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เหมันต  วิเศษสิงห : การสมดุลสายการผลิตโดยเทคนิค Maynard Operation Sequence 
Technique (MOST) กรณีศึกษา สายการผลิตเบาะรถยนต. อาจารยที่ปรึกษา : 
ศาสตราจารยกิตติคุณ อัมพิกา  ไกรฤทธิ์, 71 หนา. 

 
 สารนิพนธฉบับน้ีเปนการหาเวลามาตรฐานโดยใชวิธีการศึกษาเวลาแบบ MOST 
(Maynard Operation Sequence Technique) ซึ่งเปนหน่ึงในการหาเวลามาตรฐานแบบ
ลวงหนา (Predetermined Motion Time : PMT) โดยมีวัตถุประสงคเพ่ือลดความผิดพลาดและ
ความคลาดเคลื่อนจากการหาเวลามาตรฐานโดยใชการจับเวลาโดยตรง (Direct Time Study) 
ในการศึกษาครั้งนี้ ไดนําสายการผลิตเบาะหนารถยนตเปนกรณีศึกษา ซึ่งสายการผลิตน้ีจะมี
เวลาในการผลิตที่คลาดเคลื่อน เนื่องจากการหาเวลามาตรฐานโดยใชการจับเวลาโดยตรง และ
สงผลใหการวางแผนการผลิตคลาดเคลื่อนจากการประกอบงานจริง 
          การศึกษานั้นเริ่มจากการหาเวลามาตรฐานโดยใชวิธีการจับเวลาโดยตรง จากนั้นก็ทํา
การวิเคราะหขั้นตอนการทํางานและหาเวลามาตรฐานโดยใชเทคนิค MOST และเปรยีบเทยีบกบั
การหาเวลามาตรฐานโดยใชวิธีการจับเวลาโดยตรง หลังจากนั้นทําการปรับสมดุลสายการผลิต
โดยเอาขั้นตอนที่ไดจากการวิเคราะห MOST มาปรับปรุงตอ ซึ่งทําใหสามารถเพิ่มประสิทธิภาพ
การทํางานของพนักงาน 20.22 % และสามารถลดจํานวนพนักงาน ที่ใชในการประกอบลงได  
2 คน เพ่ิมความสามารถในการผลิตจาก 293 คันตอกะ เปน 345 คันตอกะ รวมถึงลดความ
เม่ือยลาจากการเดินของพนักงานอีกดวย 
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In this study, MOST (Maynard Operation Sequence Technique) was used as a 

tool to examine standard time measurement. It is one of the techniques in 
Predetermined Motion Time Study (PMT)  with a purpose to minimize inaccuracy and 
variation from Direct Time Study method. The study was conducted in a car seat 
assembly and presented as a case study. Formerly, the car seat assembly implemented 
Direct Time Study Method as a tool for standard time measurement. However, due to 
inaccuracy and large variation from Direct time Study, the actual productivity often 
fluctuated from production planning. 

 The study started by measuring standard time in the car seat assembly using 
Direct Time Study method. Work flows in assembly lines were further analyzed. In 
addition, MOST was used to determine standard time against the Direct Time Study 
method. A comparison of standard times between Direct Time Study method and MOST 
was presented. Finally, line balancing was implemented by using analysis from MOST. 
From the study, assembly workers’ productivity was increased by 20.22% and number 
of assembly workers was decreased by 2 persons. Furthermore, car seat assembly 
productivity was increased from 293 to 345 cars per shift with reduced fatigue of the 
assembly workers. 
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บทที่  1 
บทนํา 

 
สภาวะความเปนมา แนวทางเหตุผลและปญหา 
        ในสภาวะปจจุบัน ที่การแขงขันระหวางผูผลิตชิ้นสวนยานยนตเปนไปอยางเขมขน     
ทั้งในดานคุณภาพ ราคา และความตรงตอเวลาในการจัดสงสินคาใหแกลูกคา หรือก็คือ ระบบ
คุณภาพ (Quality) ตนทุนการผลิต (Cost) และการจัดสง (Delivery) ที่คนในวงการผลิตไดยินกัน 
บอยๆน่ันเอง แตการที่จะไดมาซึ่งมาตรฐานเหลานี้นั้นไมงายนัก และยิ่งการรักษาระดับมาตรฐาน
ใหสามารถคงอยูอยางตอเน่ืองน้ันยิ่งยากกวา โดยหลักการที่จะบรรลุถึงมาตรฐานเหลานี้ไดนั้น 
ตองมีทั้งความรูทางดานวิศวกรรม (Education) และความสามารถในการจัดการบริหาร 
(Management) เพ่ือที่จะสามารถแขงขันกับผูผลิตรายอื่นๆได การเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต
จึงเปนสิ่งจําเปนที่ควรศึกษาและทําการพัฒนาอยางตอเน่ือง เพ่ือใหทันกับผูผลิตรายอื่น ๆ ทั้งใน 
และตางประเทศ 
        ดวยเหตุนี้การศึกษาเวลามาตรฐานโดยใชเทคนิค MOST (Maynard Operation Sequence 
Technique) จึงมีความสําคัญและกลายเปนเครื่องมือในการจัดการวางแผนและควบคุมการผลิต 
(Production Planning and Control) ที่นํามาใชเพ่ือเปนแนวทางในการตัดสินใจเกี่ยวกับความตองการดาน
กําลังคน (Man) เครื่องจักร (Machine) วัตถุดิบ (Material) และการวัดผล (Measurement) ในอนาคตเพื่อ
ดําเนินการผลิต (Manufacturing) การจัดสรร (Allocation) และการจัดตารางการผลิต (Scheduling) ใหได
ผลผลิตเปนไปตามที่วางแผนไว ทั้งในเชิงคุณภาพ ปริมาณ และเวลา โดยมีตนทุนการผลิตที่ต่ําสุด 
        ดังนั้นการศึกษาครั้งนี้จึงไดทําการศึกษาเวลามาตรฐานโรงงานผลิตเบาะรถยนตสายงาน     
การประกอบเบาะหนารถยนต ซึ่งในการประกอบงานทั้งหมดก็จะเริ่มตั้งแตขั้นตอนการตัดผา  
ดวยเครื่องตัดอัตโนมัติ การเย็บผาหุมเบาะ การเชื่อมเฟรมเหล็กภายในเบาะ การประกอบในสวน
ที่เปนเบาะน่ังดานหนา-หลัง แผงประตู จนกระทั่งขั้นตอนการตรวจสอบ และสงมอบสินคา
สําเร็จรูปใหกับลูกคา ในการประกอบงานจะแบงงานออกเปน 2 สวน คือ สวนที่เปนงานการผลิต          
รุนปจจุบันในสายการผลิต และงานรุนใหม ซึ่งปจจุบันการหาเวลามาตรฐานจะใชนาฬิกาใน    
การจับเวลา แลวนําเวลาที่ไดไปคํานวณแผนการผลิตในแตละวัน   
        ในการประกอบงานแตละรุนทางบริษัทจะใชวิธีการสมดุลสายการผลิตโดยใชการจับ
เวลาโดยตรง (Direct Time Study) คือ เทคนิคการวัดผลงานเพื่อหาเวลา และอัตราการทํางาน
ของงานสวนยอยของงานชิ้นหน่ึง ๆ ภายในสภาวะอันหนึ่ง นอกจากนี้ก็เพ่ือวิเคราะหขอมูลใน
การหาเวลาเทาที่ควรใชในการทํางานชิ้นหน่ึงในระดับการทํางานที่เหมาะสมโดยกอนศึกษาเวลา 
หรือจับเวลาตองแนใจกอนวาวิธีที่ทํางานอยูนั้นเปนวิธีที่ถูกตองแลว ซึ่งมีผลทําใหจํานวน
พนักงาน และเวลาที่ไดจากการออกแบบ (Design) และการผลิตจริงมีความคลาดเคลื่อนไปทําให  
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ตองเพ่ิมพนักงานในการผลิตจริงทําใหตนทุนการผลิตสูงกวาที่แจงใหลูกคาทราบในเบื้องตน     
ซึ่งอาจเปนผลเนื่องมาจากการหาเวลามาตรฐานเพราะพิจารณาในเรื่องของเวลาอยางเดียว ไมได
พิจารณาในเรื่องความเมื่อยลาของพนักงาน เม่ือประกอบงานในจํานวนมาก ๆ แลวทําใหเกิด
ความเมื่อยลา 
        การศึกษาเวลาแบบลวงหนา (Predetermined Motion Time : PMT) เปนหน่ึงใน 
เทคนิคการวัดผลงานโดยกําหนดเวลาการเคลื่อนไหวของสวนตาง ๆ ของรางกาย แยกตาม
ลักษณะการเคลื่อนไหวของงานนั้น แลวนําเวลาที่ไดจากการเคลื่อนไหวทํางานชิ้นน้ันรวมกันเปน
เวลามาตรฐานในการทํางานชิ้นน้ัน จะทําใหสามารถหาเวลามาตรฐานของงานอะไรก็ได โดย   
ไมตองอาศัยการจับเวลาโดยตรงและใชในการหาเวลาสําหรับชิ้นงานที่ยังไมมีการผลิตจริง หรือ
อยูในขั้นตอนการออกแบบ ใชเปรียบเทียบวิธีการทํางาน โดยระบบนี้จะชวยในการคํานวณหา
เวลามาตรฐานในการประกอบโดยที่ยังไมมีการประกอบงานจริงได จึงสามารถเปรียบเทียบเวลา
จากแตละวิธีการทํางานไดทันที 
        เทคนิคการศึกษาเวลาแบบเมยนารด (Maynard Operation Sequence Technique : 
MOST) เปนการศึกษาเวลาสวนหนึ่งของการหาเวลามาตรฐานแบบพรีดีเทอรมิน (PMT) เปน
เทคนิคที่ใชวัดคาการเคลื่อนไหวของคนงาน โดยคํานวณจากองคประกอบการเคลื่อนที่พ้ืนฐาน 
ปจจัยที่มีผลตอเวลา ประกอบดวย 3 ปจจัย คือ รูปแบบการเคลื่อนที่ ระยะทางการเคลื่อนที่ 
น้ําหนัก และความตานทาน ซึ่งขอดีของการศึกษาเวลาแบบ MOST คือ  
        1. มีความเปนเอกภาพและความถูกตองของคาเวลามากขึ้น 
        2. สามารถกําหนดเวลามาตรฐานลวงหนาไดหากสามารถคาดคะเนงานไดโดยไมตองมี
การทํางานจริงกอนการเริ่มผลิต 
        3. รูความสัมพันธระหวางการเคลื่อนไหวและคาเวลา ซึ่งเปนประโยชนตอการปรับปรุง
งาน 
        4. กรณีที่วิธีการทํางานเปลี่ยนแปลงไป ไมจําเปนตองศึกษาเวลาทั้งหมดเพื่อแกไข     
คาเวลา 
        5. สามารถหาเวลามาตรฐานไดโดยไมตองประกอบงานจริง 
        ซึ่งในการทําสารนิพนธครั้งน้ีจะศึกษาความเปนไปไดของการนําวิธีการศึกษาเวลาแบบ 
MOST มาใชในการสมดุลสายการผลิตในการปฏิบัติงานรุนปจจุบัน 
 
วัตถุประสงคในการทําสารนิพนธ 
 1. เพ่ือศึกษาเวลามาตรฐานในการสมดุลสายการผลิตในรุนปจจุบันโดยเปรียบเทียบ
ผลิตภาพกับการสมดุลสายการผลิตโดยใชวิธีการจับเวลาโดยตรง   
 2. ปรับปรุงกระบวนการเพื่อเพ่ิมผลผลิต (Productivity Improvement) โดยขจัดงานที่
ไรประสิทธิภาพและขจัดการเคลื่อนไหวที่ไมจําเปนของพนักงานอันเปนตนเหตุของความเมื่อยลา 
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ขอบเขตของการทําสารนิพนธ 
        นําวิธีการศึกษาเวลามาตรฐานแบบ MOST เขามาชวยในการหาเวลามาตรฐานเพื่อ
สมดุลสายการผลิตเบาะหนารถยนต ซึ่งเปนผลิตภัณฑรุนปจจุบัน แลวทําการเปรียบเทียบ
ระหวางการประกอบงานการหาเวลามาตรฐานโดยใชวิธีการของ MOST และการหาเวลามาตรฐาน    
ดวยวิธีการจับเวลาโดยตรง  
 
ข้ันตอนการดําเนินงาน 
        1. หาขอมูลสําหรับการออกแบบขั้นตอนการปฏิบัติงาน ศึกษาวิธีการศึกษาเวลาแบบ
MOST 
        2.  วิเคราะหหาเวลามาตรฐานในการปฏิบัติงานดวยเทคนิค MOST 
    2.1  รวบรวมอุปกรณและเครื่องจักรที่ใชในการประกอบงาน 
    2.2  กาํหนดพื้นที่และตําแหนงการปฏิบัติงาน 
    2.3  ศึกษาขั้นตอนและวิธีการในการปฏิบัติงาน 
    2.4  วิเคราะหเวลาจากตารางเวลาของ MOST 
    2.5  สรุปจํานวนพนักงานและกําหนดเวลามาตรฐานของแตละขั้นตอน 
        3.  ประกอบงานในสายการประกอบ โดยการกําหนดขั้นตอนการปฏิบัติงานจาก MOST 
        4.  เปรียบเทียบเวลาที่กาํหนดโดย MOST และวิธีการจับเวลาโดยตรง 
        5.  ติดตามปญหาและปรับปรุงขั้นตอนในการประกอบงานจริงในสายการผลิต 
        6.  วิเคราะหและสรุปผล 
 
ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
        1. สามารถหาเวลามาตรฐานในการปฏิบัติงานไดกอนที่จะทําการประกอบงานจริง 
        2.  สามารถนําเวลามาตรฐานไปใชในการวางแผนและจัดตารางการผลิต 
        3.  สามารถปรับปรุงขั้นตอนการปฏิบัติงานไดงายขึ้น 
        4.  สามารถนําตัวเลขจากเวลามาตรฐานไปคํานวณผลิตผล (Productivity) ที่แทจริงตอ 
ไปได 
        5.  ทําใหทราบประสิทธิภาพการทํางานที่แทจริงของพนักงาน 
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แผนงานและระยะเวลาการดําเนินงาน 
 
ตารางที่ 1  แผนงานและระยะเวลาการดําเนินงาน 

2551 2552 
ลําดับ ขั้นตอนการดําเนินการ 

พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค. 

1 
 ศึกษาขอมูลขั้นตอนการปฏิบัติงานและวิธีการศึกษาเวลา 
 แบบ MOST 

          

2  กําหนดเวลามาตรฐานโดยใช MOST           

 
 2.1 รวบรวมขอมูลที่ใชในการออกแบบและอุปกรณทีใ่ช 
      ในการประกอบงาน 

          

  2.2 กําหนดพื้นที่และตําแหนงการปฏิบัติงาน           

  2.3 ศึกษาขัน้ตอนและวิธกีารในการปฏบิัติงาน           

  2.4 วิเคราะหเวลาจากตารางเวลาของ MOST           

 
 2.5 สรุปจํานวนพนักงานและกําหนดเวลามาตรฐานของ 
      แตละขั้นตอน 

          

3 
 ประกอบงานจริงในไลนโดยกําหนดขั้นตอน 
 การปฏิบัติงานจาก MOST 

          

4 
 เปรียบเทยีบเวลาที่กาํหนดโดย MOST กับวิธีการจบั 
 เวลาโดยตรง 

          

5 
 ติดตามปญหาและปรับปรุงขั้นตอนในการประกอบงาน 
 จริงในสายการผลิต 

          

6  วิเคราะหและสรุปผล           

7  จัดทํารูปเลมสารนิพนธ           

 



บทที่  2 
หลักการพื้นฐาน เอกสาร และงานวิจัยที่เก่ียวของ 

 
หลักการพื้นฐาน 
 1. วิธีการวัดผลงาน (Work Measurement) สามารถแบงออกได 3 อยาง ซึ่งแตละวิธีมี
รายละเอียดดังนี้ 
         1.1  การจับเวลาโดยตรง (Direct Time Study) คือ เทคนิคการวัดผลงานเพื่อหาเวลา 
และอัตราการทํางานของงานสวนยอยของงานชิ้นหน่ึง ๆ ภายในสภาวะอันหนึ่ง นอกจากนี้ก็เพ่ือ
วิเคราะหขอมูลในการหาเวลาเทาที่ควรใชในการทํางานชิ้นหนึ่งในระดับการทํางานที่เหมาะสม 
โดยกอนศึกษาเวลาหรือจับเวลาตองแนใจกอนวาวิธีที่ทํางานอยู นั้นเปนวิธีที่ถูกตองแลว 
         1.2  การสุมงาน (Work Sampling) คือ วิธีการทําเปอรเซ็นต (ตัวอยาง เชน เราเดิน
เขาไปในโรงงานและพบวา 80 เปอรเซ็นตของเคร่ืองจักรทํางานอยู 20 เปอรเซ็นตหยุด ถาเรา
เดินเขาไปสังเกต 20 ครั้ง หรือมากกวาในเวลาตางๆ กันของวันแตละคร้ังพบวา 80 เปอรเซ็นต
ของเคร่ืองจักรทํางาน อาจกลาวไดดวยความมั่นใจวาในเวลาใดๆ ก็ตามเครื่องจักรจะทํางาน     
80 เปอรเซ็นตตลอดเวลา) วิธีการทําเปอรเซ็นตที่เกิดขึ้นของเวลาที่ใชไปในขั้นตอนตาง ๆ เพ่ือ
ปฏิบัติงานอันหนึ่ง โดยอาศัยสถิติและการไปเฝาสังเกตโดยการสุม ดวยวิธีการสุมงานผูสังเกต
หน่ึงคน สามารถเก็บและบันทึกเวลาของพนักงาน หรือเครื่องจักรจํานวนหลาย ๆ เครื่องได
พรอมกัน ในขณะที่ผูจับเวลาหนึ่งคนสามารถศึกษาและบันทึกเวลาของพนักงานเพียงหนึ่งคน 
ดวยวิธีการศึกษาเวลาหรือจับเวลาโดยตรง 
         1.3  การวัดเวลาแบบลวงหนา (Predetermined Time System : PTS ) คือ การวัด
ทํางานโดยอาศัยการวิเคราะหของงานเขาไปในการเคลื่อนไหวมนุษยพ้ืนฐาน ตามธรรมชาติของ
การเคลื่อนไหวแตละอันและสภาวะภายใตสิ่งที่มันถูกทําตามตารางเวลามาตรฐาน ที่ถูกกําหนด
อัตราการทํางานสําหรับแตละการเคลื่อนไหว ถูกออกแบบเวลาสําหรับการทํางานดวยมือซ่ึงจะ  
มีรายละเอียดมาก ประกอบดวยการเคลื่อนไหวมูลฐาน เชน การเอื้อม การหยิบ การวาง       
เปนตน 
 จากการทําสารนิพนธครั้งน้ี ตองการใชวิธีใหมเปรียบเทียบกับการหาเวลามาตรฐาน
ปจจุบัน ดังน้ันจึงเลือกวิธีการ วัดเวลาแบบลวงหนา (Predetermine Time System : PTS) มาใช
วัดเวลาการทํางานโดยการวิเคราะหจากการเคลื่อนไหวของมนุษยขณะที่ทํางาน ในขั้นตอนที่ทํา
การออกแบบขั้นตอนการทํางาน 
 
 
 



 6 

 2. ประวัติและความเปนมาแนวคิด MOST (Maynard Operation Sequence  Technique) 
        ในอดีตการคนหาวิธีในการพยากรณเวลามีหลายวิธี ไมวาจะเปนการศึกษาเวลา (Time 
Study) ของเทยเลอร (Taylor) การศึกษาการเคลื่อนไหว (Motion Study) ของกิลเบรทส               
(Gilbreths) แตยังไมสามารถลดเวลาการเคลื่อนไหวและความผิดพลาดที่เกิดขึ้นได ดังน้ันจึงมี
กลุมคนที่ 3 ที่นํา 2 วิธีนี้มารวมกัน ระหวางการศึกษาเวลาและการศึกษาการเคลื่อนไหวของ
รางกาย และเรียกระบบนี้วาระบบการศึกษาเวลาแบบการกําหนดเวลาการเคลื่อนไหวแบบ
ลวงหนา (Predetermined Time System :PTS)   
 ระบบวิธีการวัดเวลา (Method Time Measurement : MTM) เปนระบบการศึกษาเวลาแบบ    
การกําหนดเวลาการเคลื่อนไหวแบบลวงหนา (PTS) ซึ่งไดถูกสรางขึ้นครั้งแรกในป 1948 โดย ฮารอลด บี 
เมยนารด (Harold B. Maynard) จี. เจ. สเตจเมอรเทน (G. J. Stegemerten) และ  เจ. แอล. สควอบ (J. L. 
Schwab.) เปนระบบที่มี ความแมนยําสูง และไดรับการยอมรับกันอยางแพรหลาย ซึ่งจะคิดอัตราการ
ทํางานที่ 100% (Performance Rating) และพิจารณาที่เวลาในการปฏิบัติงานจริง ไมขึ้นอยูกับ
ผูปฏิบัติงาน 
  ระบบวิธีการวัดเวลา (Method Time Measurement : MTM)  มีการนําการเคลื่อนที่พ้ืนฐาน     
มาไวที่การดขอมูล (Data Card) เชน การเอื้อมมือ (Reach) จับ (Grasp) การเคลื่อนยาย (Move)         
การกําหนดตําแหนง (Position) และอ่ืน ๆ ซึ่งการเคลื่อนที่ทั้งหมดเปนการเคลื่อนที่พ้ืนฐานที่ใชไดจริง 
โดยจะทําการเลือกและพิจารณาการเคลื่อนที่ ที่เหมาะสมจากการดขอมูล เน่ืองจากการวัดเวลาแบบ MTM 
มีความแมนยําสูง เพราะมีรายละเอียดในการวิเคราะหมากใชเวลาในนาน ดังน้ันจึงไดมีการพัฒนาเพื่อลด
ความผิดพลาดและเวลาใน การวิเคราะหมาเปน MTM-1, 2 และ 3 ตามลําดับ แตเนื่องจากวิธีการวัดเวลา 
MTM จะมีขีดจํากัดในการนําไปใชไดเฉพาะในอุตสาหกรรมการผลิตเทานั้น แตยังไมสามารถนํามาใชได
กับงานบริการ, หรืองานสํานักงานได จึงไดมีการพัฒนาวิธีการวัดเวลาแบบ MOST (Maynard Operation 
Sequence Technique) ขึ้นในป 1967 เพ่ือใหสามารถใชไดกับทุกการผลิต งานบริการ และอุตสาหกรรม
การขนสงใหสามารถใชงานไดงายขึ้น และลดเวลาที่ใชในการวิเคราะหหาเวลามาตรฐาน เพราะ            
การวิเคราะหคาดัชนีสามารถทําไดงายขึ้นตัวแปรที่นํามาใชลดลง เง่ือนไขตาง ๆ ถูกบีบใหแคบลง        
ไมขึ้นอยูกับพนักงานแตขึ้นอยูกับการเคลื่อนไหว และระยะการเคลื่อนที่ไหว น้ําหนักของชิ้นงานที่ทํา   
การประกอบ (Zandin, 2003) 
 
การวัดผล 
 การคิดประสิทธิภาพการทํางาน 
 

 ประสิทธิภาพการทํางาน %  = 100
นการจํานวนกระบวการสูงสุดเวลากระบวน

งกระบวนการ ิงานรวมทั้เวลาปฏิบัต
×

×
  

 Balance Loss  =  100 – ประสิทธิภาพการทํางาน 
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 การคิด Productivity 
 จํานวนชิ้นที่ผลิตได / วัน x 60 นาท ี

จํานวนคน x เวลาทํางาน (วนิาที)  Productivity (Pcs. / Man-hr.)  =    
                                                   
หลักการและเทคนิคตาง ๆ ที่นํามาใช 
 หลักการของ MOST 
        1.  รูปแบบการวัดเวลาแบบ MOST แบงออกเปน 3 ลักษณะคือ 
         1.1  Mini MOST : ใชวิเคราะหเวลางานที่สั้น ๆ (นอยกวา 10 วินาที) ลักษณะงาน 
เปนงาน ประกอบที่ใชความเที่ยงตรงสูง จะใชคาดัชนี X 1 
         1.2  Basic MOST : ใชวิเคราะหเวลางานตั้งแต 0.5-3 นาที ลักษณะงาน เปนงาน
ประกอบทั่วไป จะใชคาดัชนี X 10 
  1.3 Maxi MOST : ใชวิเคราะหเวลางานตั้งแต 2 นาทีขึ้นไป ลักษณะงานเปนงาน
ประกอบเครื่องกลหนักหรือการซอมเครื่องจักร จะใชคาดัชนี X 100 
     ในสารนิพนธเลมน้ีจะกลาวถึงเฉพาะในสวนของ Basic MOST ที่ไดมีการนํามาใชใน 
กรณีศึกษาเทานั้น 
        2.  หนวยเวลา (Time Measurement Unit : TMU) 
        หนวยเวลาที่ MOST ใชจะระบุแบบเดียวกันกับที่ใชใน Basic MOST โดยมีพ้ืนฐานเปน
ชั่วโมงหรือหนวยยอยของชั่วโมง ซึ่งเรียกวา หนวยวัดเวลา (Time Measurement Units : TMU) 
การแปลงหนวยของ TMU เปนชั่วโมงสามารถดูไดจากตารางมาตรฐานดานลาง แสดงได        
ดังรายละเอียดตอไปน้ีตามตารางที่ 2 
 
