารางท่ี 3-4  แสดงการบนัทึกเวลาการทาํงานของสายไฟรถยนต ์Part No. 8507D110   
     ก่อนปรับปรุง (ต่อ) 
 

ลาํดบัที่ ขั้นตอนการทาํงาน 
เวลาเฉลีย่ 
(วนิาท)ี 

120 เตรียมจดั Part เพ่ือรอประกอบ 69.53 
121 แกะสายไฟท่ีมว้นออก 7.13 
122 ลงสายไฟบน Assembly Board 129.67 
123 สอดหวัแหวน )สายดิน (เขา้กบัลูกยาง  9.17 
124 เสียบสายไฟพร้อมกดลอ็คคอนเนคเตอร์วงจรท่ีเหลือ 140.23 
125 พนัเทปสายไฟบน Assembly Board 1581.70 
126 วดัระยะตดัหาง Clip 149.97 
127 เอาสายออกจาก Assembly Board วางไว ้ 13.73 
128 นาํสายไฟรถยนต ์ไปแผนกเช็ค Circuit 29.27 

รวม 2,921.80 

 
 ตารางท่ี 3-5  แสดงการบนัทึกเวลารวมการทาํงานของสายไฟรถยนต ์Part No. 5807D110  
      (ก่อนปรับปรุง) จาํนวน 30 คร้ัง 
 

คร้ังที่ เวลา (วนิาท)ี  คร้ังที่ เวลา (วนิาท)ี  คร้ังที่ เวลา (วนิาท)ี 
คร้ังท่ี 1 2772  คร้ังท่ี 11 3108  คร้ังท่ี 21 2832 
คร้ังท่ี 2 2784  คร้ังท่ี 12 3042  คร้ังท่ี 22 2946 
คร้ังท่ี 3 3114  คร้ังท่ี 13 2922  คร้ังท่ี 23 2952 
คร้ังท่ี 4 3084  คร้ังท่ี 14 2952  คร้ังท่ี 24 3078 
คร้ังท่ี 5 2886  คร้ังท่ี 15 2766  คร้ังท่ี 25 2784 
คร้ังท่ี 6 2832  คร้ังท่ี 16 3108  คร้ังท่ี 26 3018 
คร้ังท่ี 7 2766  คร้ังท่ี 17 3072  คร้ังท่ี 27 2790 
คร้ังท่ี 8 2784  คร้ังท่ี 18 3102  คร้ังท่ี 28 2772 
คร้ังท่ี 9 2838  คร้ังท่ี 19 2952  คร้ังท่ี 29 3078 
คร้ังท่ี 10 2970  คร้ังท่ี 20 2778  คร้ังท่ี 30 2772 
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การคาํนวณหาจาํนวนรอบในการจบัเวลา 
 เม่ือทาํการบนัทึกเวลาการปฏิบติังานของสายไฟรถยนต ์Part No. 8507D110 (ก่อน
ปรับปรุง) ของแผนก Pre-Blocking และ แผนก Assembly จาํนวน 30 คร้ัง จะตอ้งทาํการคาํนวณหา
จาํนวนรอบการจบัเวลาวา่จาํนวนคร้ังในการจบัเวลานั้นเหมาะสมหรือไม่ สามารถคาํนวณไดจ้าก
สมการน้ี 
 

 
     

 
 
 

 N   =   ขนาดตวัอยา่งท่ีตอ้งการจบัเวลา 
 n    =   จาํนวนเวลาท่ีทดลองจบัเวลา 
   =   ผลรวมของแต่ละค่า 
 X   =  ค่าท่ีทาํการบนัทึกได ้
 จากการท่ีไดท้าํการบนัทึกเวลาดงัตารางท่ี 3-2 นั้น  สามารถแทนค่าไดด้งัน้ี 
 n = 30  คร้ัง 
 X  =  84,492  วินาที 
 X2  =  256,608,540  วินาที2 
 

N   =  
 

N   =  3.13    4  คร้ัง   
  

  จาํนวนรอบในการจบัเวลาของกระบวนการผลิตชุดสายไฟรถยนต ์Part No. 
8507D110 (ก่อนปรับปรุง) ของแผนก Pre-Blocking และ แผนก Assembly จาํนวน 30 คร้ังมี
จาํนวนเพียงพอ 
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ดาํเนินการทําแผนภูมิการไหลของการผลติสายไฟรถยนต์ก่อนปรับปรุง 
 
ตารางท่ี 3-6  แสดงแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตสายไฟรถยนต ์ )ก่อนปรับปรุง(  
 

แผนภูมหิมายเลข  001  แผ่นที่  1/ 1 สรุปผล 

ผลติภัณฑ์: 
สายไฟรถยนต์  Part No. 8507D110 

 

กจิกรรม 
ก่อน

ปรับปรุง 
หลงั 

ปรับปรุง 
ลดลง 

ปฏิบติังาน  115   
ขั้นตอนการปฏิบติังาน 
            Pre-Blocking & Assembly 
 
 

เคล่ือนยา้ย  6   
รอคอย  1   
ตรวจสอบ  6   
เกบ็รักษา  -   
ระยะทาง เมตร 44   
เวลา วนิาที 2,921.80   

ขั้นตอนการทาํงาน 
ระยะทาง 

)เมตร(  
เวลา 

)วนิาที(  
สัญลกัษณ์ 

หมายเหตุ 
     

1 หยบิสายไฟสี  L/O, G/R, G/W, R/G, 
R/W, G/Y และ G/O 

0 
7.43 

 
     

2 หยบิท่อ PVC ขนาด  14  x 120 มม. 0 4.77       
3 ดึงสายไฟทั้งหมดสอดผา่นท่อ PVC 0 7.10       
4 หยบิคอนเนคเตอร์  NMWP08M-B 0 4.13       
5 เสียบสายไฟเขา้กบัคอนเนคเตอร์ 

NMWP08M-B ตามลาํดบัโดยเร่ิมจาก
ล่างซา้ยโดยเสียบสี L/O, G/R, G/W 
และแถวบนเร่ิมจากสี R/G, R/W, G/Y
และ G/O 

0 18.27  

     

6 หยบิสายไฟสี G/B 0 4.80       
7 หยบิท่อ PVC ขนาด   9 x 400 มม. 0 4.87       
8 ดึงสายไฟสี G/B สอดท่อ PVC 0 7.53       
9 หยบิคอนเนคเตอร์ DL09-02F-N 0 4.70       
10 เสียบสายไฟเขา้กบัหวัคอนเนคเตอร์   

DL09-02F-N 
0 4.70  
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ตารางท่ี 3-6  แสดงแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตสายไฟรถยนต ์ )ก่อนปรับปรุง(  (ต่อ) 
 

แผนภูมหิมายเลข  001  แผ่นที่  1/ 2 สรุปผล 

ผลติภัณฑ์: 
สายไฟรถยนต์  Part No. 8507D110 

 

กจิกรรม 
ก่อน

ปรับปรุง 
หลงั 

ปรับปรุง 
ลดลง 

ปฏิบติังาน  115   
ขั้นตอนการปฏิบติังาน 
            Pre-Blocking & Assembly 
 
 

เคล่ือนยา้ย  6   
รอคอย  1   
ตรวจสอบ  6   
เกบ็รักษา  -   
ระยะทาง เมตร 44   
เวลา วนิาที 2,921.80   

ขั้นตอนการทาํงาน 
ระยะทาง 

)เมตร(  
เวลา 

)วนิาที(  
สัญลกัษณ์ หมาย

เหตุ      
11 หยบิสายไฟสี  Gr/R, Gr/L, Y/R และ 

Y/L 
0 

7.30       

12 หยบิ คอนเนคเตอร์ NMWP04F-B 0 5.07       
13 เสียบสายไฟเขา้กบัหวั คอนเนคเตอร์ 

NMWP04F-B ตามลาํดบัเร่ิมจากล่าง
ซา้ยไปขวาโดยเสียบสี Gr/R, Gr/L 
และแถวบนเร่ิมจากสี Y/R และ Y/L 

0 

11.73       

14 หยบิ F/H NMWP04F-OR 0 4.07       
15 ประกอบ F/H NMWP04F-OR เขา้กบั 

คอนเนคเตอร์ NMWP04F-B  
0 

6.60 
 

     

16 ตรวจสอบความถูกตอ้ง 0 4.93       
17 กดลอ็ค F/H NMWP04F-OR 0 3.80       
18 หยบิสายไฟสี L/Y (วงจร 46) 0 4.53       
19 หยบิ PVC ขนาด  9 x 185 มม.  0 3.87       
20 ดึงสายไฟสอดผา่นท่อ PVC 0 4.77       
21 หยบิ คอนเนคเตอร์ NMWP02F-GY 0 4.70       
22 เสียบสายไฟเขา้กบัหวั คอนเนคเตอร์ 

NMWP02F-GY โดยเสียบดา้นขวา
0 4. 13 
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ของ คอนเนคเตอร์ 

ตารางท่ี 3-6  แสดงแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตสายไฟรถยนต ์ )ก่อนปรับปรุง(  (ต่อ) 
 

แผนภูมหิมายเลข  001  แผ่นที่  1/ 3 สรุปผล 

ผลติภัณฑ์: 
สายไฟรถยนต์  Part No. 8507D110 

 

กจิกรรม 
ก่อน

ปรับปรุง 
หลงั 

ปรับปรุง 
ลดลง 

ปฏิบติังาน  115   
ขั้นตอนการปฏิบติังาน 
            Pre-Blocking & Assembly 
 
 

เคล่ือนยา้ย  6   
รอคอย  1   
ตรวจสอบ  6   
เกบ็รักษา  -   
ระยะทาง เมตร 44   
เวลา วนิาที 2,921.80   

ขั้นตอนการทาํงาน 
ระยะทาง 

)เมตร(  
เวลา 

)วนิาที(  
สัญลกัษณ์ 

หมายเหตุ 
     

23 หยบิสายไฟสี  R 0 4.73       
24 หยบิท่อ PVC ขนาด  9 x 180 

มม. 
0 

4.53 
 

     

25 ดึงสายไฟสี R สอดท่อ PVC 0 4.60       
26 หยบิ คอนเนคเตอร์ NMWP02F-B 0 3.93       
27 เสียบสายไฟเขา้กบัหวัคอนเนค

เตอร์ NMWP02F-B ช่องดา้นขวา
ของ คอนเนคเตอร์ 

0 
4.03       

28 ดึงสายไฟท่ีเสียบหวัคอนเนคเตอร์ 
แลว้รูดไปใหถึ้งปลายสายไฟ
ทั้งหมด 

1 
25.57 

 

 
     

29 รวบปลายสายไฟดา้นตรงขา้มกบั
หวั คอนเนคเตอร์ทั้งหมด 

0 12.43 
 

 
     

30 หยบิหนงัยาง 0 3.37       
31 มดัหนงัยางท่ีปลายหวั Terminal  0 3.97       
32 มว้นสายไฟรถยนต ์ 0 12.30       
33 หยบิหนงัยาง 0 2.90       
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34 มดัหนงัยางเขา้กบัสายไฟรถยนต ์
ชุดท่ี 1 

0 12.03 
 

     
 

ตารางท่ี 3-6  แสดงแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตสายไฟรถยนต ์ )ก่อนปรับปรุง(  (ต่อ) 
 

แผนภูมหิมายเลข  001  แผ่นที่  1/ 4 สรุปผล 

ผลติภัณฑ์: 
สายไฟรถยนต์  Part No. 8507D110 

 

กจิกรรม 
ก่อน

ปรับปรุง 
หลงั 

ปรับปรุง 
ลดลง 

ปฏิบติังาน  115   
ขั้นตอนการปฏิบติังาน 
            Pre-Blocking & Assembly 
 
 

เคล่ือนยา้ย  6   
รอคอย  1   
ตรวจสอบ  6   
เกบ็รักษา  -   
ระยะทาง เมตร 44   
เวลา วนิาที 2,921.80   

ขั้นตอนการทาํงาน 
ระยะทาง 

)เมตร(  
เวลา 

)วนิาที(  
สัญลกัษณ์ 

หมายเหตุ 
     

35 นาํมว้นสายไฟไปวางท่ีใตโ้ตะ๊ 
PRE - BLOCKING 

0.5 5.53 
 

 
     

36 หยบิสายไฟสี R และ W/L   0 3.83       
37 หยบิท่อ PVC ขนาด  10 x 65 

มม. 
0 2.93  

     

38 ดึงสายไฟทั้งสองเส้นสอดผา่น 
ท่อ PVC 

0 2.93 
 

 
     

39 หยบิคอนเนคเตอร์ JFC03F-B 0 3.97       
40 เสียบสายไฟเขา้กบั 

หวัคอนเนคเตอร์  JFC03F-B 
0 10.83 

 
 

     

41 หยบิสายไฟสี L/Y (ป้ัมคู่) 0 3.07       
42 ดึงสายไฟรูดไปจนสุดปลาย

สายไฟ 
0 5.83  

     

43 หยบิท่อ PVC ขนาด   9 x 75 
มม. 

0 3.93  
     

44 ดึงปลายสายไฟสี  L/Y (วงจร 
685) สอดท่อ PVC 

0 3.97 
 

 
     

45 หยบิคอนเนคเตอร์ NMWP02F-B 0 2.90       
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46 เสียบสายไฟเขา้กบั คอนเนคเตอร์ 
NMWP02F-B 

0 3.93  
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ตารางท่ี 3-6  แสดงแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตสายไฟรถยนต ์ )ก่อนปรับปรุง(  (ต่อ) 
 

แผนภูมหิมายเลข  001  แผ่นที่  1/ 5 สรุปผล 

ผลติภัณฑ์: 
สายไฟรถยนต์  Part No. 8507D110 

 

กจิกรรม 
ก่อน

ปรับปรุง 
หลงั 

ปรับปรุง 
ลดลง 

ปฏิบติังาน  115   
ขั้นตอนการปฏิบติังาน 
            Pre-Blocking & Assembly 
 
 

เคล่ือนยา้ย  6   
รอคอย  1   
ตรวจสอบ  6   
เกบ็รักษา  -   
ระยะทาง เมตร 44   
เวลา วนิาที 2,921.80   

ขั้นตอนการทาํงาน 
ระยะทาง 

)เมตร(  
เวลา 

)วนิาที(  
สัญลกัษณ์ 

หมายเหตุ 
     

47 หยบิปลายสายไฟสี L/Y (วงจร 642) 0 3.03       
48 หยบิท่อ PVC ขนาด    9  x 55 มม. 0 2.97       
49 ดึงปลายสายไฟสี L/Y (วงจร 642) 

สอดผา่นท่อ PVC 
0 2.97 

 
 

     

50 หยบิคอนเนคเตอร์ NMWP02M-GY 0 2.73       
51 เสียบสายไฟสี L/Y (วงจร 642) เขา้

กบัคอนเนคเตอร์  NMWP02M-GY 
0 3.83 

 
 

     

52 หยบิสายไฟสี G/Y 0 3.83       
53 เสียบสายไฟสี G/Y เขากบัคอนเนค

เตอร์   NMWP02M-GY (ท่ีเสียบสี 
L/Y ก่อนหนา้) 

0 
3.83 

 
     

54 หยบิตวัลอ็ค F/H NMWP02M-OR 0 2.93       
55 ประกอบตวัลอ็ค F/H NMWP02M-

OR  
0 5.63 

 
 

     

56 ตรวจสอบความถูกตอ้ง 0 3.97       
57 กดลอ็ค F/H NMWP02M-OR 0 2.97       
58 หยบิสายไฟสี Br/B 0 2.97       
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ตารางท่ี 3-6  แสดงแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตสายไฟรถยนต ์ )ก่อนปรับปรุง(  (ต่อ) 
 

แผนภูมหิมายเลข  001  แผ่นที่  1/ 6 สรุปผล 

ผลติภัณฑ์: 
สายไฟรถยนต์  Part No. 8507D110 

 

กจิกรรม 
ก่อน

ปรับปรุง 
หลงั 

ปรับปรุง 
ลดลง 

ปฏิบติังาน  115   
ขั้นตอนการปฏิบติังาน 
            Pre-Blocking & Assembly 
 
 

เคล่ือนยา้ย  6   
รอคอย  1   
ตรวจสอบ  6   
เกบ็รักษา  -   
ระยะทาง เมตร 44   
เวลา วนิาที 2,921.80   

ขั้นตอนการทาํงาน 
ระยะทาง 

)เมตร(  
เวลา 

)วนิาที(  
สัญลกัษณ์ 

หมายเหตุ 
     

59 หยบิท่อ PVC ขนาด   9  x 58  มม. 0 2.90       
60 ดึงสายไฟสอดผา่นท่อ PVC 0 3.80       
61 หยบิคอนเนคเตอร์ NMWP02F-GY 0 2.57       
62 เสียบสายไฟเขา้กบัหวัคอนเนคเตอร์  

NMWP02F-GY 
0 3.73 

 
 

     

63 หยบิสายไฟสี L/G และ Lg/R (ป้ัมคู่) 0 3.60       
64 ดึงรูดไปสุดปลายสายไฟ 0 5.33       
65 หยบิท่อ PVC ขนาด   9  x 70  มม. 0 2.83       
66 หยบิคอนเนคเตอร์ NMWP02F-B 0 2.60       
67 เสียบสายไฟสี L/G เขา้กบั คอนเนค

เตอร์  NMWP02F-B 
0 3.60 

 
 

     

68 ดึงปลายสายไฟอีก 1 เส้นสี Lg/R 
สอด ท่อ PVC ขนาด   9  x 85 มม. 

