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เป็นจํานวนมาก ในการลดต้นทุนและกําลงัคนจําเป็นต้องพฒันา Jig ใหม่ และเปลี$ยนแปลง
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The purposes of this study were to investigate and redesign jig in assembling 

process of car accessories due to the changing customer’s requirement ; to develop 

new jigs ; and to improve cost and labor efficiencies of Thai Auto Conversion Co., Ltd. 

Value engineering technique was applied to analyze the device’s major functions in 

assisting the process.  Data, from before and after the process redesign, were collected 

from two purposive sample groups, of which 40 vehicles each were selected from the 

daily production plan.      

The result found that RR bumper drilling process consumed the major 

resources, manpower and time.  Therefore, it requires a new process and jigs redesign.  

New jigs design based on value engineering technique increases productivity and 

efficiency ; increased assembly parts from 7 to 15 pieces, and decreased one person 

of manpower and assembly time from 2 minutes to 17seconds.  The company gains 

more revenue in the amount of Baht 9,775,000. 
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บทที� 1 
บทนํา 

 
ความเป็นมาและความสาํคญัของปัญหา 

ในสภาวะเศรษฐกิจมกีารแข่งขนักนักนัอย่างรุนแรง และมกีารเติบโตอย่างรวดเร็ว   
ทั "งในด้านการบรหิารและด้านการผลติ แต่ละอุตสาหกรรมการผลิตมเีป้าหมายไปในทศิทาง
เดยีวกนั คอื การลดต้นทุนในการผลติเพื+อให้ได้กําไรเพิ+มมากขึ"น กจิการใดที+ทําการลดต้นทุน
การผลติ ทั "งตน้ทุนแรงงาน ต้นทุนวตัถุดบิ และต้นทุนค่าโสหุย้ต่างๆ ไดม้ากกว่า และขายสนิคา้
ในราคาที+ตํ+ากว่าคู่แขง่จงึสามารถอยูร่อดได ้   

บรษิทั ไทย ออโต้ คอนเวอรช์ั +น จาํกดั เป็นโรงงานรบัจา้งตดิตั "งชิ"นส่วนและดดัแปลง
รถยนต์ที+นํารถยนต์ที+ติดตั "งอุปกรณ์มาตรฐานจากโรงงานมาติดตั "งและดัดแปลงเพื+อติดตั "ง
อุปกรณ์ตกแต่ง เช่น Spolier Tape Stripe อื+นๆ และตดิตั "งอุปกรณ์อํานวยความสะดวก เช่น 
กล้องมองหลงั สญัญาณกะระยะถอยหลงั เป็นต้น ในการรบัจา้งตดิตั "งชิ"นส่วนและดดัแปลง
รถยนต์ การติดตั "งอุปกรณ์ตกแต่งประเภท Spolier ต้องทําการเจาะกันชนก่อนการติดตั "ง
อุปกรณ์ตกแต่งโดยใชส้ว่านเป็นเครื+องมอืในการเจาะร่วมกบั Jig ซึ+งเป็นเครื+องมอืพเิศษที+ใชใ้น
การยดึชิ"นส่วนที+อยู่บนรถยนต์ จากนั "นจงึเจาะกนัชนและนําชิ"น Spolier ตดิตั "งเขา้ด้วยกนัให้ได้
ตาม Specification ที+ลูกคา้ต้องการ ดว้ยเหตุนี" Jig จงึมคีวามสําคญัในการตดิตั "งชิ"นส่วนของ
โรงงานและเป็นเครื+องมอืที+มรีาคาสูง ซึ+งส่งผลกระทบต้นทุนของโรงงานที+สูงขึ"น จงึจาํเป็นต้อง
พจิารณาความคุม้ค่าของการลงทุน  

โรงงานให้บริการติดตั "งชิ"นส่วนให้กับรถยนต์ยี+ห้อหนึ+ง ซึ+งเป็นลูกค้าและม ี        
ความตอ้งการตดิตั "งชิ"นส่วนอุปกรณ์ตกแต่งของรถยนต์รุ่นใหม่ที+มากกว่ารุ่นเก่า โดยรุ่นเก่ามกีาร
ตดิตั "งชิ"นส่วนจาํนวน 7 ชิ"น ไดแ้ก่ Front Spoiler  Rear Spoiler  Side Skirt RH  Side Skirt LH  
Trunk Lid  Emblem และ Floor Carpet ในขณะที+รุ่นใหม่ต้องการให้ตดิตั "ง 15 ชิ"นส่วน 
ประกอบดว้ย Front Spoiler  Rear Spoiler  Side Skirt RH  Side Skirt LH  Trunk Lid   
Emblem Floor Carpet  Tape Stripe RH  Tape Stripe LH Cover Fog Lamp  RH Cover 
Fog Lamp LH และ Audio ลูกคา้ต้องการตดิตั "งชิ"นส่วนมากขึ"น เนื+องจากตลาดรถยนต์มกีาร
แข่งขนัสูง ความไดเ้ปรยีบของชิ"นส่วนตกแต่งที+ไดม้าตรฐานและสวยงามเป็นอกีช่องทางหนึ+งที+
จะกระตุน้ยอดขายใหเ้พิ+มมากขึ"นได ้จากความต้องการของลูกคา้ที+เปลี+ยนแปลงไป แต่โรงงานมี
กําลงัการผลติเฉพาะในสายการผลติที+ตดิตั "งรถยนต์ยี+หอ้นี" มจีาํนวนคน 6 คน และเวลาในการ
ผลติเฉลี+ยของแต่ละ Process ใช้เวลา 7.28 นาท ีสถานการณ์ดงักล่าวทําให้โรงงานต้องแบก
รบัภาระตน้ทุนดา้นแรงงานที+เพิ+มขึ"น การที+จะทําใหบ้รษิทัดําเนินกจิการต่อไปไดใ้นระยะยาวนั "น
คือ การลดต้นทุน แต่การที+จะลดต้นทุนนั "นจะต้องไม่กระทบต่อคุณภาพของสินค้าที+ลูกค้า
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ตอ้งการ แนวทางที+สามารถลดตน้ทุนในการผลติไดน้ั "น คอื การออกแบบและพฒันา Jig ที+ใชย้ดึ
ชิ"นส่วนสาํหรบัเจาะก่อนการตดิตั "งชิ"นส่วนใหม้ปีระสทิธภิาพมากขึ"น ซึ+งจะทําใหส้ามารถลดเวลา 
แรงงาน และลดของเสียในระหว่างการผลิตได้ รวมทั "งเกิดประสิทธิผลตามที+ลูกค้าต้องการ  
เทคนิควศิวกรรมคุณค่า (Value Engineering : VE) จงึถูกนํามาใชใ้นการออกแบบและพฒันา 
Jig ที+ใชย้ดึชิ"นส่วนเพื+อแกไ้ขปญัหาในดา้นผลติภาพและตน้ทุนการผลติในเวลาเดยีวกนั 

จากสภาพการณ์ดงักล่าวจงึเป็นที+มาของความสนใจศกึษาการประยุกต์ใช้วศิวกรรม
คุณค่าเพื+อพฒันา Jig สาํหรบัการตดิตั "งอุปกรณ์ตกแต่งรถยนต์ของบรษิทั ไทย ออโต้ คอนเวอรช์ั +น 
จาํกดั 

 
วตัถปุระสงคข์องการศึกษา 

1. เพื+อศกึษาและวเิคราะหก์ระบวนการตดิตั "งอุปกรณ์ตกแต่งรถยนต์ของบรษิทั ไทย 
ออโต ้คอนเวอรช์ั +น จาํกดั 

2. เพื+อพฒันา Jig ยดึชิ"นส่วนโดยใชเ้ทคนิควศิวกรรมคุณค่าสาํหรบักระบวนการตดิตั "ง
อุปกรณ์ตกแต่งรถยนต์ตามความต้องการใหม่ของลูกค้าของบรษิัท ไทย ออโต้ คอนเวอร์ชั +น 
จาํกดั  

3. เพื+อปรบัปรุงประสทิธภิาพด้านแรงงานและต้นทุนของกระบวนการตดิตั "งอุปกรณ์
ตกแต่งรถยนตข์องบรษิทั ไทย ออโต ้คอนเวอรช์ั +น จาํกดั 
 
ขอบเขตของการศึกษา 

ในการศกึษาสารนิพนธค์รั "งนี" ไดก้ําหนดขอบเขตการศกึษาในสายการตดิตั "งอุปกรณ์
ตกแต่งรถยนต์ยี+ห้อ Toyota สําหรบัรถยนต์รุ่น Vios เพื+อวเิคราะห์หาสาเหตุของปญัหาและ
ค้นหาแนวทางในการเพิ+มผลติภาพด้านแรงงานและต้นทุนสําหรบักระบวนการติดตั "งชิ"นส่วน
อุปกรณ์ตกแต่งรถยนต์ตามความต้องการใหม่ของลูกค้า จากการตดิตั "งชิ"นส่วน 7 ชิ"น เพิ+มขึ"น
เป็น 15 ชิ"น โดยดําเนินการศกึษากระบวนการตดิตั "งอุปกรณ์ตกแต่งรถยนต์ในสายการผลติของ
บรษิัท ไทย ออโต้ คอนเวอร์ชั +น จํากดั เพื+อเก็บรวบรวมขอ้มูลและประเมนิประสทิธภิาพของ
กระบวนการโดยใชเ้ทคนิควศิวกรรมคุณค่า จากกลุ่มตวัอย่างจาํนวน 80 คนั แบ่งเป็นขอ้มลูก่อน
และหลงัการปรบัเปลี+ยน Jig ที+ใช้ในกระบวนการติดตั "งอุปกรณ์ตกแต่งรถยนต์ อย่างละ 40 
ตวัอยา่ง (คนั) 
 ในการเกบ็รวบรวมขอ้มลู ผูศ้กึษาดาํเนินการเกบ็ 2 ช่วงเวลา ไดแ้ก่  

1. การเก็บข้อมูลก่อนการปรบัเปลี+ยน Jig ที+ใช้ในกระบวนการตดิตั "งชิ"นส่วน ใช้
ระยะเวลาในการเกบ็ขอ้มลูตั "งแต่วนัที+ 22 มกราคม 2557 ถงึ 31 มกราคม 2557  

2. การเก็บขอ้มูลหลงัการปรบัเปลี+ยน Jig ที+ใช้ในกระบวนการติดตั "งชิ"นส่วน ใช้
ระยะเวลาในการเกบ็ขอ้มลูตั "งแต่วนัที+ 24 มนีาคม2557 ถงึ 27 มนีาคม 2557 
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ขั #นตอนการศึกษาและการดาํเนินการ 
ผูศ้กึษาแบ่งการดาํเนินงานออกเป็น 2 ส่วน ไดแ้ก่ 
ส่วนที+ 1 การศกึษากระบวนการตดิตั "งอุปกรณ์ตกแต่งรถยนต ์ 
การศกึษากระบวนการตดิตั "งอุปกรณ์ตกแต่งเพื+อค้นหาเวลามาตรฐานของการตดิตั "ง

อุปกรณ์ในแต่ละขั "นตอนของขบวนการผลติ (Process) โดยแต่ละขั "นตอนจะมกีระบวนการย่อย 
คอื  

1. กระบวนการถอด (Take Off) คอื การถอดเปลี+ยนชิ"นส่วนโดยแบ่งเป็น 
1.1 การนําชิ"นส่วนหนึ+งออกและนําชิ"นส่วนอกีชิ"นส่วนใส่ทดแทน 
1.2 การนําชิ"นส่วนหนึ+งออกและนําชิ"นส่วนเก่าใส่กลบัเขา้ตําแหน่งเดมิ 

2. กระบวนการเจาะ (Drill) คือ การเจาะชิ"นส่วนเพื+อนําเอาชิ"นส่วนหนึ+งเข้าติดตั "ง  
กระบวนการเจาะต้องใช้อุปกรณ์ Jig ช่วยจบัยดึ โดยจะทําการระบุตําแหน่งที+ต้องการเจาะ
ชิ"นงาน  

3. กระบวนการตดิตั "ง (Assembly) คอื การนําชิ"นส่วนหนึ+งตดิตั "งเขา้กบัอกีชิ"นส่วน
หนึ+ง โดยใชค้ลปิเป็นตวัยดึชิ"นงานในตําแหน่งที+ถูกตอ้งของชิ"นงาน 

ขบวนการผลติทั "ง 4 ขั "นตอน (Process) ใชก้ําลงัคน 6 คน 
 
ส่วนที+ 2 การพฒันา Jig สาํหรบักระบวนการเจาะ RR Bumper 
ดําเนินการโดยใช้แผนงานวศิวกรรมคุณค่า 7 ขั "นตอน เป็นเครื+องมอืในการศกึษา  

โดยองิแผนงานของ อาเธอร ์อ ีมุด (อมัพกิา ไกรฤทธิ j.  2548 ; อ้างองิจาก Arthur, E. Mudge.  
1971) ประกอบดว้ยขั "นตอนการดาํเนินงาน ดงันี"   

ขั "นตอนที+ 1 การคดัเลอืกกระบวนการเจาะ RR Bumper โดยใชแ้รงงานคนและ Jig 
ขั "นตอนที+ 2 การรวบรวมขอ้มลูของกระบวนการเจาะ RR Bumper 
ขั "นตอนที+ 3 การวิเคราะห์หน้าที+หลกัของ Jig ที+ใช้ยดึในกระบวนการเจาะ RR 