ตารางที่ 2  ตารางเปรียบเทียบเวลามาตรฐาน 

TMU เวลา หนวย 
1 0.00001 ชั่วโมง 
1 0.0006 นาที 
1 0.036 วินาท ี

100,000 1 ชั่วโมง 
1667 1 นาที 
27.8 1 วินาท ี
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        3.  เกณฑของพนักงานที่ใชในการปฏิบัติงาน 
 เกณฑที่ใชในการประเมินการทํางานของพนักงานมีดังนี้ 
  3.1 High Task คือ พนักงานที่มีประสบการณตามระดับเฉลี่ยที่ตัวเองปฏิบัติงานที่
ตนเองถนัดและมีความพยายามที่ดีที่จะใหงานสําเร็จลุลวงระดับสมรรถนะ (Performance Level) 
อยูที่ 125%   
  3.2 Low Task คือ พนักงานที่แทบจะไมมีการควบคุมดูแล และเปนพนักงาน
แรงงานรายวัน ระดับสมรรถนะ (Performance Level) อยูที่ 100% 
         ซึ่งในหลักการของ MOST จะคิดที่ระดับ Low Task เน่ืองจากคิดการทํางานที่เปน 
คาเฉลี่ย ดังนั้นสมรรถนะ (Performance) ของพนักงานจึงคิดที่ 100% 
        4.  MOST อธิบายการจัดลําดับ (Sequence) การเคลื่อนไหวของรางกาย ออกเปน 3 แบบ 
ดังนี้ 
  4.1 ลําดับการเคลื่อนไหวธรรมดา (General Move Sequence) การเคลื่อนยาย 
สิ่งของไปตําแหนงที่เหมาะสม ในสามมิติ โดยไมถูกจํากัดเรื่องเสนทางการเคลื่อนไหว 
  4.2 ลําดับการเคลื่อนไหวแบบจํากัด (Control Move Sequence) การเคลื่อนยาย
สิ่งของ โดยสัมผัสกับพ้ืนผิว หรือการเคลื่อนยายสิ่งของในสภาพที่สิ่งของน้ันสัมผัสกับสิ่งอ่ืน     
ในระหวางการเคลื่อนยาย 
  4.3 ลําดับการใชเครื่องมือ (Tool Use Sequence) การเคลื่อนยาย (เคลื่อนไหว) โดยใช 
เครื่องมือทั่วไป เชน คอน ประแจ ปากกา และมีลําดับการเคลื่อนไหว ดังแสดงในตารางที่ 3 
 
ตารางที่ 3  รูปแบบลําดับการเคลื่อนไหวรางกาย (Sequence Model) ของ Basic-MOST 

กิจกรรม ลําดับโมเดล กิจกรรมยอย 
การเคลื่อนไหวธรรมดา ABG ABP A A = ระยะทางกระทํา 

B = การเคลื่อนไหวลําตัว 
G = อยูภายใตการควบคุม 
P = กําหนดตําแหนง 

การเคลื่อนไหวแบบจํากัด ABG MXI A M = การเคลื่อนไหวถูกจํากัด 
X = เวลา Process 
I = ปรับแกน 

การใชเครื่องมือ ABG ABP /Tool Action / 
ABP A 

F = ขัน 
L = คลาย 
C = ตัด 
S = การจัดการผิวหนา 
M = วัด 
R = บันทึก 
T = คิด 
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        5.  ลําดับการเคลื่อนไหวธรรมดา (General Move Sequence) การเคลื่อนยาย สิ่งของ
ไปตําแหนงที่เหมาะสมในสามมิติ โดยไมถูกจํากัดเรื่องเสนทาง ซึ่งระบบที่เราใชเปนแบบ MOST 
พ้ืนฐาน (Basic MOST) ดังน้ันคาดัชนี (TMU) ที่ไดจากการคํานวณตองนํามาคูณดวย 10 กอน
แลวจึงแปลงเปนหนวย เวลา (ชั่วโมง นาที วินาที)  
         5.1  การคํานวณคาดัชนีแตละตัวแปรของลําดับการเคลื่อนไหวธรรมดา (General 
Move Sequence) ในการวิเคราะหสามารถดูคาดัชนีไดจากตารางที่ 4 รูปแบบการวิเคราะห     
ตัวแปร (Parameter) โดยจะแบงภาคเปน 3 สวนดวยกันไดแก 
     ABG ABP A 
   GET (จับชิ้นงาน)  =  A B G 
   PUT (วางชิ้นงาน)  =  A B P 
   RETURN  (กลับสูตําแหนงเดิม)  =  A 
 
ตัวอยาง  
 หยิบกลอง Washer และวาง Washer 1 ชิ้นเขากับ Bolt ในระยะ 5 นิ้ว 
  
 A1   =  หยิบกลอง Washer ในระยะที่เอ้ือมถึง 
GET  B0   =  ไมมีการเคลื่อนไหวของรางกาย 
 G1   =  หยิบ Washer 1 ชิ้นจากกลอง 
 
 A1   =  เคลื่อนตําแหนงของ Washer ไปหา Bolt 
PUT B0   =  ไมมีการเคลื่อนไหวของรางกาย 
 P1   =  ประกอบ Washer ไวหลวม ๆ 
 
RETURN    A0  =  ไมตองกลับสูตําแหนงเดิม 
 
คํานวณเวลา TMU :   =  A1 B0 G1   A1 B0 P1   A0 
    =  (1+ 0 + 1 + 1 + 0 + 1 + 0) X 10 
    =  4 X10 
    =  40   TMU 
แปลงเปนหนวยเวลา (ชั่วโมง นาที วินาที) : =  40 x 0.036 วินาที 
    = 1.44 วนิาที 
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ตารางที่ 4  การดตารางแสดงขอมูลลําดับการเคลื่อนไหวธรรมดา (General Move Sequence) 
ระบบ Basic Most                                       ABG ABP A                         เคล่ือนไหวแบบ
ธรรมดา 

A 
ระยะทางกระทํา 

B 
การเคลื่อนไหวลําตัว 

G 
อยูภายใตการควบคุม 

P 
กําหนดตําแหนง 

คา
ดัชนี 
x10 รายละเอียด รายละเอียด รายละเอียด รายละเอียด 

คา
ดัชนี 
x10 

0 ≤ 2 inc 
≥ 5 cm. 

  ใชมือจับถือ 
โยนเบา ๆ 

0 

1 ขอบเขตที่มือเอื้อม
ถึง 

 ส่ิงของเบา 
ส่ิงของเบา (พรอมกัน) 

วางขาง ๆ 
มัดไวหลวม ๆ 

1 

3 1-2 กาว กมหรือยืดตัว (อัตราการ
เกิดข้ึน 50 %) 

ส่ิงของเบาแตไมมีส่ิงกีด
ขวาง/ (ไมพรอมกัน) พัน
กัน/ หนักรวมกัน/ 
เทอะทะ 

ปรับแก 
กดเบาๆ 
ปรับแก 2 คร้ัง 

3 

6 3-4 กาว กมหรือยืดตัว  ระวังถูกตอง/มีส่ิงกีดขวาง 
ที่มองไมเห็นกดแรง ๆ 
/เคลื่อนยายระหวางทาง 

6 

10 5-7 กาว น่ังหรือยืน   10 
16 8-10 กาว เดินผานประตู/ เดินข้ึนลง 

/ยืนหรือน่ัง 
/กมแลวน่ัง 

  16 

 
         5.2 คําจํากัดความของตัวแปรที่นํามาใชในการวิเคราะห MOST พ้ืนฐาน Basic 
MOST ที่มีลําดับการเคลื่อนไหวธรรมดา และการวิเคราะหคาดัชนีแตละการเคลื่อนไหว 
          5.2.1 ระยะการกระทํา (Action Distance : A) หมายถึง ระยะการกระทําที่
ครอบคลุมทุกการเคลื่อนที่ของนิ้ว มือ และเทา ทั้งที่มีภาระและไมมีภาระ 
          A0  =  เคลื่อนที่ของนิ้ว มือ หรือเทาที่นอยกวา 2 นิ้ว (5 เซนติเมตร) 
          A1  =  เคลื่อนที่ อยูในรัศมีของแขนที่สามารถเอื้อมถึง อาจจะมีการกมตัวหรือ

บิดตัวเล็กนอย 
          A3  =  เคลื่อนที่ของลําตัว โดยการกาวหรือหมุนรอบตัว 1 ถึง 2 กาว  
          A6  =  เคลื่อนที่ของลําตัว โดยการกาว 3 ถึง 4 กาว  
        A10 =  เคลื่อนที่ของลําตัว โดยการกาว 5 ถึง 7 กาว  
        A16 =  เคลื่อนที่ของลําตัว โดยการกาว 8 ถึง 10 กาว 
        AX  =  ดูไดจากตารางที่ 4 
 หมายเหตุ : จํานวนกาวจะอางอิงกับจํานวนครั้งที่เทาแตะพื้น โดย 1 กาวจะมีระยะ
ประมาณ 0.75 เมตร 
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ตารางที่ 5  แสดงคาดัชนี AX ที่สอดคลองกับระยะทางที่กระทํา 
ระยะกระทํา 

คาดัชนี จํานวนกาว ระยะทาง (เมตร) 
A24 11-15 12 
A32 16-20 15 
A42 21-26 20 
A54 27-33 25 
A67 34-40 30 
A81 41-49 38 
A96 50-57 44 
A113 58-59 51 
A131 68-78 59 
A152 79-90 69 
A173 91-102 78 
A196 103-115 88 
A220 116-128 98 
A245 129-142 108 
A270 143-158 120 
A300 159-174 133 
A330 175-191 146 

 

   5.2.2 การเคลื่อนไหวลําตัว (Body Motion : B) หมายถึง การเคลื่อนไหวลําตัว
ในแนวตั้ง หรือการเคลื่อนไหวที่ตองผานสิ่งกีดขวาง ทําใหรางกายเกิดความเหนื่อยลา 
     B0  =  ไมมีการเคลื่อนไหวของลําตัว 
        B3  =  เคลื่อนไหวของลําตัว โดยการนั่งเกาอ้ี โดยที่มือและเทาไมมีการ
เคลื่อนที่ หรือการลุกจากที่นั่งโดยที่ไมตองใชมือหรือเทาชวย การยอตัวหรือลุกขึ้นเพียง 50% 
ระหวางที่ทําซ้ํา  
    B6  =  การยอตัว โดยลําตัวโคงต่ํากวาเอวหรือเขา มืออยูในตําแหนงต่ํากวา
เขาหรือยืดตัว กลับมาที่ทาเดิม ตามรูปที่ 1 
     B10 =  การนั่งหรือยืนที่ตองมีการเคลื่อนไหวของมือหรือเทาชวย ในการปรับ
ตําแหนงที่เหมาะสม เชน การนั่งที่ตองมีการดึงเกาอ้ีใหรับกับทานั่งเพ่ือความสบายในการนั่ง 
       B16 =  การยืนแลวกมตัว หรือการกมตัวแลวนั่ง เชน นั่งอยูแลวตองยืน แลว
เดินไปกมหยิบของที่อยูในระดับใตเขา ซึ่งเปนการรวมกันระหวาง B10 และ B6 ตามลําดับ 
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 ทายอตัว 1 ทายอตัว 2 ทายอตัว 3 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1  ลักษณะของการยอตัว และการลุกขึ้น 
        
   5.2.3 การควบคุมการเคลื่อนไหว (Gain Control : G) หมายถึง การควบคุม
การเคลื่อนไหว ซึ่งครอบคลุมทุกการเคลื่อนไหวของคน เชน นิ้วมือ มือ เทา เปนตน เพ่ือควบคุม
สิ่งของกอนที่จะทําการยาย ไปสถานที่อ่ืน 
   G0 =  ไมมีการกระทําเกี่ยวกับสิ่งของ  
   G1 =  การควบคุมสิ่งของที่มีน้ําหนักเบา หรือการควบคุมสิ่งของที่มีน้ําหนัก
เบา พรอมกันทั้งสองมือ ทั้งมือดานซายและดานขวา 
   G3 = 1. การควบคุมสิ่งของที่มีน้ําหนักมากหรือขนาดใหญ  
      2. การควบคุมสิ่งของที่มีน้ําหนักเบาทั้ง 2 มือ แตยกทีละมือ เชน ยก
ดานซายกอนแลวคอยยกดานขวา  
      3. การควบคุมสิ่งของที่มีสิ่งกีดขวางหรือมองเห็นไดยาก ตองทําลาย
สิ่งกีดขวาง กอนคอยยกสิ่งของได 
      4. การคนหาสิ่งของจากสิ่งของหลายอยางที่ปนกัน 
      5. การรวมสิ่งของหลายอยางเขาดวยกัน 
          5.2.4 การกําหนดตําแหนงวาง (Placement : P) หมายถึง การกําหนดตําแหนงวาง    
ซึ่งอางอิงกับสภาวะสุดทายของการจับสิ่งของซึ่งไมไดพิจารณาที่น้ําหนักอยางเดียว โดยจะพิจารณา     
คาดัชนี จากความยากของวิธีการวางวัตถุ 
          P0  =  การถือ การโยน หรือเคลื่อนยายวัตถุไปวางในที่ที่ไมมีการระบุ
ตําแหนงชัดเจน  
          P1  =  การวางไวตําแหนงขาง ๆ ไมตองใหความสําคัญมาก หรือการประกอบ
ไวหลวม ๆ 
          P3  =  การประกอบหลวม ๆ ในที่ที่มองเห็นไดยากหรือมีสิ่งกีดขวางการปรับ
ใหตรงตําแหนงเพ่ือใหประกอบงาย การประกอบ 2 ชั้นตอกัน 
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          P6  =  การวางในตําแหนงที่ตองการความแมนยําสูง ตองใชสายตาเพงมอง
การกดแรง ๆ ทําใหเกิดการเกร็งของกลามเน้ือการวางในตําแหนงที่มองเห็นไดยาก หรือใน
ตําแหนงที่มีสิ่งกีดขวางการเคลื่อนที่ระหวางการจับสิ่งของกอนที่จะวางในตําแหนงที่กําหนด 
       6.  ลําดับการเคลื่อนไหวแบบจํากัด (Control Move Sequence) 
        การยายไปตําแหนงที่เหมาะสมในสามมิติโดยไมจํากัดเรื่องเสนทางการคํานวณ เวลาก็
จะเหมือนกับการคํานวณในลําดับการเคลื่อนไหวธรรมดา แตจะตางจากการเคลื่อนไหวธรรมดาที่
รูปแบบการวิเคราะห เคลื่อนไหวที่ถูกจํากัด 
         6.1  การคํานวณคาดัชนีแตละตัวแปรของลําดับการเคลื่อนไหวแบบจํากัด (Control 
Move Sequence) ในการวิเคราะหสามารถดูคาดัชนีไดจากตารางที่ 5 รูปแบบการวิเคราะห      
ตัวแปร (Parameter) โดยจะแบงภาคเปน 3 สวนดวยกันไดแก 
     ABG MXI  A 
   GET (จับชิ้นงาน) =  A B G 
   MOVE or ACTUATE (เคลื่อนไหว กระตุนใหทํา) =  MXI 
   RETURN (กลับสูตําแหนงเดิม)  =  A 
 
ตัวอยาง 
 พนักงานหยิบไมบรรทัดในระยะที่เอ้ือมถึง ทําการวัดระยะ 15 ซม. 2 จุด ที่ชิ้นงาน
ขนาด 20 ซม. 
    A1 =  หยิบไมบรรทัดในระยะที่เอ้ือมถึง   
GET    B0 =  ไมมีการเคลื่อนไหวรางกาย   
    G1 =  ไมบรรทัดมีน้ําหนักเบา  
     M1 =  เคลื่อนนิ้วมือที่มีระยะนอยกวา 30 ซม. 
MOVE หรือ ACTUATE X0  =  ไมมีการทํางานของเครื่องจักร   
    I6  = ปรับระยะ 2 จุด ขนาดเกิน 10 ซม. 
RETURN     A0 =  ไมตองกลับสูตําแหนงเดิม 
 
คํานวณเวลา TMU      =  A1 B0 G1   M1 X0 I6   A0 
           =  (1+ 0 + 1 + 1 + 0 + 6 + 0) X 10 
           =  9 X 10 
                     =   90 TMU 
แปลงเปนหนวยเวลา (ชั่วโมง นาที วินาที)  =  90 x 0.036 วินาที 
     =  3.24  วินาที 
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ตารางที่ 6  การดตารางขอมูล (Data Card) ของลําดับการเคลื่อนไหวแบบจํากัด 
ระบบ Basic Most                                             ABGMXIA                          เคล่ือนไหวแบบจํากัด 

M X I 
การเคลื่อนไหวถกูจํากัด เวลา Process ปรับแกน 

คา 
ดัชนี 
x10 ผลัก / ดึง / หมุน วินาที นาที ชั่วโมง วัตถุเปาหมาย 

คาดัชนี 
x10 

1 ไมเกนิ 30 cm ปุม / ลูกบิด 0.5 0.01 0.0001 1 จุด 1 
3 เกิน 30 cm. มีแรง

ตานทานเพิ่มหรอืเปลา
แรง 2 ขยัก ไมเกนิ  
30 cm. 

1 1.5 0.02 0.0004 2 จุด 
ไมเกนิ 10 cm. 

3 

6 2 ขยัก เกิน 30 cm. 
1-2 กาว 

3 2.5 0.04 0.0007 2 จุด 
เกิน 10 cm. 

6 

10 3-4 กาว 
3-5 กาว 

6 4.5 0.07 0.0012  10 

16 6-9 กาว 11 7 0.11 0.0019 ปรับแกนถูกตอง 16 

 
         6.2  คําจํากัดความของตัวแปรที่นํามาใชในการวิเคราะห 
  Basic MOST ที่มีลําดับการเคลื่อนไหวแบบจํากัด และการวิเคราะหคาดัชนีแตละ   
การเคลื่อนไหว ตัวแปรที่ใชในการวิเคราะหการเคลื่อนไหวแบบจํากัดจะเหมือนกับการเคลื่อนไหว       
แบบธรรมดา จะมีเพ่ิมมา 3 ตัวแปรดังน้ี 
   6.2.1 การควบคุมการเคลื่อนไหวแบบจํากัด (Move Control : M)  
   แบงออกเปน 2 สวน คือ การควบคุมการเคลื่อนไหวทั่ว ๆ ไป เชน การดึง    
การผลัก สวนอีกแบบเปนการควบคุมการเคลื่อนไหวแบบที่ตองใหขอเหวี่ยง หรือการหมุนรอบ
แกน 
            6.2.1.1 การจํากัดการเคลื่อนไหวแบบการดึงหรือผลัก (Push or Pull) 
     M0 หมายถึง กรณีที่ไมมีการจํากัด การเคลื่อนไหว 
     M1 หมายถึง การควบคุมการเคลื่อนที่ของวัตถุตามทางเดินที่จํากัด โดย      
การเคลื่อนไหวมือและน้ิวแตมีระยะไมเกิน 12  นิ้ว (30 ซม.) หรือการกดในชวงเวลาสั้น ๆ โดย
การเคลื่อนไหว หรือหมุนนิ้วมือ ขอมือ หรือเทา 
     M3 หมายถึง  
                1. การควบคุมการเคลื่อนที่ของวัตถุตามทางเดินที่ จํากัด โดยการ
เคลื่อนไหวมือและน้ิวแตมีระยะมากกวา 12 นิ้ว (30 ซม.)  
     2. การควบคุมการเคลื่อนที่ของวัตถุที่ตองเอาชนะแรงตาน  
     3. การควบคุมการเคลื่อนที่ของวัตถุขณะที่มีการเคลื่อนที่ เพ่ือปองกัน
การเกิดอันตรายหรือความเสียหายกับสิ่งของ 
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              4. การล็อค-ปลดล็อค 
                5.  การควบคุมการเคลื่อนที่ของวัตถุ 2 ทิศทางหรือมีระยะไมเกิน 24 นิ้ว 
(60 ซม.)  
     M6 หมายถึง การควบคุมการเคลื่อนที่ของวัตถุ 2 ทิศทางหรือมีระยะ
มากกวา 24 นิ้ว (60 ซม.) หรือการควบคุมการเคลื่อนที่ตามทางเดินที่จํากัด แลวตองกาวตาม   
1-2 กาว 
     M10 หมายถึง การควบคุมการเคลื่อนที่ของวัตถุ 3-4 ทิศทาง หรือการ
ควบคุมการ เคลื่อนไหว ตามทางเดินที่จํากัด แลวตองกาวตาม 3-5 กาว 
     M16 หมายถึง การควบคุมการเคลื่อนที่ของวัตถุ ตามทางเดินที่จํากัด 
แลวตองกาวตาม 6-9 กาว 
     หมายเหตุ : ในกรณีที่มีการกาวตามการเคลื่อนไหวมากกวา 9 กาว ดูได
จากตารางที่ 7 
 
ตารางที่ 7  การจํากัดการเคลื่อนไหวแบบดึงหรือผลัก 

การดึงหรือผลัก 
คาดัชนี กาว 
M24 10-13 
M32 14-17 
M42 18-22 
M54 23-28 
M67 29-34 
M81 35-41 
M96 42-49 
M113 50-57 
M131 58-67 
M152 68-77 
M173 78-87 
M196 88-98 
M220 99-110 
M245 111-122 
M270 123-135 
M300 136-149 
M330 150-163 
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            6.2.1.2 การจํากัดการเคลื่อนไหวแบบเหวี่ยงขอ (Crank) 
            การหมุนจะอางอิงกับการหมุนดวยมือ จะรวมการกระทําที่เหวี่ยงขอ 
ตั้งแตกอนและหลังการเคลื่อนไหวของขอเหวี่ยง เพ่ือใหอยูในตําแหนงที่ตองการ ซึ่งคาดัชนีที่ให
จะขึ้นอยูกับรอบที่ทําการหมุนขอเหวี่ยงตามตารางที่ 8 
 
ตารางที่ 8  แสดงความสัมพันธระหวางคาดัชนีและรอบการหมุน 

การเคลื่อนไหวแบบเหวี่ยงขอ (Crank) 
คาดัชนี  

(Index Value) 
จํานวนรอบการหมุน 
(No. of Revolution) 

M24 12-16 
M32 17-21 
M42 22-28 
M54 29-36 

 
   6.2.2 เวลาที่ทํางาน (Process Time : X) หมายถึง เวลาที่ทํางาน  
   ดวยเครื่องจักรหรือระบบไฟฟาซึ่งจะมีความแปรปรวนนอยมาก เน่ืองจากถูก
ควบคุมดวยเวลาของเครื่องจักร ดังน้ันคาดัชนีจะคํานวณจากเวลาจริงของเครื่องจักรที่ทํางาน
ตั้งแตเริ่มจนกระทั่งเสร็จสิ้นขั้นตอนโดยอางอิงกับทางสถิติดูไดจากตารางที่ 9 
 
ตารางที่ 9  แสดงคาดัชนีของเวลาทํางาน (เปรียบเทียบคา TMU กับเวลาชั่วโมง นาที วินาที) 

เวลาในการทาํงาน (Process Time) 
คาดัชนี วินาท ี นาที ชั่วโมง 
X24 9.5 0.16 0.0027 
X32 13.0 0.21 0.0036 
X42 17.0 0.28 0.0047 
X54 21.5 0.36 0.0060 
X67 26.0 0.44 0.0073 
X81 31.5 0.52 0.0088 
X96 37.0 0.62 0.0104 
X113 43.5 0.72 0.0121 
X131 50.5 0.84 0.0141 
X152 58.0 0.97 0.0162 
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ตารางที่ 9  แสดงคาดัชนีของเวลาทํางาน (เปรียบเทียบคา TMU กับเวลาชั่วโมง นาที วินาที) (ตอ) 
เวลาในการทาํงาน (Process Time) 

คาดัชนี วินาท ี นาที ชั่วโมง 
X173 66.0 1.10 0.0184 
X196 74.5 1.24 0.0207 
X220 83.5 1.39 0.0232 
X245 92.5 1.54 0.0257 
X270 102.0 1.70 0.0284 
X300 113.0 1.88 0.0314 
X330 124.0 2.06 0.0344 