0 3.63 
 

 
     

69 เสียบสายไฟสี Lg/R เขา้กบั คอนเนค
เตอร์  NMWP02F-GY  

0 3.60 
 

 
     

70 หยบิตวัลอ็ค F/H NMWP02F-OR 0 2.80       
71 ประกอบตวัลอ็ค F/H NMWP02F-

OR  
0 5.27  
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ตารางท่ี 3-6  แสดงแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตสายไฟรถยนต ์ )ก่อนปรับปรุง(  (ต่อ) 
 

แผนภูมหิมายเลข  001  แผ่นที่  1/ 7 สรุปผล 

ผลติภัณฑ์: 
สายไฟรถยนต์  Part No. 8507D110 

 

กจิกรรม 
ก่อน

ปรับปรุง 
หลงั 

ปรับปรุง 
ลดลง 

ปฏิบติังาน  115   
ขั้นตอนการปฏิบติังาน 
            Pre-Blocking & Assembly 
 
 

เคล่ือนยา้ย  6   
รอคอย  1   
ตรวจสอบ  6   
เกบ็รักษา  -   
ระยะทาง เมตร 44   
เวลา วนิาที 2,921.80   

ขั้นตอนการทาํงาน 
ระยะทาง 

)เมตร(  
เวลา 

)วนิาที(  
สัญลกัษณ์ 

หมายเหตุ 
     

72 ตรวจสอบความถูกตอ้ง 0 3.60       
73 กดลอ็ค F/H NMWP02F-OR 0 2.60       
74 ดึงสายไฟท่ีเสียบหวั คอนเนคเตอร์ 

แลว้รูดไปใหถึ้งปลายสายไฟ
ทั้งหมด 

0 25.17  
     

75 รวบปลายสายไฟดา้นตรงขา้มกบัหวั 
คอนเนคเตอร์ทั้งหมด 

0 11.20      
 

76 หยบิหนงัยาง 0 2.63       
77 มดัหนงัยางท่ีปลายหวั Terminal  0 3.50       
78 มว้นสายไฟรถยนต ์ 0 11.07       
79 หยบิหนงัยาง 0 2.43       
80 มดัหนงัยางเขา้กบัสายไฟรถยนต ์ 

ชุดท่ี 2 
0 11.23       

81 นาํมว้นสายไฟไปวางท่ีใตโ้ตะ๊  
Pre - Blocking 

0.5 5.27  
     

82 เดินไปหยบิสายไฟทั้ง 2 ชุดไป
ประกอบชุดสายดิน 

3 10.87  
     

83 หยบิหนงัยาง 0 2.53       
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ตารางท่ี 3-6  แสดงแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตสายไฟรถยนต ์ )ก่อนปรับปรุง(  (ต่อ) 
 

แผนภูมหิมายเลข  001  แผ่นที่  1/ 8 สรุปผล 

ผลติภัณฑ์: 
สายไฟรถยนต์  Part No. 8507D110 

 

กจิกรรม 
ก่อน

ปรับปรุง 
หลงั 

ปรับปรุง 
ลดลง 

ปฏิบติังาน  115   
ขั้นตอนการปฏิบติังาน 
            Pre-Blocking & Assembly 
 
 

เคล่ือนยา้ย  6   
รอคอย  1   
ตรวจสอบ  6   
เกบ็รักษา  -   
ระยะทาง เมตร 44   
เวลา วนิาที 2,921.80   

ขั้นตอนการทาํงาน 
ระยะทาง 

)เมตร(  
เวลา 

)วนิาที(  
สัญลกัษณ์ 

หมายเหตุ 
     

84 มดัหนงัยางเขา้ดว้ยกนัทั้ง 2 ชุด 0 12.83       
85 หยบิกรรไกร 0 2.67       
86 ตดัหนงัยางท่ีมดัปลาย Terminal  

ทั้ง 2 ชุด 
0 2.53 

 
      

87 หยบิกรวยยาง 0 2.40       
88 ดึงปลาย Terminal ของสายไฟชุดท่ี 

1 สอดเขา้กบักรวยยาง 
0 3.43 

 
      

89 หยบิลูกยาง 0 2.53       
90 สอดกรวยยางผา่นลูกยาง 0 2.57       
91 ดึงสายไฟออกจากลูกยาง 0 2.47       

29  ดึงปลาย Terminal ของสายไฟ ชุดท่ี 
2 สอดเขา้กบักรวยยาง 

0 3.37 
 

      

93 หยบิลูกยาง 0 2.53       
94 สอดกรวยยางผา่นลูกยาง 0 2.57       
95 ดึงสายไฟออกจากลูกยาง 0 2.53       
96 หยบิกรรไกร 0 2.50       
97 ตดัหนงัยางทั้ง 2 ชุด 0 2. 43       
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ตารางท่ี 3-6  แสดงแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตสายไฟรถยนต ์ )ก่อนปรับปรุง(  (ต่อ) 
 

แผนภูมหิมายเลข  001  แผ่นที่  1/ 9 สรุปผล 

ผลติภัณฑ์: 
สายไฟรถยนต์  Part No. 8507D110 

 

กจิกรรม 
ก่อน

ปรับปรุง 
หลงั 

ปรับปรุง 
ลดลง 

ปฏิบติังาน  115   
ขั้นตอนการปฏิบติังาน 
            Pre-Blocking & Assembly 
 
 

เคล่ือนยา้ย  6   
รอคอย  1   
ตรวจสอบ  6   
เกบ็รักษา  -   
ระยะทาง เมตร 44   
เวลา วนิาที 2,921.80   

ขั้นตอนการทาํงาน 
ระยะทาง 

)เมตร(  
เวลา 

)วนิาที(  
สัญลกัษณ์ 

หมายเหตุ 
     

98 แยกหวั Terminal ทั้งหมด ท่ีจะ
เสียบ คอนเนคเตอร์แต่ละหวั 

0 11.13 
 

      

99 หยบิคอนเนคเตอร์ 0902-10F-N 0 2.33       
100 เสียบสายไฟเขา้กบัคอนเนคเตอร์ 

0902-10F-N โดยแถวล่างเร่ิมจากสี 
R/W (ป้ัมคู)่ G/O, G/Y แถวบนเร่ิม
จากสี G/R, G/W ตามลาํดบั 

0 18.73 
 
 
 

      

101 ตรวจสอบดูความถูกตอ้งของ
สายไฟ 

0 5.33       

102 กดลอ็ค คอนเนคเตอร์ 0902-10 F-
N 

0 2.43       

103 หยบิคอนเนคเตอร์ CS16F-W 0 2.37       
104 เสียบสายไฟเขา้กบั คอนเนคเตอร์ 

CS16F-W โดยแถวล่างเร่ิมจากสี 
L/O, L/Y (ป้ัมคู่) G/B, R , R/G, 
R/W แถวบนเร่ิมจากสี Lg/R+L/G 
(ป๊ัมคู่), W/L, Br/B ตามลาํดบั 

0 18.70 
 
 
 
 

      

105 ตรวจสอบดูความถูกตอ้งของ
สายไฟท่ีเสียบเขา้กบัคอนเนคเตอร์ 

0 5.40 
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106 หยบิคอนเนคเตอร์ CC20F-W 0 2.57       



72 

ตารางท่ี 3-6  แสดงแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตสายไฟรถยนต ์ )ก่อนปรับปรุง(  (ต่อ) 
 

แผนภูมหิมายเลข  001  แผ่นที่  1/ 10 สรุปผล 

ผลติภัณฑ์: 
สายไฟรถยนต์  Part No. 8507D110 

 

กจิกรรม 
ก่อน

ปรับปรุง 
หลงั 

ปรับปรุง 
ลดลง 

ปฏิบติังาน  115   
ขั้นตอนการปฏิบติังาน 
            Pre-Blocking & Assembly 
 
 

เคล่ือนยา้ย  6   
รอคอย  1   
ตรวจสอบ  6   
เกบ็รักษา  -   
ระยะทาง เมตร 44   
เวลา วนิาที 2,921.80   

ขั้นตอนการทาํงาน 
ระยะทาง 

)เมตร(  
เวลา 

)วนิาที(  
สัญลกัษณ์ หมายเหตุ 

      
107 เสียบสายไฟเขา้กบั คอนเนคเตอร์ 

CC20F-W โดยแถวล่างเร่ิมจากสี 
R/G, L/Y, Gr/R, Y/R แถวบนเร่ิม
จากสี R, G/Y, Gr/L, Y/L ตามลาํดบั 

0 21.33 
 
 
 
 

      

108 ตรวจสอบดูความถูกตอ้งของ
สายไฟท่ีเสียบเขา้กบัคอนเนคเตอร์ 

0 5.23 
 

      

109 กดลอ็คคอนเนคเตอร์ CC20F-W 0 2.43       
110 หยบิสายไฟชุดสายดิน 0 3.30       
111 วางท่ีแท่นกดประกบแหวน 0 3.40       
112 กดคนัโยกลงเพื่อทาํการประกบ

แหวน 
0 2.57 

 
      

113 หยบิชุดสายดินออกจากแท่นกด
ประกบแหวน 

0 2.67 
 

      

114 มว้นชุดสายดิน 0 11.33       
115 หยบิหนงัยาง 0 2.63       
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ตารางท่ี 3-6  แสดงแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตสายไฟรถยนต ์ )ก่อนปรับปรุง(  (ต่อ) 
 

แผนภูมหิมายเลข  001  แผ่นที่  1/ 11 สรุปผล 

ผลติภัณฑ์: 
สายไฟรถยนต์  Part No. 8507D110 

 

กจิกรรม 
ก่อน

ปรับปรุง 
หลงั 

ปรับปรุง 
ลดลง 

ปฏิบติังาน  115   
ขั้นตอนการปฏิบติังาน 
            Pre-Blocking & Assembly 
 
 

เคล่ือนยา้ย  6   
รอคอย  1   
ตรวจสอบ  6   
เกบ็รักษา  -   
ระยะทาง เมตร 44   
เวลา วนิาที 2,921.80   

ขั้นตอนการทาํงาน 
ระยะทาง 

)เมตร(  
เวลา 

)วนิาที(  
สัญลกัษณ์ 

หมายเหตุ 
     

116 มดัหนงัยางเขา้กบัชุดสายดิน 0 5       
117 นาํสายไฟทั้ง 3 ชุดไปแขวนไวท่ี้

เกบ็สายไฟรถยนต ์
5 11.37 

 
      

118 รอ Conveyor หมุนมาท่ีจุดใกลก้บั  
Pre-Blocking เพ่ือนาํสายไฟไป
แขวน 

0 
129 

 

      

119 นาํสายไฟไปแขวนท่ี Ass’y Board 3 12.87       
120 เตรียมจดั Part เพ่ือรอประกอบ  69.53       
121 แกะสายไฟท่ีมว้นออก 0 7.13       
122 ลงสายไฟบน Ass’y Board 5 129.67       
123 สอดหวัแหวนเขา้กบัลูกยาง  

(สายดิน) 
0 

9.17 
     

 
124 เสียบสายไฟพร้อมกดลอ็ค 

คอนเนคเตอร์วงจรท่ีเหลือ 
0 140.23 

 
     

 
125 พนัเทปสายไฟบน Ass’y Board 5 1581.7       
126 วดัระยะตดัหาง Clip 0 149.97       
127 เอาสายออกจาก Ass'y Board วางไว ้ 0 13.73       
128 นาํสายไฟรถยนต ์ไปแผนกเช็ค 20 29.27       
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Circuit  



75 

 

ดาํเนินการเลือกแนวคดิของผลติภณัฑ์ 
 การเลือกแนวคิดของผลิตภณัฑน์ั้น จะตอ้งมีการดาํเนินการเลือก และพิจารณาจาก
วตัถุประสงคใ์นการออกแบบเพื่อใหมี้ความเหมาะสมมากท่ีสุด เช่น คุณลกัษณะการใชง้าน ง่ายต่อ
การใชง้าน ขนาดตอ้งมีความเหมาะสม พื้นท่ีท่ีใชง้านตอ้งใหเ้กิดความสะดวกมากท่ีสุด ตลอดจน
ตอ้งมีความคุม้ค่าทางเศรษฐศาสตร์มากท่ีสุด เพื่อใหเ้กิดความพึงพอใจต่อลูกคา้มากท่ีสุด 
 1.  ขั้นตอนในการเลือกแนวคดิของผลติภณัฑ์ 
  1.1  เตรียมขอ้มูลในรูปตาราง (Concept Screening and Concept Scoring) 
  เป็นการเปรียบเทียบแนวคิดของผลิตภณัฑท่ี์ไดจ้ากความตอ้งการของลูกคา้ โดย 
ทาํการเปรียบเทียบในรูปแบบของตาราง (Matrix) ซ่ึงจะมีการเรียงลาํดบัตามความตอ้งการของ
ลูกคา้ท่ีไดจ้ากการตอบแบบสอบถามกบัแนวคิดของผลิตภณัฑ ์จะดาํเนินการคดักรองแนวคิดของ
ผลิตภณัฑ ์(Concept Screening) โดยใหเ้อาแนวคิดท่ีจะมีความเป็นไปไดเ้ป็นแนวคิดอา้งอิงแลว้
เปรียบเทียบกบัแนวคิดอ่ืน ๆ แลว้ใหใ้ส่ค่า (+ หรือ - หรือ 0) ลงในตารางการคดักรองแนวคิดของ
ผลิตภณัฑ ์(Concept Screening) แลว้ทาํการรวมค่าท่ีไดเ้พื่อทาํการเลือกแนวคิดของผลิตภณัฑท่ี์
น่าจะนาํไปพฒันาเป็นผลิตภณัฑต์น้แบบ 
 
ตารางท่ี 3-7  แสดงการคดักรองแนวคิดของการออกแบบผลิตภณัฑ ์
 

 Concept  Variants 

Selection  Criteria 
แนวคดิ 
(อ้างองิ) 

แนวคดิ
ที ่1 

แนวคดิ
ที ่2 

แนวคดิ
ที ่3 

สามารถเกบ็สายไฟได ้ 0 0 + + 
สามารถลดขั้นตอนการมว้นสายไฟได ้ 0 + + + 
สามารถใชง้านไดง่้าย 0 0 + + 
สามารถป้องกนัสายไฟตกถึงพื้นการปฏิบติังาน 0 0 0 + 
สามารถลดการพนักนัของสายไฟ 0 0 + + 
ไม่ทาํใหส้ายไฟเกิดความชาํรุดจากการเกบ็สายไฟ 0 0 0 + 
มีความสวยงาม คงทน ความแขง็แรง 0 - + + 
มีความปลอดภยัต่อการใชง้าน 0 0 + + 
สามารถใชง้านไดโ้ดยไม่มีผลต่อความเม่ือยลา้ของ 0 0 0 + 
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พนกังาน 
ตารางท่ี 3-7  แสดงการคดักรองแนวคิดของการออกแบบผลิตภณัฑ ์(ต่อ) 
 

 Concept  Variants 

Selection  Criteria 
แนวคดิ 
(อ้างองิ) 

แนวคดิ
ที ่1 

แนวคดิ
ที ่2 

แนวคดิ
ที ่3 

วสัดุท่ีใชใ้นการออกแบบหาไดง่้ายและราคา
ประหยดั 

0 + + + 

สามารถลดขั้นตอนซํ้าซอ้นได ้ 0 0 + + 
สามารถเคล่ือนยา้ยไดง่้าย 0 - + + 
มีความสูงเหมาะสมกบัผูใ้ชง้าน 0 0 0 + 
สามารถใชง้านไดง่้ายทั้งแผนก Pre-Blocking และ 
Assembly 

0 0 0 + 

 PLUSES - 2 9 14 
SAMES - 10 5 0 

MINUSES - 2 0 0 
NET - 0 9 14 

RANK - 3 2 1 
CONTINUE - No No Yes 

 
 2.  การออกแบบแนวคดิทีเ่กบ็สายไฟรถยนต์ 
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ตารางท่ี 3-8  แสดงแนวคิดการออกแบบผลิตภณัฑเ์กบ็สายไฟรถยนต ์
 
แนวคดิ รูปภาพ แนวคดิ รูปภาพ 

แนวคิด 
(อา้งอิง) 

 

แนวคิดท่ี 2 

 

แนวคิด
ท่ี 1 

 

แนวคิดท่ี 3 

 
 
 3.  การให้คะแนนแต่ละแนวคดิ 
 การใหค้ะแนนแต่ละแนวคิดจะทาํการเปรียบเทียบการใหค้ะแนนเปรียบเทียบจากแนวคิด
ท่ีทาํการออกแบบมาทาํการเปรียบเทียบกบัแนวคิดอา้งอิงตามตารางท่ี 3-9 
 
ตารางท่ี 3-9  แสดงการเปรียบเทียบสมรรถภาพสมัพทัธ์ (Relative Performance) 
 

สมรรถภาพสัมพทัธ์ (Relative Performance) Rating 
แยก่วา่แนวคิดอา้งอิงมาก 1 
แยก่วา่แนวคิดอา้งอิง 2 
เหมือนกบัแนวคิดอา้งอิง 3 
ดีกวา่แนวคิดอา้งอิง 4 
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ดีกวา่แนวคิดอา้งอิงมาก 5 
 4.  การจัดอนัดับแนวคดิ 
 การคาํนวณโดยการคูณคะแนนดิบดว้ยนํ้าหนกัของเกณฑน์ั้น คะแนนรวมของแต่ละ
แนวคิดเท่ากบั 
 





n

i
iijj wrS

1
 

 

 ijr  = คะแนนดิบของแนวคิด j สาํหรับเกณฑ ์ thi  

 iw  = นํ้าหนกัของเกณฑ ์ thi  
  n  = จาํนวนเกณฑท่ี์ใช ้

 js  = คะแนนรวมของแนวคิด j 
 
ตารางท่ี 3-10  แสดงการใหค้ะแนนแนวคิดของผลิตภณัฑ ์
 

 แนวความคดิ (Concept) 