Bumper 
ขั "นตอนที+ 4 การสรา้งสรรค์ความคดิในการใชว้สัดุทํา Jig สําหรบักระบวนการเจาะ 

RR Bumper 
ขั "นตอนที+ 5 การประเมนิทางเลอืกจากการเปรยีบเทยีบตน้ทุน 
ขั "นตอนที+ 6 การทดสอบการใชง้าน Jig ในกระบวนการเจาะ RR Bumper 
ขั "นตอนที+ 7 ขอ้เสนอแนะและการตดิตามผลการใชง้าน Jig ในกระบวนการเจาะ RR 

Bumper 
 
 
 



 

ประโยชน์ที�คาดว่าจะได้รบั
1. สามารถเพิ+มประสทิธภิาพ

ความตอ้งการของลกูคา้ได้
2. เป็นแนวทางในการประยุกต์ใช้เทคนิควศิวกรรมคุณค่าเพื+อปรบัปรุงผลติภณัฑ ์

กระบวนการและอุปกรณ์ในโรงงาน
3. การลดตน้ทุน

 
นิยามศพัทเ์ฉพาะ 

1. วิศวกรรมคณุค่า
เกดิตน้ทุนสงูแต่มหีน้าที+ตํ+า โดยมเีป้าหมายลดตน้ทุนแต่คงระดบัคุณภาพของงานไว้

2. อปุกรณ์ตกแต่งรถยนต์ตามความต้องการใหม่
ดดัแปลงบนรถยนตน์อกเหนือจากอุปกรณ์มาตรฐานที+ตดิตั "งจากโรงงานผลติรถยนต์โดยเพิ+มขึ"น
จากการตดิตั "งชิ"นส่วน 7 
Pc, Side Skirt RH 1 Pc
1 Pc, Tape Stripe RH 
Fog Lamp LH 1 Pc, และ 

3. เวลามาตรฐาน
รถยนตห์ลายๆ ครั "ง จนไดเ้ป็นเวลาที+ยอมรบัรว่มกนั

4. อปุกรณ์จบัยึด 
และงา่ยต่อการเจาะชิ"นส่วน
 
แผนงานและระยะเวลาในการดาํเนินงาน
 
ตารางที+ 1 แผนงานและระยะเวลาดาํเนินงาน

ประโยชน์ที�คาดว่าจะได้รบั 
สามารถเพิ+มประสทิธภิาพและรายได้จากการติดตั "งอุปกรณ์ตกแต่งรถยนต์ตาม

ความตอ้งการของลกูคา้ได ้
เป็นแนวทางในการประยุกต์ใช้เทคนิควศิวกรรมคุณค่าเพื+อปรบัปรุงผลติภณัฑ ์

กระบวนการและอุปกรณ์ในโรงงานอื+น 
ตน้ทุนการดาํเนินงานของโรงงานโดยใชเ้ทคนิควศิวกรรมคุณค่า

วิศวกรรมคณุค่า หมายถงึ เทคนิควธิใีนการแบ่งแยกต้นทุน
เกดิตน้ทุนสงูแต่มหีน้าที+ตํ+า โดยมเีป้าหมายลดตน้ทุนแต่คงระดบัคุณภาพของงานไว้

อปุกรณ์ตกแต่งรถยนต์ตามความต้องการใหม่ หมายถงึ 
ดดัแปลงบนรถยนตน์อกเหนือจากอุปกรณ์มาตรฐานที+ตดิตั "งจากโรงงานผลติรถยนต์โดยเพิ+มขึ"น

7 ชิ"น เป็น 15 ชิ"น ประกอบดว้ย Front Spoiler 1 Pc
1 Pc, Side Skirt LH 1 Pc, Trunk Lid 1 Pc, Emblem

 2 Pcs, Tape Stripe LH 2 Pcs, Cover Fog Lamp RH
และ Audio 1 Pc เพื+อเป็นช่องทางกระตุน้ยอดขายใหเ้พิ+มมากขึ"น

เวลามาตรฐาน หมายถึง เวลาเฉลี+ยที+ได้จากการทดลองติดตั "งอุปกรณ์ตกแต่ง
จนไดเ้ป็นเวลาที+ยอมรบัรว่มกนั 

อปุกรณ์จบัยึด (Jig) หมายถงึ เครื+องมอืที+ใช้จบัตรงึชิ"นงานใหอ้ยู่นิ+งเพื+อสะดวก
และงา่ยต่อการเจาะชิ"นส่วน 

แผนงานและระยะเวลาในการดาํเนินงาน 

แผนงานและระยะเวลาดาํเนินงาน 
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อุปกรณ์ตกแต่งรถยนต์ตาม

เป็นแนวทางในการประยุกต์ใช้เทคนิควศิวกรรมคุณค่าเพื+อปรบัปรุงผลติภณัฑ ์

การดาํเนินงานของโรงงานโดยใชเ้ทคนิควศิวกรรมคุณค่า 

ต้นทุนเพื+อคน้หาจุดที+ทําให้
เกดิตน้ทุนสงูแต่มหีน้าที+ตํ+า โดยมเีป้าหมายลดตน้ทุนแต่คงระดบัคุณภาพของงานไว ้

 ชิ"นส่วนที+ตดิตั "งและ
ดดัแปลงบนรถยนตน์อกเหนือจากอุปกรณ์มาตรฐานที+ตดิตั "งจากโรงงานผลติรถยนต์โดยเพิ+มขึ"น

1 Pc,  Rear Spoiler 1 
Emblem 1 Pc, Floor Carpet 

amp RH 1 Pc, Cover 
เพื+อเป็นช่องทางกระตุน้ยอดขายใหเ้พิ+มมากขึ"น 

หมายถึง เวลาเฉลี+ยที+ได้จากการทดลองติดตั "งอุปกรณ์ตกแต่ง

เครื+องมอืที+ใช้จบัตรงึชิ"นงานใหอ้ยู่นิ+งเพื+อสะดวก

 



บทที� 2 
หลกัการพื�นฐาน เอกสารและงานวิจยัที�เกี�ยวข้อง 

 
สารนิพนธ์เรื�อง การประยุกต์วิศวกรรมคุณค่าในการติดตั �งอุปกรณ์ตกแต่งรถยนต ์       

มีว ัตถุประสงค์เพื�อศึกษากระบวนการติดตั �งอุปกรณ์ตกแต่งรถยนต์ของบริษัท ไทย ออโต ้       
คอนเวอรช์ั �น จํากดั และใช้เทคนิควศิวกรรมคุณค่ามาพฒันา Jig ยดึชิ�นส่วนสําหรบัปรบัปรุง
ประสทิธภิาพของกระบวนการตดิตั �งอุปกรณ์ตกแต่งรถยนตต์ามความต้องการใหม่ของลูกคา้และ
ลดต้นทุนการดําเนินงานของบรษิัท ไทย ออโต้ คอนเวอร์ชั �น จํากัด ผู้ศึกษาได้ทบทวน
วรรณกรรมของบรษิทัที�ศกึษา และวรรณกรรมที�เกี�ยวขอ้งกบัวศิวกรรมคุณค่าในมติขิองหลกัการ
เบื�องตน้ เทคนิคการลดตน้ทุน และแผนงานวศิวกรรมคุณค่า รายละเอยีดปรากฏดงันี� 
 
บริษทั ไทย ออโต้ คอนเวอรช์ั �น จาํกดั 

บรษิัท ไทย ออโต้ คอนเวอร์ชั �น จํากดั บรษิัทร่วมทุนระหว่างไทย-ญปีุ่น (Toyota 
Auto Body Japan และ Thai Rung) เป็นโรงงานตดิตั �งอุปกรณ์ตกแต่งให้แก่รถยนต์ยี�ห้อ 
TOYOTA ให้เป็นรถดดัแปลงสมบูรณ์แบบและตดิตั �งอุปกรณ์ใหแ้ก่กจิการขายรถยนต์ดดัแปลง
โตโยต้ารวมทั �งยานพาหนะเพื�อการใช้ประโยชน์หลากหลาย ก่อตั �งขึ�นเมื�อวนัที� 19 มกราคม 
พ.ศ. 2547 ดว้ยทุนจดทะเบยีน 74.5 ลา้นบาท ปจัจบุนัมพีนกังาน 208 คน 

1. ขอ้มลูดา้นผงัองคก์ร ประกอบดว้ย 
1.1 ฝ่ายบรหิาร ตดิตั �งด้วย แผนกบญัชกีารเงนิ แผนกจดัซื�อและวางแผนต้นทุน

การผลติ แผนกทรพัยากรบุคคล แผนกความปลอดภยัและสิ�งแวดลอ้ม และแผนกธุรการ 
1.2  ฝา่ยวศิวกรรม ตดิตั �งดว้ย แผนกวศิวกรรมการวางแผนผลติภณัฑใ์หม่ แผนก

วศิวกรรมการซ่อมบาํรงุ แผนกวศิวกรรมการควบคุมคุณภาพ และแผนกการควบคุมคุณภาพ 
1.3 ฝา่ยผลติตดิตั �งดว้ย แผนกวางแผนการผลติ แผนกการผลติ 
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รปูที� 1 ผงัองคก์รของบรษิทั  

 
2. วสิยัทศัน์และพนัธกจิ 
วสิยัทศัน์ขององค์กร คอื “บรษิัทต้องเป็นผู้นําในการตดิตั �งรถยนต์ ภูมภิาคเอเชยี

ตะวนัออกเฉียงใต”้ 
พนัธกจิขององคก์รสามารถแบ่งออกเป็นหวัขอ้ไดด้งันี� 

2.1 ตดิตั �งรถยนตท์ี�มคีุณภาพ เพื�อตอบสนองความตอ้งการของลกูคา้ 
2.2 จดัเตรยีมอุปกรณ์และสิ�งจําเป็นให้พรอ้มสรรพ เพื�อประสทิธภิาพในการผลติ 

และลดความสญูเสยีใหเ้ป็นศูนย ์พรอ้มการส่งมอบที�รวดเรว็ 
2.3 ฝึกอบรมและพฒันาบุคลากรอยา่งต่อเนื�อง 
2.4 รว่มมอืกนัลดตน้ทุนการผลติเพื�อศกัยภาพในการแขง่ขนั 

ผลติภณัฑข์องโรงงาน ไดแ้ก่ การตดิตั �งรถ Alphard, Ventury, Commuter เป็นต้น 
และการตดิตั �งชิ�นส่วน รถ Camry, Vios, Vigo เป็นตน้ 



 

 

 
โดยกรณีศึกษาเป็นรถยนต์ติดตั �งรุ่นหนึ�งของโรงงาน จะต้องมีการติดตั �งชิ�นส่วน

จาํนวน 7 ชิ�น มดีงันี� Front 

 

รปูที� 2 ผลติภณัฑท์ี�โรงงานทาํการตดิตั �ง 

โดยกรณีศึกษาเป็นรถยนต์ติดตั �งรุ่นหนึ�งของโรงงาน จะต้องมีการติดตั �งชิ�นส่วน
Front Spoiler Rear Spoiler  Side Skirt RH  Side Skirt LH  Trunk L
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โดยกรณีศึกษาเป็นรถยนต์ติดตั �งรุ่นหนึ�งของโรงงาน จะต้องมีการติดตั �งชิ�นส่วน
e Skirt LH  Trunk Lid  
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Emblem และ Floor Carpet ก่อนที�จะตดิตั �งเพื�อให้ได้รถยนต์ที�ใหไ้ดต้ามความต้องการของ
ลกูคา้มขีบวนการผลติ 4 ขั �นตอน (Process) แต่ละขั �นตอน (Process) มกีระบวนการยอ่ย 

1. กระบวนการถอด (Take Off) คอื การถอดเปลี�ยนชิ�นส่วนโดยแบ่งเป็น 
1.1 การนําชิ�นส่วนหนึ�งออกและนําชิ�นส่วนอกีชิ�นส่วนใส่ทดแทน 
1.2 การนําชิ�นส่วนหนึ�งออกและนําชิ�นส่วนเก่าใส่กลบัเขา้ตําแหน่งเดมิ 

2. กระบวนการเจาะ (Drill) คอื การเจาะชิ�นส่วนเพื�อนําเอาชิ�นส่วนหนึ�งเข้าติดตั �ง  
กระบวนการเจาะตอ้งใชอุ้ปกรณ์ Jig ช่วยจบัยดึ โดยจะทาํการระบุตําแหน่งที�ตอ้งการเจาะชิ�นงาน  

3. กระบวนการตดิตั �ง (Assembly) คอื การนําชิ�นส่วนหนึ�งตดิตั �งเขา้กบัอกีชิ�นส่วน
หนึ�ง โดยใชค้ลปิเป็นตวัยดึชิ�นงานในตําแหน่งที�ถูกตอ้งของชิ�นงาน 

ขบวนการผลติ 4 ขั �นตอน (Process) ประกอบดว้ย 
ขั �นตอนที� 1 (Process 1) เตรยีมการตดิตั �ง  
ขั �นตอนที� 2 (Process 2) การตดิตั �ง Side Skirt RH และ Side Skirt LH 
ขั �นตอนที� 3 (Process 3) การตดิตั �ง Front Spoiler และ Rear Spoiler  
ขั �นตอนที� 4 (Process 4) การตดิตั �ง Trunk Lid และตดิตั �งผา้ปิดฝาทา้ยกลบั ตดิตั �ง 