 
          6.2.3 การปรับตําแหนง (Alignment : I) หมายถึง การปรับตําแหนงหลังจากที่
มีการเคลื่อนไหวแลว ซึ่งจะแบงออกเปน 2 สวนคือสวนที่ปรับจากการทํางานดวยคน และปรับ
จากการทํางานดวยเครื่องจักร 
            6.2.3.1 การปรับตําแหนงที่ทํางานดวยคน 
             I0 หมายถึง ไมมีการปรับตําแหนง 
             I1 หมายถึง การปรับตําแหนง 1 จุด 
             I3 หมายถึง การปรับตําแหนง 2 จุด ใน ระยะไมเกิน 4 นิ้ว (10 ซม.) 
             I6 หมายถึง การปรับตําแหนง 2 จุด ใน ระยะมากกวา 4 นิ้ว  
(10 ซม.) 
             I16 หมายถึง การปรับตําแหนงหลาย ๆ จุด เพ่ือตองการความ
แมนยําสูง 
            6.2.3.2 การปรับตําแหนงที่มีการทํางานกับเครื่องจักร  
             I3 หมายถึง การปรับชิ้นงาน กอนจะเร่ิมทํางาน 
             I6 หมายถึง การปรับเทียบกับสเกลหรือมารค กอนจะเร่ิมทํางาน 
             I10 หมายถึง การปรับหรือตรวจสอบความถูกตองที่หนาจอ และ
คอยเฝาระวังความถูกตอง ในการปรับตั้งเครื่องมือ 
 7.  ลําดับการใชเครื่องมือ (Tool Use Sequence) การเคลื่อนยาย เคลื่อนไหว โดยใช 
เครื่องมือทั่วไป เชน คอน ประแจ ปากกา จะวิเคราะหการเคลื่อนไหวที่ตองใชเครื่องมืออ่ืน ๆ 
รวมไปดวย  
  7.1 การคํานวณคาดัชนีแตละตัวแปรของลําดับการใชเครื่องมือ (Tool Use Sequence) 
ซึ่งในการทํางานที่ตองใชเครื่องมือ ไมวาจะเปนการขันแนนหรือการคลายที่แสดงลักษณะการ
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ทํางานของขอมือและนิ้ว หรือการทํางานกับเคร่ืองมือเชน การตัด การวัดขนาด เปนตน ซึ่งจะ
แบงการวิเคราะหการเคลื่อนไหวออกเปน 5 สวนดวยกัน ในการวิเคราะห สามารถดูคาดัชนีได
จากตารางที่ 9 และ 10 
 
 รูปแบบการวิเคราะหตัวแปร (Parameter) โดยจะแบงภาคเปน 5 สวนดวยกัน ไดแก 
    ABG   ABP / Tool Action / ABP   A 
 GET (จับชิ้นงานหรือเคร่ืองมือ) =  A B G 
 PUT  (วางชิ้นงานหรือเคร่ืองมือ)  =  A B P 
 TOOL ACTION (การทํางานกับเครื่องมือ) =  F, L, C, S, M, R, T  
 PUT (วางเครื่องมือหรือชิ้นงานหลังการใชงาน) =  A B P 
 RETURN (กลับสูการทํางาน) =  A 
 ตัวแปร (Parameter) ในการใชเครื่องมือ 
   F  =  ขัน (Fasten) 
   L  =  คลาย (Loosen) 
   C  =  ตัด (Cut) 
   S  =  จัดการผิวหนา (Surface Treatment) 
   M =  วัด (Measure) 
   R =  บันทึก (Record) 
   T =  คิด (Think) 
 
ตัวอยาง 
 พนักงานหยิบกลอง End Wrench ที่วางอยูบนโตะในระยะที่เอ้ือมถึงและทําการขัน Bolt 
โดยการหมุนขอมือ 3 ครั้ง 
   A1  =  หยิบกลอง End Wrench ในระยะใกลตัว 
GET   B0  =  ไมมีการเคลื่อนไหวของลําตัว 
   G1  =  สิ่งของเบา ๆ น้ําหนักไมมาก    
   A1  =  จัดเครื่องมือในตําแหนงที่เอ้ือมถึง 
PUT     B0  =  ไมมีการเคลื่อนไหวของลําตัว 
   P3  =  ตองทําการปรับ End Wrench ใหตรงกับ Bolt 
TOOL ACTION  F10 =  การหมุนขอมือ 3 ครั้ง 
   A1  =  วางเครื่องมือในระยะใกลตัว 
PUT   B0  =  ไมมีการเคลื่อนไหวของลําตัว 
   P1  =  วางขาง ๆ 
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RETURN  A0  =  ไมตองกลับสูตําแหนงเดิม 
คํานวณเวลา TMU  =  A1 B0 G1   A1 B0 P3   F10   A1 B0 P1   A0 
         =  (1+ 0 + 1 + 1 + 0 + 3 + 10 + 1 + 0 + 1 + 0) X 10 
         =  18 X10 
         =  180   TMU 
แปลงเปนหนวยเวลา (ชั่วโมง นาที วินาที)  =  180 x 0.036 วินาที 
      =  6.48  วินาที 
 
ตารางที่ 10  แสดงมาตรฐานการดขอมูลแสดงลําดับการใชเครื่องมือ (การใชนิ้วและมือ) 
ระบบ Basic-Most         A B G / A B P /Tool Action / A B P / A      (F)  การขัน      (L) คลาย           การใชเครื่องมือ 

การกระทํา
ของนิ้ว 

การกระทําขอมือ การกระทําของแขน เครื่องมือใช
แรง 

หมุน หมุน Stock Crank ทุบ หมุน Stock Crank ตี ขนาดเกลียว 
คา
ดัชนี 
x10 ไขควงเล็ก 

ใชนิ้วหมุน 
ไขควง 

T-Wrench 
Wrench 
Spanner 

Wrench 
หกเหลี่ยม 

คอน Rachet Wrench 
Spanner 

Wrench 
หกเหลี่ยม 

คอน Wrench ใช
แรง 

คา
ดัชนี 
x10 

1 1 - - - 1 - - - - - 1 
3 2 1 1 1 3 1 1 - 1 6 mm. 3 
6 3 3 2 3 6 3 - 1 3 25 mm. 6 
10 8 5 3 5 10 4 2 2 5  10 
16 16 9 5 8 16 6 3 3 8  16 
24 25 13 8 11 23 9 4 5 12  24 
32 35 17 10 15 30 12 6 6 16  32 
42 47 23 13 20 39 15 8 8 21  42 
54 61 29 17 25 50 20 10 11 27  

 
54 
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ตารางที่ 11  แสดงมาตรฐานการดขอมูลแสดงลําดับการใชเครื่องมือ 
ระบบ Basic-MOST                        A B G / A B P / Tool Action / A B P / A                    การใชเครื่องมือ   

C ( ตัด ) S (การจัดการผิว) M (การวัด ) R (บันทึก) T ( คิด ) 
บิด/หักงอ ตัดออก ตัด เหลา เปาลม ปดขน เช็ด วัด เขียน Mark ตรวจ อาน 

คีม กรรไกร มีด หัวฉีด แปรง ผา เครื่องวัด ดินสอ Marker ตา/นิ้ว ตา 
คา 
ดัชนี 
x10   จํานวนตัด จํานวน 

เหลา 
0.1 m2 0.1 m2 0.1 m2 cm.        m. อักษร คํา ตัวเลข จุด คํา ประ

คาดัชนี 
x10 

โยค 
1 จับ  1 - - - -  1 - เช็ค 1 1 3 1 
3  ออน 2 1 - - 1/2  2 - ตีเสน 3 3 8 3 

บิดหรือ 
หัก 

กลาง 4  1 จุดหรือ 1  4 1 2 5 6 15 6 

สราง เปน
วง 

   เปนปุม สิ่งของ
เดียว 

- 

    จับ คาอาน วัน
เวลา 

6 

10  แข็ง 7 3 - - 1 Profile Gauge 6 - 3 9 12 24 10 
16 หักงอ  11 4 3 2 2 ไมบรรทัด เวอรเนีย  

10 
9 2  

5 
  38 16 

24   15 6 4 3 - Gauge วัด 13 3 7   54 24 
32   20 9 7 5 5 Gauge วัดความลึก/

สายวัด 
18 4 10   72 32 

42   27 11 10 7 7 23 5 13   94 

 
         7.2 คําจํากัดความของตัวแปรที่นํามาใชในการวิเคราะห  
  Basic MOST ที่มีลําดับการใชเครื่องมือ และการวิเคราะหคาดัชนีแตละการเคลื่อนไหว      
ตัวแปรที่ใชในการวิเคราะหการใชเครื่องมือจะเหมือนกับการเคลื่อนไหวแบบธรรมดา จะมีเพ่ิม   
ในสวนของตัวแปรที่เปนการใชเครื่องมืออีก 7 ตัวดังนี้ 
          7.2.1 การขันแนน (Fasten : F) หมายถึง การขันแนนหรือการประกอบชิ้นงาน
เขาดวยกัน โดยการใชงานของนิ้วมือ มือ หรือเคร่ืองมือ เชน 
   F6  = การขันชิ้นงานดวย Torque Wrench ที่มีดามจับยาว ไมเกิน 25 ซม. 
   F10 = การขันชิ้นงานดวย Torque Wrench ที่มีดามจับยาว 25-37.5 ซม. 
   F16 = การขันชิ้นงานดวย Torque Wrench ที่มีดามจับยาว 37.5 ซม.-1 ม. 
   หมายเหตุ : การขัน Torque Wrench จะตองขันจนกวาจะมีเสียงดัง คลิ๊ก การวาง
เครื่องมือหลังจากที่ใชแลวสามารถอางอิงไดจากตารางที่ 12 
 
 
 
 
 
 
 
 

42 
54   30     

ไมโครมิเตอรวัดนอก 
29 7 16   119 54 
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ตารางที่ 12  แสดงคาดัชนีการจัดวางเครื่องมือ 
เครื่องมือ คาดัชนี 

คอน (Hammer) P0(1) 
มือ และนิ้ว (Finger and Hand) P1(3) (6) 
คีม (Plier) P1(3) 
กรรไกร (Scissors) P1(3) 
มีด (Knife) P1(3) 
เครื่องมือเคลือบผิว (Surface Treating Tool) P1 
เครื่องมือวัด (Measure Tool) P1 
เครื่องเขียน (Write tool) P1 
สกูรไดรเวอร (Screwdriver) P3 
ราเชท (Rachet) P3 
ประแจตัวที (T-Wrench) P3 
ประแจ (Wrench) P3 
เครื่องมือใชพลังงาน (Power Tool) P3 
ประแจเลื่อน (Adjustable Wrench) P6(3) 

 
          7.2.2 การคลายชิ้นงาน (Loosen : L) หมายถึง การคลายชิ้นงานหรือการรื้อ
ชิ้นงานออกจากกัน โดยการใชงานของนิ้วมือ มือ หรือเคร่ืองมือ 
          7.2.3 การตัด (Cut : C) หมายถึง การแยกชิ้นงานออกเปนสวน ๆ โดยใช
เครื่องมือ ที่มีคม เชน คีม กรรไกร หรือ มีด การตัดดวยคีมจะวิเคราะหคาดัชนีตามชนิดของ
เครื่องมือที่ใช เชน 
   C3  =  การตัดเหล็กลวดเหล็กออน ๆ หรือลวดทองแดง 
   C6  =  การตัดเหล็กที่มีความหนากลางๆ หรือสายเคเบิล 
   C10 =  การตัดเหล็กที่มีความแข็ง หรือประมาณ 10 เกจ 
   การใชคีมในการทํางานอื่น ๆ 
   C1  =  การใชคีมยึดเสนลวด 
   C6  =  การใชคีมในการบิดลวดเปนเกลียว สรางเปนวงกลม 
   C16 =  การใชคีมในการดัดชิ้นงานหรือลวด 
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          7.2.4 การกําจัดพื้นผิวของวัตถุ (Surface : S) หมายถึง การกําจัดพื้นผิวของ
วัตถุที่ไมตองการ ไมวาจะเปนเนื้อของวัตถุหรือสิ่งที่หอหุม การกําจัดฝุนหรือการทําความสะอาด 
ซึ่งการทําความสะอาดจะครอบคลุมขั้นตอนดังนี้ 
            1. การเอาหัวฉีดเปาฝุนออก 
            2. การเอาแปรงปดฝุนออก 
            3. การเอาผาเช็ดเบา ๆ 
          7.2.5 การวัด (Measure : M) หมายถึง การหาลักษณะทางกายภาพของชิ้นงาน โดยใช 
เครื่องมือวัด เชน การวัดความสูง ความกวาง ความหนา เปนตน การวิเคราะหคาดัชนีจะ
วิเคราะห ตามชนิดของเครื่องมือที่ใช ซึ่งจะรวมทั้งการปรับเกจ การมองเปรียบเทียบเกจกับ
ชิ้นงาน เชน  
     M10 =  Profile Gauge 
     M16 =  Fix Gauge or Caliper ≤ 12 inch (30 cm.) 
     M24 =  Feeler gauge 
     M32 =  Steel Tape ≤ 6 Feet 
         7.2.6 การบันทึกคา (Record : R) หมายถึง การบันทึกขอมูลหรือการมารค 
(Mark) ชิ้นงานหลัง จากการทํางานไมวาจะใชดินสอ ปากกา หรือเคร่ืองมืออ่ืน ๆ  
          การบันทึกคามีใชในหลายอุตสาหกรรม เชน การเติมขอความในแบบฟอรม     
การบันทึกเวลา เปนตน คาดัชนีที่วิเคราะหจากตัวแปร (R) จะพิจารณาจากจํานวนของอักษรที่
บันทึก 
          การมารค การระบุชนิดของชิ้นงาน หรือกลองบรรจุ จะพิจารณาคาดัชนีจาก
จํานวนอักษรที่ เขียนหรือ จํานวนเสนที่ขีด 
      7.2.7 การอานหรือการนึกคิด (Think : T) หมายถึง การใชสายตาในการอาน
ขอมูล หรือการตรวจสอบ ชิ้นงาน รวมไปถึงการสัมผัสกับชิ้นงานเพื่อใหรูสึกถึงลักษณะของ
ชิ้นงาน 
            7.2.7.1 การตรวจสอบ(Inspect)  
            ในการตรวจสอบชิ้นงาน จะพิจารณาในสวนที่งายตอการตัดสินใจ
เกี่ยวกับลักษณะของชิ้นงาน แคมองดวยตาก็สามารถตัดสินใจได หรือเห็นครั้งแรกก็รูไดวา ของด ี
หรือของเสีย ไมครอบคลุมถึงการเคลื่อนไหวระหวางที่ทําการตรวจสอบเวลาที่ใชในการตรวจสอบ
ไมคอยอยูนอกขั้นตอนการทํางาน สวนมากจะอยูในชวงของการทํางานกับวัตถุ  
            T6 = การตรวจสอบคาที่ไดจากความรูสึกรอน โดยเคลื่อนมือไปรอบ
ผิวหนาของวัตถุ  
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            T10 = การตรวจสอบของเสีย โดยการเคลื่อนมือไปที่ผิวหนาของวัตถุ
มากกวา 3 ดานของวัตถุ 
            7.2.7.2 การอานคา (Read) 
            T3  =  การอานคาจากเกจวัดที่ มีชวงกําหนดบอกระยะการวัดจาก       
นอย-มาก 
            T6  =  การอานคาสเกลออกมาเปนตัวเลข หรือการอานคาเวลาหรือ
วันที่ 
            T10 =  การอานคาจากเวอเนียร 
            T16 =  การอานคาจากตาราง 
 
การสํารวจงานวิจยัและเอกสารที่เก่ียวของ 
        4.1 การประยุกตใช MOST ในการหาเวลามาตรฐาน 
        ลาริง และ ฟอรแมน (Laring and  Forman. 2002) ไดมีการศึกษาและพัฒนารวมระบบ MTM      
กับ Ergonomic เพ่ือมาชวยในการวางแผนการผลิต เน่ืองจากเห็นวาขอมูลที่ไดจากการพิจารณาจาก     
การยศาสตร (Ergonomic) อยางเดียวไมเพียงพอที่จะนํามาใชในการวางแผนการผลิต ซึ่งจุดประสงคใน
การศึกษาคือการพัฒนาการยศาสตร (Ergonomic) โดยการนําเอา MTM เขามาชวยที่เรียก SAM ซึ่งอันดับ
แรก คือ ใหวิศวกรเขาใจอยางลึกซึ้งในการศึกษาการยศาสตร (Ergonomic) ที่ใชในการวางแผนการผลิต
วิธีการคือ การพัฒนาวิศวกร ซึ่งตองใหความรูในการวิเคราะหความสัมพันธของการเคลื่อนไหวรางกายกับ
สภาพการทํางานของพนักงานน้ําหนัก และการออกแรงในการทํางาน วิธีการเปรียบเทียบเลือกพนักงานที่
ผานการประเมินโดยวิธีการพิจารณาจากการถายวิดีโอ VIDAR (Video Base Observation Analysis 
Method) ไดทดลองประกอบที่โรงงานที่ Torslanda ซึ่งประกอบรถยนตของ Volvo Car Corporation และที่
โรงงาน ITT Flygt ซึ่งประกอบปมน้ํา (Submersible Pump) มีการปรับสมดุลการผลิต 3 แบบ และ
เปรียบเทียบการผลิต 2 วิธี (Volvo Car Corporation และ ITT Flygt ) ของความยากลําบากในการทํางาน 
       ผลการศึกษาชี้ใหเห็นวิธีการและสาเหตุของความยากลําบากในการทํางาน ทําใหทาง
วิศวกรสามารถกลับไปออกแบบ (Redesign) การผลิตไดใหม 
   4.2 การปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางานของสายการประกอบดวยเทคนิค MTM-2 
        ดร. อภิชาต  โสภาแดง ไดมีการประยุกตใชเทคนิค MTM-2 (Method Time Measurement 
II : MTM-2) มาใชในการเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการประกอบ ผลิตภัณฑ Optical Fiber 
Connector ในกระบวนการ Part Insertion และ Polishing ซึ่งไดทําการศึกษาและเรียนรู
กระบวนการทํางานของพนักงาน กระบวนการผลิต รวบรวมขอมูลเกี่ยวกับวัสดุและอุปกรณที่ใช
ในกระบวนการ จากนั้นแบงกระบวนการทํางานออกเปนงานยอย และทําการศึกษายอยนั้นอยาง
ละเอียด สุดทายทําการวิเคราะหกระบวนการทํางานโดยใชเทคนิค MTM-2 เพ่ือหาเวลา
มาตรฐานและปรับปรุงวิธีการทํางาน  



 24 

   จากการวิเคราะหการทํางาน ไดเสนอวิธีการปรับปรุงการทํางานทั้งหมด 9 วิธี ซึ่ง        
6 วิธีไดมีการนําไปปฏิบัติและสามารถลดเวลาในการทํางานไดจากเวลามาตรฐานเดิมที่ 330.59 
วินาที เหลือ 239.63 ซึ่งมีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้นถึง 27.51% โดยอีก 3 วิธี เปนการปรับปรุง           
การทํางานตามหลักออรโกนอมิค (Ergonomic) อันจะชวยลดความเมื่อยลา และความเคนกดบริเวณ
ขอมือ ซึ่งวิธีนี้จะไมชวยลดเวลาปกติ (Normal Time) แตจะชวยลดคาเปอรเซ็นตเวลาเผื่อ (Allowance) 
ไดถึง 4% ซึ่งถารวมทั้ง 9 วิธี สามารถลดเวลาในการทํางานไดถึง 30.88%  
 4.3 การศึกษาการทํางานและการเพิ่มผลผลิตสําหรับระบบการผลิตชิ้นงานโลหะ 
        เจริญ  เจตวิจิตร (2523) ไดนําวิธีการวัดเวลาแบบพรีดีเทอรมีน (Predetermined 
Motion Time System : PMTS) โดยใชเทคนิค Maynard Operation Sequence Technique 
(MOST) ในการศึกษาการทํางาน และการเพิ่มผลผลิตสําหรับระบบการผลิตชิ้นงานโลหะ ใน
การศึกษาครั้งนี้ เร่ิมจากการเก็บกิจกรรมยอยทั้งหมดของกระบวนการใหเสร็จสิ้นกอน เม่ือนํา
เวลาของแตละกิจกรรมยอย เฉพาะที่สอดคลองกับขั้นตอนการผลิตชิ้นงานที่ตองการหาเวลาการผลิต     
มารวมกันแลวบวกดวยเวลาเผื่อผลรวมของเวลาที่ไดคือเวลามาตรฐาน 
     ผลจากการศึกษาครั้งน้ีทําใหไดผล คือ ทราบเวลามาตรฐานการผลิตชิ้นงานโลหะแผน
ทราบชวงเวลานําของการผลิตแตละรุน อัตราการผลิตที่แทจริงของแตละสถานี อัตราการเพิ่ม
ผลผลิต 
        4.4  การจัดตารางการผลิตสําหรับโรงพิมพบรรจุภัณฑ 
        อุดมรัศม  หลายชูไทย (2523) ไดทําการวิจัยนี้โดยมีจุดมุงหมายเพื่อจัดทําระบบการ
จัดลําดับงานการผลิตใหเปนไปอยางมีประสิทธิภาพและลดอัตราการผลิตงานเสร็จไมทันกําหนด
สงมอบ โดยการศึกษาสภาพการทํางานและปญหาการวางแผนการผลิตที่ไมมีประสิทธิภาพใน
อุตสาหการสิ่งพิมพประเภทสิ่งพิมพบรรจุภัณฑ และหาแนวทางแกไขโดยการประยุกตใชวิชาการ
ทางวิศวกรรมอุตสาหการ ดานการศึกษาวิธีการทํางาน การวางแผนและการควบคุมการผลิต 
การจัดตารางการผลิต และประยุกตใชซอฟตแวรคอมพิวเตอรเพ่ือชวยในการปรับปรุงระบบการทํางาน 
ในการศึกษาไดใชโรงพิมพสิ่งพิมพบรรจุภัณฑแหงหน่ึงเปนกรณีศึกษา โดยมุงหวังวาผล       
จากการศึกษาจะไดเปนแบบอยางแกโรงงานอุตสาหกรรมประเภทเดียวกัน จากการศึกษาพบวา 
สาเหตุสําคัญที่ทําใหระบบการวางแผนการผลิตไมมีประสิทธิภาพ ไดแก ไมมีการศึกษากําลัง   
การผลิตที่เปนจริงของโรงงาน ไมมีหนวยงานวางแผนการผลิตและผูรับผิดชอบโดยตรง และ   
การจัดการวัตถุดิบขาดประสิทธิภาพ จากสภาพที่เกิดขึ้นสงผลใหเกิดการทํางานลวงเวลามาก
และการสงมอบเกิดความลาชา ผูวิจัยไดเสนอแนวทางในการปรับปรุงเพ่ือเพิ่มประสิทธิภาพโดย 
1. การประยุกตใชเทคนิคในการศึกษาวิธีการทํางาน (Work Study) เพ่ือชวยในการกําหนดเวลา
มาตรฐานในการทํางานและกําลังการผลิตของเครื่องจักร 2. การประยุกตใชเทคนิคการวาง
แผนการควบคุมการผลิต และการจัดตารางการผลิต เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพของการจัดตารางการผลิต 
ซึ่งจะชวยลดการสงมอบสินคาไมทันเวลาได 3. การประยุกตใชซอฟตแวรทางคอมพิวเตอร คือ 
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Borland Delphi 5 เขามาชวยในการจัดทําระบบฐานขอมูลที่จําเปนตอการจัดตารางการผลิต และ
ชวยในการจัดตารางการผลิต ผลจากการศึกษาและวิจัยพบวา ภายหลังจากการปรับปรุงตาม
แนวทางตางๆ ที่เสนอแนะ ทําใหการจัดตารางการผลิตมีประสิทธิภาพสูงขึ้น ซึ่งสามารถลดอัตรา
การทํางานลวงเวลาลงจากเดิม 4,601.10 ชั่วโมงคนตอเดือน เหลือ 2,332.33 ชั่วโมงคนตอเดือน 
คิดเปน 50.69 % และลดอัตราการผลิตงานเสร็จไมทันกําหนดสงมอบลงจากเดิม 134 งานตอ 
180งาน (74.36 %) เหลือ 119 งานตอ 216 งาน (55.18 %) นอกจากนี้ยังเปนการชวยสรางและ
วิเคราะหระบบฐานขอมูลใหมีความทันสมัย ปรับเปลี่ยนแผนการผลิตไดรวดเร็วขึ้น ซึ่งชวย
ผูบริหารสามารถตัดสินใจดานบริหารไดรวดเร็วขึ้น 
        4.5 การพัฒนาประสิทธิภาพในการผลิตโดยการปรับปรุงกระบวนการผลิต 
    กรณีศึกษา : โรงงานทําตูน้ําเย็น 
        นายเมธัส  หีบเงิน (2549) ไดทําการศึกษาและการวิเคราะหขอมูลของโรงงานตัวอยาง
พบวาปจจุบันทางโรงงานตัวอยางมีปญหาดานการผลิตที่ไมเปนไปตามแผนที่วางไวในแตละ
เดือน โดยไดพบวาปญหาดานการผลิตที่ไมสามารถผลิตใหตรงตามแผนได คือ ปญหาในเรื่อง
การจัดการดานการทํางานและปญหาคอขวด (Bottle Neck) จึงทําใหเกิดการรองานขึ้น เน่ืองจาก
การผลิตที่ไมสมดุลกันในสายการผลิต ทําใหขั้นตอนในการทํางานเกิดงานที่อยูในระหวางการ
ผลิต (Work in Process) ขึ้นจึงทําใหปญหาในการผลิตไมตรงตามแผนการผลิตงานวิจัยนี้ฉบับนี้
มีวัตถุประสงคในดานการพัฒนาประสิทธิภาพในสายการผลิต โดยการใชวิธีการศึกษาการทํางาน 
(Work Study) การวัดผลงาน (Work Measurement) การปรับปรุงประสิทธิภาพ (Productivity 
Improvement) และการจัดสมดุลสายการผลิต (Line Balancing) เพ่ือพัฒนาวิธีการทํางานใหเปน
มาตรฐานและเพื่อพัฒนาประสิทธิภาพในการทํางาน 
 