แนวความคดิ 
ที ่1 

แนวความคดิ 
ที ่2 

แนวความคดิ 
ที ่3 

Selection  Criteria Weight Rating 
Weight 
Score 

Rating 
Weight 
Score 

Rating 
Weight 
Score 

สามารถเกบ็สายไฟได ้ 5% 3 0.15 5 0.25 5 0.25 
สามารถลดขั้นตอนการมว้นสายไฟได ้ 10% 3 0.3 5 0.5 5 0.5 
สามารถใชง้านไดง่้าย 5% 3 0.15 5 0.25 5 0.25 
สามารถป้องกนัสายไฟตกถึงพื้นการ
ปฏิบติังาน 

10% 3 0.3 3 0.3 5 0.5 

สามารถลดการพนักนัของสายไฟ 5% 3 0.15 3 0.15 5 0.25 

ไม่ทาํใหส้ายไฟเกิดความชาํรุดจากการเกบ็
สายไฟ 

10% 3 0.3 5 0.5 5 0.5 

มีความสวยงาม คงทน ความแขง็แรง 5% 3 0.15 5 0.25 5 0.25 

มีความปลอดภยัต่อการใชง้าน 5% 5 0.25 5 0.25 5 0.25 

สามารถใชง้านไดโ้ดยไม่มีผลต่อความ
เม่ือยลา้ของพนกังาน 

5% 3 0.15 4 0.2 5 0.25 

วสัดุท่ีใชใ้นการออกแบบหาไดง่้ายและราคา
ประหยดั 

5% 5 0.25 5 0.25 5 0.25 
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สามารถลดขั้นตอนซํ้ าซอ้นได ้ 10% 3 0.3 5 0.5 5 0.5 

ตารางท่ี 3-10  แสดงการใหค้ะแนนแนวคิดของผลิตภณัฑ ์(ต่อ) 
 

 แนวความคดิ (Concept) 

แนวความคดิ 
ที ่1 

แนวความคดิ 
ที ่2 

แนวความคดิ 
ที ่3 

Selection  Criteria Weight Rating 
Weight 
Score 

Rating 
Weight 
Score 

Rating 
Weight 
Score 

สามารถเคล่ือนยา้ยไดง่้าย 10% 3 0.3 5 0.5 5 0.5 
มีความสูงเหมาะสมกบัผูใ้ชง้าน 5% 3 0.15 5 0.25 5 0.25 
สามารถใชง้านไดง่้ายทั้งแผนก Pre-
Blocking และ Assembly 

10% 3 0.3 4 0.4 5 0.5 

Total  Score 3.2 4.55 5 
Rank 3 2 1 

Continue No No Yes 

 
 5.  การเลือกแนวคดิทีเ่หมาะสม 
 จากตารางท่ี 3-10 พบวา่แนวความคิดท่ี 3 ท่ีไดท้าํการออกแบบมาเพื่อการพฒันาและ
สนบัสนุนอุปกรณ์ช่วยในกระบวนการผลิตชุดสายไฟรถยนตน์ั้น  สามารถนาํไปพฒันาต่อเพื่อช่วย
ทาํใหเ้ป็นการเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตสายไฟรถยนตไ์ด ้
 

การออกแบบผลติภณัฑ์และสร้างต้นแบบ 
 การออกแบบผลิตภณัฑน์ั้น จะสามารถออกแบบไดต้รงตามวตัถุประสงค ์ในการใชง้าน
มีความจาํเป็นอยา่งมากท่ีจะตอ้งดาํเนินการออกแบบภายใตข้อ้มูลจริงท่ีนาํมาวิเคราะห์ในการ
ออกแบบเพื่อท่ีจะสามารถทาํใหท้ราบถึงลกัษณะการใชง้านนั้นวา่จะนาํไปดาํเนินการอยา่งไร มีการ
จบัยดึเขา้กบัช้ินงานและจะนาํไปใชง้านร่วมกบัช้ินส่วนใด และมีการเคล่ือนยา้ยหรือไม่  
แลว้ลกัษณะของผูท่ี้ใชง้านตวัผลิตภณัฑท่ี์ทาํการออกแบบนั้นถูกตอ้งหรือมีความเหมาะสม 
ตามหลกัการยศาสตร์หรือไม่ (Ergonomics) และท่ีสาํคญัเม่ือทาํการออกแบบผลิตภณัฑไ์ดต้าม
วตัถุประสงคแ์ลว้ จะสามารถนาํไปผลิตจริงไดห้รือไม่ ทนัตามเวลากบัการใชง้าน ณ สภาวะ
ปัจจุบนัหรือไม่ สุดทา้ยผลิตภณัฑท่ี์ไดจ้ากการออกแบบมีการประมาณราคาแลว้ มีราคาท่ีเหมาะสม
เพียงไร ดงันั้นการออกแบบผลิตภณัฑจึ์งเป็นส่ิงท่ีมีความยากในการออกแบบวา่จะดาํเนินการ
อยา่งไรแลว้เกิดมีความพึงพอใจแก่ผูใ้ชง้าน (USER) ไดต้รงตามวตัถุประสงคส์ามารถเกิดประโยชน์
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ไดน้ั้น จะตอ้งง่ายต่อการผลิตจริง และเกิดความพึงพอใจแก่ผูใ้ชง้าน ตลอดจนใหเ้กิดเหมาะสมกบั
การผลิตช้ินงานข้ึนมาเพื่อทดแทนในการปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต 
  1.  ขั้นตอนการออกแบบผลติภัณฑ์และการสร้างต้นแบบ 
  1.1  ศึกษาขั้นตอนการผลิตสายไฟรถยนตแ์ผนก Pre-Blocking และแผนก Assembly 
  1.2  รวบรวมขอ้มูล คุณลกัษณะต่าง ๆ ท่ีใชใ้นการออกแบบผลิตภณัฑ ์
  1.3  ดาํเนินการออกแบบผลิตภณัฑต์น้แบบ 
  1.4  ดาํเนินการเขียนแบบดว้ยโปรแกรมคอมพิวเตอร์ 
  1.5  ดาํเนินการออกแบบรายละเอียด (Detail Drawing) 
  1.6  ดาํเนินการผลิตสร้างผลิตภณัฑท่ี์เกบ็สายไฟรถยนตต์น้แบบ 

 

 
 
ภาพท่ี 3-15  แสดงการออกแบบผลิตภณัฑต์น้แบบอุปกรณ์เกบ็สายไฟรถยนตด์ว้ยโปรแกรม 
    คอมพิวเตอร์ 
 
 2.  การออกแบบผลติภัณฑ์ต้นแบบ 
 การออกแบบผลิตภณัฑต์น้แบบเกิดจากการวิเคราะห์หนา้ท่ีการปฏิบติังานของ
กระบวนการผลิตชุดสายไฟรถยนต ์Part No. 8507D110 จากแผนก Pre-Blocking และแผนก 
Assembly ซ่ึงมีความตอ้งการท่ีจะทาํการยกเลิกขั้นตอนการผลิตท่ีไม่จาํเป็นและเกิดความซํ้าซอ้นใน
กระบวนการผลิตได ้และยงัจะเป็นการช่วยการสนบัสนุนและพฒันากระบวนการผลิตสายไฟ
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รถยนตใ์หมี้ประสิทธิภาพเพิม่มากข้ึนจึงไดมี้แนวคิดในการออกแบบ “รถเขน็เกบ็สายไฟรถยนต”์  
ซ่ึงมีส่วนประกอบดงัน้ี 
  2.1  โครงสร้าง (Frame) มีหนา้ท่ีเป็นโครงสร้างของรถเขน็เกบ็สายไฟรถยนต ์โดยจะ
ยดึติดกบัอุปกรณ์ต่าง ๆ ของรถเขน็เกบ็สายไฟรถยนต ์ซ่ึงในการออกแบบนั้นจะตอ้งมีความแขง็แรง
สามารถรองรับกบันํ้าหนกัของสายไฟรถยนตไ์ด ้และจะตอ้งมีความสูงใหมี้ความเหมาะสมกบั
ส่วนสูงของพนกังานท่ีทาํหนา้ท่ีผลิตสายไฟรถยนตข์องแผนก Pre-Blocking และแผนก Assembly  
เพื่อไม่ใหผู้ป้ฏิบติังานนั้นเกิดความเม่ือยลา้หรือโรคท่ีเกิดจากการปฏิบติังานตามหลกัของ 
การยศาสตร์ (Ergonomics) ถา้สามารถออกแบบใหเ้กิดความเหมาะสมจะสามารถช่วยเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการปฏิบติังาน 
  2.2  มือจบั (Handle) มีหนา้ท่ีใชใ้นการจบัเพื่อสามารถเล่ือนรถเขน็เกบ็สายไฟรถยนต์
ไปไดส้ะดวก หลกัการในการออกแบบมือจบั (Handle) นั้นกจ็ะตอ้งทาํการออกแบบใหส้ามารถจบั
ไดง่้าย มีขนาดท่ีใหญ่มากกวา่ขนาดมือผูใ้ช ้การออกแบบนั้นจะทาํการเช่ือมยดึติดเขา้กบัโครงสร้าง 
(Frame) เพื่อง่ายต่อการผลิต  
  2.3  ตวัหนีบสายไฟ  (Clip)  มีหนา้ท่ีเป็นอุปกรณ์ในการจบัยดึสายไฟรถยนต ์ ซ่ึงใน
การปฏิบติังานนั้นสายไฟรถยนตน์ั้นเกิดจากการรวมของสายไฟขนาดเลก็จาํนวนหลายเสน้ และยงั
มีท่อ PVC หลายขนาดท่ีห่อหุม้สายไฟรถยนต ์และมีหวัคอนเนคเตอร์ท่ีเป็นตวัรวมสายไฟท่ีผา่น
การยดึติดดว้ยหวัเทอร์มินอล ในการจะรวมสายไฟรถยนตข์องแผนก Pre-Blocking นั้นจึงเกิดความ
ยุง่ยากเป็นอยา่งมากเพราะวา่สายนั้นจะเกิดการพนักนัไดจึ้งตอ้งทาํแยกกนัเป็นชุด ๆ ในการ
ออกแบบอุปกรณ์จบัยดึสายไฟจึงตอ้งพิจารณาวา่สามารถจบัยดึสายไฟไดห้ลายขนาด และเม่ือทาํ
การจบัยดึสายไฟรถยนตแ์ลว้จะตอ้งไม่ทาํใหส้ายไฟเกิดความชาํรุดเสียหาย อนัเน่ืองมาจากการจบั
ยดึ เช่น สายไฟเกิดการฉีกขาด หรือเป็นรอยได ้
  2.4  ท่ีเกบ็สายไฟ (Cover) ทาํจากแผน่ฟิวเจอร์บอร์ดมีหนา้ท่ีเป็นอุปกรณ์ท่ีจะเกบ็
สายไฟเม่ือสายไฟรถยนตท่ี์ทาํการจบัยดึกบัตวัหนีบสายไฟ (Clip) แลว้นั้นสายไฟจะตอ้งไม่สมัผสั
กบัพื้น จะทาํใหส้ายไฟรถยนตน์ั้นเกิดการชาํรุดและเสียหายได ้จึงเลือกใชผ้า้ใบในการรองรับ
สายไฟรถยนตท่ี์มีขนาดยาวได ้
  2.5  ลอ้ (Wheel) มีหนา้ท่ีเป็นอุปกรณ์ท่ีช่วยใหร้ถเขน็เกบ็สายไฟรถยนต ์สามารถ
เคล่ือนท่ีไดง่้ายและสะดวก รวดเร็ว ช่วยใหผู้ป้ฏิบติังานลดความเม่ือยลา้ ตลอดจนยงัสามารถช่วย
ใหท้าํงานไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพมากข้ึน 

3.  วสัดุและอุปกรณ์ทีใ่ช้ในการสร้างรถเขน็เกบ็สายไฟรถยนต์ 
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ตารางท่ี 3-11  แสดงวสัดุและอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการสร้างรถเขน็เกบ็สายไฟรถยนต ์
 
ที ่ ช่ือวสัดุและอุปกรณ์ รูปภาพ รายละเอยีด 
1 เคร่ืองเช่ือมไฟฟ้า 

 

เคร่ืองเช่ือมไฟฟ้าใชส้าํหรับการ
เช่ือมโครงสร้างของรถเกบ็สายไฟ
รถยนต ์

2 สวา่นไฟฟ้า 

 

สวา่นไฟฟ้าใชส้าํหรับเจาะรูตวั
โครงสร้างของรถเกบ็สายไฟ
รถยนตเ์พ่ือยดึติดประกอบกบั
ช้ินส่วนอ่ืน ๆ 

3 หินเจียร 

 

หินเจียรใชส้าํหรับในการเจียร
ช้ินงานเพ่ือทาํความสะอาดผิวงาน
เช่ือมใหมี้ความเรียบร้อยและ
สวยงาม 

4 เคร่ืองตดัเหลก็ 

 

เคร่ืองตดัเหลก็ใชส้าํหรับตดัเหลก็
กล่องท่ีนาํมาทาํโครงสร้างรถเกบ็
สายไฟรถยนตใ์หไ้ดข้นาดตาม
แบบสั่งผลิต (Detail Drawing) 

5 เหลก็กล่องขนาด 
25 x 25 มม. 
หนา 3.2 มม. 

 

เหลก็กล่องใชส้าํหรับทาํ
โครงสร้างของรถเกบ็สายไฟ
รถยนต ์
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ตารางท่ี 3-11  แสดงวสัดุและอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการสร้างรถเขน็เกบ็สายไฟรถยนต ์(ต่อ) 
 
ที ่ ช่ือวสัดุและอุปกรณ์ รูปภาพ รายละเอยีด 
6 แผน่ฟิวเจอร์บอร์ด 

 

แผน่ฟิวเจอร์บอร์ดใชส้าํหรับเป็น
อุปกรณ์ท่ีใชใ้นการรองรับสายไฟ
รถยนตเ์พ่ือป้องกนัไม่ใหส้ายไฟตกลง
พ้ืน 

7 ลอ้ (Wheel) 

 

ลอ้ใชส้าํหรับช่วยในการเคล่ือนท่ีของ
รถเกบ็สายไฟใหมี้ความสะดวกและลด
แรงในการเคล่ือนยา้ย 

8 ตวัหนีบสายไฟ
(Clip) 

 

 ตวัหนีบสายไฟใชส้าํรับจบัยดึสายไฟ
รถยนต ์ท่อพีวซีี ซ่ึงมีขนาดไม่เท่ากนั 
โดยไม่ทาํใหส้ายไฟหรือท่อพีวีซีเกิด
ชาํรุดเสียหาย 

9 ตลบัเมตร 

 

ตลบัเมตร  ใชส้าํหรับวดัขนาดแลว้ทาํ
การร่างแบบ (Layout) ตามแบบงานสั่ง
ผลิต (Detail Drawing)  บนวสัดุท่ี
นาํมาใชใ้นการออกแบบรถเกบ็สายไฟ
รถยนต ์

10 คตัเตอร์ 

 

คตัเตอร์  ใชส้าํหรับในการตดัแผน่ฟิว
เจอร์บอร์ด  ใหไ้ดต้ามแบบสั่งผลิต 
(Detail Drawing) 

11 สีรองพื้น 

 

สีรองพื้น ใชส้าํหรับทาสีท่ีบริเวณ 
โครงสร้างของรถเกบ็สายไฟรถยนต ์
เพ่ือป้องกนัสนิม 
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ตารางท่ี 3-11  แสดงวสัดุและอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการสร้างรถเขน็เกบ็สายไฟรถยนต ์ (ต่อ) 
 

ที ่ ช่ือวสัดุและอุปกรณ์ รูปภาพ รายละเอยีด 
12 สีสเปรย ์

 

สีเปรย ์ ใชส้าํหรับเคลือบสีรถเกบ็
สายไฟรถยนตเ์พ่ือทาํใหเ้กิดความ
สวยงาม 

13 ลวดเช่ือมไฟฟ้า 

 

ลวดเช่ือมไฟฟ้า ใชส้าํหรับเช่ือม
ช้ินส่วนของโครงสร้างของรถเกบ็
สายไฟรถยนต ์

14 สกรู 

 

สกรู ใชส้าํหรับยดึติดกบัแผน่ 
ฟิวเจอร์บอร์ดใหเ้ป็นรูปกล่อง
ส่ีเหล่ียม 

15 เทปกาว 

 

เทปกาว ใชส้าํหรับติดกบัขอบของ
แผน่ฟิวเจอร์บอร์ดเพ่ิม 
ความแขง็แรงช่วยใหป้้องกนัผวิ
ขอบของแผน่ฟิวเจอร์บอร์ด 
บาดมือได ้และมีความสวยงาม 

 
 4.  ขั้นตอนการสร้างผลติภณัฑ์ต้นแบบอุปกรณ์เกบ็สายไฟรถยนต์ 
  4.1  ดาํเนินการตดัเหลก็กล่องขนาด 2.5 ซ.ม. x 2.5 ซ.ม. หนา 3.2 ม.ม. ใหไ้ดต้าม
ขนาดท่ีกาํหนดไวใ้นแบบสัง่ผลิต (Detail Drawing) เพื่อทาํการสร้างโครงสร้าง (Frame) และมือจบั 
(Handle) 
  4.2  ดาํเนินการตดัช้ินส่วนท่ีเป็นแผน่ฟิวเจอร์บอร์ดเพื่อใชเ้ป็นอุปกรณ์ท่ีรองรับ
สายไฟรถยนตท่ี์มีขนาดยาวเพ่ือท่ีจะสามารถป้องกนัไม่ใหส้ายไฟนั้นตกลงพื้นอาจทาํใหส้ายไฟ
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รถยนตน์ั้นเกิดความชาํรุดเสียหายได ้โดยจะตดัตามขนาดท่ีกาํหนดไวใ้นแบบสัง่ผลิต (Detail 
Drawing) 
  4.3  ดาํเนินการเช่ือมช้ินส่วนท่ีเป็นโครงสร้าง (Frame) และมือจบั (Handle) 
ผลิตภณัฑต์น้แบบ 

4.4  ดาํเนินการติดตั้งลอ้ทั้ง 4 ดา้นล่างของช้ินส่วนท่ีเป็นโครงสร้างผลิตภณัฑต์น้แบบ 
4.5   ดาํเนินการทาสีรองพื้นเพื่อป้องกนัสนิม และพน่สีท่ีโครงสร้าง (Frame) และ 

มือจบั (Handle) เพื่อสร้างความสวยงาม 
  4.6  ดาํเนินการเจาะรูช้ินงานท่ีเป็นโครงสร้าง (Frame) เพือ่ยดึติดกบั แผน่ฟิวเจอร์
บอร์ด (Cover) และตวัหนีบสายไฟรถยนต ์(Clip) 
  4.7  ดาํเนินการติดตั้งแผน่ฟิวเจอร์บอร์ด (Cover) เพื่อยดึติดกบัโครงสร้าง (Frame) 
โดยการขนัสกรูเพื่อยดึติดใหมี้ความแขง็แรง 
  4.8  ดาํเนินการติด Clip เพื่อเป็นอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการจบัยดึสายไฟรถยนตก์บัช้ินงานท่ี
เป็นโครงสร้างผลิตภณัฑต์น้แบบ 
 
ตารางท่ี 3-12  แสดงขั้นตอนการผลิตรถเกบ็สายไฟรถยนต ์
 

ลาํดับที ่ ขั้นตอนการผลติ รูปภาพ 

1 
ตดัเหลก็กล่องขนาด 25 มม. x 25 มม. 
หนา 3.2 มม. 