Emblem และวาง Floor Carpet 
โรงงานไดท้ําการตดิตั �งชิ�นส่วนตกแต่งใหก้บัรถยนต์รุ่นเก่าจาํนวน 7 ชิ�น ไดแ้ก่ Front 

Spoiler, Rear Spoiler, Side Skirt RH, Side Skirt LH, Trunk Lid, Emblem และ Floor 
Carpet แต่เนื�องจากตลาดรถยนต์มกีารแข่งขนัสูง ลูกคา้จงึต้องการอาศยัความได้เปรยีบของ
ชิ�นส่วนตกแต่งที�ได้มาตรฐานและสวยงาม เป็นช่องทางกระตุ้นยอดขายเพิ�มขึ�นด้วยการออก
รถยนตร์ุน่ใหมท่ี�ตอ้งการใหต้ดิตั �งอุปกรณ์ตกแต่งจาํนวน 15 ชิ�น เป็นจาํนวน 5,750 คนั โดยเพิ�ม
Tape Stripe RH, Tape Stripe LH, Cover Fog Lamp RH, Cover Fog Lamp LH และ Audio 
โรงงานมกีําลงัการผลติเฉพาะในสายการผลติที�ตดิตั �งรถรุ่นนี� มจีาํนวน 6 คน และใชเ้วลาในการ
ผลติแต่ละ Process โดยเฉลี�ยเท่ากบั 7.28 นาท ี 

 
แนวความคิดวิศวกรรมคณุค่า 

ทฤษฎวีศิวกรรมคุณค่า (Value Engineering : VE) เป็นวธิทีี�มกีารนํามาประยุกต์ใช้
เป็นเวลานานแลว้ (อมัพกิา ไกรฤทธิ t.  2548) กล่าวว่า วศิวกรรมคุณค่าเป็นวธิทีี�จะแบ่งแยก
ต้นทุนซึ�งอยู่ในหน้าที�ต่างๆ ไม่ว่าจะเป็นด้านการประกอบ หรอืผลติชิ�นส่วนเพื�อต้องการหา
ตน้ทุนที�สงูของสิ�งที�มหีน้าที�ตํ�าและพยายามลดต้นทุนสิ�งนั �นลง วธินีี�จงึช่วยใหผู้อ้อกแบบสามารถ
ออกแบบใหม้คีวามผดิพลาดน้อยลงดว้ยวธิกีารวเิคราะหค์ุณค่า เป็นอกีวธิหีนึ�งที�ใชส้ําหรบัการ
ลดต้นทุนที�ได้ผลดมีากเพราะ VE สามารถประยุกต์ใช้กบัลกัษณะงานหลากหลายตั �งแต่การ
ออกแบบผลติภณัฑป์รบัปรุงกระบวนการผลติปรบัปรุงวธิกีารทํางานที�ดขี ึ�น ลดการใช้วสัดุลง
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หรอืแมแ้ต่การปรบัปรุงงานดา้นบรกิารกไ็ดโ้ดยมุ่งหมายที�ลดต้นทุนลง โดยที�เทคนิค VE ยงัคง
รกัษาคุณภาพของงานไวไ้ดเ้ช่นกนั 

วศิวกรรมคุณค่า คอื การประยุกต์เทคนิคที�มรีะบบโดยเน้นการทํางานของผลติภณัฑ์
หรอืบรกิารเป็นหลกัใหญ่ดว้ยต้นทุนที�ต่าที�สุดและคงไว ้ ซึ�งความน่าเชื�อถอืโดยจุดมุ่งหมายของ
วศิวกรรมคุณค่า คอื การลดต้นทุนการผลติหรอืการขจดัค่าใช้จ่ายที�เกนิความจําเป็นหรอื
ค่าใช้จ่ายที�ไม่จําเป็นออกไปโดยที�ผลิตภัณฑ์ยังคงคุณภาพและความน่าเชื�อถือไว้คงเดิม 
(อมัพกิา ไกรฤทธิ t.  2548 : 13) 

การวเิคราะหค์ุณค่า (Value Analysis : VA) ไดเ้กดิขึ�นในสมยัสงครามโลกครั �งที� 2 
โดย ลอเรนซ์ ด ี ไมลส์ (Lawrence, D. Miles) ได้นําไปใช้ในทางด้านที�เกี�ยวขอ้งวตัถุ 
(Hardware) ก่อนแลว้ค่อยๆ แผ่ขยายไปทั �วอเมรกิาทั �งภาครฐับาลและภาคเอกชนเทคนิคของ
การวเิคราะหค์ุณค่าได้แพร่หลายไปสู่ประเทศอื�นๆ เช่น องักฤษ แคนาดา และญี�ปุ่น การ
วิเคราะห์คุณค่านั �น ถือว่าเป็นโปรแกรมการลดต้นทุนอย่างมีระบบไม่ว่าเป็นงานทางด้านที�
เกี�ยวกบัวตัถุหรอืไม่ใช้วตัถุ ซึ�งได้แก่ การบรกิารงานระบบวธิกีารปฏบิตัแิละการบรกิารต่าง    
ในปี พ.ศ. 2490 ไมลส ์ไดจ้ดัตั �งหน่วยงานวจิยักจิกรรมฝ่ายจดัซื�อขึ�นโดยไดร้บัการสนับสนุนจาก
รองประธานบรษิทั GE เพื�อทาํการพฒันาศกึษารายละเอยีดอยา่งมปีระสทิธภิาพที�มากขึ�นและใน
ครั �งนั �นเองจงึไดถู้กเรยีกว่าการวเิคราะหค์ุณค่า (Value Analysis : VA) ความสนใจในเรื�องของ
การวเิคราะหค์ุณค่า (Value Analysis : VA) เริ�มแพร่กระจายและเตบิโตขึ�นเป็นลําดบัจนในปี
พ.ศ. 2497 ราชนาวขีองกระทรวงกลาโหมสหรฐัไดนํ้าไปใชแ้ละไดต้ั �งชื�อใหม่ว่าวศิวกรรมคุณค่า 
(Value Engineering) อย่างไรกด็ใีนปี พ.ศ. 2504 การใช้ VA/VE ถูกนําไปในเฉพาะวงการ
อุตสาหกรรมการผลติเท่านั �นต่อมาระหว่าง พ.ศ. 2506-2508 กระทรวงกลาโหมสหรฐัได้นํา
เทคนิค VA/VE ไปใชใ้นการก่อสรา้งรวมถงึฝึกอบรมใหแ้ก่ผูร้บัเหมาไดท้ราบเทคนิคนิคด้วย 
(อมัพกิา ไกรฤทธิ t.  2548 : 12) 

ในประเทศญี�ปุน่เริ�มรูจ้กั VA/VE ประมาณ พ.ศ. 2498 และนําไปใชใ้นอุตสาหกรรมใน
ปี พ.ศ. 2530 โดย S.F. Heinritz จากสมาคมผู้บรหิารดา้นการจดัซื�อแห่งสหรฐัอเมรกิาได้
เดนิทางมาที�ญี�ปุน่และไดเ้ปิดการสมัมนาการจดัซื�อทางวศิวกรรม (Purchase Engineering) เพื�อ
แนะนําการใช้เทคนิค VA/VE ไปบรหิารการจดัซื�อ ซึ�งในขณะนั �นทางญี�ปุ่นกําลงัมกีารลงทุน
ทางด้านเครื�องจกัรจนเกนิพอด ี ทั �งนี�เนื�องจากการเจรญิเตบิโตทางเศรษฐกจิและทางรฐับาลมี
นโยบายการเปิดตลาดภายในประเทศจงึมคีวามจาํเป็นต้องแก้ไขโครงสรา้งอุตสาหกรรมรถยนต์
เครื�องจกัรไฟฟ้าด้วยการลดต้นทุนการผลติเหล่านีให้น้อยลงได้ลองนํามาใช้และพฒันาจนถึง
ปจัจุบนัคําว่าการวเิคราะหค์ุณค่า (Value Analysis : VA) หรอืวศิวกรรมคุณค่า (Value Engineer) 
อาจเรยีกต่างกนัแต่มหีลกัการพื�นฐานเดยีวกนั ซึ�งแลว้แต่จะนําไปใชง้านอะไรต่อมากม็กีารนําไป
ประยุกต์เพิ�มเตมิเป็น Value Improvement, Value Management, Value Control เป็นต้น       
การวเิคราะหค์ุณค่าเป็นเทคนิคที�เป็นระบบซึ�งตอ้งมคีุณสมบตัดิงันี� (อมัพกิา ไกรฤทธิ t.  2548 : 12) 
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1. สามารถแจกแจงหน้าที�การทาํงานของผลติภณัฑห์รอืการบรกิารนั �นได ้
2. หาคุณค่าของของหน้าที�การทาํงานของผลติภณัฑ ์
3. สามารถหาตน้ทุนของหน้าที�ที�มคี่าตํ�าสุดโดยไมท่าํใหคุ้ณภาพที�ลดลง 
โดยอาจกล่าวอกีนัยว่า “การวเิคราะหค์ุณค่าเป็นเทคนิคที�มรีะบบการขจดัค่าใชจ้่ายที�

ไม่จําเป็นออกไปโดยหน้าที�ของการทํางานของระบบหรอืการบรกิารนั �นยงัคงเหมอืนเดมิและ
รกัษาไวซ้ึ�งคุณภาพที�และความเชื�อถอื 
 
ความหมายของคาํว่าคณุค่า 
 วศิวกรรมคุณค่า ไดใ้หค้ําว่าคุณค่า มคีวามหมายไดห้ลายประการ ตามแนวความคดิ
ของแต่ละบุคคล เมื�อยอ้นดปูระวตัศิาสตรพ์บว่า อรสิโตเตลิไดใ้ชเ้วลาอยางมากในการที�จะคน้หา
คําว่า คุณค่า ในสมยันั �นไดแ้บ่งขั �นของคุณค่าไว ้7 ประการ ดว้ยกนั ซึ�งการแบ่งขั �นนี� ยงันิยมใช้
จนถงึปจัจบุนันี� ซึ�งไดแ้ก่ คุณค่าทางดา้นต่างๆ ดงันี� (อมัพกิา ไกรฤทธิ t.  2548 : 20 ) 

1. ดา้นเศรษฐศาสตร ์
2. ดา้นศลีธรรม 
3. ดา้นความงดงาม 
4. ดา้นสงัคม 
5. ดา้นการเมอืง 
6. ดา้นศาสนา 
7. ดา้นการพจิารณาทางกฎหมาย 
คุณค่าเหล่านี� ด้านเศรษฐศาสตร์ เป็นด้านที�มองและตั �งเป็นวตัถุประสงค์หลกัส่วน

คุณค่าดา้นอื�นๆ เป็นรองนั �นมหีลายความหมายแลว้แต่จะนําไปเกี�ยวขอ้งกบัอะไร ซึ�งต้องอาศยั
การเปรยีบเทยีบส่วนใหญ่จะออกมาในภาพของคุณค่าทางเศรษฐศาสตร ์ คอื อยู่ในภาพของ   
ตวัเงนินั �นเอง คุณค่าทางเศรษฐศาสตรแ์บ่งออกเป็น 4 ประเภทดว้ยกนั ไดแ้ก่ คุณค่าทางดา้น
ตน้ทุน คุณค่าทางการแลกเปลี�ยน คุณค่าทางจดุเด่น และคุณค่าทางการใชง้าน 

คุณค่าทางดา้นต้นทุน (Cost Value) คอื จาํนวนเงนิที�นํามาผลติสิ�งของหรอืนํามา
แลกเปลี�ยน (Exchange Value) เช่น การซื�อขายพชืเศรษฐกจิล่วงหน้า 

คุณค่าทางการแลกเปลี�ยน คอื สนิคา้หรอืบรกิารที�ลูกคา้ซื�อในราคายุตธิรรมต่อราคา
ตวัเงนิที�เขาจา่ยไปอยา่งคุม้ค่า 

คุณค่าทางจุดเด่น (Esteem Value) ซึ�งจะทําใหส้นิคา้หรอืบรกิารนั �นๆ เป็นที�ต้องการ
ของบุคคลทั �วไปโดยการทาํใหข้องนั �นดมูมีลูค่าที�โดดเด่นกว่าสิ�งรอบๆ ขา้ง 

คุณค่าทางการใชง้าน (Use Value) คอื คุณค่าที�เกดิจากหน้าที�การทํางานของสนิคา้
หรอืบรกิารส่วนใหญ่แลว้สนิคา้จะมคีุณค่าทางดา้นการใชง้านและจุดเด่นดว้ย (อมัพกิา ไกรฤทธิ t.  
2548 : 21) 
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คาํจาํกดัความของคุณค่าอาจอธบิายไดด้งันี� 
“สนิคา้หรอืบรกิารที�มคีุณค่าจะต้องมหีน้าที�การทํางานที�จําเป็นและด้วยราคาตํ�าที�สุด”

เพื�อใหไ้ดค้ําจาํกดัความนี� สามารถดูความสมัพนัธข์องคุณค่าหน้าที�และต้นทุนไดด้งันี� (อมัพกิา 
ไกรฤทธิ t.  2548 : 21) 

 

 
V หมายถงึ  คุณค่า (Value) 
F หมายถงึ  ประโยชน์การใชง้าน (Function) 
C หมายถงึ  ตน้ทุน (Cost) 
 