บทที่  3 
วิธีการดําเนินงานสารนิพนธ 

 
ศึกษาและรวบรวมขอมูลเก่ียวกับสภาพ ปจจุบัน  
        โรงงานกรณีศึกษานี้ผลิตอุปกรณภายในรถยนต โดยผลิตสวนที่เปนแผงประตูและสวน
ที่เปนเบาะรถยนตดานหนาและดานหลัง เปนการผลิตจํานวนมาก (Mass Production) โดยขั้นตอน      
การผลิตจะเร่ิมจากลูกคาสงแผนการสั่งซ้ือมาที่แผนกวางแผนการผลิต (Production Planning) 
เพ่ือทําการสั่งผลิต จากนั้นแผนกวางแผนการผลิตจะทําการจัดสงแผนการสั่งซ้ือวัสดุไปที่ผูจัดหา
วัสดุ (Supplier) เพ่ือเตรียมความพรอมสําหรับการจัดสงตามแผนการผลิต และอีกดานหนึ่งทาง
แผนกวางแผนการผลิต (Production Planning) จะสงแผนการผลิตมาที่แผนกที่เกี่ยวของเพ่ือทํา
การผลิต โดยจะเริ่มที่แผนกจัดซื้อ (Purchase) จะทําการสงรายการชิ้นสวนที่ตองทําการซื้อไปให
ผูจัดหาวัสดุ (Supplier) เม่ือครบกําหนดผูจัดหาวัสดุ จะสงชิ้นสวนมาที่โรงงานและแผนกจัดเก็บ 
(Warehouse) จะทําการตรวจรับชิ้นสวนที่สงมาจาผูจัดหาวัสดุ และจัดจายเขาไปที่แผนกตัด 
แผนกเย็บ แผนกประกอบโครงสรางเหล็ก แผนกประกอบเบาะ และแผนกจัดสงสินคาไปที่ลูกคา 
แสดงในรูปที่ 3 แตละการผลิตตองใชเวลามาตรฐานในการกําหนดความสามารถในการผลิต (Capacity)     
และเวลาในการผลิตสินคาลวงหนา (Lead Time) ใหกับลูกคา โดยทางแผนกวิศวกรรมที่รับผิดชอบจะทํา
การหาเวลามาตรฐานในการผลิตชิ้นงานแตละขั้นตอนและทําการปรับสมดุลการผลิตเพื่อใหเกิด
ประสิทธิภาพสูงสุดในการผลิตงาน 
 จากนั้นทําการกําหนดเวลามาตรฐานในการปฏิบัติงานและสงไปใหกับแผนกวางแผน  
การผลิตเพ่ือทําการวางแผนการผลิตและรองรับความตองการของลูกคา เพ่ือใหเกิดตนทุน     
การผลิตต่ําสุด ซึ่งจะเห็นไดวาถาเวลามาตรฐานในการทํางานมีความผิดพลาดไปจากความเปน
จริง โดยถาเวลาการผลิตเร็วกวาเวลามาตรฐานที่กําหนดจะทําใหพนักงานจะประกอบงานเสร็จ
เร็วกวาที่ทางแผนกวางแผนกําหนดไว กําลังการผลิตเกินความจําเปนสิ้นเปลืองตนทุนการผลิต 
แตถาเวลาการผลิตชากวาเวลามาตรฐานจะสงผลทําใหไมสามารถประกอบงานไดตามที่วางแผน
ไว ตองมีการทํางานลวงเวลาและอาจสงผลใหไมสามารถสงชิ้นงานตามที่ลูกคาตองการ ดังน้ัน
การหาเวลามาตรฐานในการทํางานจึงมีความจําเปนอยางยิ่งที่จะตองใกลเคียงกับเวลาผลิตงาน
จริง จึงจะทําใหประสิทธิภาพสูงสุดและเกิดเวลาสูญเสีย (Loss Time) นอยที่สุด 
 
 
 
 
 



 27 

 
 วางแผนการผลิต 

ลูกคา  
 
 
 

ผูผลิต  
สวนงานผลิต   

 
 
 
 แผนกตัด 

1 Shift 

CT=95 s 
Lot=30 pcs. 
Avail=7.33 
 

แผนกเย็บ 
1 Shift 

 CT=105 s 

 Lot=30 pcs. 
Avail=7.33 
 

แผนกเชื่อม 
1 Shift 

CT= 88 s 
Lot=30 pcs. 
Avail=7.33 
 

แผนกประกอบ 
1 Shift 

CT= 120 s 
Lot=30 pcs. 
Avail=7.33 
 

แผนกจัดสง 

แผนประจําวัน

แผนประจําสัปดาห 
  

แผนประจําวัน
แผนประจําวัน

  
ส่ังซ้ือประจําสัปดาห 

  
ส่ังซ้ือประจําสัปดาห 

แผนกจัดซื้อ 

แผนกจัดเก็บ 

 
 
 
หมายเหตุ =   การไหลของขอมูล =   การไหลของงาน  

 
รูปที่ 2  การไหลของกระบวนการจากวัสดุจนกระทั่งเปนสินคาสงไปยังลูกคา 

 
       เพ่ือลดปญหาความผิดพลาดในการหาเวลามาตรฐานในการทํางาน ซึ่งยังเปนงานที่ผลิต
จํานวนมาก (Mass Production) ไดมีการนําเอาวิธีการวิเคราะหเวลาแบบ MOST มาหาเวลามาตรฐาน
ในการปฏิบัติงาน ซึ่งในกรณีศึกษานี้จะนํามาใชวิเคราะหการประกอบเบาะรถยนต ซึ่งเปนเบาะนั่ง
ดานหนา โดยการนํา MOST เขามาใชในการวิเคราะหเวลาการทํางานจากการเคลื่อนไหวของพนักงาน 
ซึ่งรวมถึงการวิเคราะหวิธีการทํางานที่สอดคลองกับลักษณะการเคลื่อนไหวของรางกาย เพ่ือลด   
ความเมื่อยลาจากการทํางานของพนักงาน โดยการวิเคราะหการทํางานที่ละเอียดขึ้น และการวิเคราะห
เวลามาตรฐานแบบ MOST ยังสามารถหาเวลามาตรฐานในการทํางานไดทันทีเม่ือมีการสมดุล
สายการผลิต (Balance Process) โดยที่ยังไมตองทําการประกอบงานในสายการผลิตจริง 
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ศึกษาและรวบรวมขอมูลของกระบวนการ 
 สภาพปจจุบันของกระบวนการทํางาน พนักงานในขั้นตอนการประกอบจะประกอบงาน
บน Slat Conveyor ซึ่งจะเปน Jig สําหรับยึดชิ้นงาน เม่ือถึงรอบเวลาที่กําหนด Conveyor ก็จะ
หมุนนําชิ้นงานสงไปที่สถานีถัดไป ซึ่งในขั้นตอนนี้จะมีการเดินหรือการเคลื่อนไหวออกจาก
ตําแหนงการประกอบงานนอยมาก หลังจากทําการประกอบชิ้นงานจะถูกสงไปที่หองตรวจสอบ
เพ่ือทําการตรวจสอบฟงกชั่นการทํางานของเบาะคือสถานีงานที่ 6 แลวสงตอไปที่สวนทายของ
สายการผลิต คือ สถานีงานที่ 7-10 ซึ่งเปนตําแหนงที่มีเวลาในการประกอบงานนอยแตถูกจํากัด
โดยพื้นที่การทํางาน โดยพนักงานตองทําการตกแตงชิ้นงาน ตรวจสอบความสวยงามและความสะอาด 
ยืนยันการผลิตดวยโปรแกรม (ปอนบารโคดเขาคอมพิวเตอร) แลวทําการคุมพลาสติกและยกขึ้น 
Rack แสดงในรูปที่ 3 
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สถานี 6 ตรวจสอบฟงกชันการทํางาน
สถานี 9 ตรวจสอบความสวยงามและความสะอาด สถานี 1-5 ประกอบบน Conveyor

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3  การไหลของกระบวนการประกอบเบาะหนารถยนต 
 
 
 
 
 
 
 

สถานี 8 ยิงบารโคดยืนยันการผลิต
สถานี 10 ยิงบารโคดยืนยันการผลิต
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สถานี 9 ตรวจสอบความสวยงามและความสะอาด สถานี 1-5 ประกอบบน Conveyor

M

FRAME RB&C ASSY

สถานี 6 ตรวจสอบฟงกช่ันการทํางาน 

สถานี 8 ยิงบารโคดยืนยันการผลิต
สถานี 10 ยิงบารโคดยืนยันการผลิต
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ศึกษาที่มาของปญหา สาเหตุ ที่ทําใหเกิดปญหา 
        ปจจุบันการหาเวลามาตรฐานในการทํางาน จะทําการจับเวลาโดยจะทําการสุมจับ
พนักงานที่ประกอบงานปกติ ซึ่งอาจเกิดความผิดพลาดไดเน่ืองจาก ตัวพนักงานที่ปฏิบัติงาน   
แตละคนจะปฏิบัติงานไมเหมือนกัน ทําใหการจับเวลาแตละครั้งไมเทากัน ดังน้ันเพ่ือใหเปน
มาตรฐานเพียงมาตรฐานเดียว จึงไดมีการนํา MOST มากําหนดเวลามาตรฐาน ซึ่งจะวิเคราะห
เวลาจากการเคลื่อนไหวของรางกาย สามารถทําใหทราบถึงความเมื่อยลาของพนักงาน ที่เกิด
จากการเคลื่อนไหวที่ไมจําเปน และกําหนดเวลามาตรฐานเพียงคาเดียวเทานั้น 
 
วิเคราะหขอมูลที่ไดดวยเครื่องมือทดลอง 
        1. การศึกษาการวิเคราะหเวลาการปฏิบัติงานโดย MOST 
           แนวทางและขั้นตอนการทําการวิจัย 
          1.1  หาเวลามาตรฐานในการปฏิบัติงานผลิตจํานวนมาก (Mass Production) โดย
วิธีการของการจับเวลาโดยตรง (Work Direct Time Study)  
           1.2  หาเวลามาตรฐานในการปฏิบัติงานผลิตจํานวนมาก (Mass Production) โดย
วิธีการของ MOST เพ่ือวิเคราะหหาเวลามาตรฐานในการทํางาน และทําการสมดุลกระบวนการ  
(Balance Process) 
           1.3 เปรียบเทียบประสิทธิภาพการทํางาน จากการวิเคราะหเวลามาตรฐานโดยใช 
MOST และวิธีการของการจับเวลาโดยตรง (Work Direct Time Study) 
        2. หาเวลามาตรฐานโดยวิธีจับเวลา (Direct Time Study) 
            หลังจากที่ไดมีการกําหนดสายการผลิตที่จะทําการสาธิต เพ่ือเปรียบเทียบเวลา
มาตรฐาน ระหวางการหามาตรฐานเวลาโดยการใชนาฬิกาจับเวลา (Direct Time Study) และ
การวิเคราะหหาเวลามาตรฐานโดยใช MOST สายการผลิตที่เลือกเปนการผลิตเบาะหนารถยนต 
ซึ่งจะเปนการทํางานดวยมือ (Manual) เปนสวนใหญ ซึ่งจะเนนการทํางานที่ตองวิเคราะหการเคลื่อนไหว
ของพนักงาน โดยจะแบงออกเปน 2 สวน คือ เบาะดานซายและดานขวา ซึ่งประกอบไปดวยพนักงาน
ทั้งหมด 20 คน แบงเปนดานละ 10 คน ดังรูปที่ 4 
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สายการผลิตเบาะหนารถยนต 

ดานขวา 

Conveyor 

เขา ออก 

Conveyor 

ดานซาย 

จํานวนพนักงาน = 20 คน 
= พนักงานตรวจสอบชิ้นงาน รอบเวลา = 88 วินาทีตอคัน 

ความสามารถการผลิต  =  293  คันตอวัน = พนักงานปฏิบัติงาน 

 
รูปที่ 4  สายการผลิตที่นํามาเปนกรณีศึกษา ซึ่งประกอบเบาะนั่งรถยนตดานหนา ซาย-ขวา 

 
        หาเวลามาตรฐานการทํางานโดยวิธีจับเวลา (Direct Time Study) จะเร่ิมจากการศึกษา
ขั้นตอนการทํางาน จากนั้นจึงใชนาฬิกาจับเวลาพนักงานประกอบงาน ซึ่งพนักงานที่จะจับเวลา
ตองเปนพนักงานที่มีประสบการณในการทํางานและผานการประเมินจากหัวหนางานวาสามารถ
ประกอบงานได 
        ขั้นตอนการทํางานและเวลามาตรฐานจะสรุปใหเห็นตามตารางที่ 13 ซึ่งในการประกอบ
งานจะประกอบพรอมกัน ทั้งเบาะดานซายและเบาะดานขวา โดยจะตั้ง Tact Time การผลิตไวที่ 
88 วินาทีตอคัน ในการทํางานจะคิดเวลาการทํางานทั้งหมดเปน 460 นาทีตอกะ แตเวลาใน   
การทํางานจริงไมสามารถผลิตไดจริงตามนี้เพราะมีเวลาที่เกิดการสูญเสียระหวางการผลิตอีก    
30 นาทีโดยประมาณ ดังน้ันอัตราการทํางานตอวัน เทากับ 93.47% (หรือเทากับ 430 นาที         
ตอกะ) 
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ตารางที่ 13  สรุปเวลามาตรฐานจากการจับเวลา เบาะหนาดานซาย-ขวา 

สถาน ี ขั้นตอนการประกอบ 
เวลาประกอบ 

(วนิาที) 

จํานวนพนักงาน 

(คน) 

 เบาะนั่งดานหนาซาย (SEAT ASSY L FR)   

1 ยกช้ินงานขึ้น Jig ติดบารโคด และประกอบโฟมกับผาหุมพิงหลัง 86.99 1 

2 ยกกลอง PART รูดซิป 2 ดาน รูดสลิปดานลางและประกอบโฟมกับผาหุมรองนั่ง 65.38 1 

3 ประกอบ Trim Cord เบาะรองนั่ง และประกอบ COVER L REC. OUT 68.03 1 

4 ประกอบ CAP & KNOB REC. & BELT เก็บสายไฟ 71.84 1 

5 ประกอบ GUIDE H/R ประกอบ H/R และร้ือยางรองขาสไลด สงช้ินงานเขาหอง 74.96 1 

6 ตรวจสอบฟงกชันการทํางานของเบาะ 63.90 1 

7 ติดลาเบล พนไอน้ําทําความสะอาด 47.92 1 

8 ตรวจสอบความสวยงามและความเรียบรอยของเบาะ 45.35 1 

9 คุมพลาสติก ปอนบารโคดในโปรแกรม MFG PRO. 46.94 1 

10 ติด MARKING ยกช้ินงานขึ้น RACK 44.10 1 

 เบาะนั่งดานหนาขวา (SEAT ASSY R FR)   

1 ยกช้ินงานขึ้น Jig ติดบารโคด และประกอบโฟมกับผาหุมพิงหลัง 76.58 1 

2 ยกกลอง PART รูดซิป 2 ดาน รูดสลิปดานลางและประกอบ COVER R/L RAIL INN และ CLIP 63.94 1 

3 ประกอบโฟมกับผาหุมรองนั่ง ประกอบ COVER R REC. OUT และ HANDLE Hi 87.81 1 

4 ประกอบ CAP & KNOB REC. & BELT เก็บสายไฟ 69.22 1 

5 ประกอบ GUIDE H/R ประกอบ H/R และถอดยางรองขาสไลด สงช้ินงานเขาหอง 86.10 1 

6 ตรวจสอบฟงกชันการทํางานของเบาะ 68.97 1 

7 ติดลาเบล พนไอน้ําทําความสะอาด 47.92 1 

8 ตรวจสอบความสวยงามและความเรียบรอยของเบาะ 45.35 1 

9 คุมพลาสติก ปอนบารโคดในโปรแกรม MFG PRO. 46.94 1 

10 ติด MARKING ยกช้ินงานขึ้น RACK 44.10 1 

 ผลรวมเวลา 1252.24 20 
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ST. Process FR/L Time ST. Process FR/R Time

1 ยกช้ินงานขึ้น Jig ติดบารโคด และประกอบโฟมกับผาหุมพิงหลัง 86.99 1 ยกชิ้นงานขึน้ Jig ตดิบารโคด และประกอบโฟมกับผาหุมพิงหลงั 76.58

2 ยกกลอง PART, รูดซิป 2 ดาน, รูดสลิปดานลางและประกอบโฟมกับผาหุมรองนั่ง 65.38 2 ยกกลอง PART, รูดซิป 2 ดาน, รูดสลปิดานลางและประกอบ COVER R/L RAIL INNและ CLIP 63.94

3 ประกอบ Trim Cord เบาะรองนั่ง และประกอบ COVER L REC.  OUT 68.03 3 ประกอบโฟมกับผาหุมรองน่ัง ประกอบCOVER R REC. OUTและ HANDLE Hi 87.81

4 ประกอบ CAP & KNOB REC. & BELT เก็บสายไฟ 71.84 4 ประกอบ CAP & KNOB REC. & BELT เก็บสายไฟ 69.22

5 ประกอบ GUIDE H/R ,ประกอบ H/R และรื้อยางรองขาสไลด สงช้ินงานเขาหอง 74.96 5 ประกอบ GUIDE H/R ,ประกอบ H/R และถอดยางรองขาสไลด สงชิ้นงานเขาหอง 86.10

6 ตรวจสอบฟงกชันการทํางานของเบาะ 63.90 6 ตรวจสอบฟงกชันการทํางานของเบาะ 68.97

7 ติดลาเบล,พนไอน้ําทําความสะอาด 47.92 7 ตดิลาเบล,พนไอนํ้าทําความสะอาด 47.92

8 ตรวจสอบความสวยงามและความเรีบยรอยของเบาะ 45.35 8 ตรวจสอบความสวยงามและความเรีบยรอยของเบาะ 45.35

9 คุมพลาสติก ปอนบารโคดในโปรแกรม MFG PRO. 46.94 9 คมุพลาสตกิ ปอนบารโคดในโปรแกรม MFG PRO. 46.94

10 ติด MARKING ยกช้ินงานขึ้น RACK 44.10 10 ตดิ MARKING ยกชิ้นงานขึน้ RACK 44.10

65.38 68.03
71.84 74.96

63.90

47.92 45.35 46.94 44.10

76.58

63.94
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69.22
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68.97
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86.99
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รูปที่ 5  แสดงขั้นตอนและเวลามาตรฐานในการประกอบงาน โดยการจับเวลา 
 
 จากตารางที่ 13 และรูปที่ 5 สามารถหาเวลาเวลามาตรฐานในการทํางานโดยการ               
จับเวลาไดดังนี้ 
 เวลาทํางานทั้งหมด 460 นาที เกิดการสูญเสียเวลาในการทํางาน 30 นาทีตอวัน 
 (การประชุมตอนเชา = 10 นาทีตอวัน เปลี่ยน JIG = 5 นาทีตอวัน แกไขงาน NG = 5 นาทีตอวัน
กิจกรรม 5 ส = 10 นาที) 
อัตราการทํางาน (%Operation Rate)  =  (เวลาทํางาน-เวลาสูญเสีย) / เวลาทํางาน 
    =  (460-30) / 460  
    =  93.47 %  
จํานวนพนักงานที่ประกอบงานทั้งหมด  =  20 คน 
รอบเวลาในการปฏิบัติงาน (Cycle Time)  =  87.81  วินาทีตอคัน (จากตารางที่ 13) 
เวลาในการผลิตตอคัน (ผลรวมจากตารางที่ 13) =  1252.34 วินาทีตอคัน  
ความสามารถในการทํางานตอกะ (Capacity) =  (เวลาทํางาน x อัตราการทํางาน) / รอบเวลา 
    =  (460*93.47%) / 87.81  
    =  293 คันตอกะ 
อัตราการสมดุลสายการผลิต (%Balance Rate)  = ผลรวมเวลาทํางาน / (รอบเวลา x สถานีงาน) 
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     = 1252.52 / (87.71*20)  
     = 71.4 % 
ประสิทธิผลรวม (Productivity)  = ความสามารถในการทํางานตอกะ / (จํานวน     
     พนักงาน x จํานวนชั่วโมงทํางาน) 
     = 293 / (20*7.66)  
     = 1.91 คันตอคนตอชั่วโมง 
 จากการวิเคราะหหาเวลาโดยการจับเวลา สามารถนํามาเขียนกราฟแสดงเวลาไดตาม    
รูปที่ 6 ซึ่งจะแสดงจํานวนพนักงานที่ประกอบงานทั้งหมด 20 คน และรอบเวลาในการประกอบ
งานที่มากที่สุดเทากับ 87.81 วินาทีตอคัน สามารถผลิตงานได 291 คันตอวัน 
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 3. หาเวลามาตรฐานในการผลิตงานจํานวนมาก (Mass Production) โดยวิธีการของ 
MOST 
 การคํานวณเวลามาตรฐานการปฏิบัติงานโดยวิธีการของ MOST 
 1. ถายวิดีโอวิธีการทํางานของพนักงานในสภาพปจจุบัน เพ่ือใหเห็นลักษณะการทํางาน
ที่ละเอียดขึ้น และลักษณะการทํางานที่ไมถูกตอง 
 2. เขียนขั้นตอนการทํางานที่ละเอียดในตารางวิเคราะห MOST 
 3. ทําการวิเคราะหหาเวลามาตรฐานในการทํางานโดยใชคาดัชนีจากตารางการ
เคลื่อนไหวของ MOST (DATA CARD) 
 4. ทําการคํานวณประสิทธิภาพการทํางานที่เปนสภาพปจจุบัน 
 5. ทําการปรับขั้นตอนการทํางานใหมและปรับสมดุลการผลิต เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ
การงานและลดเวลาสูญเปลาจากการทํางาน 
 ประกอบชิ้นงานโดยใชวิธีการทํางานที่วิเคราะหจาก MOST 
 1. เริ่มทําการผลิตชิ้นงานจริง ในสายการผลิต โดยทําการกําหนดตําแหนงและวิธีการ
ทํางานตามที่ไดกําหนดโดยใชวิธีแบบ MOST ในเบื้องตน 
    2. ทําการฝกพนักงานใหเกิดความชํานาญในการปฏิบัติงาน จากนั้นจับเวลาโดยใช
นาฬิกาจํานวน N = 10 
 การฝกฝนความชํานาญของพนักงานจะแบงชวงของการ ฝกฝนออกเปน 3 ชวงคือ  
   ชวงที่ 1 ทําการฝกฝนพนักงานในการประกอบงานจริงและหาเวลามาตรฐานใน    
การทํางานโดยคาดหวังวาพนักงานตองทําเวลาได 3 เทาของการประกอบงานตามที่ออกแบบไว
ซึ่งจะใชเวลาในการฝกฝน 1 สัปดาห 
   ชวงที่ 2 ทําการฝกฝนพนักงานในการประกอบงานจริงและหาเวลามาตรฐานใน     
การทํางานโดยคาดหวังวาพนักงานตองทําเวลาได 1.5 เทาของการประกอบงานตามที่ออกแบบ
ไวซึ่งจะใชเวลาในการฝกฝน 2 สัปดาห 
 ชวงที่ 3 ทําการฝกฝนพนักงานในการประกอบงานจริงและหาเวลามาตรฐานใน     
การทํางานโดยคาดหวังวาพนักงานตองทําเวลาได 1 เทาของการประกอบงานตามที่ออกแบบไว
ซึ่งจะใชเวลาในการฝกฝน 2 สัปดาห 
    3. ทําการสรุปเวลาที่ไดจากการปฏิบัติงานจริง 
 การหาเวลามาตรฐานโดยวิธีของ MOST จะเร่ิมจากการศึกษาขั้นตอนการทํางานโดยละเอียด 
โดยการถายวีดีโอในขั้นตอนการทํางานที่ละเอียด จากนั้นทําการบันทึกขั้นตอนการทํางานที่ละเอียด ลงใน
ตารางวิเคราะห MOST แลวทําการวิเคราะหหาเวลามาตรฐานในการทํางาน ซึ่งเวลาในการทํางานจะแบง
ออกเปน 2 สวนคือ  
        1. เวลาในการประกอบงาน (Assy Time) คือเวลาที่ใชในการประกอบงานทั้งหมดรวม
เวลาในการเคลื่อนที่ดวย  
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        2. เวลาในการออกแบบ (Design Time) คือ เวลาในการปฏิบัติงานที่ไมรวมการเดิน
หรือการเคลื่อนไหวที่เกินกวาระยะที่เอ้ือมถึง 
 