 

2 
เช่ือมโครงสร้าง (Frame) และมือจบั 
(Handle) ดว้ยกรรมวิธีเช่ือมไฟฟ้า 

 

3 
เจียรตกแต่งแนวเช่ือม เพื่อทาํ 
ความสะอาด Slag Inclusion และ 
Spatter 
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4 
ติดตั้งลอ้บริเวณดา้นล่าง 
ของโครงสร้าง (Frame) 
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ตารางท่ี 3-12  แสดงขั้นตอนการผลิตรถเกบ็สายไฟรถยนต ์(ต่อ) 
 

ลาํดับที ่ ขั้นตอนการผลติ รูปภาพ 

5 
ทาสีรองพื้นโครงสร้าง (Frame) 
และมือจบั (Handle) เพื่อป้องกนัสนิม 

 

6 
ตดัแผน่ฟิวเจอร์บอร์ด (Cover) 
ใหไ้ดข้นาดตามแบบสัง่ผลิต 
เพื่อสามารถรองรับสายไฟรถยนต ์

 

7 
ประกอบ Cover ดว้ยการขนัสกรู 
จบัยดึทาํใหเ้ป็นกล่องเพ่ือป้องกนั 
สายไฟตกลงพื้น เพิ่มความแขง็แรง 

 

8 
ติดเทปกาวบริเวณรอยต่อของ 
แผน่ฟิวเจอร์บอร์ด (Cover) เพื่อ 
เป็นการเพิ่มความแขง็แรง  

 

9 
พน่สีจริงโครงสร้าง (Frame) 
และมือจบั (Handle) เพื่อความสวยงาม 

 

10 
เจาะรูเพื่อยดึแผน่ฟิวเจอร์บอร์ด 
(Cover) เขา้กบัโครงสร้าง (Frame) 
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ตารางท่ี 3-12  แสดงขั้นตอนการผลิตรถเกบ็สายไฟรถยนต ์(ต่อ) 
 

ลาํดับที ่ ขั้นตอนการผลติ รูปภาพ 

11 
ทาํการติดตั้งแผน่ฟิวเจอร์บอร์ด 
(Cover) เขา้กบัโครงสร้าง (Frame) 

 

12 

ทาํการ Layout เพื่อวดัระยะ 
ทาํการติดตั้ง Clip ยดึสายไฟรถยนต ์
บริเวณดา้นบนของโครงสร้าง 
(Frame) 

 

13 
ทาํการเจาะรูเพื่อติดตั้ง Clip ยดึ 
สายไฟรถยนตบ์ริเวณดา้นบนของ 
โครงสร้าง (Frame) 

 

14 

ทาํการติดตั้ง  Clip ยดึสายไฟรถยนต์
บริเวณดา้นบนของโครงสร้าง 
(Frame)โดยการขนัสกรู เพื่อง่ายต่อ
การถอดประกอบ 

 

15 
รูปช้ินงานสาํเร็จ รถเขน็เกบ็สายไฟ
รถยนต ์

 
 
 



บทที ่5 
สรุปผลการวจิัยและข้อเสนอแนะ 

 

สรุปผลการวจิยั 
 งานวิจยัในคร้ังน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อท่ีจะหาวิธีในการลดเวลาและขั้นตอนการผลิตสายไฟ
รถยนต ์ซ่ึงในการผลิตสายไฟรถยนตท่ี์นาํมาใชเ้ป็นกรณีศึกษานั้น ผูท้าํงานวิจยัไดป้รึกษากบัทาง
ผูใ้หข้อ้มูลแลว้จึงไดเ้ลือกนาํเอาสายไฟรถยนตรุ่์น Part No. 8507D110 เขา้มาทาํการศึกษาในคร้ังน้ี  
เน่ืองจากการผลิตสายไฟรถยนตมี์ความตอ้งการปริมาณการผลิตสูงมาก ทางบริษทัท่ีผลิตสายไฟ
รถยนตน์ั้นมีความจาํเป็นท่ีจะตอ้งส่งมอบงานใหก้บัลูกคา้ใหท้นัเวลา การผลิตสายไฟรถยนตน์ั้นมี
ขั้นตอนการผลิตท่ีซบัซอ้นและยุง่ยากมาก  ในการผลิตสายไฟรถยนตท่ี์ทาํการศึกษางานวิจยัน้ีมีอยู ่ 
2 แผนกท่ีมีขั้นตอนท่ีซํ้าซอ้นกนัและสามารถท่ีจะการลดขั้นตอนการผลิตได ้คือ แผนกการเสียวงจร
สายไฟ (Pre-Blocking) และแผนกการประกอบสายไฟ (Assembly) ซ่ึงในกระบวนการผลิตสายไฟ
รถยนต ์Part No. 8507D110 ท่ีทาํการศึกษานั้นไดท้าํการเกบ็ขอ้มูลไดเ้วลาในการผลิตชุดสายไฟ
รถยนตน์ั้น เวลาการผลิตยอ่ยของทั้ง 2 แผนกมีระยะเวลาเกินเวลาเป้าประสงค ์(Takt Time) ท่ี 2.75 
นาที จึงไดน้าํเอาแผนกการเสียวงจรสายไฟ (Pre-Blocking) และแผนกการประกอบสายไฟ  
(Assembly) มาทาํการวิเคราะห์ขอ้มูลและทาํการแกไ้ขใหก้ระบวนการผลิตนั้นลดขั้นตอนและเวลา
การผลิตใหมี้ประสิทธิภาพมากข้ึน 
 การผลิตสายไฟรถยนตแ์ผนก Pre-Blocking  มีขั้นตอนการทาํงาน คือ ทาํการเสียบวงจร
สายไฟ ไดท้าํการนาํเอาสายไฟแต่ละเสน้นาํมารวมเป็นชุดเดียวกนั ซ่ึงในแต่ละวงจรจะทาํการรวม
สายไฟกนัดว้ยคอนเนคเตอร์ ซ่ึงนาํสายไฟแต่ละเสน้ท่ีผา่นการย ํ้าหวัเทอร์มินอลมาแลว้ เสียบเขา้กบั
คอนเนคเตอร์ เม่ือเสียบสายไฟรถยนตแ์ต่ละชุดเสร็จแลว้ ทาํการมว้นสายไฟรถยนตแ์ลว้นาํไปแขวน
ไวท่ี้อุปกรณ์เกบ็สายไฟ เพื่อรอสายพานลาํเลียง (Conveyor) ของแผนกการประกอบสายไฟ 
(Assembly) จึงทาํการแกะสายไฟรถยนตท่ี์ทาํการมว้นมาแลว้นั้นนาํไปลงสายไฟบนแผง  Assembly 
Board และทาํการเสียบสายไฟเขา้กบัคอนเนคเตอร์ในส่วนท่ีเหลือจากแผนก Pre-Blocking และทาํ
การพนัเทปสายไฟรถยนตต่์อไป เม่ือทาํการประกอบสายไฟรถยนตเ์สร็จแลว้จึงนาํไปส่งใหก้บั
แผนกตรวจสอบวงจรไฟฟ้า Circuit Check ต่อไป 
 จากการศึกษาพบวา่กระบวนการผลิตสายไฟรถยนตท์ั้ง 2 แผนกนั้น ไดมี้การมว้นสายไฟ
และแกะสายไฟออก จาํนวน 3 มว้น ซ่ึงในการมว้นและแกะสายไฟรถยนตน์ั้น เป็นขั้นตอนท่ีไม่
จาํเป็นและยงัทาํใหเ้กิดความล่าชา้ในการปฏิบติังาน ทาํใหสู้ญเสียเวลาในการผลิต ซ่ึงเป็นตน้ทุนท่ี
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เพิ่มข้ึนจากการทาํงานท่ีซํ้ าซอ้น และในส่วนของแผนกการประกอบสายไฟ (Assembly) ไดใ้ช้
พนกังานในการลงสายไฟ จาํนวน 2 คน ไดท้าํการลงสายไฟบนแผง Assembly Board จาํนวน 1 คน 
และทาํการเสียบสายไฟวงจรท่ีเหลือจากแผนกการเสียบวงจรสายไฟ (Pre-Blocking) ซ่ึงการเดิน
เสียบสายไฟบนแผง Assembly Board นั้น  สายพานลาํเลียง (Conveyor) ทาํการหมุนพร้อมกบัการ
เดินเสียบสายไฟเขา้กบัคอนเนคเตอร์นั้น ทาํใหเ้กิดผลิตภณัฑบ์กพร่องจากพนกังานคือสายไฟท่ี
เสียบนั้นเกิดการเสียบสายไฟผดิวงจร เสียบสายไฟเขา้กบัคอนเนคเตอร์เอียงจนทาํใหเ้ทอร์มินอล
ถอยออกจากคอนเนคเตอร์ จนเกิดความบกพร่องของชุดสายไฟรถยนตไ์ด ้ตลอดจนในส่วนของ
แผนก Assembly นั้นมีหนา้ท่ีนาํสายไฟรถยนตท่ี์ไดจ้ากแผนก Pre-Blocking นาํไปวางบนสายพาน
ลาํเลียง (Conveyor) เพื่อทาํการประกอบกบัคอนเนคเตอร์ (Connector) ในส่วนท่ีเหลือแลว้ทาํการ
พนัเทปสายไฟรถยนตเ์พื่อป้องกนัสายไฟพนักนัหลงัจากการแกะสายไฟออกเพ่ือท่ีจะทาํการลง
สายไฟบนแผง Assembly Board จึงเห็นไดว้า่มีขั้นตอนท่ีทาํงานซํ้าซอ้นกนั คือ มีการมว้นสายไฟ
รถยนตไ์วร้อ แลว้กท็าํการแกะสายไฟรถยนตท่ี์มว้นออกมานาํไปทาํการพนัเทปสายไฟรถยนต์
ต่อไป ทางผูว้จิยัจึงไดท้าํการออกแบบอุปกรณ์สนบัสนุนกระบวนการผลิตสายไฟรถยนตเ์พื่อทาํการ
ลดขั้นตอนการผลิตสายไฟรถยนต ์โดยใหส้ายไฟรถยนตท่ี์ทาํการออกแบบนั้น มีตวัหนีบสายไฟได้
หลายขนาด และสามารถแยกชุดของสายไฟออกเป็นชุด ๆ เพื่อใหง่้ายต่อการนาํไปลงสายไฟรถยนต์
ในส่วนของแผนก Assembly เพื่อเป็นการป้องกนัสายไฟพนักนั จนทาํใหเ้กิดความเสียหาย และ 
ในการออกแบบอุปกรณ์สนบัสนุนกระบวนการผลิตสายไฟรถยนตน์ั้นยงัสามารถลดขั้นตอนในการ
ลงสายไฟในส่วนท่ีแผนก Pre-Blocking ยงัเสียบกบัหวัคอนเนคเตอร์ไม่หมด โดยไดป้รับการทาํงาน
ในส่วนของแผนก Assembly ออกไปแลว้ใหท้าํการลงสายไฟรถยนตท่ี์แผนก Pre-Blocking ไดเ้ลย 
จึงทาํใหส้ามารถลดจาํนวนคนปฏิบติังานลงในส่วนของแผนก Assembly ไดอี้กดว้ย  
 จากการทาํงานวิจยัในคร้ังน้ีไดด้าํเนินการทดลองจากการปฏิบติังานปกติ (ก่อนปรับปรุง)  
และไดท้าํการประยกุตอุ์ปกรณ์สนบัสนุนกระบวนการผลิตสายไฟรถยนตน์าํไปทดลองใชใ้นการ
ปฏิบติังานจริง (หลงัปรับปรุง) โดยไดท้าํการบนัทึกเวลาการปฏิบติังานทั้งก่อนปรับปรุงและหลงั
ปรับปรุง เป็นจาํนวน 30 คร้ัง แลว้นาํเวลาท่ีไดไ้ปหาค่าเฉล่ีย จึงนาํค่าเฉล่ียท่ีไดม้าวเิคราะห์ โดย 
ไดท้าํแผนภูมิการไหลของวสัดุการผลิตสายไฟรถยนต ์(Flow Process Chart)  ทั้งก่อนการปรับปรุง
และหลงัการปรับปรุง เพื่อทาํการเปรียบเทียบการไหลของวสัดุการผลิตสายไฟรถยนตรุ่์น Part No. 
8507D110 พบวา่รถเขน็เกบ็สายไฟรถยนตท่ี์ไดอ้อกแบบมานั้นสามารถลดขั้นตอนและเวลาใน 
การผลิตสายไฟรถยนตไ์ดห้รือไม่ ผลของการทดลองจากการผลิตสายไฟรถยนต ์ก่อนปรับปรุง 
และหลงัปรับปรุง การประยกุตใ์ชอุ้ปกรณ์สนบัสนุนกระบวนการผลิตสายไฟรถยนต ์มาทาํการ
ปรับปรุงขั้นตอนกระบวนการผลิตสายไฟรถยนต ์ ดงัภาพท่ี 5-1 
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ภาพท่ี 5-1  กราฟแสดงการเปรียบเทียบการผลการทดลองการผลิตสายไฟรถยนต ์  
   Part No. 8507D110  ก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุง 
 

ข้อเสนอแนะ 
 1.  การออกแบบและพฒันาอุปกรณ์สนบัสนุนกระบวนการผลิตสายไฟรถยนตใ์นคร้ังน้ี  
มีระยะเวลาในการออกแบบนอ้ยซ่ึงในการผลิตสายไฟรถยนตน์ั้นมีการปรับเปล่ียนรุ่นในการผลิต
ค่อนขา้งมากจึงทาํใหก้ารออกแบบท่ีไดน้ั้นยงัมีขอ้ท่ีจะตอ้งปรับปรุงในส่วนของการปรับระยะ 
ความสูงของรถเขน็โดยอาจจะทาํการออกแบบใหต้วัโครงสร้าง (Frame) ของรถเขน็เกบ็สายไฟ
รถยนตน์ั้นปรับเล่ือนข้ึนลงได ้
 2.  การออกแบบและพฒันาอุปกรณ์สนบัสนุนกระบวนการผลิตสายไฟรถยนตอ์าจจะ
ตอ้งมีการออกแบบใหเ้ป็นแบบสายพาน (Conveyor)  เพือ่เป็นการบงัคบัใหพ้นกังานตอ้งทาํงานให้
ทนักบัเวลาของสายพาน (Conveyor) ท่ีผา่นการทาํสมดุลสายการผลิต (Line Balancing) และยงั
สามารถช่วยทาํใหพ้นกังานไม่จาํเป็นตอ้งมีการเล่ือนรถเขน็เกบ็สายไฟรถยนตไ์ปมาเป็นการช่วยลด
เวลากระบวนการผลิตสายไฟรถยนตแ์ละความเม่ือยลา้ได ้
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ภาคผนวก ก 
แบบอุปกรณ์สนบัสนุนกระบวนการผลิตสายไฟรถยนต ์

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



116 
 

  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



117 
 

  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



118 
 

  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



119 
 

  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



120 
 

  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



121 
 

  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



122 
 

  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



123 
 

  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



124 
 

  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



125 
 

  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



126 
 

  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



127 
 

  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



128 
 

  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



129 
 

  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



130 
 

  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



131 
 

  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



132 
 

  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



133 
 

  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ข 
ตารางบนัทึกการจบัเวลากระบวนการผลิตสายไฟรถยนต ์

Pre-Blocking และ Assembly (ก่อนปรับปรุง) 
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ภาคผนวก ค 
ตารางบนัทึกการจบัเวลากระบวนการผลิตสายไฟรถยนต ์

Pre-Blocking และ Assembly (หลงัปรับปรุง) 
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ภาคผนวก ง 
วิธีการปฏิบติังาน (Work Instruction) 
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ภาพภาคผนวก ก-1  แบบอุปกรณ์สนบัสนุนกระบวนการผลิตสายไฟรถยนต ์



 
 

ภาพภาคผนวก ก-1  แบบอุปกรณ์สนบัสนุนกระบวนการผลิตสายไฟรถยนต ์(ต่อ) 



 
 

ภาพภาคผนวก ก-1  แบบอุปกรณ์สนบัสนุนกระบวนการผลิตสายไฟรถยนต ์(ต่อ) 



 
 

ภาพภาคผนวก ก-1  แบบอุปกรณ์สนบัสนุนกระบวนการผลิตสายไฟรถยนต ์(ต่อ) 