จากสมัพนัธข์า้งต้น พบว่า VA นั �น มใิช่การลดต้นทุนแต่เพยีงอย่างเดยีวแต่เป็นการ
ปรบัปรุงหน้าที�การทํางาน ซึ�งหมายถงึเพิ�มคุณค่าขึ�นนั �นเอง จากสมัพนัธ์ขา้งต้นสามารถดงึ
ความสมัพนัธข์องตวัแปรไดด้งันี� (อมัพกิา ไกรฤทธิ t.  2548 : 22) 

1. การเพิ�มคุณค่าดว้ยการลดตน้ทุน สาํหรบัประโยชน์การใชง้านเท่าเดมิ 
 

 
 

2. การเพิ�มคุณค่าดว้ยการเพิ�มประโยชน์การใชง้านโดยที�ตน้ทุนคงที� 
 

 
 

3. การเพิ�มคุณค่าดว้ยการลดตน้ทุน แต่เพิ�มประโยชน์การใชง้าน 
 

 
 

จะเหน็ไดว้่า F ตอ้งไมน้่อยไปกว่าเดมินั �น คอื คุณภาพที�และความน่าเชื�อถอืยงัคงมอียู่
ในระบบแมจ้ะทําการลดต้นทุน C ลงไป ดงันั �นการที�จะทําใหม้ลูค่า V สูงขึ�น ควรที�จะกําหนดทํา
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การจดัระบบตวัแปรใหเ้ป็นไปตามสมการขา้งต้น ในที�นี�ทําการวดัโดยดชันีคุณค่า (Value Index) 
เมื�อลกูคา้กล่าวถงึคุณค่ากจ็ะเปรยีบเทยีบกบัความสมัพนัธข์า้งตน้ 

ดงันั �นการลดต้นทุนแบบเดมิกบัวศิวกรรมคุณค่าจงึไม่เหมอืนกนัเพราะเป็นการเพิ�ม
คุณค่าเพื�อใหผู้ใ้ชไ้ดร้บัความพอใจสูงขึ�น โดยประการแรก จะต้องจบัประเดน็ใหไ้ดอ้ย่างแม่นยํา
ว่าหน้าที�ที�ต้องการนั �นคอือะไร และต้องพจิารณาให้รอบคอบด้วยว่า เพื�อให้บรรลุหน้าที�นั �นมี
ตน้ทุนเป็นเท่าไร กล่าวคอื ทศันคตพิื�นฐานของนักปฏบิตัวิศิวกรรมคุณค่าในการเขา้ปญัหากค็อื 
ในการทาํใหเ้กดิสนิคา้หรอืงานบรกิารที�มคีุณค่านั �น ทั �งในแง่ของจติวทิยาและในเชงิเทคนิคจะไม่
ทําอย่างโดดเดี�ยวคนเดยีว แต่จะเป็นการเขา้หาปญัหาดว้ยการทํางานเป็นทมี (Team Work) ที�
แขง็ขนั โดยการรวบรวมเทคนิคชั �นหนึ�งจากทุกๆ สาขา 
 นอกจากนี�แล้ว ในกระบวนการนี�จะทํากจิกรรมในฐานะของผู้ใชด้ว้ยการมองจากดา้น
หน้าที� และด้านต้นทุน ไม่ว่าจะยากลําบากอย่างไรก็ตามต้องสู้และเอาชนะปญัหาให้ได้โดย   
การทาํกจิกรรมอยา่งกระตอืรอืรน้ดว้ยความเชื�อมั �น 
 
หลกัการเบื�องต้นของวิศวกรรมคณุค่า 
 รากฐานของวศิวกรรมคุณค่าไดใ้หท้ฤษฎวีศิวกรรมคุณค่า (Value Engineering) มกีฎ
เบื�องตน้ 5 ขอ้ คอื (เชี�ยวเวทย ์ยิ�มศริกุิล ; และ มชียั เรามานะชยั.  2547 : 19) 

(กฎขอ้ที� 1)  การคดิคาํนึงผูใ้ชเ้ป็นสาํคญั 
(กฎขอ้ที� 2)  การใชห้น้าที�เป็นฐาน (Base) ในการคดิ 
(กฎขอ้ที� 3)  การเปลี�ยนแปลงโดยอาศยัการสรา้งสรรค ์
(กฎขอ้ที� 4)  การใช ้Team Design 
(กฎขอ้ที� 5)  การเพิ�มคุณค่า 

 เนื�อหาของกฎเหล่านี�เพียงแต่ดูชื�อก็คงพอเข้าใจ แต่เพื�อให้เป็นประโยชน์ในการ
คน้ควา้ หรอืการปฏบิตัจิรงิ จะไดอ้ธบิายกฎแต่ขอ้ดงัต่อไปนี� อนึ�งกฎเหล่านี�ไดถู้กคน้พบระหว่าง
การทํากจิกรรมโดยผูท้ําวศิวกรรมคุณค่าจาํนวนมาก อาจจะกล่าวไดว้่าเป็นทศันคตพิื�นฐานของ
กจิกรรมวศิวกรรมคุณค่ากไ็ด ้
 
จดุมุ่งหมายของวิศวกรรมคณุค่า 

วศิวกรรมคุณค่า กล่าวว่า จดุมุง่หมายหลกั คอื การลดตน้ทุน หรอืขจดัค่าใชจ้่ายที�เกนิ
ความจําเป็นหรอืไม่จําเป็นออก โดยที�ผลติภณัฑน์ั �นยงัคงมคีุณภาพ และความน่าเชื�อถอืได้อยู ่
(อมัพกิา ไกรฤทธิ t.  2548 : 13) 

การลดต้นทุน ด้วยการให้คุณภาพนั �นลดลง มิใช่ วิศวกรรมคุณค่า ดังที�สมาคม
วศิวกรรมคุณค่าแห่งสหรฐัอเมรกิาไดใ้หนิ้ยาม วศิวกรรมคุณค่า ไวด้งันี� 
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วศิวกรรมคุณค่า คอื การประยุกต์เทคนิคที�มรีะบบ โดยเน้นการทํางานของผลติภณัฑ์
หรอืบรกิารเป็นหลกัใหญ่ ดว้ยตน้ทุนที�ตํ�าสุด และคงไวซ้ึ�งความน่าเชื�อถอืได ้

ในขณะที�การใชเ้ทคนิคของวศิวกรรมคุณค่าแพร่หลายนั �น ไดเ้กดิศพัทใ์หม่ซึ�งเรยีกกนั
ต่างๆ กนัไปตามชนิดของธุรกจิ อนัไดแ้ก่ 

VC = Value Control มุง่การศกึษาไปที�การควบคุมคุณภาพ และตน้ทุนการผลติ 
VB  =  Value Buying มุง่ไปที�การจดัซื�อ วสัดุ และผลติภณัฑจ์ากผูข้าย  
VR =  Value Research ใชใ้นหอ้งปฏบิตักิาร และเครื�องทดสอบ 
VI =  Value Improvement เมื�อบรษิทัมกีารปรบัปรงุผลติภณัฑ ์และนําเขา้สู่ตลาดจะ

เรยีกว่า การปรบัปรงุคุณค่า 
VM =  Value Management ศพัทค์ํานี�เริ�มใชแ้พร่หลายเพื�อใชใ้นการเพิ�มประสทิธภิาพ

ในการบรหิาร ไมว่่าจะใชศ้พัทค์าํไหนกต็ามจุดประสงคค์งมุ่งที�หน้าที�การทํางาน (Function) ของ
มนัไมว่่าจะประยกุตไ์ปที�หน่วยงานใด งานที�มคีุณค่า จะช่วยประหยดัเงนิตรา 

กล่าวโดยสรุปเมื�อองค์กรใดตั �งโปรแกรมวิศวกรรมคุณค่า วัตถุประสงค์หลักจะ
ประกอบดว้ย  

- เพื�อใชท้รพัยากร (เงนิ , กําลงัคน และวสัดุ) อย่างเหมาะสม ดว้ยการกําจดัต้นทุนที�
ไมจ่าํเป็นออกไป โดยไมท่าํใหคุ้ณภาพ หรอืสมรรถนะลดลง 

- เพื�อสรา้งคุณภาพที�ดใีนการเปลี�ยนแปลงในองคก์ร 
- เพื�อพฒันาพนกังานใหพ้อใจในงาน ดว้ยการฝึกทกัษะในการประหยดั มจีติสํานึกใน

เรื�องตน้ทุนการผลติ ตลอดจนเพิ�มประสทิธภิาพในการทาํงาน 
 
การเพิ�มผลกาํไร 

1. การขึ�นราคา 
การขึ�นราคาสินค้าเป็นวิธีแรกที�จะเพิ�มกําไร แต่ในปจัจุบนัที�การแข่งขนัด้านราคา

ค่อนขา้งสงู ตั �งราคาสงูกว่าคู่แข่ง อาจจะทําใหส้นิคา้ขายไม่ไดเ้ลยทําใหว้ธิกีารขึ�นราคาขาย เพื�อ
เพิ�มกําไรไมไ่ดด้เีสมอไป 

2. การเพิ�มปรมิาณการขาย 
การเพิ�มปรมิาณการขาย ใช้ได้แต่กลยุทธ์ที�มสีนิค้าให้เลอืกหลากหลาย ในปจัจุบนัมี

สนิคา้ใหเ้ลอืกหลากหลายเช่นกนั กลยทุธก์ม็ขีดีจาํกดัอกีเช่นเดยีวกนั 
3. การลดตน้ทุน 
การลดต้นทุนเป็นการเพิ�มกําไร โดยกําจดัการสูญเปล่าต่างๆ (Wastes) วธิีนี�จะ

สามารถทําให้เพิ�มผลกําไรด้วยความสามารถของสถานประกอบการเองแต่เพยีงอย่างเดยีว 
สามารถลดต้นทุนได ้ราคาขายลดลงผลกําไรเพิ�มขึ�น ปรมิาณการขายเพิ�มมากขึ�น (คะเนโอะ,  
อะกยิามา.  2541 : 4) 
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การเพิ�มผลกําไร 3 วธิ ี

 
 

รปูที� 3 การเพิ�มผลกําไร 
 

ที�มา : คะเนโอะ, อะกยิามา.  (2541).  ขั �นตอนเชิงปฏิบติัของกิจกรรมวิศวกรรม
คณุค่า.  หน้า 5. 
 
เทคนิคการลดต้นทุน 

1. วศิวกรรมอุตสาหกรรม (Industrial Engineering : IE) การวเิคราะหก์ระบวนการ
การผลติหรอืวธิกีารทํางงานปจัจุบนั นอกจากนั �นแล้วก็มกีารจบัเวลาและนับจํานวนชั �วโมง
ทาํงาน (Work Hours) ซึ�งเป็นการปรบัปรุงทั �งดา้นเวลาและวธิกีารทํางาน ส่วนใหญ่จะลดต้นทุน
ไดจ้ากการลดชั �วโมงการทาํงานลง 

2. การควบคุมคุณภาพ (Quality Control : QC) เป็นการควบคุมคุณภาพโดยอาศยั
เทคนิคต่างๆ ดา้นสถติ เพื�อขจดัขอ้รอ้งเรยีนของลูกคา้ ลดของเสยีหรอืเพิ�มอตัราการไดผ้ลผลติ 
ซึ�งจะทาํใหล้ดตน้ทุนลงไดอ้กี 

3. วศิวกรรมคุณค่า (Value Engineering : VE) เป็นการควบคุมคุณภาพโดยอาศยั
เทคนิคการวิเคราะห์ หน้าที�ของผลิตภัณฑ์ ชิ�นส่วนเครื�องจักร อุปกรณ์ เครื�องมือจับยึด 
กระบวนการผลติหรอืการทํางานซึ�งแต่ละอย่างมบีทบาทและหน้าที� ซึ�งในวิชาการวศิวกรรม
คุณค่า เรยีกว่า “คุณค่าหรอืประโยชน์การใชง้าน” พจิารณาถงึประโยชน์การใชง้านที�ทําใหข้จดั
ตน้ทุนสญูเปล่าหรอืตน้ทุนไดอ้ยา่งมาก (คะเนโอะ, อะกยิามา.  2541 : 6) 
 
 
 

ตน้ทุน 
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ต้นทุน 
 วศิวกรรมคุณค่า กล่าวว่า การนําเทคนิควศิวกรรมคุณค่ามาใชก้นักค็อื การลดต้นทุน
ทั �งหมด ซึ�งได้แก่ ผลรวมของต้นทุนในการพฒันาให้ดขีึ�น ต้นทุนการผลติ และต้นทุนที�นํา
ผลติภณัฑไ์ปใช ้ซึ�งจะตอ้งมกีารวเิคราะหอ์ยูต่ลอดเวลา (อมัพกิา ไกรฤทธิ t.  2548 : 13) 
 ต้นทุนที�นําผลติภณัฑไ์ปใช ้(Application Cost) ผูผ้ลติจะต้องประเมนิผลทางคุณภาพ
ความน่าเชื�อถือได้ และการบํารุงรกัษาเรื�องนี�เป็นเรื�องสําคญัเพราะมนัจะมผีลกระทบต่อผู้ซื�อ
โดยตรง  
 ต้นทุนในการพฒันา (Development Cost) ค่าใชจ้่ายเกดิจากการเปลี�ยนแปลงต่างๆ 
ที�เกดิขึ�นกบัผลติภณัฑ ์ซึ�งจะมผีลต่อตน้ทุนสนิคา้ และตน้ทุนที�นําผลติภณัฑไ์ปใช ้
 ต้นทุนการผลติ (Production Cost) จะต้องพจิารณาอย่างละเอยีดถี�ถ้วน เพราะส่วนใหญ่ 
จะประกอบดว้ยค่าใชจ้่ายที�ไม่จาํเป็นอยู่มากทเีดยีว ต้นทุนการผลติ แบ่งไดอ้อกเป็น 3 ส่วน คอื 
ตน้ทุนวสัดุ แรงงาน และค่าโสหุย้ต่างๆ 