ตารางที่ 14  สรุปเวลามาตรฐานจากการวิเคราะหโดย MOST เบาะหนาดานซาย-ขวา 

สถานี ขั้นตอนการประกอบ 
เวลาประกอบ 

(วินาที) 

เวลาออกแบบ 

(คน) 

จํานวนพนักงาน 

(คน) 

 เบาะนั่งดานหนาซาย (SEAT ASSY L FR)    

1 ยกช้ินงานขึ้น Jig ติดบารโคด และประกอบโฟมกับผาหุมพิงหลัง 77.91 69.41 1 

2 ยกกลอง PART รูดซิป 2 ดาน รูดสลิปดานลางและประกอบโฟมกับผาหุมรองนั่ง 60.49 59.13 1 

3 ประกอบ Trim Cord เบาะรองนั่ง และประกอบ COVER L REC. OUT 66.79 63.05 1 

4 ประกอบ KNOB ประกอบ COVER L REC. INN และประกอบ BELT 55.03 53.68 1 

5 ประกอบ GUIDE H/R ประกอบ H/R และถอดยางรองขาสไลด สงช้ินงานเขาหอง 69.31 57.75 1 

6 ตรวจสอบฟงกชันการทํางานของเบาะ 67.69 60.55 1 

7 ติดลาเบล พนไอน้ําทําความสะอาด 53.35 52.68 1 

8 ตรวจสอบความสวยงามและความเรียบรอยของเบาะ 35.68 24.81 1 

9 คุมพลาสติก ปอนบารโคดในโปรแกรม MFG PRO. 35.68 34.32 1 

10 ติด MARKING ยกช้ินงานขึ้น RACK 29.91 25.83 1 

 เบาะนั่งดานหนาขวา (SEAT ASSY R FR)    

1 ยกช้ินงานขึ้น Jig ติดบารโคด และประกอบโฟมกับผาหุมพิงหลัง 77.37 63.43 1 

2 ยกกลอง PART รูดซิป 2 ดาน รูดสลิปดานลางและประกอบ COVER R/L RAIL INN และ CLIP 87.00 72.39 1 

3 ประกอบโฟมกับผาหุมรองนั่ง ประกอบ COVER R REC. OUT และ HANDLE Hi 74.75 69.65 1 

4 ประกอบ CAP & KNOB REC. & BELT เก็บสายไฟ 55.73 47.24 1 

5 ประกอบ GUIDE H/R ประกอบ H/R และถอดยางรองขาสไลด สงช้ินงานเขาหอง 70.01 37.04 1 

6 ตรวจสอบฟงกชันการทํางานของเบาะ 82.58 69.33 1 

7 ติดลาเบล พนไอน้ําทําความสะอาด 45.54 34.32 1 

8 ตรวจสอบความสวยงามและความเรียบรอยของเบาะ 35.68 22.09 1 

9 คุมพลาสติก ปอนบารโคดในโปรแกรม MFG PRO. 36.36 28.21 1 

10 ติด MARKING ยกช้ินงานขึ้น RACK 31.27 22.09 1 

 ผลรวมเวลา 1148.13 966.99 20 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 37 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ST. Process FR/L Time ST. Process FR/R Time
1 ยกชิน้งานขึ้น Jig ติดบารโคด และประกอบโฟมกับผาหุมพิงหลัง 77.91 1 ยกชิน้งานขึ้น Jig ติดบารโคด และประกอบโฟมกับผาหุมพิงหลัง 77.37

2 ยกกลอง PART, รูดซิป 2 ดาน, รูดสลิปดานลางและประกอบโฟมกับผาหุมรองนั่ง 60.49 2 ยกกลอง PART, รูดซิป 2 ดาน, รูดสลิปดานลางและประกอบ COVER R/L RAIL INNและ CLIP 87.00

3 ประกอบ Trim Cord เบาะรองนั่ง และประกอบ COVER L REC.  OUT 66.79 3 ประกอบโฟมกับผาหุมรองนั่ง ประกอบCOVER R REC. OUTและ HANDLE Hi 74.75

4 ประกอบ KNOB , ประกอบ COVER L REC. INN และประกอบ BELT 55.03 4 ประกอบ CAP & KNOB REC. & BELT เก็บสายไฟ 55.73

5 ประกอบ GUIDE H/R ,ประกอบ H/R และถอดยางรองขาสไลด สงชิน้งานเขาหอง 69.31 5 ประกอบ GUIDE H/R ,ประกอบ H/R และถอดยางรองขาสไลด สงชิน้งานเขาหอง 70.01

6 ตรวจสอบฟงกชนัการทํางานของเบาะ 67.69 6 ตรวจสอบฟงกชนัการทํางานของเบาะ 82.58

7 ติดลาเบล,พนไอนํ้าทําความสะอาด 53.35 7 ติดลาเบล,พนไอน้ําทําความสะอาด 45.54

8 ตรวจสอบความสวยงามและความเรีบยรอยของเบาะ 35.68 8 ตรวจสอบความสวยงามและความเรีบยรอยของเบาะ 35.68

9 คุมพลาสติก ปอนบารโคดในโปรแกรม MFG PRO. 35.68 9 คุมพลาสติก ปอนบารโคดในโปรแกรม MFG PRO. 36.36

10 ติด MARKING ยกชิน้งานขึ้น RACK 29.91 10 ติด MARKING ยกชิน้งานขึ้น RACK 31.27
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รูปที่ 7  แสดงขั้นตอนและเวลามาตรฐานในการประกอบงาน โดย MOST 
 
 จากตารางและกราฟสามารถหาเวลามาตรฐานในการทํางานโดย MOST ไดดังนี้ 
5 นาทีตอวันกิจกรรม 5 ส = 10 นาที) 
อัตราการทํางาน (% Operation Rate)  =  (เวลาทํางาน-เวลาสูญเสีย) / เวลาทํางาน 
    =  (460-30) / 460  
    =  93.47 %  
จํานวนพนักงานที่ประกอบงานทั้งหมด  =  20 คน 
รอบเวลาในการปฏิบัติงาน (Cycle Time)  =  87.00 วินาทีตอคัน (จากตารางที่ 14) 
เวลาในการผลิตตอคัน (ผลรวมจากตารางที่ 14) =  1148.13 วินาทีตอคัน  
ความสามารถในการทํางานตอกะ (Capacity) =  (เวลาทํางาน  x อัตราการทํางาน) / รอบเวลา 
    =  (460*93.47%) / 87.00  
    =  296 คันตอกะ 
อัตราการสมดุลสายการผลติ (% Balance Rate)  = ผลรวมเวลาทาํงาน / (รอบเวลา x สถานีงาน) 
    = 1148.13 / (87.00*20)  
     = 65.98 % 
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ประสิทธิผลรวม (Productivity)  = ความสามารถในการทํางานตอกะ / (จํานวน     
     พนักงาน x จํานวนชั่วโมงทํางาน) 
     = 296 / (20*7.66)  
     = 1.93 คันตอคนตอชั่วโมง 
 
 จะเห็นไดวาประสิทธิภาพการทํางานจริง จากการวิเคราะหโดย MOST มีคาต่ํากวาประสิทธิภาพ
การทํางานที่ไดจากการจับเวลา (ประสิทธิภาพจากการจับเวลาเทากับ 71.4% และ MOST เทากับ 
65.98%) แสดงใหเห็นวา ประสิทธิภาพพนักงานจริง ๆ นอยกวาประสิทธิภาพการทํางานที่นํามา
คิดในปจจุบัน ซึ่งยังสามารถปรับปรุงประสิทธิภาพจริงของพนักงานใหเพ่ิมขึ้นกวาเดิม จากการ
วิเคราะหหาเวลามาตรฐานแบบ MOST สามารถนํามาเขียนกราฟแสดงเวลาไดตามรูปที่ 8 ซึ่ง
แสดงจํานวนพนักงานที่ประกอบงาน ทั้งหมด 20 คน และรอบเวลาในการประกอบงานที่มาก
ที่สุดเทากับ 87 วินาทีตอคัน สามารถผลิตงานได 293 คันตอวัน 
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        4. เปรียบเทียบประสิทธิภาพการทํางาน จากการวิเคราะหเวลามาตรฐานโดยใช MOST 
และการจับเวลา (Work Direct Time Study) 
 จากการหาเวลามาตรฐานในการทํางานโดยการจับเวลาและการวิเคราะหเวลา
มาตรฐานจาก MOST สามารถเปรียบกันได ตามตารางที่ 15 
 
ตารางที่ 15  เปรียบเทียบระหวางการจับเวลา (Direct Time Study) และ MOST 

รายละเอียด จับเวลา วิธี MOST 
อัตราการทํางาน (Operation Rate) 93.47% 93.47% 
จํานวนพนักงาน (คน) 20 20 
รอบเวลาในการทํางาน (Cycle Time) (วินาที/คัน) 87.81 87 
เวลาในการประกอบงาน (Assy Time) (วินาที/คัน) 1252.52 1148.13 
ความสามารถในการผลิต (Capacity) (คัน) 293 296 

อัตราการสมดุลยสายการผลิต (Balance Rate) (%) 71.40% 65.98% 

ประสิทธิผล (Productivity) (คัน/(คน*ชั่วโมง) 1.91 1.93 

 
ออกแบบวิธีการที่จะแกปญหา กําหนดแนวทางที่เหมาะสม 
       จากตารางการเปรียบเทียบเวลามาตรฐานและประสิทธิภาพของพนักงาน จะเห็นวา
ประสิทธิภาพการทํางานจริงที่วิเคราะหไดจาก MOST คอนขางต่ํา ดังน้ันจึงทําการปรับปรุงตอโดย   
การนําเวลามาตรฐานที่ไดจากการวิเคราะห MOST มาทําการปรับสมดุลการผลิต (Line Balance) 
เพ่ือใหมีประสิทธิภาพการทํางานที่สูงขึ้น 
        โดยตารางที่ 14 แสดงการปรับสมดุลการผลิตโดยลดรอบเวลาในการทํางาน (Cycle   
Time) 75 วินาทีตอคัน และทําการลดพนักงานในการประกอบงานดานละ 1 คัน จากเดิม 20 คน 
เหลือ 18 คน ซึ่งในสวนนี้ที่เราปรับขั้นตอนการทํางานเรายังสามารถคํานวณเวลามาตรฐานใน
การทํางานกอนที่พนักงานจะประกอบงานจริง โดยการวิเคราะห MOST จากวิธีการทํางานใหม
ซึ่งจะทําใหงายตอการปรับสมดุลการผลิต ดังจะแสดงใหเห็นในตารางที่ 16 และรูปที่ 9 
 
 
 
 
 
 
 
 



 41 

ตารางที่ 16  สรุปเวลามาตรฐานวิเคราะหโดย MOST เบาะหนาดานซาย-ขวา  
   (หลังการปรับปรุง) 

สถานี ขั้นตอนการประกอบ 
เวลาประกอบ 

(วินาที) 

เวลาออกแบบ 

(คน) 

จํานวนพนักงาน 

(คน) 

 เบาะนั่งดานหนาซาย (SEAT ASSY L FR)    

1 ยกช้ินงานขึ้น Jig ติดบารโคด และประกอบโฟมกับผาหุมพิงหลัง 72.81 60.91 1 

2 ยกกลอง PART รูดซิป 2 ดาน รูดสลิปดานลางและประกอบโฟมกับผาหุมรองนั่ง 64.91 62.87 1 

3 ประกอบ Trim Cord เบาะรองนั่ง และประกอบ COVER L REC. OUT 56.93 54.89 1 

4 ประกอบ KNOB ประกอบ COVER L REC. INN และประกอบ BELT 55.03 49.94 1 

5 ประกอบ GUIDE H/R ประกอบ H/R และรื้อยางรองขาสไลด สงช้ินงานเขาหอง 69.31 59.45 1 

6 ตรวจสอบฟงกชันการทํางานของเบาะ 73.47 63.95 1 

7 ติดลาเบล ปอนบารโคดในโปรแกรม MFG PRO พนไอน้ําทําความสะอาด 73.75 71.03 1 

8 ตรวจสอบความสวยงามและความเรียบรอยของเบาะ 59.20 59.20 1 

9 คุมพลาสติก แลวยกชิ้นงานขึ้น RACK 42.82 37.38 1 

 เบาะนั่งดานหนาขวา (SEAT ASSY R FR)    

1 ยกช้ินงานขึ้น Jig ติดบารโคด และประกอบโฟมกับผาหุมพิงหลัง ประกอบ COVER R/L RAIL 

INN และ CLIP 

73.63 59.69 1 

2 ยกกลอง PART รูดซิป 2 ดาน รูดสลิปดานลางและประกอบโฟมกับผาหุมรองนั่ง 73.07 61.85 1 

3 ประกอบ Trim Cord เบาะรองนั่ง และประกอบ COVER R REC OUT และ HANDLE 70.67 65.57 1 

4 ประกอบ CAP KNOB COVER R REC INN BELT และจัดเก็บสายไฟ 73.55 63.69 1 

5 ประกอบ GUIDE H/R ประกอบ H/R และรื้อยางรองขาสไลด สงช้ินงานเขาหอง 61.75 44.42 1 

6 ตรวจสอบฟงกชันการทํางานของเบาะ 74.75 57.75 1 

7 ติดลาเบล ปอนบารโคดในโปรแกรม MFG PRO พนไอน้ําทําความสะอาด 63.55 46.90 1 

8 ตรวจสอบความสวยงามและความเรียบรอยของเบาะ 64.23 49.96 1 

9 คุมพลาสติก แลวยกชิ้นงานขึ้น RACK 46.22 35.00 1 

 ผลรวมเวลา 1169.63 1004.47 18 
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 สถ

1

 2

 3

4

 5

 6

 
7

8

 9

 
รูปที่ 9  แสดงขั้นตอนและเวลามาตรฐานในการประกอบงานดวย MOST (หลังการปรับปรุง) 

 
อัตราการทํางาน (% Operation Rate)  = (เวลาทํางาน-เวลาสูญเสีย) / เวลาทํางาน 
    =  (460-30) / 460  
    =  93.47 %  
จํานวนพนักงานที่ประกอบงานทั้งหมด  = 18 คน 
รอบเวลาในการปฏิบัติงาน (Cycle Time)  =  74.75 วินาทีตอคัน (จากตารางที่ 16) 
เวลาในการผลิตตอคัน (ผลรวมจากตารางที่ 16) =  1169.63 วินาทีตอคัน  
ความสามารถในการทํางานตอกะ (Capacity) =  (เวลาทํางาน x อัตราการทํางาน) / รอบเวลา 
    =  (460*93.47%) / 74.75  
    =  345 คันตอกะ 
 

านี ขั้นตอนการประกอบ เบาะนัง่หนาดานซาย เวลา สถานี ขั้นตอนการประกอบ เบาะนัง่หนาดานขวา เวลา

ยกชิ้นงานขึ้น Jig ติดบารโคด และประกอบโฟมกับผาหุมพิงหลัง 72.81 1 ยกชิ้นงานขึ้น Jig ติดบารโคด และประกอบโฟมกับผาหุมพิงหลัง ประกอบ COVER R/L 73.63

ยกกลอง PART, รูดซิป 2 ดาน, รูดสลิปดานลางและประกอบโฟมกับผาหุมรองนัง่ 64.91 2 ยกกลอง PART, รูดซิป 2 ดาน, รูดสลิปดานลางและประกอบโฟมกับผาหุมรองนัง่ 73.07

ประกอบ Trim Cord เบาะรองนัง่ และประกอบ COVER L REC.  OUT 56.93 3 ประกอบ Trim Cord เบาะรองนัง่ และประกอบ COVER R REC OUTและ HANDLE 70.67

ประกอบ KNOB , ประกอบ COVER L REC. INN และประกอบ BELT 55.03 4 ประกอบ CAP , KNOB , COVER R REC INN, BELT .และจัดเก็บสายไฟ 73.55

ประกอบ GUIDE H/R ,ประกอบ H/R และรื้อยางรองขาสไลด สงชิ้นงานเขาหอง 69.31 5 ประกอบ GUIDE H/R ,ประกอบ H/R และรื้อยางรองขาสไลด สงชิ้นงานเขาหอง 61.75

ตรวจสอบฟงกชันการทํางานของเบาะ 73.47 6 ตรวจสอบฟงกชันการทํางานของเบาะ 74.75

ติดลาเบล, ปอนบารโคดในโปรแกรม MFG PRO.พนไอน้ําทําความสะอาด 73.75 7 ติดลาเบล, ปอนบารโคดในโปรแกรม MFG PRO.พนไอน้ําทําความสะอาด 63.55

ตรวจสอบความสวยงามและความเรีบยรอยของเบาะ 59.20 8 ตรวจสอบความสวยงามและความเรีบยรอยของเบาะ 64.23

คุมพลาสติก,แลวยกชิ้นงานขึ้น RACK 42.82 9 คุมพลาสติก,แลวยกชิ้นงานขึ้น RACK 46.22
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อัตราการสมดุลสายการผลิต (% Balance Rate) =  ผลรวมเวลาทํางาน / (รอบเวลา x สถานีงาน) 
     =  1169.63 / (74.75*18)  
     =  86.92 % 
ประสิทธิผลรวม (Productivity)  =  ความสามารถในการทํางานตอกะ / (จํานวน  
     พนักงาน x จํานวนชั่วโมงทํางาน) 
     =  345 / (18*7.66)  
     =  2.5 คันตอคนตอชั่วโมง 
 
 จากการวิเคราะหหาเวลามาตรฐานแบบ MOST และนํามาสมดุลสายการผลิต สามารถ
นํามาเขียนกราฟแสดงเวลาไดตามรูปที่ 10 แสดงจํานวนพนักงานที่ประกอบงาน ทั้งหมด 18 คน 
และรอบเวลาในการประกอบงานที่มากที่สุดเทากับ 74.75 วินาทีตอคัน สามารถผลิตงานได    
345 คันตอวัน 
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 จากการคํานวณสามารถเปรียบเทียบกอนและหลังการปรับปรุงไดตามตารางที่ 17 
 
ตารางที่ 17  เปรียบเทียบระหวางกอนและหลังปรับปรุงโดย MOST 

รายละเอียด จับเวลา วิธี MOST 
อัตราการทํางาน (Operation Rate) 93.47% 93.47% 
จํานวนพนักงาน (คน) 20 18 
รอบเวลาในการทํางาน (Cycle Time) (วินาที/คัน) 87 74.75 
เวลาในการประกอบงาน (Assy Time) (วินาที/คัน) 1,148.13 1,169.63 
ความสามารถในการผลิต (Capacity) (คัน) 296 345 

อัตราการสมดุลยสายการผลิต (Balance Rate) (%) 65.98% 86.92% 

ประสิทธิผล (Productivity) (คัน/(คน*ชั่วโมง) 1.93 2.5 

 
 จากการคํานวณเวลาแบบ MOST ยังสามารถแสดงประสิทธิภาพของพนักงาน โดยจะ
แสดงใหเห็นวาใน 1 วัน มีเวลาสูญเสียจากการหยุด (Loss Time) สูญเสียจากการ Balance  เวลาเสริม 
(เวลาที่เคลื่อนที่เกินความจําเปน) เวลาที่ปฏิบัติงานจริงเปนอยางไร โดยในภาพจะแสดงวา 1 วัน
ทํางานพนักงาน 1 คนทํางาน 8 ชั่วโมงหรือเทากับ 28,800 วินาที แตมี Loss Time จากการหยุด
พัก 2,400 วินาที และมี Loss หรือการหยุดงานเนื่องจากการ ปรับสมดุลการผลิตไมดีอีกตาม
กราฟ 9,180 วินาที สวนเวลาในการทํางานจริงพนักงาน ใน 1 วันเทากับ 14,510 วินาที         
ดังแสดงใน  รูปที่ 11 จากกราฟที่จะเห็นวาการวิเคราะหเวลาแบบ MOST จะแสดงใหเห็นดวยวา
ในเวลาที่พนักงานประกอบงานจริงนั้น ยังมีเวลาบางสวนที่ไมจําเปนตองทํานั้น คือ เวลาเสริม 
ซึ่งตรงในการปรับปรุงสายการผลิตตองลดเวลาในสวนของการสูญเสีย ที่เกิดจากการปรับสมดุล
การผลิต  ไมดี (Loss Balance) และเวลาที่สูญเสียเน่ืองจากการทํางานที่ไมจําเปนใหเหลือนอย
ที่สุด 
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เวลา (x1000 วินาที.) 