 
 
ภาพภาคผนวก ก-1  แบบอุปกรณ์สนบัสนุนกระบวนการผลิตสายไฟรถยนต ์(ต่อ) 



 
 
ภาพภาคผนวก ก-1  แบบอุปกรณ์สนบัสนุนกระบวนการผลิตสายไฟรถยนต ์(ต่อ) 



 
 

ภาพภาคผนวก ก-1  แบบอุปกรณ์สนบัสนุนกระบวนการผลิตสายไฟรถยนต ์(ต่อ) 



 
 

ภาพภาคผนวก ก-1  แบบอุปกรณ์สนบัสนุนกระบวนการผลิตสายไฟรถยนต ์(ต่อ) 



 
 

ภาพภาคผนวก ก-1  แบบอุปกรณ์สนบัสนุนกระบวนการผลิตสายไฟรถยนต ์(ต่อ) 



 
 

ภาพภาคผนวก ก-1  แบบอุปกรณ์สนบัสนุนกระบวนการผลิตสายไฟรถยนต ์(ต่อ) 



 
 

ภาพภาคผนวก ก-1  แบบอุปกรณ์สนบัสนุนกระบวนการผลิตสายไฟรถยนต ์(ต่อ) 



 
 

ภาพภาคผนวก ก-1  แบบอุปกรณ์สนบัสนุนกระบวนการผลิตสายไฟรถยนต ์(ต่อ) 



 
 
ภาพภาคผนวก ก-1  แบบอุปกรณ์สนบัสนุนกระบวนการผลิตสายไฟรถยนต ์(ต่อ) 



 
 

ภาพภาคผนวก ก-1  แบบอุปกรณ์สนบัสนุนกระบวนการผลิตสายไฟรถยนต ์(ต่อ) 



 
 

ภาพภาคผนวก ก-1  แบบอุปกรณ์สนบัสนุนกระบวนการผลิตสายไฟรถยนต ์(ต่อ) 



 
 

ภาพภาคผนวก ก-1  แบบอุปกรณ์สนบัสนุนกระบวนการผลิตสายไฟรถยนต ์(ต่อ) 



 
 

ภาพภาคผนวก ก-1  แบบอุปกรณ์สนบัสนุนกระบวนการผลิตสายไฟรถยนต ์(ต่อ) 



ตารางภาคผนวก ข-1 บนัทึกการจบัเวลากระบวนการผลิตสายไฟรถยนต ์Pre-Blocking และ Assembly (ก่อนปรับปรุง) 

 

 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 15 17 18 17 15 19 20 21 22 20 21 23 25 26 25 28 27 28 30 30

1 หยิบสายไฟสี  L/O, G/R, G/W, R/G, R/W, G/Y และ G/O 6 6 8 8 7 7 6 7 7 6 8 9 8 8 8 9 8 7 8 6 6 9 9 8 7 7 8 8 8 6

2 หยิบทอ่ PVC ขนาด Dai 14 x 120 มม. 3 4 5 5 4 3 4 3 5 4 7 5 5 6 5 7 7 5 5 4 3 5 5 5 5 6 5 4 5 4

3 ดึงสายไฟทั้งหมดสอดผา่นทอ่ PVC 6 7 8 8 8 6 7 7 6 6 8 9 8 8 6 9 7 8 8 6 8 7 8 7 6 8 5 5 8 5

4 หยิบ คอนเนคเตอร์  NMWP08M-B 2 3 5 6 2 3 3 2 4 4 6 5 5 5 4 5 5 5 5 3 3 6 5 5 2 5 3 3 6 4

5 เสียบสายไฟเขา้กบั คอนเนคเตอร์ NMWP08M-B ตามลาํดบั 16 18 22 21 15 15 17 17 18 15 25 19 18 18 16 19 21 20 17 16 18 22 20 21 16 20 18 16 18 16

6 หยิบสายไฟสี G/B 3 4 6 6 5 3 4 4 5 4 7 6 5 7 5 5 5 4 6 3 3 5 6 5 4 5 4 3 7 5

7 หยิบทอ่ PVC ขนาดDai 9 x 400 มม. 3 4 6 6 4 5 5 5 3 4 7 5 6 6 5 5 5 5 5 5 4 4 6 6 4 5 3 4 8 3

8 ดึงสายไฟสี G/B สอดทอ่ PVC 6 7 9 8 8 8 7 6 7 6 9 9 8 8 7 8 10 7 8 6 7 7 8 10 6 9 8 5 8 6

9 หยิบ คอนเนคเตอร์ DL09-02F-N 3 4 5 5 5 5 3 5 4 4 5 8 7 5 4 5 5 5 6 3 4 5 6 5 4 6 3 4 5 3

10 เสียบสายไฟเขา้กบัหัว คอนเนคเตอร์   DL09-02F-N 3 4 5 5 4 5 5 3 5 3 5 7 5 7 5 4 6 5 5 4 3 6 5 6 4 5 3 4 7 3

11 หยิบสายไฟสี  Gr/R, Gr/L, Y/R และ Y/L 5 8 8 7 8 6 7 5 6 8 8 9 6 8 7 8 7 8 6 7 8 8 8 7 7 9 8 6 8 8

12 หยิบ คอนเนคเตอร์ NMWP04F-B 3 4 5 5 5 3 4 4 5 5 6 8 5 7 4 5 5 6 7 5 4 7 5 6 5 5 4 4 7 4

13 เสียบสายไฟเขา้กบัหัว คอนเนคเตอร์ NMWP04F-B ตามลาํดบั 9 10 12 10 10 12 9 13 10 10 12 14 15 13 9 13 13 16 15 9 10 15 14 12 9 14 10 10 15 9

14 หยิบ F/H NMWP04F-OR 2 4 5 3 3 3 3 4 3 4 5 6 5 4 3 5 4 5 5 2 3 5 5 6 5 5 3 3 5 4

15 ประกอบ F/H NMWP04F-OR เขา้กบั คอนเนคเตอร์ NMWP04F-B 5 6 8 5 7 7 6 6 7 6 9 9 7 6 4 7 8 8 7 5 5 7 7 7 7 8 5 6 7 6

16 ตรวจสอบความถูกตอ้ง 3 4 5 5 5 3 3 4 4 5 8 7 8 6 4 5 5 6 7 3 4 5 5 6 5 5 4 4 7 3

17 กดล็อค F/H NMWP04F-OR 2 3 5 5 2 2 3 4 5 6 5 5 5 7 2 3 5 4 5 3 2 5 5 3 2 3 3 3 5 2

18 หยิบสายไฟสี L/Y (วงจร 46) 3 4 5 5 3 5 5 3 3 5 6 4 6 5 2 5 5 7 6 3 5 5 8 3 4 5 3 3 7 3

19 หยิบ PVC ขนาด Dai 9 x 185 มม. 2 3 5 5 4 4 3 3 2 4 5 5 5 5 2 4 5 3 7 2 3 5 3 5 3 5 4 3 5 2

20 ดึงสายไฟสอดผา่นทอ่ PVC 3 4 5 5 5 4 4 4 3 6 7 6 5 5 4 5 6 5 7 5 4 5 6 5 3 6 4 3 6 3

21 หยิบ คอนเนคเตอร์ NMWP02F-GY 3 4 5 5 5 5 4 4 3 7 7 5 6 7 2 5 5 6 5 4 4 5 5 5 3 5 5 3 5 4

22 เสียบสายไฟเขา้กบัหัว คอนเนคเตอร์ NMWP02F-GY โดยเสียบดา้นขวาของ คอนเนคเตอร์ 2 4 5 4 2 4 4 5 5 3 6 4 5 6 3 4 5 5 6 3 2 6 5 5 4 5 3 2 5 2

23 หยิบสายไฟสี  R 3 5 5 5 4 4 5 4 3 5 7 6 4 7 2 6 5 5 7 5 3 7 5 4 4 5 5 4 5 3

24 หยิบทอ่ PVC ขนาด Dai 9 x 180 มม. 3 5 5 5 3 5 4 3 4 6 6 5 5 5 3 6 5 5 5 5 3 5 5 5 3 5 5 3 6 3

25 ดึงสายไฟสี R สอดทอ่ PVC 3 5 5 5 4 4 3 3 5 7 5 6 5 6 2 5 4 5 5 3 5 6 5 5 3 6 5 4 5 4

26 หยิบ คอนเนคเตอร์ NMWP02F-B 2 3 4 4 3 4 4 2 4 5 5 5 4 5 2 5 4 4 5 2 4 6 4 4 2 5 5 4 6 2

27 เสียบสายไฟเขา้กบัหัว คอนเนคเตอร์ NMWP02F-B ชอ่งดา้นขวาของ คอนเนคเตอร์ 3 4 5 5 3 3 3 3 3 5 5 6 4 5 2 3 5 5 5 3 3 5 5 5 3 5 3 3 6 3

28 ดึงสายไฟที่เสียบหัว คอนเนคเตอร์ แลว้รูดไปให้ถึงปลายสายไฟทั้งหมด 24 24 30 25 25 24 24 24 25 29 28 26 27 25 21 25 28 27 28 24 24 27 28 28 23 27 24 23 26 24

29 รวบปลายสายไฟดา้นตรงขา้มกบัหัว คอนเนคเตอร์  ทั้งหมด 10 12 15 12 10 12 12 10 12 16 15 15 13 12 10 12 13 15 16 10 12 13 15 14 10 13 10 10 14 10

เวลา (วินาท)ี
ที่ ขั้นตอนการผลิตสายไฟรถยนต์



ตารางภาคผนวก ข-1 บนัทึกการจบัเวลากระบวนการผลิตสายไฟรถยนต ์Pre-Blocking และ Assembly (ก่อนปรับปรุง) (ต่อ) 

 

 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 15 17 18 17 15 19 20 21 22 20 21 23 25 26 25 28 27 28 30 30

30 หยิบหนังยาง 2 2 3 4 2 2 2 2 2 6 7 5 3 4 2 3 4 5 6 2 2 5 4 5 2 4 2 2 5 2

31 มดัหนังยางที่ปลายหัว Terminal 3 3 4 5 3 3 3 3 3 5 4 5 5 5 3 4 5 5 5 3 3 5 5 5 2 5 3 3 6 3

32 มว้นสายไฟรถยนต์ 10 10 15 15 10 11 12 10 10 15 13 15 12 15 10 13 14 16 15 10 10 12 15 13 10 14 10 10 14 10

33 หยิบหนังยาง 2 2 3 4 2 2 2 2 2 5 4 5 3 3 2 3 3 3 3 2 2 3 3 5 2 5 2 2 4 2

34 มดัหนังยางเขา้กบัสายไฟรถยนต์  ชดุที่ 1 10 10 15 15 10 10 10 10 10 15 14 12 15 13 10 11 12 15 17 10 10 13 14 12 10 13 10 10 15 10

35 นํามว้นสายไฟไปวางที่ใตโ้ต๊ะ PRE - BLOCKING 5 5 5 5 5 5 5 5 5 7 6 6 7 6 4 6 6 6 5 5 5 7 6 7 5 5 5 5 7 5

36 หยิบสายไฟสี R และ W/L  3 3 4 4 3 3 3 3 3 5 4 5 4 5 2 4 5 5 4 3 3 5 5 5 3 5 3 3 5 3

37 หยิบทอ่ PVC ขนาด Dai 10 x 65 มม. 2 2 3 3 2 2 2 2 2 4 3 4 5 3 2 3 5 4 3 2 2 3 4 3 2 5 2 2 5 2

38 ดึงสายไฟทั้งสองเส้นสอดผา่นทอ่ PVC 2 2 2 3 2 2 2 2 2 5 3 5 4 3 2 3 5 3 3 2 2 5 3 3 2 5 2 2 5 2

39 หยิบ คอนเนคเตอร์ JFC03F-B 3 3 5 5 3 3 3 3 3 5 4 6 5 4 3 3 5 5 5 3 3 5 5 5 3 5 3 3 5 3

40 เสียบสายไฟเขา้กบัหัว คอนเนคเตอร์  JFC03F-B 9 10 12 12 9 9 9 9 10 12 13 14 12 11 9 11 12 15 13 9 9 12 13 12 9 10 9 9 13 9

41 หยิบสายไฟสี L/Y (ปั้มคู)่ 2 2 3 3 2 2 2 2 2 5 4 3 4 3 2 3 5 5 5 2 2 5 3 5 2 3 2 2 5 2

42 ดึงสายไฟรูดไปจนสุดปลายสายไฟ 5 5 7 7 5 5 5 5 5 7 6 7 6 6 5 5 6 8 7 5 5 7 6 7 5 6 5 5 7 5

43 หยิบทอ่ PVC ขนาด Dai 9 x 75 มม. 3 3 4 4 3 3 3 3 3 5 5 6 5 4 3 4 4 6 5 3 3 5 4 5 3 5 3 3 5 3

44 ดึงปลายสายไฟสี  L/Y (วงจร 685) สอดทอ่ PVC 3 3 4 4 3 3 3 3 3 5 4 5 5 5 3 5 5 5 5 3 3 5 5 5 3 5 3 3 5 3

45 หยิบคอนเนคเตอร์ NMWP02F-B 2 2 3 3 2 2 2 2 2 4 3 4 3 3 2 3 3 5 5 2 2 3 3 4 2 5 2 2 5 2

46 เสียบสายไฟเขา้กบั คอนเนคเตอร์ NMWP02F-B 3 3 4 4 3 3 3 3 3 5 4 5 4 4 3 5 4 7 6 3 3 4 5 5 3 5 3 3 5 3

47 หยิบปลายสายไฟสี L/Y  (วงจร 642) 2 2 3 4 2 2 2 2 2 3 3 4 3 3 2 3 5 6 5 2 2 3 4 5 2 4 2 2 5 2

48 หยิบทอ่ PVC ขนาด Dai  9 x 55 มม. 2 2 3 3 2 2 2 2 2 4 3 3 3 3 2 3 3 5 6 2 2 4 5 4 2 5 2 2 4 2

49 ดึงปลายสายไฟสี L/Y (วงจร 642) สอดผา่นทอ่ PVC 2 2 3 3 2 2 2 2 2 5 4 3 3 3 2 3 5 4 5 2 2 3 3 4 2 5 2 2 5 2

50 หยิบคอนเนคเตอร์ NMWP02M-GY 2 2 2 2 2 2 2 2 2 4 3 4 3 3 2 3 3 3 4 2 2 3 3 4 2 5 2 2 5 2

51 เสียบสายไฟสี L/Y  (วงจร 642) เขา้กบั คอนเนคเตอร์   NMWP02M-GY 3 3 4 4 3 3 3 3 3 5 5 5 4 5 3 5 4 5 3 3 3 5 5 5 3 4 3 3 5 3

52 หยิบสายไฟสี G/Y 3 3 4 4 3 3 3 3 3 5 5 5 4 4 3 5 5 5 5 3 3 4 4 5 3 4 3 3 5 3

53 เสียบสายไฟสี G/Y เขากบัคอนเนคเตอร์   NMWP02M-GY (ที่เสียบสี L/Y กอ่นหน้า) 3 3 4 4 3 3 3 3 3 5 4 5 4 4 3 4 5 5 5 3 3 4 5 5 3 5 3 3 5 3

54 หยิบตวัล็อค F/H NMWP02M-OR 2 2 3 3 2 2 2 2 2 4 5 4 3 3 2 3 5 5 4 2 2 3 3 4 2 4 2 2 4 2

55 ประกอบตวัล็อค F/H NMWP02M-OR 5 5 6 6 5 5 5 5 5 7 6 7 6 6 5 6 6 8 6 5 5 6 7 7 2 6 5 5 6 5

56 ตรวจสอบความถูกตอ้ง 3 3 4 4 3 3 3 3 3 5 5 5 5 5 3 5 4 6 5 3 3 4 5 5 3 5 3 3 5 3

57 กดล็อค F/H NMWP02M-OR 2 2 3 3 2 2 2 2 2 4 5 4 5 3 2 3 3 5 3 2 2 3 4 5 2 3 2 2 5 2

58 หยิบสายไฟสี Br/B 2 2 3 3 2 2 2 2 2 3 6 5 4 3 2 5 3 5 3 2 2 3 3 4 2 3 2 2 5 2

59 หยิบทอ่ PVC ขนาดDai  9 x 85  มม. 2 2 3 3 2 2 2 2 2 2 4 5 4 3 2 3 5 4 5 2 2 3 3 4 2 3 2 2 5 2

ที่ ขั้นตอนการผลิตสายไฟรถยนต์
เวลา (วินาท)ี



ตารางภาคผนวก ข-1 บนัทึกการจบัเวลากระบวนการผลิตสายไฟรถยนต ์Pre-Blocking และ Assembly (ก่อนปรับปรุง) (ต่อ) 

 

 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 15 17 18 17 15 19 20 21 22 20 21 23 25 26 25 28 27 28 30 30

60 ดึงสายไฟสอดผา่นทอ่ PVC 3 3 4 4 3 3 3 3 3 3 5 4 4 4 3 5 5 5 3 3 3 5 5 5 3 5 3 3 6 3

61 หยิบคอนเนคเตอร์ NMWP02F-GY 2 2 3 3 2 2 2 2 2 2 3 3 3 3 2 3 4 3 3 2 2 3 3 3 2 3 2 2 4 2

62 เสียบสายไฟเขา้กบัหัว คอนเนคเตอร์  NMWP02F-GY 3 3 4 4 3 3 3 3 3 3 4 4 3 5 3 5 5 6 4 3 2 5 5 5 3 4 3 3 5 3

63 หยิบสายไฟสี L/G และ Lg/R (ปั้มคู)่ 3 3 4 4 3 3 3 3 3 3 4 5 3 4 3 3 5 5 3 3 3 5 4 5 3 4 3 3 5 3

64 ดึงรูดไปสุดปลายสายไฟ 5 5 6 6 5 5 5 5 5 5 6 5 5 7 5 6 7 6 3 5 5 6 6 6 3 6 5 5 6 5