การใช้วศิวกรรมคุณค่าลดต้นทุนนั �น เรามุ่งที�วสัดุหรรืะบบส่วนใหญ่ และดูว่าหน้าที�
การทาํงาน (Function) ของมนัเป็นอยา่งไรสามารถที�จะใชว้สัดุหรอืระบบอื�นที�มตี้นทุนตํ�ากว่าแต่
มคีุณภาพดกีว่า หรอืเท่าเทยีมกว่า มาใชแ้ทนกนัไดห้รอืไม ่
 
แผนงานวิศวกรรมคณุค่า 

การเปลี�ยนแปลงการตดิตั �งอุปกรณ์ตกแต่งรถยนต์จาก 7 ชิ�น เป็น 15 ชิ�น โดย
ประยุกต์แนวความคดิการวเิคราหว์ศิวกรรมคุณค่า (Value Engineer) การศกึษา ใชแ้ผนการ
ดําเนินงานวศิวกรรมคุณค่าของ อาเธอร ์อ ีมุด (Arthur, E. Mudge) แผนการดําเนินการ 7 
ขั �นตอนดงันี� คอื (อมัพกิา ไกรฤทธิ t.  2548 : 29) 

1. การเลอืกโครงการ (Project Selection) 
1.1 โครงการที�เกี�ยวกบัโครงการที�ใชเ้ทคนิควศิวกรรมคุณค่า แบ่งไดเ้ป็น 2 กลุ่ม 

คอื (อมัพกิา ไกรฤทธิ t.  2548 : 116) วตัถุ (Hardware Project) เป็นโครงการที�เกี�ยวกบักายกาพ 
ซึ�งไดแ้ก่ นํ�าหนกั, ขนาด, รปูรา่ง ตลอดจนวตัถุดบิในการผลติและพลงังานในการผลติ รวมถงีสิ�ง
อํานวยความสะดวกต่างๆ ในการผลติจนถงึลกูคา้ 

1.2 โครงการที�ไม่เกี�ยวกบัวตัถุ (Software Project) เป็นโครงการซึ�งเกี�ยวขอ้งกบั
ระบบการทาํงานมากกว่าลกัษณะทางกายภาพ ไดแ้ก่ การวางแผน การขนส่ง การจดัจาํหน่าย  

การเลอืกโครงการที�จะทําวศิวกรรมคุณค่า ควรเลอืกโครงการที�ประกอบด้วยสิ�ง
ต่อไปนี� 

1) สิ�งที�มขีอ้ยุง่ยากในการใชง้านในการผลติ 
2) ส่วนประกอบมขีนาดใหญ่หรอืหนกัเกนิความจาํเป็น 
3) ส่วนประกอบซึ�งไมไ่ดม้าตราฐานทั �งขนาดและรปูรา่ง 
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4) สิ�งที�ลกูคา้รอ้งเรยีนและต่อว่ามา 
5) ส่วนประกอบซึ�งเหมอืนกบัมาตราฐานของบรษิทัอื�นและมไิดป้รบัปรงุมานาน 
6) ขั �นตอนการทาํงานมากและซบัชอ้น 
7) ส่วนประกอบที�มจีดุอ่อนหรอืตอ้งบาํรงุรกัษามาก 
8) สิ�งที�ตอ้งใชว้ตัถุดบิราคาแพง 
9) สิ�งที�ใหก้ําไรน้อย 
10) สิ�งซึ�งตอ้งใชเ้ครื�องมอืมากเกนิความจาํเป็น 
11) สนิคา้ซึ�งขายไดน้้อยในตลาด 
12) สนิคา้ชองคู่แขง่มคีวามน่าเชื�อถอืมากกว่าและราคาถูกกว่าอกีดว้ย 
13) สิ�งที�ใชแ้รงงานคนมากเกนิไป 
14) สิ�งซึ�งมขีองเสยีในอตัราสงู 
 

2. การรวบรวมขอ้มลู (Information Phase) ในการรวบรวมขอ้มลูนี�ต้องคํานึงหลกั 3 
ขอ้ (อมัพกิา ไกรฤทธิ t.  2548 : 41) 

2.1 หาข้อเท็จจรงิ (Fact) เป็นงานยากที�จะได้ข้อเท็จจรงิทั �งหมด ต้องแนใจว่า
ขา่วสารหรอืขอ้มลูที�ไดร้บัที�นั �นจรงิทั �งหมด  

2.2 การหาขอ้มลุตน้ทุน (Cost) ตอ้งสมบรณ์ูและตอ้งถูกตอ้งมากที�สุด 
2.3 กําหนดตน้ทุนของขอ้กําหนดและสิ�งที�ต้องการ (Fixed Cost on Specification) 

ด้วยการหาความสัมพันธ์ ระหว่างต้นทุนและข้อกําหนด สรุปในขั �นตอนนี�ต้องระวังในเรื�อง
ขอ้เทจ็จรงิ ต้นทุนที�ถูกต้อง รวมทั �งต้นทุนที�เกี�ยวขอ้งกบัขอ้กําหนด ควรจะศกึษาค่าใช้จ่ายที�ไม่
จาํเป็นดว้ย ก่อนที�จะไปสู่ข ั �นตอนอื�นๆ 

 
3. วเิคราะหห์น้าที� (Function Phase) 
การวเิคราะหห์น้าที�การทาํงาน เป็นเทคนิคในแผนงานของวศิวกรรมคุณค่า ทําไดโ้ดย

อธิบายหน้าที� ประเมนิความสมัพนัธ์ของหน้าที� และพฒันาหาทางเลอืก ซึ�งเทคนิคเหล่านี�มี
ผลกระทบต่อกําไรของธุรกจิ และช่วยในการปรบัปรุงต้นทุนไดเ้ป็นอย่างด ี (อมัพกิา ไกรฤทธิ t.  
2548 :  52) 

กฎเกณฑข์องหน้าที� 
กฎขอ้ที� 1 หน้าที�การทาํงานจะตอ้งประกอบดว้ยคาํ 2 คาํ คอื คาํกรยิา และคาํนาม 
กฎข้อที� 2 สําหรบัหน้าที�การใช้งานและการขาย ต้องแยกคํากรยิาและคํานามให้

แตกต่างกนั คอื 
- หน้าที�การทาํงานมกัเป็นคาํกรยิาที�แสดงการกระทาํ และคาํนามนั �นวดัได ้
- หน้าที�การขายนั �น กรยิาอยูใ่นรปูไมม่กีารกระทาํ และคาํนามนั �นวดัไมไ่ด ้
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กฎขอ้ที� 3 หน้าที�ทั �งหมดสามารถแบ่งไดเ้ป็น 2 ระดบั คอื  
- หน้าที�พื�นฐาน (Basic Function) เป็นหน้าที�หลกัของผลติภณัฑแ์ละบรกิาร  
- หน้าที�รอง (Secondary Function) เป็นหน้าที�ช่วยเสรมิใหห้น้าที�พื�นฐานสมบรณ์ูขึ�น 
 

4. สรา้งสรรคค์วามคดิ (Creative Phase) 
เพื�อให้เกิดความคิดสร้างสรรค์ เพื�อปรบัปรุงเป็นการระดมความคิด ความคิดใน

ทางบวกและความคดิในการสรา้งสรรค ์ตอ้งการความคดิปรมิาณมาก ถงึแมจ้ะเป็นความคดิที�ไม่
น่าจะเป็นไปไดก้ต็าม เพื�อใหเ้หมาะสมกบัหน้าที�การทาํงาน (อมัพกิา ไกรฤทธิ t.  2548 : 74) 

 
5. ขั �นประเมนิความคดิ (Evaluation Phase) 
เป็นการพจิารณาและประเมนิความคดิสร้างสรรค์ ด้วยการกลั �นกรองและรวบรวม

ความคดิเขา้ดว้ยกนัหาต้นทุนของทุกแนวความคดิทั �งหมด ต้นทุนในแนวความคดินั �นเป็นเท่าไร 
และสามารถประหยดัไดเ้ท่าไร พฒันาทางเลอืกของหน้าที� ในกรณีที�มปีญัหาและประเมนิผลดว้ย
การเปรยีบเทยีบว่า อนัไหนดทีี�สุด (อมัพกิา ไกรฤทธิ t.  2548 : 89) 

 
6. ขั �นตอนทดสอบและพสิจูน์ (Investigation Phase) 
เลอืกทางเลอืกที�ได้ต้นทุนตํ�า รวมทั �งได้หน้าที�ที�การทํางานที�ต้องการ ต้องพจิารณา

มาตราฐานของโรงงานและอุตสาหกรรมเป็นสําคญั ถ้าไดต้้นทุนตํ�ากว่าปรกึษาผูเ้ชี�ยวชาญและ
ผู้ขาย ทําให้เราได้ร ับการแนะนําที�มีคุณค่าในด้านต้นทุนตํ� าและลดเวลาในการวิเคราะห ์
นอกจากนี�ควรใช้ชิ�นส่วนมาตราฐาน ขบวนการหรอืวธิกีาร ซึ�งทําให้ไดต้้นทุนที�ตํ�าแต่หน้าที�การ
ทาํงานเหมอืนเดมิ (อมัพกิา ไกรฤทธิ t.  2548 : 152) 

 
7. ขั �นเสนอแนะ (Recommendation Phase) 
เพื�อนําไปปฏิบัติ เป็นขั �นตอนสุดท้าย ซึ�งต้องนํามาเสนอความจริงในปจัจุบนัเป็น 

อย่างไร ปญัหาคอือะไร รวมทั �งต้นทุนปจัจุบนั แจกแจงรายละเอยีดให้ทราบก่อน เพื�อเป็นการ
กระตุ้น ให้เกดิการยอมรบัในโครงการใหม่ เพื�อนําไปเสนอขอ้เท็จจรงิต้นทุนและโครงการใหม ่
(อมัพกิา ไกรฤทธิ t.  2548 : 98) 
 