 

รูปที่ 11  แสดงประสิทธิภาพของพนักงานในการทํางาน 1 คนตอกะ 
 
      นอกจากประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานจะเพิ่มขึ้นแลว ความเมื่อยลาจากการทํางาน    
ของพนักงานก็ลดลงดวยเนื่องจากลดเวลาในการเดิน โดยการปรับปรุง Layout การทํางานใหอยูในระยะที่     
เอ้ือมถึงไมตองเดินไกล ดังแสดงในภาพรูปที่ 12 

 

 
 
 
 

 
 
 

 

 
 กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 
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รูปที่ 12  สายการผลิตกอนทําการปรับปรุงและหลังปรับปรุง 
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        กอนทําการปรับปรุงสถานีงานที่ 8 จะใชเวลาในการทํางานนอยแตไมสามารถที่จะ
ทํางานอื่นไดเน่ืองจากพื้นที่การทํางานที่จํากัด ทําใหเกิดการรองาน รวมทั้งงานที่ทํางานเอง     
ก็ตองเดินไกล เน่ืองจากหลังจาก ยิง Barcode ที่คอมพิวเตอรเสร็จแลวตองตามคุมพลาสติกดวย 
ซึ่งชิ้นงานถูกวางบน Conveyor ขณะที่ยิง Barcode ชิ้นงานจึงเลื่อนไปทําใหตองเดินตามชิ้นงาน 
จึงทําใหเกิดความเมื่อยลา หลังปรับปรุงเปลี่ยนตําแหนงคอมพิวเตอรใหม และทําการปรับ
ขั้นตอนการทํางาน ซึ่งสวนนี้เราสามารถลดเวลามาตรฐานในการทํางานได และยังสามารถลด
จํานวนพนักงานลงอีก 2 คนดังรูปที่ 12 
 
 
 
 
 



บทที่  4 
บทสรุปและขอเสนอแนะ 

 
สรุปผลการวิเคราะห 
        จากผลการศึกษาการหาเวลามาตรฐานโดยใช MOST เพ่ือนํามาปรับสมดุลการผลิตและ            
ตั้งคาเวลามาตรฐานในการปฏิบัติงาน ไดผลตามที่แสดงดังนี้ 
 
ตารางที่ 18  สรุปผลประสิทธิภาพหลังการนํา Most วิเคราะหเวลามาตรฐาน 

รายละเอียด 
กอนปรับปรุง 

(ดวยวิธีจับเวลา) 
หลังปรับปรุง 

(ดวยวิธี MOST) 
อัตราการทํางาน (Operation Rate) 93.47% 93.47% 
จํานวนพนักงาน (คน) 20 18 
รอบเวลาในการทํางาน (Cycle time) (วินาที/คัน) 87.71 74.75 
เวลาในการประกอบงาน (Assy time)(วินาที/คัน) 1252.34 1169.63 
ความสามารถในการผลิต   (Capacity) (คัน) 293 345 
อัตราการสมดุลสายการผลิต (Balance Rate) (%) 71.40% 86.92% 
ประสิทธิผล (Productivity) (คัน/(คน*ชั่วโมง.) 1.91 2.5 

 
 จากตารางที่ 18 แสดงใหเห็นวาเม่ือนํา MOST มาใชในการหาเวลามาตรฐานในการปฏิบัติงาน
และนําไปปรับสมดุลสายการผลิต ทําใหประสิทธิภาพการสมดุลสายการผลิตเพ่ิมขึ้น 15.52 %   
ลดพนักงานในการผลิตได 2 คนสามารถผลิตงานเพิ่มขึ้นวันละ 49 คัน และการนํา MOST มาวิเคราะห   
เวลามาตรฐานในการทํางานในการประกอบเบาะหนารถยนตนั้น ชวยใหเห็นประสิทธิภาพการงานได
ชัดเจนยิ่งขึ้น และยังงายตอการนําไปปรับปรุงตอ 
        จากการศึกษาเบื้องตนจะแสดงใหเห็นความแตกตางของการนํา MOST เขามาใชใน  
การหาเวลามาตรฐานในการทํางานและการปรับสมดุลการผลิต จากเดิมที่หาเวลามาตรฐานใน
การทํางานโดยการใชวิธีจับเวลา (Direct Time Study) ดังจะแสดงใหเห็นดังนี้ 
 ขอดี 
        1. MOST จะแสดงขั้นตอนการทํางานที่ละเอียดกวาและจะชี้ใหเห็นการเคลื่อนไหวของ
พนักงานซึ่งอาจทําใหเกิดความเมื่อยลาได สวนวิธีจับเวลา (Direct Time Study) นั้นจะมีการ   
แจกแจงขั้นตอนที่ไมละเอียดเน่ืองจากเนนที่เวลาเปนสําคัญ 
        2. เวลามาตรฐานในการทํางานที่ไดจาก MOST นัน้มีเพียงคาเดียว จึงไมมีความเบีย่งเบนจากการ 
ซึ่งจะตางจากวิธีจับเวลา (Direct Time Study) ที่ในการจับเวลาการทํางานแตละครั้งมีคาไมเทากันมีความ
เบี่ยงเบนสูงกวา 
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        3. การหาเวลามาตรฐานแบบ MOST นั้นงายตอการปรับปรุงสายการผลิต เนื่องจากหาก
มีการเปลี่ยนวิธีการทํางานหรือตําแหนงการทํางาน ก็สามารถวิเคราะหจากการเคลื่อนไหวไดเลย 
โดยที่ไมตองทําการประกอบงานจริง 
        4. การวิเคราะห MOST ยังแสดงใหเห็นวาในการทํางานจริง ๆ ของพนักงานนั้นมีขั้นตอน
และเวลาการทํางานที่ไมจําเปน ซึ่งจะเห็นไดจากเวลาเสริมและเวลาสูญเสียที่เกิดจากการปรับ
สายการผลิตที่ไมดี (Loss Balance) 
        ขอเสีย 
        1. คนที่จะมาทําการวิเคราะห MOST นั้นตองผานการเรียนรูและเขาใจขั้นตอนการทํางาน และ
ตองใชเวลานานในการเรียนรู ซึ่งวิธีจับเวลา (Direct Time Study) นั้นใชเวลาในการเรียนรูนอย 
  
เสนอแนะแนวทางใหม 
 ปรับปรุงวิธีการหาเวลามาตรฐานแบบ MOST ใหใชเวลาในการเรียนรูสั้นลงและใหสามารถเขาใจ
ไดงายขึ้น 
 
ประโยชนที่ไดจากการทําสารนิพนธ 
 ไดเรียนรูวิธีการหาเวลามาตรฐานแบบใหมและสามารถใชไดจริงกับการทํางานในสายงาน  
ที่ทําสารนิพนธ ซึ่งสามารถเพิ่มประสิทธิภาพการประกอบเบาะรถยนตลดการเคลื่อนไหวของ
พนักงานและลดการทํางานที่ไมจําเปน 
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ตารางที่ 1  แสดงเวลามาตรฐานในการทํางานจากการจับเวลา 

Allowance

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 7.0%

1 LOADING TO JIG  & ASSY  BARCODE & ASSY FR/B 1

1 ใช RAKU-HAND ยก FRAME ขึ้นคางไว 14.49 14.26 14.40 14.39 14.51 14.00 14.75 14.51 14.48 14.73 14.69 15.72

2  พรอมติด BARCODE ท่ี SLIDE 5.49 5.90 5.78 6.16 5.39 6.47 5.84 6.04 6.26 6.06 5.94 6.35

3 ART LINE LABEL สีน้ําเงิน 4.82 4.91 4.28 4.75 4.35 4.63 5.00 3.59 4.64 4.07 4.49 4.80

4 เลื่อน RAKU-HAND ไวหัว Line รอกอนเขา JIG 4.98 5.58 5.41 5.69 5.53 4.49 4.91 5.88 4.45 5.15 5.13 5.49

5 SET FRAME ลง JIG ROTARY 13.09 13.66 13.91 14.35 12.83 13.36 14.16 13.89 13.90 13.79 13.50 14.45

6 หยิบ F/B จาก RACK มา SET เขาท่ี FRAME 7.77 8.24 8.06 8.55 8.97 8.49 8.57 7.88 8.32 8.90 8.23 8.81

7 ตกแตง PAD ใหหุมเขา FRAME บน 3.93 3.33 3.62 3.68 3.32 3.43 3.11 3.68 3.22 3.34 3.41 3.64

8 ตกแตง PAD ใหหุมเขา FRAME ลาง 8.10 8.27 7.80 8.06 8.69 9.23 8.41 8.68 8.80 8.80 8.36 8.95

9 เกี่ยว TRIM CORD เขา WIRE PAD 2 จุด 7.98 7.98 8.39 8.36 7.91 8.32 7.62 7.57 7.38 7.95 7.82 8.37

TOTAL 70.65 72.14 71.65 73.97 71.51 72.42 72.37 71.73 71.44 72.79 71.57 76.58

2 ASSY FASTENER FR/B & COVER UPPER RAIL INN-OUT 1

1 หยิบกลองมาวางบน ROTARY 2.76 2.68 2.16 2.74 3.50 2.17 3.10 2.79 3.00 2.04 2.69 2.88

2 เกี่ยว TRIM CORD เขา WIRE PAD 3 จุด 5.29 5.26 5.16 5.47 5.10 5.28 6.08 5.41 5.60 5.44 5.47 5.86

3 ART LINE ดินสอเทียนเหลืองท่ีเกี่ยว TRIM CORD 4.78 4.30 4.03 4.57 4.12 5.08 3.39 3.98 4.51 3.17 3.86 4.13

4 รูดซิป OUT + เก็บซิปใต PAD 4.54 5.10 5.35 5.60 5.89 5.08 5.45 5.11 5.21 5.35 5.31 5.68

5 รูดซิป INN + เก็บซิปใต PAD 7.63 7.96 6.89 7.58 6.79 8.01 6.80 7.27 7.23 8.01 7.43 7.94

6 รูด SLIP ดานลาง + หมุน JIG มาดานหนา 19.16 19.20 19.90 20.45 20.03 19.89 19.65 19.70 20.03 18.91 19.72 21.10

7 ASSY COVER R UPPER RAIL INN-OUT ท่ีหลัง SLIDE 7.17 7.05 7.57 6.85 7.64 6.78 7.34 6.80 6.82 7.68 7.07 7.57

8 ASSY CLIP MAT 2 ตัว ที่ COVER 8.20 8.89 8.03 9.41 8.75 8.49 7.84 7.96 8.12 7.97 8.20 8.77

TOTAL 59.53 60.44 59.10 62.66 61.81 60.78 59.66 59.01 60.51 58.56 59.76 63.94

3 ASSY FR/CU & COVER R REC. OUT&HANDLE HEIGHT 1

1 หยิบ F/C จาก RACK มา SET เขาท่ี FRAME 10.01 10.36 10.83 10.68 10.75 10.46 10.58 10.23 10.47 10.17 10.37 11.09

2 ดึง TRIM CORD เขาชองดานหลัง F/B 4.36 4.08 4.38 4.34 4.52 4.86 4.06 4.43 4.55 3.56 4.09 4.38

3 ตกแตง TRIM ดาน INN 3.90 3.88 3.27 1.86 2.74 3.35 2.80 3.11 2.51 3.48 3.22 3.44

4 เกี่ยว TRIM CORD ดาน OUT 8.43 7.70 8.43 8.57 7.78 7.60 8.02 8.37 8.49 8.49 8.31 8.89

5 ยก JIG หงายขึ้น 1.86 3.02 2.28 2.25 1.89 2.31 2.25 2.14 1.76 2.36 2.46 2.63

6 เกี่ยว TRIM CORD ดานบน 5 จุด 11.06 10.57 11.04 10.74 10.62 10.35 10.73 11.49 10.85 10.36 10.83 11.59

7 เกี่ยว TRIM CORD ดานลาง 5 จุด + เกี่ยว TRIM เขา ZIGZAG 10.43 9.78 9.65 10.26 9.38 9.59 9.47 10.02 9.55 10.06 9.66 10.34

8 กด JIG ลง 3.42 2.89 2.06 2.92 2.71 3.21 2.81 2.79 3.32 2.32 2.91 3.11

9 ดัน F/B ไปดานหลัง 6.27 6.26 6.49 6.06 6.50 6.33 5.98 6.66 6.53 6.26 6.43 6.88

10 SET COVER REC. OUT เขา FRAME F/C 7.68 7.37 8.38 6.50 7.95 7.60 8.08 7.50 7.57 7.78 7.68 8.22

11 ยิง SRCEW 1 ตัว  COVER REC. OUT 3.57 4.27 4.39 4.22 3.45 3.96 3.20 3.77 3.01 4.65 3.70 3.96

12 SET HANDLE HIEGHT R 4.73 4.43 4.68 3.88 4.18 4.37 4.40 4.23 3.61 3.66 4.26 4.56

13 ยิง SRCEW 2 ตัว ที่  HANDLE HIEGHT R 7.67 8.44 9.25 9.09 7.85 8.56 8.62 8.19 7.64 8.28 8.16 8.73

TOTAL 83.39 83.05 85.12 81.36 80.32 82.55 81.00 82.94 79.85 81.43 82.06 87.81

4 ASSY CAP & KNOB REC. & BELT & WIRING 1

1 SET CAP HANDLE + หยิบ KNOB REC ใส ที่ FRAME 11.76 12.01 11.49 12.09 12.29 12.94 11.85 11.32 12.40 11.93 11.93 12.77

2 ดันตรวจสอบ KNOB REC. โดยดัน F/B ไปดานหลังจนสุด 5.53 4.97 4.91 4.29 4.36 5.22 4.72 4.77 4.36 4.23 4.57 4.89

3 หยิบ COVER REC. INN  + BELT วางไวบน F/C 6.52 6.11 5.83 6.26 6.30 6.10 7.05 5.83 5.71 6.10 6.29 6.72

4 หมุน JIG หันขาง OUT ออก 5.86 5.51 5.64 5.26 5.40 5.95 5.81 5.78 5.24 6.21 5.79 6.19

5 SET COVER REC. INN เขา FRAME F/C 8.79 8.21 9.15 8.67 8.05 8.30 8.16 8.31 8.28 7.48 8.51 9.11

6 ประกอบ BELT + เกี่ยวสายไฟ 8.50 7.90 8.40 8.05 8.34 8.60 8.34 7.59 8.97 8.58 8.12 8.69

7 CHECK TORQUE + เก็บสายไฟเขาในขา SLIDE 3.16 3.95 2.95 3.93 3.96 3.90 4.03 3.77 4.14 4.24 3.87 4.14

8 หมุนยก JIG + WIRING BELT + พรอมปรับ F/B ใหเขาหาตัว 7.15 6.82 7.47 7.89 7.74 6.67 7.41 7.57 7.12 7.70 7.29 7.80

9 ART LINE BELT 8.29 8.28 7.96 8.34 8.59 8.92 8.19 8.95 8.39 8.75 8.34 8.92

TOTAL 65.55 63.76 63.80 64.78 65.04 66.59 65.55 63.89 64.61 65.22 64.70 69.22

5 ART LINE WIRING + ASSY GUIDE H/R + H/R 1

1 ถอดตัว SUPPORT ขา SLIDE ออก 8.11 7.61 8.46 7.79 7.61 7.55 7.16 7.91 7.73 8.10 7.91 8.46

2 แตงตะเข็บ F/B 15.12 14.95 15.16 15.00 15.43 15.01 15.46 14.49 15.16 15.08 15.22 16.29

3 หยิบ H/R จาก RACK มาจุม BOX SILICON 4.86 3.71 4.44 4.51 4.48 4.07 4.04 4.00 4.62 4.20 4.38 4.68

OBSERVATION TIME

SEAT ASSY LINE FRONT  MODEL :xxxx Side R

   ตาราง แสดงการจับเวลาเพ่ือหาจํานวนครั้งในการจับเวลา และมาตรฐานของเวลาการทํางาน

NO. ขั้นตอนการทํางาน CT MAN
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ตารางที่ 1  แสดงเวลามาตรฐานในการทํางานจากการจับเวลา (ตอ) 

Allowance

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 7.0%

4 หยิบ GUIDE H/R วาง + หยิบ BOX วางบนโตะ 6.15 6.47 5.98 6.18 6.40 5.82 7.11 5.77 6.54 6.28 6.16 6.59

5 ประกอบ GUIDE H/R 10.61 11.08 10.99 10.47 11.02 11.47 11.39 11.54 10.59 11.23 11.16 11.94

6 ประกอบ H/R + CHECK STEP LOCK  H/R 6.31 6.26 6.46 6.17 6.48 6.22 6.40 6.06 5.61 5.92 6.09 6.52

7 ยกงาน JIG มาวางบน BAR SLIDE 22.69 22.28 22.82 22.82 23.14 22.08 22.07 22.30 22.24 22.83 22.53 24.11

8 ใสใบ KANBAN 4.05 3.75 3.67 3.86 4.08 4.26 3.66 3.55 3.64 3.65 3.94 4.22

9 เลื่อนงานไปบนถาด + กดปุม START 3.67 3.33 3.08 3.62 3.12 3.68 2.25 2.83 2.65 2.99 3.08 3.30

TOTAL 82.59 81.44 84.05 84.42 86.76 86.17 86.53 86.45 87.77 90.27 80.47 86.17

6 QC-LINE INSPECTION ROOM 1

1 ทําการ Set เบาะลง JIG Inspection + กดปุมเลื่อน JIG ลง 5.818 5.343 5.157 5.759 5.557 5.294 5.487 6.082 5.504 5.46 5.45 5.83

2 ยกเบาะขึ้น + ทําการ ART LINE ท่ีทําการ WIRING 4.821 4.801 4.618 4.594 4.661 5.457 4.839 5.092 4.306 5.468 5.09 5.45

3 ปลอยเบาะลง + กดปุม LOCK JIG ที่ SLIDE 1.702 2.161 2.051 2.27 1.507 2.073 2.169 1.595 2.964 2.26 1.95 2.09

4 CHECK STEP LOCK H/R 1.251 1.667 1.137 1.524 1.217 1.427 1.338 1.672 1.857 0.777 1.68 1.80

5 พับ F/B ลง + CHECK TRIM CORD ดานหลัง 2.423 2.036 1.906 2.44 2.423 1.741 2.112 1.955 1.884 1.733 2.23 2.39

6 นั่งบนเบาะทําการปรับเอียง FR/B ไปดานหลังจนสุด 1.42 2.255 1.124 0.837 1.327 1.387 0.941 1.107 1.437 0.634 1.48 1.58

7 CHECK STEP การพับของ FR/B โดยโยก KNOB REC. 2.881 3.229 3.135 3.392 3.106 3.007 2.909 2.793 3.949 3.292 3.20 3.42

8 CHECK M/H โดยการโยก HANDLE HEIGHT 5.298 6.011 6.297 6.532 6.244 6.486 5.738 5.975 6.274 6.082 6.17 6.60

9 CHECK SLIDE FR/C เลื่อนไป-กลับจนสุด 2.113 1.924 1.534 1.673 1.202 1.34 2.057 1.632 0.997 1.658 1.69 1.81

10 Check Step Lock ของขา Slide ไปดานหนาจนสุด Step Lock 9.55 9.98 9.792 10.1 9.564 9.463 9.098 9.821 10.17 9.926 9.45 10.11

11 เลื่อน Slide กลับหลังจนสุด Check Step Lock ไปดานหนาอีก 14.61 14.07 14.51 14.64 14.79 14.41 14.36 14.04 14.75 14.58 14.92 15.96

12 เอ่ือมมือไปหยิบ Guage มา Check ที่ BELT 4.157 4.313 4.045 4.512 4.38 3.607 4.114 3.782 3.691 4.56 4.07 4.35

13 ลุกขึ้นทําการปลด Lock JIG พรอมเลื่อนเบาะขึ้นถาด และกดปุม 7.64 7.753 6.913 6.834 7.463 6.725 7.365 6.896 7.535 6.931 7.08 7.58

TOTAL 63.69 65.54 62.22 65.11 63.44 62.42 62.53 62.44 65.31 63.36 64.46 68.97

7 ASSY LABEL & STEAM 1

1 เอ้ือมมือดึงเบาะมายังตําแหนง และกดปุมเลื่อนถาดเขาหอง 3.08 3.25 2.41 3.11 2.95 2.463 2.548 1.919 2.535 2.827 2.77 2.97

2 ดันเบาะไปดานหลัง ติด Label ที่ขา Slide INN& Art line 9.218 9.009 9.051 8.927 9.355 9.391 9.613 8.932 9.207 8.781 9.09 9.73

3 เอ้ือมมือหยิบหัว Steam ทําการ Steam เบาะดานหนา 12.64 13.31 13.16 12.82 12.92 13.17 12.81 12.35 12.57 13.09 12.62 13.50

4 หมุนเบาะ ทําการ Steam เบาะดานหลัง พรอมเก็บหัว Steam 8.679 9.105 8.924 9.544 9.161 8.867 8.502 9.13 9.415 9.315 9.08 9.72

5 ตกแตงดึง Trim ดานหลัง 8.471 8.172 8.287 8.013 8.355 8.28 8.221 8.506 7.72 8.634 8.21 8.78

6 ตรวจสอบ พรอมเลื่อนสง Station ถัดไป 2.337 3.165 3.213 3.042 3.016 2.615 2.882 3.184 3.126 3.404 3.01 3.22

TOTAL 44.42 46.01 45.05 45.46 45.76 44.79 44.58 44.02 44.57 46.05 44.78 47.92

8 QC APPEARANCE 1

1 ทําการ Art Line ที่ Belt 4.80 4.82 5.02 4.16 4.79 4.20 4.47 4.08 4.35 4.81 4.49 4.80

2 Check ความแนนของ Screw to Cover Out โดยไขควง 8.00 7.35 7.21 7.66 7.79 8.33 6.99 6.60 7.20 8.40 7.58 8.11

3 หยิบ Art Line มา Checl ท่ีดานหลังขา Slide 2 จุด 2.72 2.98 1.98 1.94 2.67 2.24 2.62 2.51 2.49 2.32 2.58 2.76

4 พลิกเบาะทําการ Art Line ท่ี Label + Barcode Slide 5.52 5.45 5.61 5.24 5.99 5.38 5.13 5.14 5.25 5.30 5.38 5.76

5 ตรวจสอบวามสวยงาม  ท่ัวไป หมุนเบาะมาดานหนา 13.23 14.43 12.94 13.55 13.75 13.71 13.61 13.49 13.79 13.58 13.29 14.22

6 ตรวจสอบแนวสวยงาม ทั่วไป ดานหลัง 8.44 9.50 9.16 9.74 8.97 9.83 9.54 8.21 9.50 9.25 9.06 9.70

TOTAL 42.70 44.52 41.93 42.29 43.96 43.70 42.36 40.03 42.60 43.66 42.38 45.35

9 INPUT BARCODE  TO PROGRAM MFG PRO 1

1 หยิบปนมายิง Barcode ที่ขา Slide 3.83 3.60 3.79 3.41 3.08 4.21 3.57 3.55 3.48 4.00 3.56 3.81

2 เก็บปนยิงบนโตะ Computer 2.04 2.11 2.32 2.60 1.26 2.43 2.73 2.20 2.97 1.56 2.33 2.49

3 เปาลมทําความสะอาดเบาะ 14.20 14.44 13.79 13.44 14.35 14.23 13.66 14.48 14.66 13.52 13.86 14.83

4 หยิบ PE Cover มาคลุมเบาะ พรอมจัด PE Cover 16.19 14.84 15.79 14.97 14.71 14.96 15.06 15.35 15.58 14.56 15.34 16.42

5 ดันเบาะไปดานหลัง พรอมเกี่ยวสายที่ ZigZag Spring 8.51 9.49 8.53 8.64 8.24 8.60 9.06 8.56 9.37 9.13 8.78 9.39

TOTAL 44.76 44.48 44.21 43.05 41.64 44.42 44.08 44.14 46.06 42.78 43.87 46.94

10 MARKING TO PE + LOADING TO RACK F/G 1

1 ติด MARKING ที่ PE COVER 6.66 5.77 5.91 6.32 6.14 5.88 5.62 5.53 5.85 6.18 6.05 6.47

2 เก็บใน KANBAN 4.76 3.85 4.22 4.10 4.34 4.38 4.01 4.78 3.90 3.36 4.21 4.50

3 เลื่อน Raku-Hand ไปยกเบาะมายัง Rack 10.67 11.16 11.96 10.84 11.48 11.47 11.23 11.85 11.39 11.66 11.42 12.22

4 จัดขา Slide ใหตรง Lock พรอมกดเบาะลง พรอมเก็บ Raku-hand 11.96 11.60 11.60 10.60 12.13 11.17 11.22 11.11 11.68 11.88 11.35 12.14

5 เดินไปยังโตะเขียนใบรายงานการผลิต 7.58 8.28 8.07 8.49 7.91 8.78 7.73 8.47 8.11 8.43 8.19 8.76

TOTAL 41.62 40.67 41.76 40.35 42.00 41.68 39.81 41.74 40.94 41.51 41.21 44.10

SEAT ASSY LINE FRONT  MODEL :xxxx Side R

   ตาราง แสดงการจับเวลาเพ่ือหาจํานวนครั้งในการจับเวลา และมาตรฐานของเวลาการทํางาน

NO. ขั้นตอนการทํางาน
OBSERVATION TIME

CT MAN
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ตารางที่ 1  แสดงเวลามาตรฐานในการทํางานจากการจับเวลา (ตอ) 

Allowance

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 7.0%

1 LOADING TO JIG  &ASSY BARCODE &ASSY FR/B 1

1 ใช RAKU-HAND ยก FRAME ขึ้นคางไว 14.71 14.73 14.29 14.30 14.40 15.36 14.44 13.87 13.97 14.57 14.24 15.24

2  พรอมติด BARCODE ที่ SLIDE 6.54 6.21 6.01 6.98 6.80 6.79 6.64 6.94 6.75 7.14 6.69 7.15

3 ART LINE LABEL สีน้ําเงิน 4.92 5.31 4.80 5.48 5.30 4.86 5.47 5.12 4.29 5.83 5.19 5.56

5 เลื่อน RAKU-HAND ไวหัว Line รอกอนเขา JIG 4.90 5.56 5.43 5.30 5.04 5.17 4.80 5.42 5.31 5.19 5.13 5.49

4 SET FRAME ลง JIG ROTARY 14.71 14.63 14.02 15.07 14.88 15.06 15.48 15.13 14.96 15.26 14.98 16.03

6 หยิบ F/B จาก RACK มา SET เขาที่ FRAME 9.11 8.23 8.03 8.93 9.51 8.33 8.79 9.24 9.06 9.37 8.75 9.36

7 ตกแตง PAD ใหหุมเขา FRAME บน 3.34 3.36 3.18 3.42 3.51 3.01 3.44 2.85 3.02 3.75 3.07 3.29

8 เกี่ยว TRIM CORD เขา WIRE PAD 3 จุด 4.87 4.83 5.25 5.35 4.94 5.03 5.07 5.04 5.47 4.71 4.96 5.30

9 ตกแตง PAD ใหหุมเขา FRAME ลาง 7.65 7.30 7.45 7.63 7.79 7.52 7.48 7.43 7.31 7.59 7.43 7.95

10 เกี่ยว TRIM CORD เขา WIRE PAD 2 จุด 7.99 7.29 8.35 7.56 6.78 7.71 7.64 7.98 7.98 6.75 7.70 8.24

11 ART LINE ดินสอเทียนเหลืองที่เกี่ยว TRIM CORD 2.80 3.11 3.40 3.26 3.31 3.32 2.36 3.55 2.89 3.12 3.16 3.38

TOTAL 81.55 80.56 80.22 83.27 82.26 82.16 81.62 82.58 81.00 83.29 81.30 86.99

2 ASSY FASTENER & SLIP F/B & ASSY FR/CU 1

1 หยิบกลองมาวางบน ROTARY 3.55 2.72 3.94 3.62 2.14 2.39 2.758 2.397 2.921 3.463 2.91 3.12

2 รูดซิป INN + เก็บซิปใต PAD 8.574 7.932 7.301 7.745 7.663 7.417 7.844 7.624 9.04 8.202 7.77 8.31

3 รูดซิป OUT + เก็บซิปใต PAD 4.629 5.328 4.66 4.758 4.987 5.356 5.336 5.331 4.66 5.83 4.92 5.26

4 รูด SLIP ดานลาง + หมุน JIG มาดานหนา 20.73 19.91 20.76 20.22 20.01 19.91 20.77 20.5 20.47 20.08 20.34 21.77