65 หยิบทอ่ PVC ขนาดDai  9 x 70  มม. 2 2 3 3 2 2 2 2 2 2 4 3 2 3 2 3 5 5 2 2 2 3 5 4 2 5 2 2 5 2

66 หยิบคอนเนคเตอร์ NMWP02F-B 2 2 3 3 2 2 2 2 2 2 3 3 2 3 2 3 5 3 3 2 2 3 3 3 2 4 2 2 4 2

67 เสียบสายไฟสี L/G เขา้กบั คอนเนคเตอร์  NMWP02F-B 3 3 4 4 3 3 3 3 3 3 4 4 3 5 3 5 4 4 1 3 3 5 5 5 3 5 3 3 5 3

68 ดึงปลายสายไฟอีก 1 เส้นสี Lg/R สอด ทอ่ PVC ขนาดDai  9 x 85 มม. 3 3 4 4 3 3 3 3 3 3 5 5 3 3 3 4 5 5 2 3 3 5 4 5 3 5 3 3 5 3

69 เสียบสายไฟสี Lg/R เขา้กบั คอนเนคเตอร์  NMWP02F-GY 3 3 4 4 3 3 3 3 3 3 5 5 3 3 3 4 5 5 3 3 3 5 3 5 3 4 3 3 5 3

70 หยิบตวัล็อค F/H NMWP02F-OR 2 2 3 3 2 2 2 2 2 2 5 3 2 5 2 3 5 4 3 2 2 3 3 5 2 3 2 2 4 2

71 ประกอบตวัล็อค F/H NMWP02F-OR 5 4 6 6 5 5 5 5 5 5 7 6 5 5 5 7 7 6 3 5 5 5 5 6 5 6 3 5 6 5

72 ตรวจสอบความถูกตอ้ง 3 3 4 4 3 3 3 3 3 3 5 5 3 4 3 4 5 5 3 3 3 3 3 5 3 5 3 3 5 3

73 กดล็อค F/H NMWP02F-OR 2 2 3 3 2 2 2 2 2 2 3 3 2 3 2 3 5 3 2 2 2 2 3 4 2 5 2 2 4 2

74 ดึงสายไฟที่เสียบหัว คอนเนคเตอร์ แลว้รูดไปให้ถึงปลายสายไฟทั้งหมด 24 23 25 25 25 25 22 24 25 30 28 27 24 26 23 28 27 28 24 24 24 24 26 25 24 27 24 23 27 24

75 รวบปลายสายไฟดา้นตรงขา้มกบัหัว คอนเนคเตอร์  ทั้งหมด 10 9 12 12 10 10 10 10 10 12 14 15 10 13 10 10 15 16 10 10 10 10 10 12 10 12 10 10 14 10

76 หยิบหนังยาง 2 2 3 3 2 2 2 2 2 2 3 4 2 3 2 3 5 5 2 2 2 2 3 4 2 3 2 2 4 2

77 มดัหนังยางที่ปลายหัว Terminal 3 3 4 4 3 3 3 3 3 3 4 5 3 5 3 5 4 4 2 3 2 3 3 5 3 5 3 3 5 3

78 มว้นสายไฟรถยนต์ 10 8 12 12 10 10 10 10 10 10 13 14 10 12 9 12 14 15 10 10 10 10 12 12 10 12 10 10 15 10

79 หยิบหนังยาง 2 2 3 3 2 2 2 2 2 2 3 4 2 2 2 3 3 3 2 2 2 2 3 3 2 3 2 2 4 2

80 มดัหนังยางเขา้กบัสายไฟรถยนต์ ชดุที่ 2 10 9 12 14 10 10 10 10 10 10 16 14 10 10 10 12 13 15 10 10 10 10 10 14 10 13 10 10 15 10

81 นํามว้นสายไฟไปวางที่ใตโ้ต๊ะ PRE - BLOCKING 5 5 6 6 5 5 5 5 5 5 7 6 5 5 5 6 7 6 4 5 3 5 5 7 5 6 3 5 7 4

82 เดินไปหยิบสายไฟทั้ง 2 ชดุไปประกอบชดุสายดิน 10 9 10 12 10 10 10 10 10 10 15 12 10 10 10 12 12 14 10 10 10 10 10 13 10 13 10 10 14 10

83 หยิบหนังยาง 2 2 3 4 2 2 2 2 2 2 4 3 2 2 2 3 3 3 2 2 2 2 3 5 2 3 2 2 4 2

84 มดัหนังยางเขา้ดว้ยกนัทั้ง 2 ชดุ 12 12 14 16 12 12 11 12 12 12 15 13 12 12 12 14 14 15 12 12 12 12 12 16 12 14 12 12 15 12

85 หยิบกรรไกร 2 2 3 4 2 2 2 2 2 2 5 3 2 2 2 5 3 3 2 2 3 2 2 5 2 3 2 2 5 2

86 ตดัหนังยางที่มดัปลาย Terminal ทั้ง2 ชดุ 2 2 3 4 2 2 2 2 2 2 3 3 2 2 2 3 4 3 2 2 3 2 2 5 2 3 2 2 4 2

87 หยิบกรวยยาง 2 2 2 3 2 2 2 2 2 2 3 3 2 2 2 3 3 3 2 2 2 2 2 5 2 3 2 2 4 2

88 ดึงปลาย Terminal ของสายไฟชดุที่ 1 สอดเขา้กบักรวยยาง 3 3 3 4 3 3 3 3 3 3 4 3 3 3 3 5 5 4 3 3 3 3 3 6 3 4 3 3 5 3

89 หยิบลูกยาง 2 2 3 4 2 2 2 2 2 2 3 3 2 2 2 4 3 3 2 2 2 2 2 5 2 3 2 2 5 2

ที่ ขั้นตอนการผลิตสายไฟรถยนต์
เวลา (วินาท)ี



ตารางภาคผนวก ข-1 บนัทึกการจบัเวลากระบวนการผลิตสายไฟรถยนต ์Pre-Blocking และ Assembly (ก่อนปรับปรุง) (ต่อ) 

 

 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 15 17 18 17 15 19 20 21 22 20 21 23 25 26 25 28 27 28 30 30

90 สอดกรวยยางผา่นลูกยาง 2 2 3 4 2 2 2 2 2 2 4 3 2 2 2 3 3 3 2 2 3 2 2 5 2 3 2 2 5 2

91 ดึงสายไฟออกจากลูกยาง 2 2 3 4 2 2 2 2 2 2 3 4 2 2 2 3 3 3 2 2 3 2 2 3 2 3 2 2 4 2

92 ดึงปลาย Terminal ของสายไฟชดุที่ 2 สอดเขา้กบักรวยยาง 3 3 3 4 3 3 3 3 3 3 4 4 3 3 3 3 5 5 3 3 3 3 3 5 2 4 3 3 5 3

93 หยิบลูกยาง 2 2 3 4 2 2 2 2 2 2 3 3 2 2 2 5 4 3 2 2 2 2 2 4 2 3 2 2 4 2

94 สอดกรวยยางผา่นลูกยาง 2 2 3 4 2 2 2 2 2 2 3 3 2 2 3 3 5 4 2 2 2 2 2 4 2 3 2 2 4 2

95 ดึงสายไฟออกจากลูกยาง 2 2 3 4 2 2 2 2 2 2 3 3 2 2 3 3 3 5 2 2 3 2 2 4 2 2 2 2 4 2

96 หยิบกรรไกร 2 2 3 4 2 2 2 2 2 2 3 3 2 2 2 3 5 5 2 2 2 2 2 3 2 2 2 2 4 2

97 ตดัหนังยางทั้ง 2 ชดุ 2 2 3 4 2 2 2 2 2 2 3 3 2 2 2 3 3 5 2 2 2 2 2 3 2 2 2 2 4 2

98 แยกหัว Terminal ทั้งหมด ที่จะเสียบ คอนเนคเตอร์ แตล่ะหัว 10 9 10 12 11 10 8 10 10 10 13 14 11 11 11 16 15 16 10 10 10 10 10 12 10 10 10 10 15 10

99 หยิบคอนเนคเตอร์ 0902-10F-N 2 2 3 3 2 2 2 2 2 2 3 3 2 2 2 3 3 3 2 2 2 2 2 3 2 2 2 2 4 2

100 เสียบสายไฟเข้ากบั คอนเนคเตอร์ 0902-10F-N โดยแถวล่างเริ่มจากสี R/W(ปั้มคู่) G/O , G/Y แถวบนเริ่มจากสี G/R , G/W ตามลําดับ 18 16 19 18 17 18 16 18 18 23 20 19 19 19 18 24 23 22 18 18 18 18 18 21 18 18 19 16 17 18

101 ตรวจสอบดูความถูกตอ้งของสายไฟ 5 5 6 5 5 5 5 5 5 5 7 6 5 5 5 8 7 6 5 5 5 5 5 6 5 5 5 4 5 5

102 กดล็อค คอนเนคเตอร์ 0902-10F-N 2 2 2 3 2 2 2 2 2 2 4 3 2 3 2 5 3 3 2 2 2 2 2 5 2 2 2 2 2 2

103 หยิบคอนเนคเตอร์ CS16F-W 2 2 2 3 2 2 2 2 2 2 5 3 2 2 2 5 3 3 2 2 2 2 2 3 2 2 2 2 2 2

104 เสียบสายไฟเข้ากบั คอนเนคเตอร์ CS16F-W โดยแถวลา่งเริ่มจากสี L/O , L/Y (ปั้มคู่) G/B, R , R/G , R/W แถวบนเริ่มจากสี Lg/R+L/G (ปั๊มคู่) , W/L , Br/B ตามลาํดบั 18 18 17 21 18 18 15 16 19 18 22 21 18 18 18 27 23 20 18 19 18 17 17 21 18 18 18 16 18 18

105 ตรวจสอบดูความถูกตอ้งของสายไฟที่เสียบเขา้กบัคอนเนคเตอร์ 5 5 5 7 5 5 5 5 5 5 8 7 5 5 5 8 6 6 5 5 5 5 5 7 3 5 5 5 5 5

106 หยิบคอนเนคเตอร์ CC20F-W 2 2 3 4 2 2 2 2 2 2 4 3 2 3 2 7 3 3 2 2 3 2 2 4 2 2 2 2 2 2

107 เสียบสายไฟเขา้กับ คอนเนคเตอร์ CC20F-W โดยแถวล่างเริ่มจากสี R/G , L/Y, Gr/R , Y/R แถวบนเริ่มจากสี R , G/Y , Gr/L , Y/L ตามลําดับ 20 20 21 24 21 21 19 20 23 21 25 25 20 20 20 25 23 24 20 21 20 21 21 23 19 21 21 20 21 20

108 ตรวจสอบดูความถูกตอ้งของสายไฟที่เสียบเขา้กบัคอนเนคเตอร์ 5 5 6 6 5 5 5 5 5 5 7 6 5 5 5 8 6 7 5 3 5 5 5 6 5 5 3 5 5 4

109 กดล็อค คอนเนคเตอร์ CC20F-W 2 2 3 4 2 2 2 2 2 2 4 3 2 2 2 5 3 3 2 2 3 2 2 3 2 2 2 2 2 2

110 หยิบสายไฟชดุสายดิน 3 3 4 4 3 3 3 3 3 3 5 4 3 3 2 6 5 5 3 3 3 3 3 4 2 3 2 3 3 2

111 วางที่แทน่กดประกบแหวน 3 3 6 6 3 3 3 3 3 3 4 4 3 3 2 7 5 5 2 3 3 3 3 4 2 3 2 3 3 2

112 กดคนัโยกลงเพื่อทาํการประกบแหวน 2 2 4 4 2 2 2 2 2 2 3 3 2 2 3 8 3 3 2 2 3 2 2 3 2 2 2 2 2 2

113 หยิบชดุสายดินออกจากแทน่กดประกบแหวน 2 2 3 4 2 4 2 2 2 2 4 4 2 3 3 7 3 3 2 2 3 2 2 3 2 2 2 2 2 2

114 มว้นชดุสายดิน 10 10 15 15 10 12 10 10 10 13 14 13 10 10 10 17 15 14 10 10 10 10 10 12 10 10 10 10 10 10

115 หยิบหนังยาง 2 2 3 4 2 3 2 2 2 3 4 3 2 3 2 6 4 3 2 2 3 2 3 3 2 2 2 2 2 2

116 มดัหนังยางเขา้กบัชดุสายดิน 5 5 6 6 6 6 5 5 6 7 7 6 5 4 2 6 6 6 3 3 5 5 5 6 3 6 4 3 5 3

117 นําสายไฟทั้ง 3 ชดุไปแขวนไวท้ี่เกบ็สายไฟรถยนต์ 10 10 15 15 10 12 10 10 10 12 17 11 10 10 9 18 10 15 10 10 12 10 10 12 10 13 10 10 10 10

118 รอ Conveyor หมนุมาที่จุดใกลก้บั Pre-Blocking เพื่อนําสายไฟไปแขวน 129 129 129 129 129 129 129 129 129 129 129 129 129 129 129 129 129 129 129 129 129 129 129 129 129 129 129 129 129 129

119 นําสายไฟไปแขวนที่ Ass’y board 12 12 15 15 15 12 12 12 13 15 18 13 12 12 10 17 11 14 11 11 12 13 12 14 11 15 10 11 15 11

ที่ ขั้นตอนการผลิตสายไฟรถยนต์
เวลา (วินาท)ี



ตารางภาคผนวก ข-1 บนัทึกการจบัเวลากระบวนการผลิตสายไฟรถยนต ์Pre-Blocking และ Assembly (ก่อนปรับปรุง) (ต่อ) 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 15 17 18 17 15 19 20 21 22 20 21 23 25 26 25 28 27 28 30 30

120 เตรียมจดั Part เพื่อรอประกอบ 68 68 75 75 72 70 65 67 70 75 79 70 69 68 67 73 69 70 65 65 68 69 68 72 65 72 68 66 72 66

121 แกะสายไฟที่มว้นออก 7 7 7 7 7 7 8 6 7 8 8 8 8 7 6 11 7 7 6 6 7 7 7 8 6 8 6 6 8 6

122 ลงสายไฟบน Ass’y board 125 125 140 145 128 129 125 127 128 135 138 128 129 128 127 138 127 128 126 125 129 129 128 132 126 134 127 126 132 126

123 สอดหัวแหวน (สายดิน) เขา้กบัลูกยาง 9 9 12 12 9 10 9 8 8 9 9 9 9 9 8 14 11 9 7 7 10 10 9 9 8 9 8 8 9 8

124 เสียบสายไฟพร้อมกดล็อคคอนเนคเตอร์วงจรที่เหลือ 140 136 142 144 140 145 120 139 143 140 145 140 141 140 139 147 140 140 139 136 143 142 140 145 139 140 139 140 143 140

125 พนัเทปสายไฟบน Ass’y board 1570 1564 1664 1605 1635 1571 1565 1566 1579 1590 1585 1580 1578 1583 1563 1590 1587 1585 1583 1569 1572 1575 1577 1582 1573 1578 1567 1569 1577 1569

126 วดัระยะตดัหาง Clip 142 140 168 168 145 145 145 142 147 149 146 145 146 148 143 164 162 160 160 143 150 145 153 157 142 162 143 143 153 143

127 เอาสายออกจาก Ass'y Board วางไว ้ 12 12 15 15 13 12 12 12 13 13 12 12 13 15 11 18 16 17 17 12 15 16 12 17 15 16 12 11 15 11

128 นําสายไฟรถยนต์ ไปแผนกเช็ค Circuit 28 25 35 35 28 28 25 22 29 29 29 27 29 28 26 32 31 35 32 29 33 32 28 33 32 31 26 25 30 26

ที่ ขั้นตอนการผลิตสายไฟรถยนต์
เวลา (วินาท)ี



ตารางภาคผนวก ค-1  บนัทึกการจบัเวลากระบวนการผลิตสายไฟรถยนต ์Pre-Blocking และ Assembly (หลงัปรับปรุง) 

 

 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1 หยิบสายไฟสี  L/O, G/R, G/W, R/G, R/W, G/Y และ G/O 5 6 6 8 6 8 6 8 8 6

2 หยิบทอ่ PVC ขนาด Æ 14 x 120 มม. 3 4 4 5 5 3 3 5 4 3

3 ดึงสายไฟทั้งหมดสอดผา่นทอ่ PVC 6 7 6 6 8 8 6 6 8 6

4 หยิบ คอนเนคเตอร์  NMWP08M-B 3 3 5 3 4 4 4 5 3 3

5 เสียบสายไฟเขา้กบั คอนเนคเตอร์ NMWP08M-B ตามลาํดบั 16 18 16 18 18 16 16 15 18 16

6 หยิบสายไฟสี G/B 3 4 5 3 5 5 4 4 4 3

7 หยิบทอ่ PVC ขนาด Æ 9 x 400 มม. 3 3 5 5 4 4 3 3 5 3

8 ดึงสายไฟสี G/B สอดทอ่ PVC 6 6 8 6 7 7 7 8 8 6

9 หยิบ คอนเนคเตอร์ DL09-02F-N 3 4 3 3 4 4 3 3 4 3

10 เสียบสายไฟเขา้กบัหัว คอนเนคเตอร์   DL09-02F-N 3 5 3 4 5 4 3 3 4 3

11 หยิบสายไฟสี  Gr/R, Gr/L, Y/R และ Y/L 5 4 4 6 5 5 4 6 4 5

12 หยิบ คอนเนคเตอร์ NMWP04F-B 3 3 5 3 5 4 4 4 3 3

13 เสียบสายไฟเขา้กบัหัว คอนเนคเตอร์ NMWP04F-B ตามลาํดบั 9 10 12 10 11 10 9 9 10 9