เอกสารและงานวิจยัที�เกี�ยวข้อง 
 กติต ิวบิูลยศ์ริเิสวกุีล (2542) ลดต้นทุนผลติภณัฑชุ์ดสายไฟของโรงงานตวัอย่าง โดย
นําเทคนิควศิวกรรมคุณค่า/การวเิคราะหค์ุณค่ามาใชแ้ละยงัคงรกัษาระดบัคุณภาพของผลติภณัฑ์
ไว้และมีเป้าหมายในการลดต้นทุนผลิตภณัฑ์ชุดสายไฟของลูกค้าที�มยีอดขายสูงสุดลง เมื�อ
ประยกุตแ์ผนงานวศิวกรรมคุณค่าเพื�อลดต้นทุนชุดสายไฟ WIRE COWL รุ่น A แลว้สามารถนํา
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แนวทางดงักล่าวไปประยุกต์เพื�อทําการลดต้นทุนของชุดสายไฟขนาดใหญ่ทั �งหมดของทุกรุ่น 
จากผลการวจิยั พบว่า การประยุกต์ใช้แผนงานวศิวกรรมคุณค่าของโรงงานตวัอย่างสามารถ
จดัทําขอ้เสนอแนะเพื�อลดต้นทุนของชุดสายไฟทุกรุ่นไดต้ามเป้าหมายและสามารถลดต้นทุนชุด
สายไฟลงได้ 8,469,510 บาทต่อปี รวมถงึสามารถเพิ�มระดบัความพงึพอใจทางด้านราคาและ
การจดัการใหก้บัลูกคา้โดยวดัจากคะแนนที�ลูกคา้ประเมนิเฉลี�ย 75 คะแนน (กรกฎาคม 2539 -
เมษายน 2540) เพิ�มขึ�นเป็น 85 คะแนน (พฤษภาคม 2540 - กุมภาพนัธ ์2541) ซึ�งยงัผลให้
โรงงานตวัอย่างได้รบัรางวลัโล่ประกาศเกียรติคุณผู้ผลติชิ�นส่วนที�มผีลการดําเนินกิจกรรมลด
ตน้ทุนอยา่งยอดเยี�ยม ประจาํปี 2540 จากทางลกูคา้ดว้ย 
 ชาญวทิย ์พรหมสุรนิทร ์(2544) การศกึษามาตรการอนุรกัษ์พลงังานที�เหมาะสมใน
กระบวนการผลติ แผ่นสงักะส ีซึ�งไดนํ้าเอาแผนงานวศิวกรรมคุณค่า 7 ขั �นตอน ของ Mudge มา
ประยุกต์ใชโ้ดยมวีตัถุประสงค์เพื�อทําการลดต้นทุนการผลติแผ่นสงักะสใีหม้คี่าใช้จ่ายตํ�าสุดการ
ลดต้นทุนในการผลติโดยการประหยดัพลงังานในเครื�องจกัร 2 เครื�อง 1. เครื�องชุบสงักะส ีโดย
นําความรอ้นจากไอเสยีของเครื�องชุบสงักะสกีลบัมาใชป้ระโยชน์ การทําฉนวนป้องกนัความรอ้น
ที�ผนังเครื�องชุบสงักะสแีละการทําฝาปิดที�บ่อชุบสงักะส ีมผีลทําให้ช่วยประหยดัปรมิาณการใช้
นํ�ามนัเตา 2. เครื�องอบแหง้ โดยการปรบัลดการรั �วไหลความรอ้นของเครื�องอบแหง้และการทํา
ฉนวนป้องกันความร้อนที�ผนังของเครื�องอบแห้ง มีผลทําให้ช่วยประหยัดปริมาณการใช้
นํ�ามนัก๊าด เพื�อหาแนวทางที�จะประหยดัพลงังานใน กระบวนการผลิตแผ่นสงักะสี จงึเสนอ
แนวคดิทางดา้นวศิวกรรมเพื�อใชเ้ป็นแผนงานในทาง ปฏบิตัแิละสรุปผลการลดต้นทุนพลงังานใน
การผลติแผ่นสงักะส ีผลจากการเสนอแนวทางในการประหยดัพลงังานในกระบวนการผลติแผ่น
สงักะส ีสรุปผล ของต้นทุนพลงังานทางเลอืก 272.93 บาท/ตนั ลดต้นทุนพลงังานได้ 35.28 
บาท/ตนั และ ประหยดัพลงังานได ้5,021 กกิะจลู/ปี 
 ณธพล พงษ์สําราญกุล (2550) ปรบัปรุงกระบวนการผลติสลกัเกลียวและแป้นเกลยีว
เพื�อลดต้นทุน ในกระบวนการและตอบสนองความต้องการของลูกคา้ ส่งผลใหล้ดต้นทุนของโซ่
อุปทานการผลติชิ�นส่วนยานยนต์ ในส่วนของการผลติสลกัเกลยีวในรถจกัรยานยนต์ ซึ�งในการ
ดาํเนินการวจิยัไดใ้ชเ้ทคนิควศิวกรรมคุณค่า วเิคราะหห์น้าที�การทาํงานในแบบจาํลองอ้างองิการ
ดาํเนินงานส่วนผลติ (MAKE) ซึ�งการวเิคราะหห์น้าที� ของกระบวนการนั �น พบว่า มกีระบวนการ
ที�ทําให้เกิดหน้าที�เดยีวกนัใน 2 กระบวนการ คอื กระบวนการป ั �มขึ�นรูปด้าน Nut และ
กระบวนการกลงึ Chanfer ในการปรบัปรุงไดร้วม 2 กระบวนการเขา้ดว้ยกนั คอื ออกแบบ Die 
ที�ใช ้ในการป ั �มขึ�นรปูใหม้ ีChamfer อยู่ในตวั ไดท้ดสอบตามขั �นตอนของวศิวกรรมคุณค่า จาก
ขั �นตอนดงักล่าวผลที�ได ้คอื การลดกระบวนที�ไม่จาํเป็นต่อหน้าที�ของเกลยีวลงได้ และจากการ
แก้ไขปรบัปรุงและวดัผลการปรบัปรุง พบว่า คุณภาพของสลกัเกลยีวไม่ลดลง และสามารถลด
ต้นทุนในกระบวนการผลติจาก 6.57 บาท/ตวั เหลอื 5.04 บาท/ตวั ลดลง 1.53 บาท/ตวั หรอื
ลดลง รอ้ยละ 23.28 ซึ�งมากกว่าค่าเป้าหมายที�ผูว้จิยัไดต้ั �งเป้าหมายไวค้อื มากกว่าหรอืเท่ากบั 
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รอ้ยละ 5 และลดเวลาในการผลติจาก 37.18 ชั �วโมง/ลอ็ต เหลอื 30.93 ชั �วโมง/ลอ็ต ลดลง 6.25 
ชั �วโมง/ลอ็ต หรอืลดลง รอ้ยละ 16.81 ส่งผลต่อการปรบัปรงุการส่งมอบลกูคา้และบรรลุเป้าหมาย
การลดตน้ทุนของบรษิทั 

สทิธชิยั ธานี (2553) การปรบัปรงุกระบวนการผลติชิ�นส่วนแผ่นกนัโคลนหน้าล่างซา้ย
และขวา สําหรบัรถกระบะ เพื�อลดต้นทุนการผลติในกระบวนการและตอบสนองความต้องการ
ของลูกค้า โรงงานประกอบรถยนต์ตวัอย่างที�ต้องการลดราคาชิ�นส่วนลงรอ้ยละ 5 ซึ�งในการ
ดําเนินการวิจยัได้ใช้ เทคนิควิศวกรรมคุณค่า วิเคราะห์หน้าที�การทํางานขององค์ประกอบ
วตัถุดบิและกระบวนการในการ ผลติชิ�นส่วน พบว่า ในกระบวนการตดัส่วนขั �วรนํูาฉีดและทางวิ�ง 
คอื ส่วนเกนิไม่ก่อใหเ้กดิคุณค่า ซึ�งเป็นส่วนที�ไม่ต้องการของชิ�นงาน เพื�อที�จะกําจดัส่วนเหล่านี�
ออกจากโรงงานและก่อให้เกิดประโยชน์สูงสุด ได้มกีารปรบัปรุงโดยการนําเอาส่วนขั �วรูนําฉีด
และทางวิ�งมาแปรรูปบดย่อย แล้วนํากลบัมาใช้ ใหม่ โดยผสมเตมิเต็มแทนที�ปรมิาณบางส่วน
ของวตัถุดบิเมด็พลาสตกิ และไดท้ดสอบตามขั �นตอนของวศิวกรรมคุณค่า จากขั �นตอนดงักล่าว
ผลที�ได้ คอื สามารถลดปรมิาณการสั �งซื�อวตัถุดบิเมด็ พลาสตกิลง จากการแก้ไขปรบัปรุงและ
วดัผลการปรบัปรุง พบว่า สามารถลดราคาขายชิ�นส่วนใหก้บัลูกคา้ลงไดร้อ้ยละ 5 ตามที�ลูกค้า
รอ้งขอ สามารถลดต้นทุนในกระบวนการผลติจาก 41.49 บาทต่อชิ�น เหลอื 39.10 บาทต่อชิ�น 
ลดลง 2.39 บาทต่อชิ�น หรอืลดลง รอ้ยละ 5.76 ทาํกําไรเพิ�มขึ�นจาก 3.32 บาท ต่อชิ�น เป็น 3.51 
บาทต่อชิ�น คิดเป็น ร้อยละ 5.62 ส่งผลต่อการบรรลุเป้าหมายการลดต้นทุนของ โรงงาน
กรณศีกึษานําไปสู่ความสมัพนัธท์ี�ดรีะหว่างลกูคา้กบัโรงงานกรณศีกึษา 

มเีชาวน์ จนัทรศ์ริวิฒันา (2552) การนําหลกัวศิวกรรมคุณค่ามาใช้ในการวเิคราะห์
คุณค่ากระบวนการผลติผลติภณัฑแ์ผงวงจรไฟฟ้าชนิดอ่อน ในกระบวนการผลติใช้เครื�องจกัร
อตัโนมตัมิาแทนแรงงานคน เพิ�มประสทิธภิาพของเครื�องจกัรโดยการปรบัปรุงเครื�องจกัรและ
ลงทุนสรา้ง Jig ใหม่ ทําใหเ้ครื�องจกัรทํางานได้มากขึ�น ผลทําให้ลดปรมิาณเครื�องจกัรลง ตดั
กจิกรรมที�มาํใหเ้กดิการสญูเสยีเวลาในการผลติ ลดรอบเวลาในการผลติใหส้ั �นลง นําระบบลนีมา
เปลี�ยนแปลง Lay Out ผลการดําเนินงาน พบว่า สามารถลดต้นทุนแรงงานที�เกดิขึ�นจรงิ ซึ�งเป็น
ขอ้มลูที�ไดจ้ากการศกึษาเวลาการผลติของผลติภณัฑใ์นแต่ล่ะกระบวนการของสายการผลติส่วน
สุดทา้ย จาก 8.10228 เหลอื 4.2515 บาท/แผ่น หรอื ลดลง รอ้ยละ 47.53 ในดา้นทรพัยากรที�ใช ้
เมื�อเทยีบกบัสดัส่วนตามปรมิาณการผลติก่อนการปรบัปรงุ พบว่า สามารถลดปรมิาณเครื�องจกัร
ที�ใชล้งได ้รอ้ยละ 40 และลดจาํนวนแรงงานลง รอ้ยละ 60 

ธนภพ กลักตัตาวาลา (2547) การนําการประยุกต์เทตนิควศิวกรรมคุณค่ามาประหยดั
พลงังานในโรงงานนํ�าแขง็ ลดความสูญเสยีปจัจยัในการผลติต่างๆ ในกระบวนการผลติโดยการ
เปลี�ยนแปลงซองที�ทํานํ�าแขง็จากสงักะส ีมาเป็นสแตนเลส ที�มคีวามคงทนต่อการกดักร่อนได้
ดกีว่า ช่วยลดภาระในการซ่อมบาํรงุซองนํ�าแขง็ มอีายกุารใชง้านที�นานกว่า และออกแบบซองใส่
นําแขง็ใหม่ ที�เพิ�มพื�นที�การถ่ายเทความร้อน ภายในซองนํ�าแขง็ ทําให้ลดเวลาในการผลติได้
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ประมาณ รอ้ยละ 10 และการเลอืกเกลอืที�นํามาทํานํ�าแขง็ ควรเลอืกเกลอืที�มคีวรชื�นตํ�าเนื�องจาก
ความชื�นจะทาํใหนํ้�าหนกัเกลอืที�ไดล้ดลง ผลที�ไดส้ามารถลดตน้ทุนใหก้บัทางโรงานได ้



 

 

บทที� 3 
วิธีการดาํเนินงานสารนิพนธ ์

 
ในการศกึษาครั �งนี� ผูศ้กึษาไดท้าํการกําหนดวธิดีาํเนินการตามหวัขอ้ดงัต่อไปนี� 
1. กลุ่มตวัอยา่งที&ใชใ้นการศกึษา 
2. เครื&องมอืที&ใชใ้นการศกึษา 
3. ขอ้มลูและการเกบ็รวบรวม 
4. การวเิคราะหข์อ้มลู 

 
กลุ่มตวัอย่างในการศึกษา 

บรษิทั ไทย ออโต้ คอนเวอรช์ั &น จาํกดั มกีําลงัการผลติ (ตดิตั �งอุปกรณ์ตกแต่งให้แก่
รถยนต์) สูงสุดจาํนวน 66 คนัต่อวนั หรอืคดิเป็น 330 คนัต่อสปัดาห ์คํานวณจากเวลาในการ
ตดิตั �งอุปกรณ์ตกแต่งรถ 460 นาทต่ีอวนั ตดิตั �งรถต่อคนัใชเ้วลาโดยเฉลี&ย 7 นาท ี 

ในการศึกษาครั �งนี� ผู้ศึกษาได้เลอืกกลุ่มตวัอย่างเพื&อเก็บรวบรวมข้อมูลโดยใช้การ
เลอืกแบบเจาะจง กลุ่มตัวอย่างเป็นรถยนต์โตโยต้าที&ส่งเข้ามาติดตั �งชิ�นส่วนอุปกรณ์ตกแต่ง
ในช่วงวนัที& 22 มกราคม 2557 ถงึ 31 มกราคม 2557 และวนัที& 24 มนีาคม 2557 ถงึ 27
มนีาคม 2557 จาํนวน 80 คนั โดยแบ่งกลุ่มตวัอย่างออกเป็น 2 ส่วน คอื กลุ่มตวัอย่างที&ใชเ้กบ็
ขอ้มูลก่อนการปรบัเปลี&ยน Jig และเปลี&ยนแปลงกระบวนการและกลุ่มตวัอย่างที&ใช้เก็บขอ้มูล
หลงัการปรบัเปลี&ยน Jig และเปลี&ยนแปลงกระบวนการ กลุ่มละ 40 ตวัอยา่ง (คนั) 
 
เครื�องมือที�ใช้ในการศึกษา 

ส่วนที& 1 การศกึษากระบวนการตดิตั �งอุปกรณ์ตกแต่งรถยนต ์ 
ดําเนินการทดลองติดตั �งอุปกรณ์ตกแต่งรถยนต์หลายๆ ครั �ง ตามแผนการผลิตของ      

แต่ละวนั และเก็บขอ้มูลการผลติเป็นรายชั &วโมงโดยเก็บขอ้มูลทุกชั &วโมง ชั &วโมงละ 1 คนั เป็น
ระยะเวลา 5 วนั จากกลุ่มตวัอยา่งจาํนวน 40 คนั แลว้หาค่าเฉลี&ยเพื&อใชเ้ป็นเวลามาตรฐานของแต่ละ
ขั �นตอนในขบวนการตดิตั �งอุปกรณ์ตกแต่ง 4 ขั �นตอน (Process) ที&ใชก้ําลงัคน 6 คน 