5 หยิบ F/C จาก RACK มา SET เขาที่ FRAME 9.092 8.617 8.571 8.605 9.313 8.689 8.295 8.805 8.086 8.836 9.04 9.68

6 ดึง TRIM CORD เขาชองดานหลัง F/B 4.788 5.062 4.779 5.286 5.089 4.76 5.095 5.4 5.058 5.4 5.05 5.41

7 ตกแตง TRIM ดาน INN 3.252 3.381 4.031 4.122 3.678 3.031 3.615 3.84 4.374 3.781 3.61 3.87

8 เกี่ยว TRIM CORD ดาน OUT 7.558 7.261 6.967 6.749 6.929 7.488 7.555 7.434 7.422 7.156 7.45 7.97

TOTAL 62.18 60.22 61.00 61.11 59.81 59.03 61.27 61.33 62.03 62.75 61.10 65.38

3 ASSY TRIM CORD FR/CU & COVER L REC.  OUT 1

1 ยก JIG หงายขึ้น 3.36 3.42 2.84 3.27 3.80 2.41 3.36 2.90 4.02 3.79 3.03 3.24

2 เกี่ยว TRIM CORD ดานลาง 5 จุด + เก่ียว TRIM เขา ZIGZAG 7.55 7.82 7.69 7.96 7.74 7.57 7.47 7.52 7.08 7.21 7.53 8.06

3 เกี่ยว TRIM CORD ดานบน 5 จุด 11.60 12.01 12.19 11.15 12.15 11.62 11.56 11.43 12.01 11.93 11.77 12.59

4 กด JIG ลง 2.56 2.73 2.01 2.47 2.51 2.22 2.53 2.56 3.06 2.07 2.46 2.63

5 ดัน F/B ไปดานหลัง + ตกแตงตะเข็บ 19.43 19.94 19.91 20.78 20.28 19.91 19.78 20.21 18.85 20.03 19.80 21.18

6 หยิบ PART จากกลองมาวางบนเบาะ 4.98 3.59 4.02 4.03 3.90 4.25 4.49 4.33 5.18 5.02 4.45 4.77

7 SET COVER REC. OUT เขา FRAME F/C 9.07 9.48 9.32 9.64 9.41 9.83 9.02 8.94 9.22 9.65 9.43 10.09

8 ยิง SRCEW 1 ตัว  COVER REC. OUT 5.28 4.85 5.18 5.16 5.17 5.25 5.40 5.06 4.73 5.02 5.11 5.47

TOTAL 63.84 63.84 63.16 64.46 64.98 63.05 63.62 62.96 64.14 64.73 63.58 68.03

4 ASSY KNOB +COVER L REC. INN + BELT 1

1 หยิบ KNOB REC ใส ที่ FRAME 12.51 11.72 11.93 11.82 12.09 11.73 12.19 12.01 11.94 12.14 12.05 12.89

2 ดันตรวจสอบ KNOB REC. โดยดัน F/B ไปดานหลังจนสุด 5.068 5.33 5.099 5.92 5.115 5.527 5.744 5.331 5.232 5.01 5.59 5.98

3 ตกแตงตะเข็บ F/C ดาน Out 7.809 8.224 7.38 7.887 6.891 7.156 7.353 7.762 7.627 7.523 7.77 8.31

4 หยิบ COVER REC. INN  + BELT วางไวบน F/C 6.193 5.766 6.865 6.28 7.194 6.393 6.109 6.196 5.748 6.738 6.34 6.78

5 ติด CLIP เขา FRAME 1 จุด INN 11.87 11.14 11.3 11 11.69 11.54 11.37 11.21 11.43 10.18 11.25 12.03

6 Assy COVER REC. INN เขา FRAME F/C 7.373 7.028 7.118 7.279 7.457 7.386 7.747 6.961 6.178 7.214 7.32 7.84

7 ประกอบ BELT 5.702 6.612 5.801 5.868 6.11 7.395 6.714 6.531 6.239 5.968 6.57 7.03

8 CHECK TORQUE 4.115 4.369 4.403 3.907 4.489 4.078 4.043 3.39 3.727 4.31 3.93 4.21

9 ตกแตงตะเข็บ F/C ดาน Inn 6.188 6.41 6.918 6.605 6.84 6.781 7.471 6.592 6.127 4.989 6.34 6.78

TOTAL 66.83 66.60 66.81 66.57 67.88 67.99 68.74 65.98 64.25 64.07 67.14 71.84

5 ASSY GUIDE H/R + H/R & REMOVE SUPPORT SLIDE 1

1 ถอดตัว SUPPORT ขา SLIDE ออก 8.02 7.77 7.79 7.68 7.47 8.26 7.67 8.56 7.72 7.99 7.96 8.51

2 หยิบ GUIDE H/R วาง + หยิบ BOX วางบนโตะ 6.98 7.10 7.07 6.78 6.60 6.24 6.70 6.65 6.60 7.75 6.72 7.19

3 ประกอบ GUIDE H/R 11.63 12.29 12.03 11.81 11.32 11.45 11.47 11.56 12.03 12.12 11.71 12.53

OBSERVATION TIME

SEAT ASSY LINE FRONT  MODEL : xxxx   Sdie L

   ตาราง แสดงการจับเวลาเพ่ือหาจํานวนคร้ังในการจับเวลา และมาตรฐานของเวลาการทํางาน

NO. ขั้นตอนการทํางาน CT MAN
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ตารางที่ 1  แสดงเวลามาตรฐานในการทํางานจากการจับเวลา (ตอ) 

Allowance

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 7.0%

4 หยิบ H/R จาก RACK มาจุม BOX SILICON 6.92 6.60 5.99 7.05 6.85 5.84 6.39 7.38 6.82 6.70 6.48 6.93

5 ประกอบ H/R + CHECK STEP LOCK  H/R 5.97 5.84 6.06 6.26 5.79 6.08 6.32 5.27 6.39 5.50 6.25 6.69

6 ยกงาน JIG มาวางบน BAR SLIDE 22.21 22.21 23.13 22.05 23.16 22.56 22.69 23.03 23.01 22.31 22.86 24.46

7 ใสใบ KANBAN 4.51 4.05 3.93 5.08 4.46 4.74 4.34 4.53 4.65 4.96 4.52 4.84

8 เลื่อนงานไปบนถาด + กดปุม START 3.53 3.16 3.36 3.79 2.70 3.02 3.29 3.45 3.60 3.68 3.56 3.81

TOTAL 70.77 71.01 72.36 74.51 73.35 74.19 75.87 78.42 79.82 81.01 70.06 75.03

6 QC-LINE INSPECTION ROOM 1

1 ทําการ Set เบาะลง JIG Inspection + กดปุม Lock JIG 9.173 9.365 8.795 9.267 8.781 8.942 9.564 8.555 8.631 9.034 9.04 9.67

2 CHECK STEP LOCK H/R + Check Art ที่ Pilla H/R + ทับ Trim 3.311 2.412 2.839 2.962 2.482 3.277 2.904 2.431 2.874 3.106 3.02 3.23

3 เอ้ือมมือทําการ Check Pocket ดานหลัง FR/B 4.007 3.56 4.153 4.263 4.765 4.131 4.093 3.944 3.707 4.066 3.98 4.26

4 นั่งบนเบาะทําการปรับเอียง FR/B ไปดานหลังจนสุด 2.832 3.108 3.18 2.756 3.351 3.003 4.1 2.829 2.552 2.809 2.97 3.18

5 Check Step การพับของ FR/B โดยโยก Knob Reclining 3.757 3.882 3.362 3.233 2.472 2.888 2.919 2.893 2.395 3.136 3.09 3.30

6 Check Slide FR/C เลื่อนไป-กลับจนสุด 2.747 2.343 2.266 2.592 2.302 2.723 2.154 2.684 2.639 2.308 2.37 2.53

7 Check Step Lock ของขา Slide ไปดานหนาจนสุด Step Lock 10.2 10.62 9.52 10.11 10.5 9.96 10.65 10.08 9.856 9.419 10.07 10.78

8 เลื่อน Slide กลับหลังจนสุด Check Step Lock ไปดานหนาอีก 14.44 14.9 14.44 14.27 14.87 14.56 15.31 14.58 14.72 14.94 14.67 15.70

9 CHECK BELT 3.961 3.438 2.798 3.266 3.251 3.333 4.018 3.952 3.8 3.533 3.38 3.61

10 ลุกขึ้นทําการปลด Lock JIG พรอมเลื่อนเบาะขึ้นถาด และกดปุม 7.245 6.954 7.417 7.231 7.174 7.304 7.459 7.745 7.017 7.473 7.14 7.64

TOTAL 61.67 60.58 58.77 59.95 59.95 60.12 63.18 59.69 58.19 59.82 59.72 63.90

7 ASSY LABEL & STEAM 1

1 เอ้ือมมือดึงเบาะมายังตําแหนง และกดปุมเลื่อนถาดเขาหอง 2.19 3.22 3.64 2.54 2.58 3.00 3.21 2.83 2.96 2.60 2.77 2.97

2 ดันเบาะไปดานหลัง ติด Label ที่ขา Slide INN& Art line 9.56 8.95 9.07 9.02 9.43 8.60 8.82 8.93 8.19 8.82 9.09 9.73

3 เอ้ือมมือหยิบหัว Steam ทําการ Steam เบาะดานหนา 12.60 12.85 12.01 12.40 12.35 13.08 12.60 13.46 12.99 12.39 12.62 13.50

4 หมุนเบาะ ทําการ Steam เบาะดานหลัง พรอมเก็บหัว Steam 8.52 9.35 9.59 9.24 9.21 9.60 9.56 9.03 9.39 8.97 9.08 9.72

5 ตกแตงดึง Trim ดานหลัง 8.72 8.48 7.99 8.49 7.89 7.85 8.21 7.32 7.92 8.86 8.21 8.78

6 ตรวจสอบ พรอมเลื่อนสง Station ถัดไป 2.85 2.30 3.63 2.57 3.72 3.44 2.18 2.94 3.68 4.04 3.01 3.22

TOTAL 44.43 45.17 45.92 44.26 45.18 45.58 44.59 44.51 45.12 45.68 44.78 47.92

8 QC APPEARANCE 1

1 ทําการ Art Line ที่ Belt 4.125 5.005 4.256 4.414 3.643 3.623 3.473 4.82 4.391 4.696 4.49 4.80

2 Check ความแนนของ Screw to Cover Out โดยไขควง 7.66 6.958 7.577 7.824 7.061 7.539 7.754 7.955 7.688 7.759 7.58 8.11

3 หยิบ Art Line มา Checl ท่ีดานหลังขา Slide 2 จุด 3.054 3.657 3.505 3.105 2.573 2.732 2.692 2.113 2.314 2.606 2.58 2.76

4 พลิกเบาะทําการ Art Line ท่ี Label + Barcode Slide 5.264 5.754 5.297 5.486 5.013 6.018 5.392 5.598 5.088 5.734 5.38 5.76

5 ตรวจสอบวามสวยงาม  ท่ัวไป หมุนเบาะมาดานหนา 13.36 12.82 12.65 13.91 13.32 13.02 13.13 13.08 13.53 13.96 13.29 14.22

6 ตรวจสอบแนวสวยงาม ทั่วไป ดานหลัง 9.416 9.571 8.802 8.856 9.201 9.674 8.749 8.443 9.286 9.118 9.06 9.70

TOTAL 42.88 43.77 42.09 43.60 40.81 42.61 41.19 42.01 42.30 43.87 42.38 45.35

9 INPUT BARCODE  TO PROGRAM MFG PRO 1

1 หยิบปนมายิง Barcode ที่ขา Slide 3.93 4.24 3.89 3.24 3.34 3.47 2.75 3.77 3.55 3.40 3.56 3.81

2 เก็บปนยิงบนโตะ Computer 2.10 3.13 2.27 2.92 2.55 1.78 3.30 3.45 2.77 2.43 2.33 2.49

3 เปาลมทําความสะอาดเบาะ 13.68 13.80 14.56 13.48 13.81 13.95 13.61 13.98 14.18 13.88 13.86 14.83

4 หยิบ PE Cover มาคลุมเบาะ พรอมจัด PE Cover 15.39 14.88 15.92 15.49 15.50 15.27 15.70 14.99 15.37 15.23 15.34 16.42

5 ดันเบาะไปดานหลัง พรอมเกี่ยวสายที่ ZigZag Spring 9.19 8.70 8.22 8.86 8.24 8.99 8.49 8.98 8.73 9.01 8.78 9.39

TOTAL 44.30 44.73 44.87 43.99 43.44 43.46 43.84 45.17 44.60 43.95 43.87 46.94

10 MARKING TO PE + LOADING TO RACK F/G 1

1 ติด MARKING ที่ PE COVER 6.41 6.28 6.70 5.06 5.52 6.41 6.02 6.26 6.15 6.08 6.05 6.47

2 เก็บใน KANBAN 3.72 3.97 4.41 4.62 4.51 3.45 4.86 3.39 4.18 4.30 4.21 4.50

3 เลื่อน Raku-Hand ไปยกเบาะมายัง Rack 10.96 10.90 11.49 11.37 10.94 11.53 11.18 10.79 11.36 11.33 11.42 12.22

4 จัดขา Slide ใหตรง Lock พรอมกดเบาะลง พรอมเก็บ Raku-hand 11.78 11.45 10.86 11.93 10.60 11.40 10.90 11.49 11.68 11.81 11.35 12.14

5 เดินไปยังโตะเขียนใบรายงานการผลิต 7.85 8.48 7.68 7.93 8.12 7.86 7.58 7.68 8.10 8.42 8.19 8.76

TOTAL 40.71 41.08 41.15 40.91 39.68 40.63 40.54 39.60 41.47 41.94 41.21 44.10

SEAT ASSY LINE FRONT  MODEL : xxxx   Sdie L

   ตาราง แสดงการจับเวลาเพ่ือหาจํานวนครั้งในการจับเวลา และมาตรฐานของเวลาการทํางาน

NO. ขั้นตอนการทํางาน
OBSERVATION TIME

CT MAN
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ภาคผนวก ข. 
ตารางแสดงการไหลของกระบวนการ 
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ตารางที่ 1  แสดงการไหลของกระบวนการ   

FLOW    PROCESS  CHART                    
CHART  NO.1   SHEET 1   OF    4
Subject charted : SAVING

OPERRATION 54
ACTIVITY : TRANSSPORT 6

ASSEMBLY DELAY 0
INSPECTION 23
STORAGE 0

METHOPRESENT DISTRANCE  (m) 
LOCATION : TIME (man-min)
OPERRATIVE (S):                CLOCK Nos.   COST

FR  SEAT 
CHARTED  BY: XXXX ASSY
APPROVED BY:                         DATE:   TOTAL

DIST- TIME

  ANCE(m) (min)

ST 1 LOADING TO JIG  & ASSY  BARCODE & ASSY FR/B

1 ใช RAKU-HAND ยก FRAME ข้ึนคางไว 1 15.72

2  พรอมติด BARCODE ท่ี SLIDE 1 6.35

3 ART LINE LABEL สีนํ้าเงิน 1 4.80

4 เล่ือน RAKU-HAND ไวหัว Line รอกอนเขา JIG 1 5.49

5 SET FRAME ลง JIG ROTARY 1 14.45

6 หยิบ F/B จาก RACK มา SET เขาท่ี FRAME 1 8.81

7 ตกแตง PAD ใหหุมเขา FRAME บน 1 3.64

8 ตกแตง PAD ใหหุมเขา FRAME ลาง 1 8.95

9 เก่ียว TRIM CORD เขา WIRE PAD 2 จุด 2 8.37

TOTAL 76.58

ST 2 ASSY FASTENER FR/B & COVER UPPER RAIL INN-OUT

1 หยิบกลองมาวางบน ROTARY 1 1.5 2.88

2 เก่ียว TRIM CORD เขา WIRE PAD 3 จุด 1 5.86

3 ART LINE ดินสอเทียนเหลืองท่ีเก่ียว TRIM CORD 1 4.13

4 รูดซิป OUT + เก็บซิปใต PAD 1 5.68

5 รูดซิป INN + เก็บซิปใต PAD 1 7.94

6 รูด SLIP ดานลาง + หมุน JIG มาดานหนา 1 21.10

7 ASSY COVER R UPPER RAIL INN-OUT ท่ีหลัง SLIDE 1 7.57

8 ASSY CLIP MAT 2 ตัว ท่ี COVER 2 8.77

TOTAL 63.94

ST 3 ASSY FR/CU & COVER R REC. OUT&HANDLE HEIGHT

1 หยิบ F/C จาก RACK มา SET เขาท่ี FRAME 1 11.09

2 ดึง TRIM CORD เขาชองดานหลัง F/B 1 4.38

3 ตกแตง TRIM ดาน INN 1 3.44

4 เก่ียว TRIM CORD ดาน OUT 1 8.89

5 ยก JIG หงายข้ึน 1 2.63

6 เก่ียว TRIM CORD ดานบน 5 จุด 5 11.59

7 เกี่ยว TRIM CORD ดานลาง 5 จุด + เกี่ยว TRIM เขา ZIGZAG 5 10.34

8 กด JIG ลง 1 3.11

ประกอบงาน บน Slat Converyor 

ประกอบงาน บน Slat Converyor 

             แผนภูมิขบวนการผลิตแบบตอเนื่อง-ประเภท                        : LINE FRONT SEAT R

               S           U          M          M          A          R           Y
ACTIVITY PRESENT PROPOSED

ASSEMBLY SEAT R FR

DESCRIPTION QTY
SYBBOL

5.5

REMARKS

ประกอบงาน บน Slat Converyor 

10.6
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ตารางที่ 1  แสดงการไหลของกระบวนการ (ตอ)  

FLOW    PROCESS  CHART                    
CHART  NO.1   SHEET 2   OF    4
Subject charted : SAVING

OPERRATION 54
ACTIVITY : TRANSSPORT 6

ASSEMBLY DELAY 0
INSPECTION 23
STORAGE 0

METHOPRESENT DISTRANCE  (m) 
LOCATION : TIME (man-min)
OPERRATIVE (S):                CLOCK Nos.   COST

FR  SEAT 
CHARTED  BY: XXXX ASSY
APPROVED BY:                         DATE:   TOTAL

DIST- TIME

  ANCE(m) (min)

9 ดัน F/B ไปดานหลัง 1 6.88

10 SET COVER REC. OUT เขา FRAME F/C 1 8.22

11 ยิง SRCEW 1 ตัว  COVER REC. OUT 1 3.96

12 SET HANDLE HIEGHT R 1 4.56

13 ยิง SRCEW 2 ตัว ท่ี  HANDLE HIEGHT R 2 8.73

TOTAL 87.81

ST 4 ASSY CAP & KNOB REC. & BELT & WIRING

1 SET CAP HANDLE + หยิบ KNOB REC ใส ท่ี FRAME 1 12.77

2 ดันตรวจสอบ KNOB REC. โดยดัน F/B ไปดานหลังจนสุด 1 4.89

3 หยิบ COVER REC. INN  + BELT วางไวบน F/C 1 6.72

4 หมุน JIG หันขาง OUT ออก 1 6.19

5 SET COVER REC. INN เขา FRAME F/C 1 9.11

6 ประกอบ BELT + เก่ียวสายไฟ 1 8.69

7 CHECK TORQUE + เก็บสายไฟเขาในขา SLIDE 1 4.14

8 หมุนยก JIG + WIRING BELT + พรอมปรับ F/B ใหเขาหาตัว 1 7.80

9 ART LINE BELT 1 8.92

0 TOTAL 69.22

ST 5 ART LINE WIRING + ASSY GUIDE H/R + H/R

1 ถอดตัว SUPPORT ขา SLIDE ออก 1 8.46

2 แตงตะเข็บ F/B 1 16.29

3 หยิบ H/R จาก RACK มาจุม BOX SILICON 1 4.68

4 หยิบ GUIDE H/R วาง + หยิบ BOX วางบนโตะ 1 1.5 6.59

5 ประกอบ GUIDE H/R 1 11.94

6 ประกอบ H/R + CHECK STEP LOCK  H/R 1 6.52

7 ยกงาน JIG มาวางบน BAR SLIDE 1 1 24.11

8 ใสใบ KANBAN 1 4.22

9 เล่ือนงานไปบนถาด + กดปุม START 1 3.30

0 TOTAL 86.17

ประกอบงาน บน Slat Converyor 

ประกอบงาน บน Slat Converyor 

               S           U          M          M          A          R           Y
ACTIVITY PRESENT PROPOSED

REMARKS

             แผนภูมิขบวนการผลิตแบบตอเนื่อง-ประเภท                        : LINE FRONT SEAT R

ASSEMBLY SEAT R FR

5.5
10.6

DESCRIPTION QTY
SYBBOL
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ตารางที่ 1  แสดงการไหลของกระบวนการ (ตอ)  

FLOW    PROCESS  CHART                    
CHART  NO.1   SHEET 3   OF   4
Subject charted : SAVING

OPERRATION 54
ACTIVITY : TRANSSPORT 6

ASSEMBLY DELAY 0
INSPECTION 23
STORAGE 0

METHOPRESENT DISTRANCE  (m) 
LOCATION : TIME (man-min)
OPERRATIVE (S):                CLOCK Nos.   COST

FR  SEAT 
CHARTED  BY: XXXX ASSY
APPROVED BY:                         DATE:   TOTAL

DIST- TIME

  ANCE(m) (min)

ST 6 QC-LINE INSPECTION ROOM

1 ทําการ Set เบาะลง JIG Inspection + กดปุมเล่ือน JIG ลง 1 5.83

2 ยกเบาะขึ้น + ทําการ ART LINE ท่ีทําการ WIRING 1 5.45

3 ปลอยเบาะลง + กดปุม LOCK JIG ท่ี SLIDE 1 2.09

4 CHECK STEP LOCK H/R 1 1.80

5 พับ F/B ลง + CHECK TRIM CORD ดานหลัง 1 2.39

6 น่ังบนเบาะทําการปรับเอียง FR/B ไปดานหลังจนสุด 1 1.58

7 CHECK STEP การพับของ FR/B โดยโยก KNOB REC. 1 3.42

8 CHECK M/H โดยการโยก HANDLE HEIGHT 1 6.60

9 CHECK SLIDE FR/C เล่ือนไป-กลับจนสุด 1 1.81

10 Check Step Lock ของขา Slide ไปดานหนาจนสุด Step Lock 1 10.11

11 เลื่อน Slide กลับหลังจนสุด Check Step Lock ไปดานหนาอีก 1 15.96

12 เอ่ือมมือไปหยิบ Guage มา Check ท่ี BELT 1 4.35

13 ลุกข้ึนทําการปลด Lock JIG พรอมเล่ือนเบาะขึ้นถาด และกดปุม 1 7.58

0 TOTAL 68.97

ST 7 ASSY LABEL & STEAM

1 เอ้ือมมือดึงเบาะมายังตําแหนง และกดปุมเล่ือนถาดเขาหอง 1 2.97

2 ดันเบาะไปดานหลัง ติด Label ท่ีขา Slide INN& Art line 1 9.73

3 เอ้ือมมือหยิบหัว Steam ทําการ Steam เบาะดานหนา 1 13.50

4 หมุนเบาะ ทําการ Steam เบาะดานหลัง พรอมเก็บหัว Steam 1 9.72

5 ตกแตงดึง Trim ดานหลัง 1 8.78

6 ตรวจสอบ พรอมเล่ือนสง Station ถัดไป 1 3.22

TOTAL 47.92

ST 8 QC APPEARANCE 

1 ทําการ Art Line ท่ี Belt 1 4.80

2 Check ความแนนของ Screw to Cover Out โดยไขควง 1 8.11

3 หยิบ Art Line มา Checl ท่ีดานหลังขา Slide 2 จุด 1 2.76

4 พลิกเบาะทําการ Art Line ท่ี Label + Barcode Slide 1 5.76

5 ตรวจสอบวามสวยงาม  ท่ัวไป หมุนเบาะมาดานหนา 1 14.22

6 ตรวจสอบแนวสวยงาม ท่ัวไป ดานหลัง 1 9.70

0 TOTAL 45.35

ทําการตรวจสอบอยางเดียวไมมี

การสงงานเนื่องจากทําการตรวจ

สอบชิ้นงานที่ Conveyor

Inspection with Jig

             แผนภูมิขบวนการผลิตแบบตอเนื่อง-ประเภท                        : LINE FRONT SEAT R

               S           U          M          M          A          R           Y
ACTIVITY PRESENT PROPOSED

ASSEMBLY SEAT R FR

5.5
10.6

DESCRIPTION QTY
SYBBOL

REMARKS
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ตารางที่ 1  แสดงการไหลของกระบวนการ (ตอ)  

FLOW    PROCESS  CHART                    
CHART  NO.1   SHEET 4   OF   4
Subject charted : SAVING