14 หยิบ F/H NMWP04F-OR 3 2 3 4 4 3 3 3 3 2

15 ประกอบ F/H NMWP04F-OR เขา้กบั คอนเนคเตอร์ NMWP04F-B 5 5 6 6 5 7 6 6 6 5

16 ตรวจสอบความถูกตอ้ง 3 4 3 3 4 4 3 3 4 3

17 กดล็อค F/H NMWP04F-OR 3 2 4 4 3 3 4 2 3 2

18 หยิบสายไฟสี L/Y (วงจร 46) 3 4 3 5 4 4 3 3 4 3

19 หยิบ PVC ขนาด  Æ 9 x 185 มม. 3 4 3 3 2 3 3 3 2 2

20 ดึงสายไฟสอดผา่นทอ่ PVC 3 4 3 3 3 3 4 5 4 3

21 หยิบ คอนเนคเตอร์ NMWP02F-GY 3 5 4 3 3 5 3 3 4 3

22 เสียบสายไฟเขา้กบัหัว คอนเนคเตอร์ NMWP02F-GY โดยเสียบดา้นขวาของ คอนเนคเตอร์ 3 3 4 3 3 5 4 3 3 2

23 หยิบสายไฟสี  R 3 4 3 5 4 5 3 5 4 3

เวลา (วินาท)ี
ขั้นตอนการผลิตสายไฟรถยนต์ลําดับที่



ตารางภาคผนวก ค-1  บนัทึกการจบัเวลากระบวนการผลิตสายไฟรถยนต ์Pre-Blocking และ Assembly (หลงัปรับปรุง) (ต่อ) 

 

 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

24 หยิบทอ่ PVC ขนาด  Æ 9 x 180 มม. 3 4 3 4 5 4 3 3 4 3

25 ดึงสายไฟสี R สอดทอ่ PVC 3 5 3 4 4 4 3 3 4 3

26 หยิบ คอนเนคเตอร์ NMWP02F-B 3 2 3 2 2 3 3 3 2 2

27 เสียบสายไฟเขา้กบัหัว คอนเนคเตอร์ NMWP02F-B ชอ่งดา้นขวาของ คอนเนคเตอร์ 3 5 4 4 3 4 3 3 4 3

28 ดึงชดุสายไฟของคอนเนคเตอร์ NMWP08M-B ไปเสียบที่ Clip พกัสาย 3 5 3 3 5 5 3 3 4 3

29 ดึงชดุสายไฟของคอนเนคเตอร์ DL09-02F-N  ไปเสียบที่ Clip พกัสาย 3 4 3 3 5 4 3 4 4 3

30 ดึงชดุสายไฟของคอนเนคเตอร์ NMWP04F-B  ไปเสียบที่ Clip พกัสาย 3 4 3 3 4 5 4 3 4 3

31 ดึงชดุสายไฟของคอนเนคเตอร์ NMWP02F-GYไปเสียบที่Clipพกัสาย 3 4 3 3 4 4 3 3 4 3

32 ดึงชดุสายไฟของคอนเนคเตอร์ NMWP02F-B  ไปเสียบที่ Clip พกัสาย 3 5 3 4 5 4 3 3 4 3

33 เลื่อนรถเข็นเกบ็สายไฟรถยนต์ไป Station ที่ 2 3 4 3 5 4 5 3 5 4 3

34 หยิบสายไฟสี R และ W/L  3 4 3 4 5 4 3 3 4 3

35 หยิบทอ่ PVC ขนาด  Æ 10 x 65 มม. 3 3 3 3 3 4 4 3 3 2

36 ดึงสายไฟทั้งสองเส้นสอดผา่นทอ่ PVC 3 3 4 3 3 3 4 3 3 2

37 หยิบ คอนเนคเตอร์ JFC03F-B 3 5 5 3 3 4 3 3 4 3

38 เสียบสายไฟเขา้กบั คอนเนคเตอร์  JFC03F-B 8 9 9 10 12 8 9 9 10 9

39 หยิบสายไฟสี L/Y (ปั้มคู)่ 3 3 5 3 3 4 4 3 3 2

40 ดึงสายไฟรูดไปจนสุดปลายสายไฟ 5 6 6 8 6 5 5 5 7 5

41 หยิบทอ่ PVC ขนาด  Æ 9 x 75 มม. 3 4 3 3 4 5 3 4 4 3

42 ดึงปลายสายไฟสี  L/Y (วงจร 685) สอดทอ่ PVC 3 3 3 3 4 5 4 3 3 3

43 หยิบคอนเนคเตอร์ NMWP02F-B 3 2 3 2 2 3 3 3 2 2

44 เสียบสายไฟเขา้กบัหัว คอนเนคเตอร์ NMWP02F-B 3 4 3 5 4 5 3 5 4 3

45 หยิบปลายสายไฟสี L/Y  (วงจร 642) 3 3 4 3 3 3 4 3 3 2

46 หยิบทอ่ PVC ขนาด  Æ  9 x 55 มม. 3 3 5 4 3 4 4 5 3 2

ลําดับที่ ขั้นตอนการผลิตสายไฟรถยนต์
เวลา (วินาท)ี



ตารางภาคผนวก ค-1  บนัทึกการจบัเวลากระบวนการผลิตสายไฟรถยนต ์Pre-Blocking และ Assembly (หลงัปรับปรุง) (ต่อ) 

 

 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

47 ดึงปลายสายไฟสี L/Y (วงจร 642) สอดผา่นทอ่ PVC 5 3 4 3 3 3 5 3 3 2

48 หยิบ คอนเนคเตอร์ NMWP02M-GY 3 5 4 3 3 5 3 4 3 3

49 เสียบสายไฟสี L/Y  (วงจร 642) เขา้กบั คอนเนคเตอร์   NMWP02M-GY 4 5 4 3 4 4 3 3 4 3

50 หยิบสายไฟสี G/Y 3 4 4 3 3 5 4 3 3 3

51 เสียบสายไฟสี G/Y เขา้กบัคอนเนคเตอร์   NMWP02M-GY (ที่เสียบสี L/Y กอ่นหน้า) 5 5 4 3 3 5 3 3 4 3

52 หยิบตวัล็อค F/H NMWP02M-OR 3 3 3 3 3 4 4 3 3 2

53 ประกอบตวัล็อค F/H NMWP02M-OR 5 4 4 6 5 5 4 6 4 5

54 ตรวจสอบความถูกตอ้ง 3 5 4 3 3 5 3 3 4 3

55 กดล็อค F/H NMWP02M-OR 3 3 3 3 3 4 4 3 3 2

56 หยิบสายไฟสี Br/B 3 3 3 3 3 4 4 3 3 2

57 หยิบทอ่ PVC ขนาด Æ  9 x 85  มม. 3 3 3 3 3 4 4 3 3 2

58 ดึงสายไฟสอดผา่นทอ่ PVC 3 5 5 3 3 5 4 3 3 3

59 หยิบ คอนเนคเตอร์ NMWP02F-GY 3 4 3 3 3 5 4 4 3 3

60 เสียบสายไฟเขา้กบัหัว คอนเนคเตอร์  NMWP02F-GY 3 4 5 3 3 5 5 3 3 3

61 หยิบสายไฟสี L/G และ Lg/R (ปั้มคู)่ 3 5 4 3 4 5 4 4 3 3

62 ดึงรูดไปสุดปลายสายไฟ 4 5 4 5 5 4 4 4 4 5

63 หยิบทอ่ PVC ขนาด Æ  9 x 70  มม. 3 3 3 3 3 2 2 3 3 2

64 หยิบ คอนเนคเตอร์ NMWP02F-B 3 4 4 3 3 5 3 3 4 3

65 เสียบสายไฟสี L/G เขา้กบั คอนเนคเตอร์  NMWP02F-B 4 5 5 3 3 3 3 3 4 3

66 ดึงปลายสายไฟอีก 1 เส้นสี Lg/R สอด ทอ่ PVC ขนาด Æ  9 x 85 มม. 4 4 3 4 4 4 3 5 4 3

67 เสียบสายไฟสี Lg/R เขา้กบั คอนเนคเตอร์  NMWP02F-GY 5 5 3 3 3 3 5 3 4 3

68 หยิบตวัล็อค F/H NMWP02F-OR 3 4 4 4 3 5 3 4 4 2

69 ประกอบตวัล็อค F/H NMWP02F-OR 4 6 4 5 5 6 5 4 4 5

ลําดับที่ ขั้นตอนการผลิตสายไฟรถยนต์
เวลา (วินาท)ี



ตารางภาคผนวก ค-1  บนัทึกการจบัเวลากระบวนการผลิตสายไฟรถยนต ์Pre-Blocking และ Assembly (หลงัปรับปรุง) (ต่อ) 

 

 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

70 ตรวจสอบความถูกตอ้ง 3 4 4 3 4 5 3 3 3 3

71 กดล็อค F/H NMWP02F-OR 4 5 5 5 5 4 4 4 4 2

72 ดึงชดุสายไฟของคอนเนคเตอร์ JFC03F-B  ไปเสียบที่ Clip พกัสาย 5 4 2 4 5 5 2 3 3

73 ดึงชดุสายไฟของคอนเนคเตอร์ NMWP02F-B  ไปเสียบที่ Clip พกัสาย 3 4 5 2 3 4 4 3 5 3

74 ดึงชดุสายไฟของคอนเนคเตอร์ NMWP02M-GY  ไปเสียบที่ Clip พกัสาย 4 5 4 3 4 5 3 4 3 3

75 ดึงชดุสายไฟของคอนเนคเตอร์ NMWP02F-GY  ไปเสียบที่ Clip พกัสาย 3 3 3 3 3 3 3 3 5 3

76 ดึงชดุสายไฟของคอนเนคเตอร์ NMWP02F-B  ไปเสียบที่ Clip พกัสาย 5 5 4 4 4 5 4 4 3 3

77 เลื่อนรถเข็นเกบ็สายไฟรถยนต์ไป Station ที่ 3 4 3 5 3 3 3 3 3 5 3

78 หยิบกรวยยาง 3 5 4 4 4 5 4 4 2 2

79 ดึงปลาย Terminal ของสายไฟชดุที่ 1 สอดเขา้กบักรวยยาง 4 3 3 3 3 4 3 3 3 3

80 หยิบลูกยาง 3 5 4 4 4 5 2 4 2 2

81 สอดกรวยยางผา่นลูกยาง 4 4 2 3 5 3 2 3 3 2

82 ดึงสายไฟออกจากลูกยาง 3 5 2 3 3 4 4 4 2 2

83 ดึงปลาย Terminal ของสายไฟชดุที่ 2 สอดเขา้กบักรวยยาง 4 3 3 4 4 5 3 4 3 3

84 หยิบลูกยาง 5 5 2 5 3 2 4 2 2 2

85 สอดกรวยยางผา่นลูกยาง 3 4 4 2 4 2 2 2 3 2

86 ดึงสายไฟออกจากลูกยาง 5 5 4 3 4 2 3 4 3 2

87 แยกหัว Terminal ทั้งหมด ที่จะเสียบ คอนเนคเตอร์ แตล่ะหัว 12 10 12 9 10 12 10 11 12 10

88 หยิบคอนเนคเตอร์ 0902-10F-N 3 2 2 4 3 3 2 4 2 2

89 เสียบสายไฟเขา้กบั คอนเนคเตอร์ 0902-10F-N โดยแถวลา่งเริ่มจากสี R/W(ปั้มคู)่ G/O , G/Y แถวบนเริ่มจากสี G/R , G/W ตามลาํดบั 18 16 18 20 16 15 16 15 16 18

90 ตรวจสอบดูความถูกตอ้งของสายไฟที่เสียบเขา้กบัคอนเนคเตอร์ 5 4 5 4 5 5 5 5 4 5

91 กดล็อค คอนเนคเตอร์ 0902-10F-N 2 2 3 3 3 3 4 3 4 2

92 หยิบคอนเนคเตอร์ CS16F-W 2 4 4 4 4 4 3 3 3 2

ลําดับที่ ขั้นตอนการผลิตสายไฟรถยนต์
เวลา (วินาท)ี



ตารางภาคผนวก ค-1  บนัทึกการจบัเวลากระบวนการผลิตสายไฟรถยนต ์Pre-Blocking และ Assembly (หลงัปรับปรุง) (ต่อ) 

 

 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

93 เสียบสายไฟเขา้กบั คอนเนคเตอร์ CS16F-W โดยแถวลา่งเริ่มจากสี L/O , L/Y (ปั้มคู)่ G/B, R , R/G , R/W แถวบนเริ่มจากสี Lg/R+L/G (ปั๊มคู)่ , W/L , B 18 16 16 18 16 15 16 15 16 18

94 ตรวจสอบดูความถูกตอ้งของสายไฟที่เสียบเขา้กบัคอนเนคเตอร์ 4 4 5 4 3 5 3 5 4 5

95 หยิบคอนเนคเตอร์ CC20F-W 3 4 4 2 4 2 2 2 3 2

96 เสียบสายไฟเขา้กบั คอนเนคเตอร์ CC20F-W โดยแถวลา่งเริ่มจากสี R/G , L/Y, Gr/R , Y/R แถวบนเริ่มจากสี R , G/Y , Gr/L , Y/L ตามลาํดบั 20 19 20 20 22 21 21 20 22 21

97 ตรวจสอบดูความถูกตอ้งของสายไฟที่เสียบเขา้กบัคอนเนคเตอร์ 5 4 5 4 5 5 5 5 4 5

98 กดล็อค คอนเนคเตอร์ CC20F-W 2 4 4 4 4 4 3 3 3 2

99 หยิบสายไฟชดุสายดิน 5 3 3 5 3 5 3 4 3 3

100 วางที่แทน่กดประกบแหวน 3 4 4 4 3 5 3 4 3 3

101 กดคนัโยกลงเพื่อทําการประกบแหวน 4 4 4 5 4 5 3 4 3 2

102 หยิบชดุสายดินออกจากแทน่กดประกบแหวน 5 5 4 5 5 5 3 4 3 2

103 ดึงชดุสายไฟของคอนเนคเตอร์ 0902-10F-N  ไปเสียบที่ Clip พกัสาย 3 5 3 5 4 5 3 4 3 3

104 ดึงชดุสายไฟของคอนเนคเตอร์ CS16F-W  ไปเสียบที่ Clip พกัสาย 3 3 4 3 5 5 3 4 3 3

105 ดึงชดุสายไฟของคอนเนคเตอร์ CC20F-W  ไปเสียบที่ Clip พกัสาย 4 4 5 3 4 5 3 4 3 3

106 เสียบสายไฟพร้อมกดล็อคคอนเนคเตอร์วงจรที่เหลือ 145 140 148 145 140 138 140 150 16 140

107 เลื่อนรถเข็นเกบ็สายไฟรถยนต์ไป Station ที่ 4 5 5 4 4 5 5 6 6 5 5

108 รอ Conveyor หมนุมาที่จุดใกลก้บั Pre-Blocking เพื่อนําสายไฟไปแขวน 129 129 129 129 129 129 129 129 129 129

109 ลงสายไฟบน Ass’y board 130 128 128 130 132 130 132 135 128 128

110 สอดหัวแหวน (สายดิน) เขา้กบัลูกยาง 9 10 10 12 12 10 10 10 11 9

111 พนัเทปสายไฟบน Ass’y board 1580 1575 1585 1570 1580 1585 1572 1578 1570 1570

112 วดัระยะตดัหาง Clip 140 148 145 145 148 147 150 152 148 145

113 เอาสายออกจาก Ass'y Board วางไว ้ 12 10 14 14 12 10 12 14 12 12

114 นาํสายไฟรถยนต์ ไปแผนกเช็ค Circuit 30 28 32 28 30 30 30 28 28 28

ลําดับที่ ขั้นตอนการผลิตสายไฟรถยนต์
เวลา (วินาท)ี



 
 

ภาพภาคผนวก ง-1  วิธีปฏิบตัิงาน (Work Instruction) 

DOC  NO. : PART NO. :

PART NAME : MODEL :

CUSTOMER : REV. :

   

1. ใช้สายไฟผิดวงจร 3. เสียบ TERMINAL สลับช่อง 5. ห้ามทําการแคะ TERMINAL เองเป็นอันขาดให้ผู้มีหน้าที่ทําการแคะ 

2. ใช้ CONNECTOR ผิดชนิด 4.TERMINALไม่ล็อคกับ CONNECTOR 6.ห้ามทําสายไฟตกพืน้เด็ดขาด

APPROVED CHECKED WRITTEN

 

PageCycle Time

วิธีการปฏิบตัิงาน  (Work Instrucktion)

เรื่อง :  การเสียบวงจรสายไฟ (PRE-BLOCKING)  P/NO. 8507D110
วันที่เริ่มใช้8507D110 จุดปฏิบัติงาน

STATION 1

PROCESS

ขอ้ควรระวงั : หมายเหตุ

1/4Pre-Blocking

จุดที่ 1 

PVC ø 13x14 L= 120

PVC  8x9 L= 400

PVC  8x9 L= 185

PVC  8x9 L= 185

จุดที่ 2 

จุดที่ 3 จุดที่ 4 จุดที่ 5 



 
 
ภาพภาคผนวก ง-1  วิธีปฏิบตัิงาน (Work Instruction) (ต่อ) 

DOC  NO. : PART NO. :

PART NAME : MODEL :

CUSTOMER : REV. :

   

1. ใช้สายไฟผิดวงจร 3. เสียบ TERMINAL สลับช่อง 5. ห้ามทําการแคะ TERMINAL เองเป็นอันขาดให้ผู้มีหน้าที่ทําการแคะ 

2. ใช้ CONNECTOR ผิดชนิด 4.TERMINALไม่ล็อคกับ CONNECTOR 6.ห้ามทําสายไฟตกพืน้เด็ดขาด
ขอ้ควรระวงั : หมายเหตุ

2/4Pre-Blocking

PageCycle Time

วิธีการปฏิบตัิงาน  (Work Instrucktion)