การดําเนินงานตามขั �นตอนขา้งต้นจะใช้การเก็บรวบรวมขอ้มูลจากแผนการผลติ วดัและ
เปรยีบเทยีบผลในรูปของเวลามาตรฐานของแต่ละขั �นตอนเพื&อค้นหาจุดที&ทําให้เกดิต้นทุนสูงแต่มี
หน้าที&ตํ&า ซึ&งเป็นจดุที&ตอ้งแกไ้ขต่อไป 
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ส่วนที& 2 การพฒันา Jig สาํหรบักระบวนการเจาะ RR Bumper 
ผูศ้กึษาไดจ้ดัทําแผนงานวศิวกรรมคุณค่า 7 ขั �นตอน เพื&อเป็นเครื&องมอืในการศกึษา

โดยองิแผนงานของ อาเธอร ์อ ีมุด (อมัพกิา ไกรฤทธิ R.  2548 ; อ้างองิจาก Arthur, E. Mudge.  
1971) เครื&องมอืประกอบดว้ยขั �นตอนการดาํเนินงาน ดงันี�  

ขั �นตอนที& 1 การคดัเลอืกกระบวนการเจาะ RR Bumper โดยใชแ้รงงานคนและ Jig 
ขั �นตอนที& 2 การรวบรวมขอ้มลูของกระบวนการเจาะ RR Bumper 
ขั �นตอนที& 3 การวิเคราะห์หน้าที&หลกัของ Jig ที&ใช้ยดึในกระบวนการเจาะ RR 

Bumper 
ขั �นตอนที& 4 การสรา้งสรรค์ความคดิในการใชว้สัดุทํา Jig สําหรบักระบวนการเจาะ 

RR Bumper 
ขั �นตอนที& 5 การประเมนิทางเลอืกจากการเปรยีบเทยีบตน้ทุน 
ขั �นตอนที& 6 การทดสอบการใชง้าน Jig ในกระบวนการเจาะ RR Bumper 
ขั �นตอนที& 7 ขอ้เสนอแนะและการตดิตามผลการใชง้าน Jig ในกระบวนการเจาะ RR 

Bumper 
การดําเนินงานตามขั �นตอนขา้งต้นจะสามารถปรบัปรุงประสทิธภิาพด้านแรงงานและ

ตน้ทุนโดยเปรยีบเทยีบผลในรปูของกําลงัคนและรายไดท้ี&เกดิขึ�น 
 

ข้อมลูและการเกบ็รวบรวม 
การเก็บรวบรวมขอ้มลูดําเนินการ ณ พื�นที&ปฏบิตังิานจรงิ ใชข้อ้มลูจากแผนการผลติ 

(การตดิตั �งอุปกรณ์ตกแต่งของรถยนต์) ต่อวนัและเก็บขอ้มลูการผลติเป็นรายชั &วโมงตามชั &วโมง
การทํางาน 8 ชั &วโมง เกบ็ขอ้มลูทุกชั &วโมง ชั &วโมงละ 1 คนั เกบ็ขอ้มลูเป็นระยะเวลา 5 วนั จาก
กลุ่มตวัอย่างจํานวน 40 คนั แล้วทําการสุ่มเกบ็ขอ้มูลในการผลติว่าแต่ละกระบวนการใช้เวลา
เท่าไร  

1. การเก็บขอ้มูลก่อนการปรบัเปลี&ยน Jig ในกระบวนการตดิตั �งชิ�นส่วน บรษิทัมี
แผนการผลติโดยเฉลี&ย 20 คนัต่อวนั ดําเนินการเก็บขอ้มูลวนัละ 5 คนั จากกลุ่มตวัอย่างที&
ต้องการ 40 คนั ใช้ระยะเวลาในการเกบ็ขอ้มูล 8 วนั ตั �งแต่วนัที& 22 มกราคม 2557 ถงึ 31 
มกราคม 2557 

2. การเก็บขอ้มูลหลงัการปรบัเปลี&ยน Jig ในกระบวนการตดิตั �งชิ�นส่วน บรษิทัมี
แผนการผลติโดยเฉลี&ย 30 คนัต่อวนั เกบ็ขอ้มลูวนัละ 10 คนั จากกลุ่มตวัอย่างที&ต้องการ 40 คนั 
ใชร้ะยะเวลาในการเกบ็ขอ้มลู 4 วนั ตั �งแต่วนัที& 24 มนีาคม 2557 ถงึ 27 มนีาคม 2557 
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การวิเคราะหข้์อมลู 
ในการศกึษาครั �งนี� ใชก้ารวเิคราะหข์อ้มลูแบบสรา้งขอ้สรุปจากการเปรยีบเทยีบต้นทุน

ในการผลติและผลกําไรที&เพิ&มขึ�น จากการตดิตั �งชิ�นส่วนของขอ้มูลระหว่างก่อนการปรบัเปลี&ยน
Jig และหลงัการปรบัเปลี&ยน Jig โดยใช้เวลามาตราฐานเป็นเกณฑ์เปรยีบเทียบให้เห็น
ประสทิธภิาพในดา้นผลติภาพและตน้ทุน และประสทิธผิลของการตดิตั �งอุปกรณ์ตกแต่งที&เกดิขึ�น
จากการนําเทคนิควศิวกรรมคุณค่า (Value Engineering) มาใชแ้กไ้ขปญัหา 



บทที� 4 
ผลการศึกษาและข้อเสนอแนะ 

 
ผูศ้กึษาไดด้ําเนินการศกึษาสารนิพนธต์ามวธิดีําเนินงานในบทที� 3 เพื�อคน้หาคําตอบ

ตามวตัถุประสงค์ของการศึกษาในด้านกระบวนการติดตั )งอุปกรณ์ตกแต่งรถยนต์ของบรษิัท  
ไทย ออโต้ คอนเวอรช์ั �น จาํกดั การใชเ้ทคนิควศิวกรรมคุณค่ามาพฒันา Jig ยดึชิ)นส่วนสําหรบั
ปรบัปรุงประสทิธภิาพของกระบวนการตดิตั )งอุปกรณ์ตกแต่งรถยนต์ตามความต้องการใหม่ของ
ลูกค้าและการปรบัปรุงประสิทธิภาพด้านแรงงานและต้นทุนของกระบวนการติดตั )งอุปกรณ์
ตกแต่งรถยนต์ของบรษิทั ไทย ออโต้ คอนเวอรช์ั �น จาํกดัตามความต้องการใหม่ผลการศกึษามี
ดงันี) 
 
ผลการศึกษา 

ส่วนที� 1 การศกึษากระบวนการตดิตั )งอุปกรณ์ตกแต่งรถยนต ์ 
การศกึษากระบวนการตดิตั )งอุปกรณ์ตกแต่งเพื�อค้นหาเวลามาตรฐานของการตดิตั )ง

อุปกรณ์ในแต่ละขั )นตอนของขบวนการผลติ (Process) ปรากฏผลดงันี) 
 

ขั )นตอนที� 1 (Process 1) ใชก้ําลงัคน (Manpowers) 2 คน ใชเ้วลาในการตดิตั )ง 6.93 นาท ี
พนักงานคนที� 1 ด้านซ้าย ขบัรถรถยนต์ที�ต้องการติดตั )งเข้ามาใน Process ทํา

กระบวนการถอด (Take Off) Component Part Clip, Screw ของกนัชนหน้าดา้นซา้ย, กนัชน
หลงัดา้นซา้ยต่อมาทํากระบวนการเจาะ (Drill) กนัชนหน้าดา้นซา้ย จาํนวน 2 ร ูและกนัชนหลงั
ดา้นซา้ย จาํนวน 2 ร ูเพื�อทําและจบั Jig ในการเจาะกนัชนหลงั การตดิตั )ง Front Spoiler, Rear 
Spoiler ใชเ้วลา 6.87 นาท ี

พนกังานคนที� 2 ดา้นขวา ทาํกระบวนการถอด (Take Off) Component Part Clip, 
Screw ของกนัชนหน้าผา้ปิดฝาทา้ย เพื�อทาํการตดิตั )ง Trunk Lid ต่อมาทาํกระบวนการเจาะ 
(Drill) กนัชนหน้าดา้นขวา จาํนวน 2 ร ูและกนัชนหลงัดา้นขวา จาํนวน 2 ร ูและเจาะกนัชนหลงั
เพื�อทาํการตดิตั )ง Front Spoiler, Rear Spoiler ใชเ้วลา 6.93 นาท ี

 



 

 

 

 
 
 
 
 

 
รปูที� 4 การเจาะ RR Bumper 

 
รปูที� 5 การเจาะซุม้ลอ้ RR Bumper 
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ตารางที� 2 การทาํงานและเวลาการทํางานของ Process 1 ก่อนการเปลี�ยนแปลง Jig 

Man NO.1 
Time (M) 
Standard1 

Time (M) 
Average 

Man NO.2 
Time (M) 

Standard1 

Time (M) 
Average 

Drive to Process 0.28 0.28 Drill at Front RH 
Wheel House 

0.50 0.50 

Take Off Rr Bumper 
Screw LH 

0.5 0.50 Take Off Fr Bumper 
Screw RH 

1.15 1.18 

Drill at Rear Wheel 
House 

0.5 0.50 Take Off Side 
Mudguard Screw RH 

1.20 1.19 

Take Off Side 
Mudguard Screw LH 

1.3 1.30 Drill RH Side Mud 
Guard 

0.55 0.50 

Drill LH Side Mud 
Guard 

0.60 0.60 Drill at Rear Bumper 2.00 1.99 

Take Off Fr Bumper 
Screw LH 

1.2 1.22 Take Off Rr Bumper 
Screw RH 

0.18 0.19 

Drill at Front LH 
Wheel House 

0.49 0.49 Take Off Clip Inside 
Luggage Door 

1.18 1.23 

Drill at Rear Bumper 2.00 1.99 Drill at Rear Bumper 0.17 0.19 
Total 6.87 6.88 Total 6.93 6.97 

Difference + 0.01 Difference + 0.04 
1Time (M) Standard = เวลามาตรฐาน 

 
ขั )นตอนที� 2 (Process 2) Manpower 1 คน ใชเ้วลาในการตดิตั )ง 7.14 นาท ี
พนักงานขบัรถยนต์ที�ต้องการตดิตั )งเขา้มาใน Process กระบวนการตดิตั )ง (Assembly) 

การตดิตั )งใช ้Screw กบัเทปกาวเป็นตวัที�ให้ชิ)นงานตดิกบัรถยนต์ จากนั )นทําการตดิตั )ง Side 
Skirt RH, Side Skirt LH ใชเ้วลา 7.14 นาท ี
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ตารางที� 3 การทาํงานและเวลาการทํางานของ Process 2 ก่อนการเปลี�ยนแปลง Jig 

Job Man No.1 
Time (M) 

Standard1 

Time (M) 
Average 

Drive to Process 0.35 0.35 
Install Side Skirt Temp. Screw LH 0.97 0.91 
Insert Clip Side Skirt LH 0.27 0.28 
Set Jig to Set Level LH 0.77 0.78 
Peel Liner Tape and Adjust 1.02 1.01 
Tightenbolt LH Side Skirt 0.65 0.64 
Install Side Skirt Temp. Screw RH 0.97 0.99 
Insert Clip Side Skirt RH 0.27 0.27 
Set Jig to Set Level RH 0.77 0.78 
Peel Liner Tape and Adjust 0.45 0.45 
Tightenbolt RH Side Skirt 0.65 0.63 
Total 7.14 7.09 

Difference - 0.05 
1Time (M) Standard = เวลามาตรฐาน 

 
ขั )นตอนที� 3 (Process 3) Manpower 2 คน ใชเ้วลาในการตดิตั )ง 7.75 นาท ี

พนักงานคนที� 1 ดา้นขวา ขบัรถยนต์ที�ต้องการตดิตั )งเขา้มาใน Process เจาะดา้นใต้
ของกนัชนหลงัจาํนวน 4 ร ู กระบวนการตดิตั )ง (Assembly) การตดิตั )งใช ้Screw กบัเทปกาว 
เป็นตวัที�ใหช้ิ)นงานตดิกบัรถยนต ์จากนั )นทาํการตดิตั )ง Rear Spoiler ใชเ้วลา 7.75 นาท ี

พนกังานคนที� 2 ดา้นซา้ยทาํกระบวนการเจาะ (Drill) ดา้นใตข้องกนัชนหน้า จาํนวน 2 
ร ู กระบวนการตดิตั )ง (Assembly) การตดิตั )งใช ้Screw กบัเทปกาวเป็นตวัที�ใหช้ิ)นงานตดิกบั
รถยนต ์จากนั )นทาํการตดิตั )ง Front Spoiler ใชเ้วลา 6.78 นาท ี

 



 

 

ตารางที� 4 การทาํงานและเวลาการทํางานของ 

Job Man No.1 
Time (M
Standard

Drive to Process 
Lifter Move Up 

Drill Rr Bumper 
Temporary Screw 
Rr Wheel House 
Install Clip Rr 
Spoiler 
Tight Screw Rr 
Bumper Screw 
Install Set Level Rr 
Spoiler 
Peel Liner Tape 
and Adjust 
Tight Screw Rr 
Wheel House 
Lifter Move Down 
Total 

Difference 
1Time (M) Standard = เวลามาตร

 
รปูที� 6 การตดิตั )ง RR Spoiler 

 
การทาํงานและเวลาการทํางานของ Process 3 ก่อนการเปลี�ยนแปลง 

Time (M) 
Standard1 

Time (M) 
Average 

Job Man No.2 
Time (M

Standard
0.4 0.45 Drill Fr Bumper 
0.4 0.37 Temporary Screw Fr 

Wheel House 
2.1 2.07 Install Clip Fr Spoiler 
0.7 0.64 Tight Screw Fr 

Bumper Screw 
0.8 0.78 Install Set Level Fr 

Spoiler 
0.4 0.37 Peel Liner Tape and 

Adjust 
0.3 0.28 Tight Screw Fr 

Wheel House 
2.1 2.28  

0.5 0.45  

0.3 0.27  
7.75 7.84 Total 

+ 0.09 Difference 
เวลามาตรฐาน 
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ก่อนการเปลี�ยนแปลง Jig 
Time (M) 