OPERRATION 54
ACTIVITY : TRANSSPORT 6

ASSEMBLY DELAY 0
INSPECTION 23
STORAGE 0

METHOPRESENT DISTRANCE  (m) 
LOCATION : TIME (man-min)
OPERRATIVE (S):                CLOCK Nos.   COST

FR  SEAT 
CHARTED  BY: XXXX ASSY
APPROVED BY:                         DATE:   TOTAL

DIST- TIME

  ANCE(m) (min)

ST 9 INPUT BARCODE  TO PROGRAM MFG PRO

1 หยิบปนมายิง Barcode ท่ีขา Slide 1 3.81

2 เก็บปนยิงบนโตะ Computer 1 2.49

3 เปาลมทําความสะอาดเบาะ 1 14.83

4 หยิบ PE Cover มาคลุมเบาะ พรอมจัด PE Cover 1 16.42

5 ดันเบาะไปดานหลัง พรอมเก่ียวสายท่ี ZigZag Spring 1 9.39

TOTAL 46.94

ST 10 MARKING TO PE + LOADING TO RACK F/G 0.00

1 ติด MARKING ท่ี PE COVER 1 6.47

2 เก็บใน KANBAN 1 4.50

3 เล่ือน Raku-Hand ไปยกเบาะมายัง Rack 1 12.22

4 จัดขา Slide ใหตรง Lock พรอมกดเบาะลง พรอมเก็บ Raku-hand 1 12.14

5 เดินไปยังโตะเขียนใบรายงานการผลิต 1 1.5 8.76

TOTAL 44.10

Loading by Raku Hand To Rack

PC & BARCODE READER

REMARKS

             แผนภูมิขบวนการผลิตแบบตอเนื่อง-ประเภท                        : LINE FRONT SEAT R

               S           U          M          M          A          R           Y
ACTIVITY PRESENT PROPOSED

ASSEMBLY SEAT R FR

5.5
10.6

DESCRIPTION QTY
SYBBOL
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ตารางที่ 1  แสดงการไหลของกระบวนการ (ตอ)  

FLOW    PROCESS  CHART                    
CHART  NO.1   SHEET 1   OF   4
Subject charted : SAVING

OPERRATION 51
ACTIVITY : TRANSSPORT 8

ASSEMBLY DELAY 0
INSPECTION 17
STORAGE 0

METHOPRESENT DISTRANCE  (m) 
LOCATION : TIME (man-min)
OPERRATIVE (S):                CLOCK Nos.   COST

FR  SEAT 
CHARTED  BY: ASSY
APPROVED BY:                         DATE:   TOTAL

DIST- TIME

  ANCE(m) (min)

ST 1 LOADING TO JIG  &ASSY BARCODE &ASSY FR/B

1 ใช RAKU-HAND ยก FRAME ขึ้นคางไว 1 15.24

2  พรอมติด BARCODE ท่ี SLIDE 1 7.15

3 ART LINE LABEL สีนํ้าเงิน 1 5.56

5 เลื่อน RAKU-HAND ไวหัว Line รอกอนเขา JIG 1 5.49

4 SET FRAME ลง JIG ROTARY 1 16.03

6 หยิบ F/B จาก RACK มา SET เขาท่ี FRAME 1 9.36

7 ตกแตง PAD ใหหุมเขา FRAME บน 1 3.29

8 เก่ียว TRIM CORD เขา WIRE PAD 3 จุด 1 5.30

9 ตกแตง PAD ใหหุมเขา FRAME ลาง 1 7.95

10 เก่ียว TRIM CORD เขา WIRE PAD 2 จุด 1 8.24

11 ART LINE ดินสอเทียนเหลืองท่ีเก่ียว TRIM CORD 1 3.38

TOTAL 86.99

ST 2 ASSY FASTENER & SLIP F/B & ASSY FR/CU 1 0.00

1 หยิบกลองมาวางบน ROTARY 1 1.5 3.12

2 รูดซิป INN + เก็บซิปใต PAD 1 8.31

3 รูดซิป OUT + เก็บซิปใต PAD 1 5.26

4 รูด SLIP ดานลาง + หมุน JIG มาดานหนา 1 21.77

5 หยิบ F/C จาก RACK มา SET เขาท่ี FRAME 1 9.68

6 ดึง TRIM CORD เขาชองดานหลัง F/B 1 5.41

7 ตกแตง TRIM ดาน INN 1 3.87

8 เก่ียว TRIM CORD ดาน OUT 1 7.97

TOTAL 65.38

ST 3 ASSY TRIM CORD FR/CU & COVER L REC.  OUT 1 0.00

1 ยก JIG หงายข้ึน 1 3.24

2 เกี่ยว TRIM CORD ดานลาง 5 จุด + เกี่ยว TRIM เขา ZIGZAG 1 8.06

3 เก่ียว TRIM CORD ดานบน 5 จุด 1 12.59

4 กด JIG ลง 1 2.63

5 ดัน F/B ไปดานหลัง + ตกแตงตะเข็บ 1 21.18

6 หยิบ PART จากกลองมาวางบนเบาะ 1 4.77

ประกอบงาน บน Slat Converyor 

ASSEMBLY SEAT L FR

DESCRIPTION

             แผนภูมิขบวนการผลิตแบบตอเนื่อง-ประเภท                        : LINE FRONT SEAT L

               S           U          M          M          A          R           Y
ACTIVITY PRESENT PROPOSED

QTY
SYBBOL

REMARKS

ประกอบงาน บน Slat Conveyor 

ประกอบงาน บน Slat Conveyor 

5.5
10.3
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ตารางที่ 1  แสดงการไหลของกระบวนการ (ตอ)  

FLOW    PROCESS  CHART                    
CHART  NO.1   SHEET 2   OF   4
Subject charted : SAVING

OPERRATION 51
ACTIVITY : TRANSSPORT 8

ASSEMBLY DELAY 0
INSPECTION 17
STORAGE 0

METHOPRESENT DISTRANCE  (m) 
LOCATION : TIME (man-min)
OPERRATIVE (S):                CLOCK Nos.   COST

FR  SEAT 
CHARTED  BY: ASSY
APPROVED BY:                         DATE:   TOTAL

DIST- TIME

  ANCE(m) (min)

7 SET COVER REC. OUT เขา FRAME F/C 1 10.09

8 ยิง SRCEW 1 ตัว  COVER REC. OUT 1 5.47

TOTAL 68.03

ST 4 ASSY KNOB +COVER L REC. INN + BELT 1 0.00

1 หยิบ KNOB REC ใส ท่ี FRAME 1 12.89

2 ดันตรวจสอบ KNOB REC. โดยดัน F/B ไปดานหลังจนสุด 1 5.98

3 ตกแตงตะเข็บ F/C ดาน Out 1 8.31

4 หยิบ COVER REC. INN  + BELT วางไวบน F/C 1 6.78

5 ติด CLIP เขา FRAME 1 จุด INN 1 12.03

6 Assy COVER REC. INN เขา FRAME F/C 1 7.84

7 ประกอบ BELT 1 7.03

8 CHECK TORQUE 1 4.21

9 ตกแตงตะเข็บ F/C ดาน Inn 1 6.78

TOTAL 71.84

ST 5 ASSY GUIDE H/R + H/R & REMOVE SUPPORT SLIDE 0.00

1 ถอดตัว SUPPORT ขา SLIDE ออก 1 8.51

2 หยิบ GUIDE H/R วาง + หยิบ BOX วางบนโตะ 1 7.19

3 ประกอบ GUIDE H/R 1 12.53

4 หยิบ H/R จาก RACK มาจุม BOX SILICON 1 1.5 6.93

5 ประกอบ H/R + CHECK STEP LOCK  H/R 1 6.69

6 ยกงาน JIG มาวางบน BAR SLIDE 1 1 24.46

7 ใสใบ KANBAN 1 4.84

8 เลื่อนงานไปบนถาด + กดปุม START 1 3.81

TOTAL 75.03

ST 6 QC-LINE INSPECTION ROOM 0.00

1 ทําการ Set เบาะลง JIG Inspection + กดปุม Lock JIG 1 9.67

2 CHECK STEP LOCK H/R + Check Art ท่ี Pilla H/R + ทับ Trim 1 3.23

3 เอื้อมมือทําการ Check Pocket ดานหลัง FR/B 1 4.26

4 น่ังบนเบาะทําการปรับเอียง FR/B ไปดานหลังจนสุด 1 3.18

5 Check Step การพับของ FR/B โดยโยก Knob Reclining 1 3.30

               S           U          M          M          A          R           Y
ACTIVITY PRESENT PROPOSED

REMARKS

ประกอบงาน บน Slat Conveyor 

ประกอบงาน บน Slat Conveyor 

Inspection with Jig

             แผนภูมิขบวนการผลิตแบบตอเนื่อง-ประเภท                        : LINE FRONT SEAT L

ASSEMBLY SEAT L FR

5.5
10.3

DESCRIPTION QTY
SYBBOL
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ตารางที่ 1  แสดงการไหลของกระบวนการ (ตอ)  

FLOW    PROCESS  CHART                    
CHART  NO.1   SHEET 3   OF   4
Subject charted : SAVING

OPERRATION 51
ACTIVITY : TRANSSPORT 8

ASSEMBLY DELAY 0
INSPECTION 17
STORAGE 0

METHOPRESENT DISTRANCE  (m) 
LOCATION : TIME (man-min)
OPERRATIVE (S):                CLOCK Nos.   COST

FR  SEAT 
CHARTED  BY: ASSY
APPROVED BY:                         DATE:   TOTAL

DIST- TIME

  ANCE(m) (min)

6 Check Slide FR/C เลื่อนไป-กลับจนสุด 1 2.53

7 Check Step Lock ของขา Slide ไปดานหนาจนสุด Step Lock 1 10.78

8 เลื่อน Slide กลับหลังจนสุด Check Step Lock ไปดานหนาอีก 1 15.70

9 CHECK BELT 1 3.61

10 ลุกข้ึนทําการปลด Lock JIG พรอมเล่ือนเบาะขึ้นถาด และกดปุม 1 7.64

TOTAL 63.90

ST 7 ASSY LABEL & STEAM 0.00

1 เอ้ือมมือดึงเบาะมายังตําแหนง และกดปุมเลื่อนถาดเขาหอง 1 2.97

2 ดันเบาะไปดานหลัง ติด Label ท่ีขา Slide INN& Art line 1 9.73

3 เอ้ือมมือหยิบหัว Steam ทําการ Steam เบาะดานหนา 1 13.50

4 หมุนเบาะ ทําการ Steam เบาะดานหลัง พรอมเก็บหัว Steam 1 9.72

5 ตกแตงดึง Trim ดานหลัง 1 8.78

6 ตรวจสอบ พรอมเลื่อนสง Station ถัดไป 1 3.22

TOTAL 47.92

ST 8 QC APPEARANCE 0.00

1 ทําการ Art Line ท่ี Belt 1 4.80

2 Check ความแนนของ Screw to Cover Out โดยไขควง 1 8.11

3 หยิบ Art Line มา Checl ท่ีดานหลังขา Slide 2 จุด 1 2.76

4 พลิกเบาะทําการ Art Line ท่ี Label + Barcode Slide 1 5.76

5 ตรวจสอบวามสวยงาม  ท่ัวไป หมุนเบาะมาดานหนา 1 14.22

6 ตรวจสอบแนวสวยงาม ท่ัวไป ดานหลัง 1 9.70

TOTAL 45.35

ST 9 INPUT BARCODE  TO PROGRAM MFG PRO

1 หยิบปนมายิง Barcode ท่ีขา Slide 1 3.81

2 เก็บปนยิงบนโตะ Computer 1 2.49

3 เปาลมทําความสะอาดเบาะ 1 14.83

4 หยิบ PE Cover มาคลุมเบาะ พรอมจัด PE Cover 1 16.42

5 ดันเบาะไปดานหลัง พรอมเก่ียวสายท่ี ZigZag Spring 1 9.39

0 TOTAL 46.94

Table

สงไปท่ี Line Conveyor

ทําการตรวจสอบอยางเดียวไมมี

การสงงานเนื่องจากทําการตรวจ

สอบชิ้นงานที่ Conveyor

             แผนภูมิขบวนการผลิตแบบตอเนื่อง-ประเภท                        : LINE FRONT SEAT L

               S           U          M          M          A          R           Y
ACTIVITY PRESENT PROPOSED

ASSEMBLY SEAT L FR

5.5
10.3

DESCRIPTION QTY
SYBBOL

REMARKS
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ตารางที่ 1  แสดงการไหลของกระบวนการ (ตอ)  

FLOW    PROCESS  CHART                    
CHART  NO.1   SHEET 4   OF   4
Subject charted : SAVING

OPERRATION 51
ACTIVITY : TRANSSPORT 8

ASSEMBLY DELAY 0
INSPECTION 17
STORAGE 0

METHOPRESENT DISTRANCE  (m) 
LOCATION : TIME (man-min)
OPERRATIVE (S):                CLOCK Nos.   COST

FR  SEAT 
CHARTED  BY: ASSY
APPROVED BY:                         DATE:   TOTAL

DIST- TIME

  ANCE(m) (min)

ST 10 MARKING TO PE + LOADING TO RACK F/G

1 ติด MARKING ท่ี PE COVER 1 6.47

2 เก็บใน KANBAN 1 4.50

3 เล่ือน Raku-Hand ไปยกเบาะมายัง Rack 1 12.22

4 จัดขา Slide ใหตรง Lock พรอมกดเบาะลง พรอมเก็บ Raku-hand 1 12.14

5 เดินไปยังโตะเขียนใบรายงานการผลิต 1 1.5 8.76

TOTAL 44.10

REMARKS

Loading by Raku Hand To Rack

             แผนภูมิขบวนการผลิตแบบตอเนื่อง-ประเภท                        : LINE FRONT SEAT L

               S           U          M          M          A          R           Y
ACTIVITY PRESENT PROPOSED

ASSEMBLY SEAT L FR

5.5
10.3

DESCRIPTION QTY
SYBBOL
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ภาคผนวก ค. 
ตารางแสดงเวลาจากการวิเคราะห MOST 
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ตารางที่ 1  แสดงเวลาจากการวิเคราะห MOST 
Total Time 

No Process SEAT FR/R ASSY Time Design Time 
ASSY Time Design Time 

Manpower 

1 Main St-1 set raku hand to frame 13.07 9.68    
 ยก FRAME COMP FR SEAT 8.50 8.50    
 ติด barcode 4.08 2.72    
 Art Line barcode 5.10 0.00    
 Set frame to jig 8.62 8.62    
 Load raku hand ออก 5.38 5.38    
 หยิบ F/B 7.48 3.40    
 Assy Pad F/B to frame 8.50 8.50    
 หมุน frame 2.72 2.72    
 Assy cover R/L upr rail inn & clip 10.20 10.20 73.63 59.69 1 
2 Main St-2 ยกกลอง Parts 4.76 0.00    
 เกี่ยว trim cord ดานลาง Out 5.78 5.78    
 เกี่ยว trim cord ดานลาง Inn 5.10 5.10    
 Assy trim cord F/B ดานบน 12.91 12.91    
 Check Trim Cord 5 จุด 6.46 0.00    
 ดึง pad ดานลางหุม frame 5.44 5.44    
 รูดซิบ F/B Out 3.40 3.40    
 รูดซิบ F/B Inn 4.08 4.08    
 เก็บซิบ F/B Out 5.10 5.10    
 เก็บซิบ F/B Inn 5.10 5.10    
 ดึง trim F/B ดานลาง 7.48 7.48    
 เกี่ยว slip F/B ดานลาง 3.06 3.06    
 รูด slip F/B ดานลาง 4.42 4.42 73.07 61.85 1 
3 Main St-3 assy pad F/C to frame 8.50 4.08    
 แตงตะเข็บ F/C 6.12 6.12    
 เกี่ยว trim cord ใต F/C แถวลาง 5.78 5.78    
 เกี่ยว trim cord ใต F/C แถวกลาง 6.12 6.12    
 เกี่ยว trim cord ใต F/C แถวบน 3.40 3.40    
 เกี่ยว trim cord F/C ดานบน 8.16 8.16    
 ดัน F/B ไปดานหลัง 3.40 3.40    
 เกี่ยว trim cord ดาน Out กับ wire 3.40 3.40    
 Assy cover R rec Out 10.20 9.52    
 Assy handel comp R height Adjr 3.40 3.40    
 Assy screw tapping 5 x 10 3 Pcs. 12.21 12.21 70.67 65.57 1 
4 Main St-4 หยิบ knod & Cap handle 2.72 0.68    
 Assy cap handle 3.74 3.74    
 พับเบาะมาดานหนา 1.70 1.70    
 Assy knob reclining 11.89 11.89    
 ดันเบาะไปดานหลัง 1.70 1.70    
 ติด Clip trim 3.40 3.40    
 หยิบ cover R rec Inn & belt Assy Inn 8.16 6.80    
 Assy cover R rec Inn 8.84 8.84    
 Assy belt 5.92 5.92    
 Set สายไฟ belt 12.23 12.23    
 Art line Check wiring belt 11.55 5.1    
 เกี่ยว trim cord F/C ดาน Inn 1.70 1.70 73.55 63.69 1 
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ตารางที่ 1  แสดงเวลาจากการวิเคราะห MOST (ตอ) 
Total Time 

No Process SEAT FR/R ASSY Time Design Time 
ASSY Time Design Time 

Manpower 

5 Main St-5 ถอด Support Slide 6.12 0.00    
 แตงตะเข็บ 7.48 7.48    
 พับเบาะมาดานหนา 90 องศา 1.70 1.70    
 เตรียม H/R 5.10 0.00    
 หยิบ guide H/R 3.40 2.72    
 Assy guide free H/R 2.72 2.72    
 Assy guide lock H/R 2.72 2.72    
 ทุบ guide H/R 4.08 4.08    
 Assy H/R 3.40 3.40    
 Check H/R 3.74 3.74    
 Main St-2 ยกกลอง Parts 4.76 0.00    
 Set Kanban 2.72 2.04    
 ยก Front Seat จาก Jig 11.12 11.12    
 Tranfer to Inspection Room 2.72 2.72 61.75 44.42 1 
6 Main St-6 Set Front Seat to Jig 11.20 9.16    
 Art Line 9.86 1.02    
 ตรวจสอบ H/R 4.42 3.40    
 ตรวจสอบ knob ปรับ Front Back 11.89 10.87    
 ตรวจสอบ Handle Adjr.Height 13.93 13.59    
 ตรวจสอบ Level Comp 10.20 13.59    
 ตรวจสอบ Belt Assy 3.40 3.40    
 Set to Conveyor Bar 6.12 2.72    
 Record Check sheet 3.74 0.00 74.75 57.75 1 
7 Main ST-7 ลาก เบาะออกจากบาร 2.72 1.02    
 ติด Label FR Seat 5.44 2.72    
 Art Line 4.76 0.00    
 Scan Barcoad 5.78 0.00    
 Test water 5.78 4.42    
 Steam 24.47 24.47    
 เปาทําความสะอาด 12.91 12.57    
 Sent to Conveyor Belt 1.70 1.70 63.55 46.90 1 
8 Main St-8 ตรวจสอบกระเปา Front Back 3.74 3.06    
 ตรวจสอบ Front Back ดานหลัง 6.80 6.80    
 ตรวจสอบ Front Back ดานหนา 5.78 5.10    
 Art Line ใต F/C 10.20 2.38    
 Check Slide 4 Step 4.76 4.76    
 Art Line Slide 4.42 0.00    
 ตรวจสอบแนวตะเข็บ 10.87 10.87    
 ตรวจสอบแนวตะเข็บ ZIP 4.76 4.76    
 ตรวจสอบ Guide H/R 7.82 7.14    
 บันทึก check sheet 5.10 5.10 64.23 49.96 1 
9 Main ST-9 คุม PE Cover Front Back 6.80 4.76    
 เกี่ยวยางยืด PE Cover Cushion 3.40 3.40    
 คุม PE ดานทาย Cover Rec. 4.76 4.76    
 Assy Marking 2.72 2.04    
 หยิบ Kanban ออก 4.42 0.00    
 Loading to FG Rack 21.07 20.05    
 Mark Check Sheet 3.06 0.00 46.22 35.00 1 
 TOTAL 601.4 484.8 601.4 484.84 9 
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ตารางที่ 1  แสดงเวลาจากการวิเคราะห MOST (ตอ) 
Total Time 

No Process SEAT FR/R ASSY Time Design Time 
ASSY Time Design Time 

Manpower 

1 Set Rakuhand to Frame 11.52 4.72    
 ยก frame F/C 6.94 6.94    
 ติด barcode 5.10 5.10    
 Set frame to jig 7.64 7.64    
 Load raku hand ออก 7.98 7.30    
 Assy Pad F/B to frame 18.35 13.93    
 เกี่ยว trim cord ดานลาง Out 9.52 9.52    
 เกี่ยว trim cord ดานลาง Inn 3.74 3.74    
 Check Pad ดานหลัง FR/B 2.04 2.04 72.81 60.91 1 
2 Check Trim Cord 5 จุด 11.21 10.54    
 รูดซิบ F/B ดาน Inn 5.10 5.10    
 รูดซิบ F/B ดาน Out 6.46 6.46    
 ดึง trim F/B ดานลาง 8.50 8.50    
 รูด slip F/B ดานลาง 4.76 4.76    
 ตรวจ Check Slip 3.40 3.40    
 หมุน frame 3.74 3.74    
 Assy pad F/C to frame 9.18 7.82    
 เกี่ยว Trim Cord ดาน Out 3.06 3.06    
 เกี่ยว Trim Cord ดานใต FR/CU 9.52 9.52 64.91 62.87 1 
3 เกี่ยว Trim Cord ดาน Inn 5.10 5.10    
 เกี่ยว trim cord ใต F/C แถวลาง 22.43 22.43    
 แตงตะเข็บ F/C 3.40 3.40    
 ปรับ FR/B 8.84 8.84    
 Assy cover L rec Out 9.18 7.82    
 Assy screw tapping 5 x 10 1 Pcs. 6.30 5.62    
 ปรับ Rec. Lever Check 1.70 1.70 56.93 54.89 1 
4 Assy Knob Rec. 21.07 18.35    
 ปรับ Check Knob 6.80 6.80    
 Assy Clip Mat 4.42 4.42    
 Assy Cover Inn 6.80 6.80    
 Assy Belt 6.10 5.42    
 ตรวจสอบ Belt 6.46 6.46    
 ปรับ FR/B 3.40 1.70 55.03 49.94 1 

5 Assy H/R 7.14 3.74    
 ถอด Support Slide 5.10 3.74    
 Assy Guide H/R Free 3.06 3.06    
 Assy Guide H/R Lock 19.37 19.37    
 Assy Head Rest 7.14 5.78    
 เลื่อนงานไปหนาหอง Inspection 4.42 2.72    
 Set Kanban 3.74 3.06    
 ยกช้ินงานดวย Raku Hand 6.62 5.94    
 ปลด Lock Jig 4.58 4.58    
 ยกช้ินงานดวย Raku Hand 8.16 7.48 69.31 59.45 1 
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ตารางที่ 1  แสดงเวลาจากการวิเคราะห MOST (ตอ) 
Total Time 

No Process SEAT FR/R ASSY Time Design Time 
ASSY Time Design Time 

Manpower 

6 Set ช้ินงานบน Jig 8.84 5.78    
 ปรับเบาะใหเขากับ Jig 4.79 4.79    
 ตรวจสอบ Head Rest 3.06 3.06    
 ตรวจสอบ Pocket 2.04 2.04    
 ตรวจสอบปรับ Knob F/B 25.15 21.75    
 ตรวจสอบปรับ Lever Comp 15.97 15.97    
 ตรวจสอบ Belt 5.78 5.78    
 Tramsfer งานออกจากหอง Inspection 7.85 4.79 73.47 63.95 1 

7 Assy Label 8.50 8.50    
 Scan Bar Code 3.06 3.06    
 ใชดินสอเทียนตรวจสอบช้ินงาน 12.23 11.55    
 Test Trim 3.40 3.40    
 Steam 26.85 26.17    
 เปาลมทําความสะอาด 19.71 18.35 73.75 71.03 1 

8 Check Appearance 20.00 20.00    
 Check ระยะขา Slide 7.00 7.00    
 Art Line Check ขา Slide 2 จุด 5.20 5.20    
 Art Line Label 2 จุด + บันทึกผล 7.00 7.00    
 ตรวจสอบแนวตะเข็บ 10.00 10.00    
 ตรวจสอบแนวตะเข็บ ZIP 5.00 5.00    
 ตรวจสอบ Guide H/R 5.00 5.00 59.20 59.20 1 

9 คุม PE Cover Front Back 6.12 4.76    
 คุม PE Cover Front Cushion 6.80 6.80    
 Assy Marking & เก็บ Kanban 5.78 3.40    
 Loading to FG Rack 21.07 20.05    
 Mark Check Sheet 3.06 2.38 42.82 37.38 1 
 TOTAL 568.2 519.6 568.2 519.62864 8 
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