เรื่อง :  การเสียบวงจรสายไฟ (PRE-BLOCKING)  P/NO. 8507D110
วันที่เริ่มใช้8507D110 จุดปฏิบัติงาน

STATION 2

PROCESS

APPROVED CHECKED WRITTEN

 

PVC  8x9 L=70 PVC 9x10 L= 65

จุดที่ 1 จุดที่ 2

จุดที่ 3 จุดที่ 4 จุดที่ 5

PVC  8x9 L=85



 
 

ภาพภาคผนวก ง-1  วิธีปฏิบตัิงาน (Work Instruction) (ต่อ) 

DOC  NO. : PART NO. :

PART NAME : MODEL :

CUSTOMER : REV. :

   

1. ใช้สายไฟผิดวงจร 3. เสียบ TERMINAL สลับช่อง 5. ห้ามทําการแคะ TERMINAL เองเป็นอันขาดให้ผู้มีหน้าที่ทําการแคะ 

2. ใช้ CONNECTOR ผิดชนิด 4.TERMINALไม่ล็อคกับ CONNECTOR 6.ห้ามทําสายไฟตกพืน้เด็ดขาด

APPROVED CHECKED WRITTEN

 

PageCycle Time

วิธีการปฏิบตัิงาน  (Work Instrucktion)

เรื่อง :  การเสียบวงจรสายไฟ (PRE-BLOCKING)  P/NO. 8507D110
วันที่เริ่มใช้8507D110 จุดปฏิบัติงาน

STATION 3

PROCESS

ขอ้ควรระวงั : หมายเหตุ

3/4Pre-Blocking

จุดที่ 1 จุดที่ 2 จุดที่ 3

873   0.5 L/G
956  0.5 Lg/R

กดล็อคด้วย
กดล็อคด้วย



 
 

ภาพภาคผนวก ง-1  วิธีปฏิบตัิงาน (Work Instruction) (ต่อ) 

DOC  NO. : PART NO. :

PART NAME : MODEL :

CUSTOMER : REV. :

   

1. ใช้สายไฟผิดวงจร 3. เสียบ TERMINAL สลับช่อง 5. ห้ามทําการแคะ TERMINAL เองเป็นอันขาดให้ผู้มีหน้าที่ทําการแคะ 

2. ใช้ CONNECTOR ผิดชนิด 4.TERMINALไม่ล็อคกับ CONNECTOR 6.ห้ามทําสายไฟตกพืน้เด็ดขาด
ขอ้ควรระวงั : หมายเหตุ

4/4Pre-Blocking

PageCycle Time

วิธีการปฏิบตัิงาน  (Work Instrucktion)

เรื่อง :  การเสียบวงจรสายไฟ (PRE-BLOCKING)  P/NO. 8507D110
วันที่เริ่มใช้8507D110 จุดปฏิบัติงาน

STATION 4

PROCESS

APPROVED CHECKED WRITTEN

 

873   0.5 L/G
956  0.5 Lg/R

กดล็อคด้วย

กดล็อคด้วย

กดล็อคด้วย
กดล็อคด้วยกดล็อคด้วย

กดล็อคด้วย
กดล็อคด้วย กดล็อคด้วย

กดล็อคด้วย



 
 

ภาพภาคผนวก ง-1  วิธีปฏิบตัิงาน (Work Instruction) (ต่อ) 

DOC  NO. : PART NO. :

PART NAME : MODEL :

CUSTOMER : REV. :

   

1. พันเทปอย่าให้เห็นสายไฟ 3. ติดคลิปผิดชนิด

2. CLIP ไม่ได้ระยะ 4.เสียบสายไฟสลับวงจร
ขอ้ควรระวงั : หมายเหตุ

1/9TAPPING

PageCycle Time

วิธีการปฏิบตัิงาน  ( Work  Instruction )

เรื่อง :  ขัน้ตอนการพนัเทปสายไฟ (TAPPING)
วันที่เริ่มใช้8507D110 จุดปฏิบัติงาน

STATION 1/2

PROCESS

APPROVED CHECKED WRITTEN

   

16

18

42

2

10

44

14

40

8

12

4

24

1/2 6

ชุดสายไฟ จุดทีจ่ะลงสายไฟบน ASS'Y BOARD

1

2

       จดุปฏบิตังิานที ่1/2
1). ลงสายไฟไปตามหลกัจ ิก๊
2). เสยีบวงจรสายไฟเขา้กบั Connector ทีเ่หลอืจาก Pre-blocking ตาม Drawingกําหนด
3). พนัเทปราฟจากทางแยก Conn.18 ไปถงึจดุทางโคง้

CONNECTOR   ตําแหนง่ที ่
16,18,6,4,2,8,14,12,10,40,42,44

CONNECTOR   ตําแหนง่ที ่
16,24,8 และ 44

จุดพนัราฟ



 
 

ภาพภาคผนวก ง-1  วิธีปฏิบตัิงาน (Work Instruction) (ต่อ) 

DOC  NO. : PART NO. :

PART NAME : MODEL :

CUSTOMER : REV. :

   

1. พันเทปอย่าให้เห็นสายไฟ 3. ติดคลิปผิดชนิด

2. CLIP ไม่ได้ระยะ 4.เสียบสายไฟสลับวงจร
ขอ้ควรระวงั : หมายเหตุ

2/9TAPPING

PageCycle Time

วิธีการปฏิบตัิงาน  ( Work  Instruction )

เรื่อง :  ขัน้ตอนการพนัเทปสายไฟ(TAPPING)
วันที่เริ่มใช้8507D110 จุดปฏิบัติงาน

STATION 3

PROCESS

APPROVED CHECKED WRITTEN

   

3

CLIP- 1125
LABLE

พนัโอบ

CLIP - 717

CLIP- 717

GROM-E-118

0902-16F-N

CC16F-W

YSLAM6-SR
YSLAM6STL

24

18

16

PVC 6x7L=80

      จดุปฎบิตังิานที ่3
1).  พนัราฟสายไฟจากทางโคง้ Connector  ตําแหนง่ที1่6และ18   ถงึตําแหนง่ลูกยาง GROM-E-118
2).  จาก Connector ตําแหนง่ที ่16  ใส ่PVC 6x7 L= 80 พรอ้มพนัเทปทบึทบั PVCและพนัเทปโอบทางแยก
3).  พนัเทปล็อคหางลูกยาง GROM-E-118
4).  ตดิ Clip- 717 จํานวน 3 ตวัและตดิClip- 1125 จํานวน 3 ตวั ตรงตําแหนง่ที ่DWG. กําหนด
5).  ตดิรบิบิน้ตรงตําแหนง่ที ่DWG. กําหนด

พนัราฟ



 
 
ภาพภาคผนวก ง-1  วิธีปฏิบตัิงาน (Work Instruction) (ต่อ) 

DOC  NO. : PART NO. :

PART NAME : MODEL :

CUSTOMER : REV. :

   

1. พันเทปอย่าให้เห็นสายไฟ 3. ติดคลิปผิดชนิด

2. CLIP ไม่ได้ระยะ 4.เสียบสายไฟสลับวงจร

APPROVED CHECKED WRITTEN

   

PageCycle Time

วิธีการปฏิบตัิงาน  ( Work  Instruction )

เรื่อง :  ขัน้ตอนการพนัเทปสายไฟ(TAPPING)
วันที่เริ่มใช้8507D110 จุดปฏิบัติงาน

STATION 4

PROCESS

ขอ้ควรระวงั : หมายเหตุ

3/9TAPPING

NMWP01F-BR

NMWP01F-W

NMWP01F-B

JFC03P-B

NMWP01F-W

NMWP01F-B
NMWP01F-BR

1

14

4

8

6

2

10

พนัโอบ

COT 7L=190

PVC 5x6 L=80 

COT 5 L=125 

COT 5 L=50 

4

      จดุปฎบิตังิานที ่4
1).  พนัราฟกอ่นใส ่COT 5 L=50  ไปยงัหวั Connector ตําแหนง่ที ่14,12 และ 10
2).  พนัราฟกอ่นใส ่COT 7 L= 190  ตรงตําแหนง่ที ่DWG. กําหนด
3).  พนัราฟกอ่นใส ่PVC 5x6 L=80 ไปยงัหวั Connector ตําแหนง่ที ่6,4 และ 2
4).  พนัราฟกอ่นใส ่COT 5 L=125  ไปยงัหวั Connector ตําแหนง่ที ่8
5).  พนัโอบตรงจดุที ่DWG. กําหนด ,พนัราฟจากจุดพนัโอบไปถงึจดุทางแยก

ราฟ



 
 
ภาพภาคผนวก ง-1  วิธีปฏิบตัิงาน (Work Instruction) (ต่อ) 

DOC  NO. : PART NO. :

PART NAME : MODEL :

CUSTOMER : REV. :

   

1. พันเทปอย่าให้เห็นสายไฟ 3. ติดคลิปผิดชนิด

2. CLIP ไม่ได้ระยะ 4.เสียบสายไฟสลับวงจร
ขอ้ควรระวงั : หมายเหตุ

4/9TAPPING

PageCycle Time

วิธีการปฏิบตัิงาน  ( Work  Instruction )

เรื่อง :  ขัน้ตอนการพนัเทปสายไฟ(TAPPING)
วันที่เริ่มใช้8507D110 จุดปฏิบัติงาน

STATION 5

PROCESS

APPROVED CHECKED WRITTEN

   

5

CLIP - 717
PVC 5x6 L= 195

COT 7 L= 40

44

DL09-02F-N

PVC 8x9 L= 220

      จดุปฎบิตังิานที ่5
1).  พนัราฟกอ่นใส ่PVC 5x6 L=195,COT 7 L=40 และ PVC 8x9 L=220 ไปยงัหวั Connector  ตําแหนง่ที ่44
2).  ตดิ Clip 717 จํานวน 2 ตวั ตรงตําแหนง่ที ่DWG. กําหนด
3). ใส ่PVC 5x6 L= 470 พรอ้มพนัเทปทบึทบั PVC 
4). ตดิ Clip- 681จํานวน 3 ตวั ตรงตําแหนง่ที ่DWG. กําหนด

CLIP - 681

PVC 5 x 6 L=470



 
 
ภาพภาคผนวก ง-1  วิธีปฏิบตัิงาน (Work Instruction) (ต่อ) 

DOC  NO. : PART NO. :

PART NAME : MODEL :

CUSTOMER : REV. :

   

1. พันเทปอย่าให้เห็นสายไฟ 3. ติดคลิปผิดชนิด

2. CLIP ไม่ได้ระยะ 4.เสียบสายไฟสลับวงจร
ขอ้ควรระวงั : หมายเหตุ

5/9TAPPING

PageCycle Time

วิธีการปฏิบตัิงาน  ( Work  Instruction )

เรื่อง :  ขัน้ตอนการพนัเทปสายไฟ(TAPPING)
วันที่เริ่มใช้8507D110 จุดปฏิบัติงาน

STATION 6

PROCESS

APPROVED CHECKED WRITTEN

   

6
CLIP - 719

ระยะพนัเทปทบับนท่อ CORRUGATE

COT 7 L=505

      จดุปฎบิตังิานที ่6
1).  พนัราฟสายไฟกอ่นใส ่COT 7 L=505  พรอ้มพนัล็อคหวั-ทา้ย COT
2).  พนัเทปทบับนทอ่ CORRUGATE ตรงตําแหนง่ท ี ่DWG. กําหนด
3).  ตดิ Clip 719 จํานวน 3 ตวั ตรงตําแหนง่ที ่DWG. กําหนด
4).  ตดิ Clip 717 จํานวน 1 ตวั ตรงตําแหนง่ที ่DWG. กําหนด
5). จากจุดพนัโอบไปหา Connector ตําแหนง่ท ี ่40 พนัราฟกอ่นใส ่COT 5 L=120 พรอ้มพนัล็อคหวั-ทา้ย COT.

CLIP - 717

พนัโอบ

COT 5 L=120

NMWP02F- B
F/H  NMWP02F -OR

40



 
 
ภาพภาคผนวก ง-1  วิธีปฏิบตัิงาน (Work Instruction) (ต่อ) 

DOC  NO. : PART NO. :

PART NAME : MODEL :

CUSTOMER : REV. :

   

1. พันเทปอย่าให้เห็นสายไฟ 3. ติดคลิปผิดชนิด

2. CLIP ไม่ได้ระยะ 4.เสียบสายไฟสลับวงจร
ขอ้ควรระวงั : หมายเหตุ

6/9TAPPING

PageCycle Time

วิธีการปฏิบตัิงาน  ( Work  Instruction )

เรื่อง :  ขัน้ตอนการพนัเทปสายไฟ(TAPPING)
วันที่เริ่มใช้8507D110 จุดปฏิบัติงาน

STATION 7

PROCESS

APPROVED CHECKED WRITTEN

   

      จดุปฎบิตังิานที ่7
1).  ใส ่COT 7 L= 835  พรอ้มพนัล็อคหวั-ทา้ย COT  ตําแหนง่ Connector ที ่42 
2). จากจุดพนัโอบไปหา Connector ตําแหนง่ที ่42 ใส ่COT 7 L=440 พรอ้มพนัล็อคหวั-ทา้ย COT.
3).  ตดิ Clip 718 จํานวน 2 ตวั ตรงตําแหนง่ที ่DWG. กําหนด
4). พนัรอง Clip 718

CLIP - 717

CLIP - 718

42

NMWP02F-B
F/H NMWP02F-OR

ระยะพนัเทปทนความร้อนใตท้อ่

COT 7 L=835

7

CLIP - 681COT 7 L=440

พนัโอบ



 

 
 
ภาพภาคผนวก ง-1  วิธีปฏิบตัิงาน (Work Instruction) (ต่อ) 

DOC  NO. : PART NO. :

PART NAME : MODEL :

CUSTOMER : REV. :

   

1. พันเทปอย่าให้เห็นสายไฟ 3. ติดคลิปผิดชนิด

2. CLIP ไม่ได้ระยะ 4.เสียบสายไฟสลับวงจร

APPROVED CHECKED WRITTEN

   

PageCycle Time

วิธีการปฏิบตัิงาน  ( Work  Instruction )

เรื่อง :  ขัน้ตอนการพนัเทปสายไฟ(TAPPING)
วันที่เริ่มใช้8507D110 จุดปฏิบัติงาน

STATION 8

PROCESS

ขอ้ควรระวงั : หมายเหตุ

7/9TAPPING

CLIP - 717
พนัโอบ

42

8

      จดุปฎบิตังิานที ่8
1). จากจุดพนัโอบไปหา Connector ตําแหนง่ที ่40 พนัราฟกอ่นใส ่ COT 7 L=165   พรอ้มพนัล็อคหวั-ทา้ย COT.
2).  ตดิ Clip- 717 จํานวน 3 ตวัและClip- 681จํานวน 2 ตวั ตรงตําแหนง่ที ่DWG. กําหนด  
3).  พนัโอบตรงจดุที ่DWG.กําหนด
4).  ตดิ Clip 718 จํานวน 2 ตวั ตรงตําแหนง่ท ี ่DWG. กําหนด

CLIP - 681

COT 7 L= 165

CLIP - 717

CLIP - 681

CLIP - 718



 
 
ภาพภาคผนวก ง-1  วิธีปฏิบตัิงาน (Work Instruction) (ต่อ) 

DOC  NO. : PART NO. :

PART NAME : MODEL :

CUSTOMER : REV. :

   

1. พันเทปอย่าให้เห็นสายไฟ 3. ติดคลิปผิดชนิด

2. CLIP ไม่ได้ระยะ 4.เสียบสายไฟสลับวงจร
ขอ้ควรระวงั : หมายเหตุ

8/9TAPPING

PageCycle Time

วิธีการปฏิบตัิงาน  ( Work  Instruction )

เรื่อง :  ขัน้ตอนการพนัเทปสายไฟ(TAPPING)
วันที่เริ่มใช้8507D110 จุดปฏิบัติงาน

STATION 9

PROCESS

APPROVED CHECKED WRITTEN

   

พนัโอบ

CLIP - 719

COT10 L=45

COT 7 L=100

9

      จดุปฎบิตังิานที ่9
1).  พนัราฟกอ่นใส ่COT 7 L=100 พรอ้มพนัเทปทบึทบั
2).  ตดิ Clip- 719 จํานวน 1 ตวั ตรงตําแหนง่ที ่DWG. กําหนด
3). พนัราฟกอ่นใส ่COT 10 L=45 พรอ้มพนัเทปทบึทบั
4). พนัโอบตรงจดุที ่DWG.กําหนด
5). พนัล็อคดว้ยเทปเหลอืง

พนัล็อคดว้ยเทปเหลือง

พนัโอบ



 
 
ภาพภาคผนวก ง-1  วิธีปฏิบตัิงาน (Work Instruction) (ต่อ) 

DOC  NO. : PART NO. :

PART NAME : MODEL :

CUSTOMER : REV. :

   

1. พันเทปอย่าให้เห็นสายไฟ 3. ติดคลิปผิดชนิด

2. CLIP ไม่ได้ระยะ 4.เสียบสายไฟสลับวงจร

APPROVED CHECKED WRITTEN

   

PageCycle Time

วิธีการปฏิบตัิงาน  ( Work  Instruction )

เรื่อง :  ขัน้ตอนการพนัเทปสายไฟ(TAPPING)
วันที่เริ่มใช้8507D110 จุดปฏิบัติงาน

STATION 10

PROCESS

ขอ้ควรระวงั : หมายเหตุ

9/9TAPPING

      จดุปฎบิตังิานที ่10
1). มารค์สขีาวในตําแหนง่ตดิClipทุกตวั
2). ตดัClipทีม่หีางท ัง้หมด
3). พบัหลกั Clip ท ัง้หมด

10

ความหมายและสญัลกัษณ์

: ตาํแหน่งตดิClip

16

18

422

10

44

14

40

8

12

6

4

24
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