Standard1 

Time (M) 
Average 

1.27 1.30 
0.97 0.99 

0.38 0.35 
0.50 0.05 

0.82 0.82 

2.50 2.52 

0.34 0.34 

  

  

  
6.78 6.83 

+ 0.05 



 

 

ขั )นตอนที� 4 (Process
พนักงานขับรถยนต์ที�ต้องการ

(Assembly) การตดิตั )งใช ้
ตดิตั )ง Trunk Lid และตดิตั )ง
7.33 นาท ี

 

 

Process 4) Manpower 1 คน ใชเ้วลาในการตดิตั )ง 
รถยนต์ที�ต้องการติดตั )งเข้ามาใน Process ทํากระบวนการ
ใช ้Screw กบัเทปกาวเป็นตวัที�ใหช้ิ)นงานตดิกบัรถยนต์ 

ตดิตั )งผา้ปิดฝาทา้ยกลบัตดิตั )ง Emblem จากนั )นวาง Floor C

 
รปูที� 7 การตดิตั )ง Trund Lid 

 

 
รปูที� 8 การตดิตั )ง Emblem 
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 7.33 นาท ี
ทํากระบวนการติดตั )ง 

ตวัที�ใหช้ิ)นงานตดิกบัรถยนต์ จากนั )นทําการ
Floor Carpet ใชเ้วลา 
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ตารางที� 5 การทาํงานและเวลาการทํางานของ Process 4 ก่อนการเปลี�ยนแปลง Jig 

Job Man No.1 
Time (M) 

Standard 1 

Time (M) 
Average 

Drive to Process 0.33 0.31 
Install Guide Pin to Trunk Lid 0.33 0.33 
Install Trunk Lid 1.34 1.22 
Peel Liner Tape and Adjust 1.00 1.00 
Take Off Guide Pin Trunk Lid 0.33 0.35 
Tight Screw Trunk Lid 1.67 1.65 
Install Clip Inside Luggage Door 1.00 1.00 
Input Floor Carpet 0.33 0.33 
Install Emblem 1.00 1.00 
Total 7.33 7.22 

Difference - 0.11 
1Time (M) Standard = เวลามาตรฐาน 
 
ตารางที� 6 จาํนวนคน เวลาในการทํางาน จาํนวนชิ)นงานในการตดิตั )งของแต่ละ Process ก่อน

การเปลี�ยนแปลง Jig 
 Process 1 Process 2 Process 3 Process 4 

Man Power 2 1 2 1 
Assembly Prepare Side Skirt Fr Spoiler 

Rr Spoiler 
Trund Lid 
Emblem 
Floor Mat 

Part Q’ty 0 2 2 3 
Time (Standard)1 6.93 7.14 7.75 7.33 
Time (Average) 6.97 7.09 7.84 7.21 

1Time (M) Standard = เวลามาตรฐาน 
 

จากตารางที� 6 ทําให้ทราบว่าแต่ละ Process ทําการติดตั )งชิ)นส่วนใดบ้าง ใช ้ 
Manpower ในการตดิตั )งกี�คน และแสดงเวลาในการทาํงานของแต่ละ Process มรีายละเอยีดดงันี) 

Process 1 
ใช ้Manpower 2 คน เป็น Process ที�ใชใ้นการเตรยีมความพรอ้มในการตดิตั )งรถ คอื 

เจาะกนัชนดา้นหน้า และกนัชนดา้นหลงั เพื�อทําการตดิตั )งใน Process 3 เวลามาตราฐาน 6.93 
นาท ีเวลาที�ไดจ้ากการสงัเกตุการณ์ในตดิตั )งรถ 40 คนั การตดิตั )งรถยนต์ 1 คนั ใชเ้วลา 6.97 
นาทโีดยเฉลี�ย 
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Process 2 
ใช ้ Manpower 1 คน เป็น Process ที�ใชใ้นการตดิตั )งชิ)นส่วน Side Skirt จาํนวน

ชิ)นส่วน 2 ชิ)น เวลามาตราฐาน 7.14 นาท ี เวลาที�ไดจ้ากการสงัเกตการณ์ในตดิตั )งรถ 40 คนั  
การตดิตั )งรถยนต ์1 คนั ใชเ้วลา 7.09 นาท ีโดยเฉลี�ย 

Process 3 
ใช ้ Manpower 2 คน เป็น Process ที�ใชใ้นการตดิตั )งชิ)นส่วน Fr Spoiler และ RR 

Spoiler ชิ)นส่วนที�ตดิตั )งจํานวน  2 ชิ)น เวลามาตราฐาน 7.75 นาท ีเวลาที�ได้จากการ
สงัเกตการณ์ในตดิตั )งรถ 40 คนั การตดิตั )งรถยนต ์1 คนั ใชเ้วลา 7.84 นาท ีโดยเฉลี�ย 

Process 4 
ใช ้Manpower 2 คน เป็น Process ที�ใชใ้นการตดิตั )งชิ)นส่วน Trund Lid, Emblem, 

Floor Mat ชิ)นส่วนที�ตดิตั )งจํานวน 3 ชิ)น เวลามาตราฐาน 7.33 นาท ีเวลาที�ได้จากการ
สงัเกตการณ์ในตดิตั )งรถ 40 คนั การตดิตั )งรถยนต ์1 คนั ใชเ้วลา 7.21 นาท ีโดยเฉลี�ย 

นอกจากนี)ขอ้มูลในตารางที� 15 ยงัแสดงใหเ้หน็ได้ว่าเวลาในการตดิตั )งใกลเ้คยีงกบั
เวลามาตรฐานที�กําหนดไว ้ซึ�งมปีระสทิธภิาพที�ดอียู่แลว้ปญัหา คอื ถ้ามชีิ)นส่วนในการตดิตั )ง
เพิ�มขึ)น เวลาในการทํางาน จํานวนคนต้องเพิ�มขึ)น จงึต้องหาวธิทีี�จะไม่ต้องเพิ�มคน และเวลา
รายละเอียดของตารางการเก็บข้อมูลก่อนการปรบัปรุง Jig จากการติดตั )งรถยนต์ที�เป็นกลุ่ม
ตวัอยา่ง 40 คนั ปรากฏอยูใ่นภาคผนวก 
 

ส่วนที� 2 การพฒันา Jig สาํหรบักระบวนการเจาะ RR Bumper 
ผลการศกึษาตามแผนการดําเนินงานวศิวกรรมคุณค่าของ อาเธอร ์อ ีมุด (Arthur, E. 

Mudge) 7 ขั )นตอน มดีงันี) 
 

ขั )นตอนที� 1 การคดัเลอืกกระบวนการเจาะ RR Bumper โดยใชแ้รงงานคน และ Jig 
การเลอืกศกึษากระบวนการเจาะ RR Bumper เนื�องจากพบว่า กระบวนการเจาะ RR 

Bumper ทําใหเ้กดิการสูญเสยีเวลาและแรงงานในกระบวนการเจาะ RR Bumper จะต้องใช้
กําลงัคน 2 คน ใชเ้วลาในการเจาะ 2 นาท ีและมวีธิกีารใช ้Jig ที�ค่อนขา้งยุ่งยากจงึไดพ้จิารณา
ตดัสนิใจดําเนินการปรบัปรุง Jig เพื�อลดการสูญเสยีเวลา แรงงาน และเพิ�มประสทิธผิลเหตุผลที�
ต้องปรบัปรุง Jig เพื�อต้องการ Jig ที�ใชค้น 1 คน ในการทํางาน และต้องลดเวลาในการใช ้ Jig  
ลงดว้ย 
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ตารางที� 7 การใช ้Jig แบบเก่า ตดิตั )งชิ)นงานจาํนวน 15 ชิ)น 
 

Assembly Manpower 
Time (M) 
Average 

Process 1 Prepare 2 6.97 
Process 2 Side Skirt  

Tape Stripe  
2 11.16 

Process 3 FR Spoiler 
RR Spoiler 
Muffer Cutte 

2 8.00 

Process 4 Trund Lid 
Emblem 
Floor Mat 
Audio 

1 8.19 

 
ตารางที� 7 เป็นเวลาที�เกบ็รวบรวมไดจ้ากการฝึกอบรมพนักงาน (Training) จาํนวน 

10 ครั )ง ดูตารางในภาคผนวก จากตารางจะเหน็ไดว้่าการใช ้Jig แบบเดมิจะต้องใช ้Manpower 
จาก 6 คน เป็น 7 คน และเวลาในการทํางานเพิ�มขึ)น เวลาที�ต้องการในสายการผลติ คอื 7 นาท ี
นอกจากนี) ยงัไดพ้จิารณาดว้ยเหตุผลอื�นๆ ดงันี) 

1. หลกีเลี�ยงการสูญเสยี ทั )งแรงงานและเวลาในการผลติ รวมถึงการสูญเสยีโอกาส
อื�นๆ คอื ลดแรงงาน เวลาในการใช ้Jig นําแรงงานและเวลาที�เหลอืไปทาํงานในสายการผลติอื�น  

2. มโีอกาสที�จะแข่งขนัได้ในด้านต้นทุนการลดต้นทุนในด้านแรงงานและเวลา ทําให้
องคก์รมกีําไรเพิ�มขึ)น 

 
ขั )นตอนที� 2 การรวบรวมขอ้มลูของกระบวนการเจาะ RR Bumper 
การเก็บขอ้มูลจากหน้าส่วนปฎบิตังิานในกระบวนการเจาะ RR Bumper ซึ�งอยู่ใน 

Process 1 เพื�อศกึษาสภาพปจัจุบนัของ Jig ที�ใชเ้จาะ RR Bumper ที�ทําใหเ้กดิการสูญเสยีเวลา
และแรงงาน 

ขั )นตอนการใชง้าน Jig Drill RR Bumper จะต้องใชก้ําลงัคน (Manpower) 2 คน และ
ใชเ้วลาเจาะ 2 นาท ีเมื�อพนักงานนํารถเขา้มาใน Process แลว้ พนักงานคนที� 1 จะนํา Jig Drill 
RR Bumper มาแลว้ใชม้อืดนัใหแ้นบกบั RR Bumper และเคลื�อน Jig ใหเ้ลื�อนไปสมัผสัตําแหน่ง 
Backet ของ RR Bumper เมื�อเลื�อนไปสมัผสัตําแหน่งของ Backet ใหห้ยุดเคลื�อน Jig จากนั )น
พนกังานคนที� 2 จะตรวจสอบว่า Jig สมัผสัตําแหน่งของ Backet เรยีบรอ้ยและนําสว่านมาเจาะรู
ผ่าน Jig จาํนวน 2 ร ู
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ขั )นตอนที� 3 การวเิคราะหห์น้าที�หลกัของ Jig ที�ใชย้ดึในกระบวนการเจาะ RR Bumper 
ตารางที� 8 แสดงการจําแนกหน้าที�โดยจะนําหน้าที�หลกัไปออกแบบปรบัปรุงในการ

สรา้งสรรคค์วามคดิ เพื�อใชเ้ป็นเกณฑใ์นการออกแบบและพฒันา Jig ที�ตอ้งการต่อไป 
 

ตารางที� 8 คาํจาํกดัความของหน้าที�การทาํงาน (Function) 

ปริมาณ ชื�อชิ=นส่วน 
หน้าที� จาํแนกหน้าที� 

กริยา นาม หลกั รอง 
1 Jig Drill RR Bumper เคลื�อน ใหต้รงตําแหน่ง 

ที�เจาะ 
√  

กด ให ้Jig แนบกบั
ชิ)นงาน 

√  

 
ขั )นตอนที� 4 การสรา้งสรรคค์วามคดิในการใชว้สัดุทํา Jig สําหรบักระบวนการเจาะ 

RR Bumper 
ในขั )นตอนนี)เป็นการสรา้งสรรคค์วามคดิในการใชว้สัดุทาํ Jig ปรากฏดงัตารางที� 9 

 
ตารางที� 9 วสัดุอุปกรณ์ที�นํามาพจิารณาอ้างองิตามหน้าที�หลกัที� 1 

แบบ วสัดแุละรปูแบบ JIG ข้อดี ข้อเสีย 
เดมิ ใชเ้รซนิหล่อ 

 
 
 
เปลี�ยนจุดที�ใชส้มัผสั 

ทาํไดเ้อง 
 
 
 
ไม่ตอ้งเคลื�อน Jig  

ราคาแพง  
กระบวนการทาํยุง่ยาก  
เสื�อมสภาพเมื�อไดร้บัความรอ้น 
ตอ้งทาํ 2 ชุด 
ไม่มขีอ้เสยี เพราะจุดสมัผสัมลีกัษณะ
เป็นหลุม 
*** ใช ้Manpower 2 คน 

ใหม ่ ใชอ้ลมูเินียม 
 
ระบบสญูญากาศ 
เปลี�ยนจุดที�ใชส้มัผสั 
 

ทนทาน 
ทาํ 1 ชุด 
จบัยดึแน่น 
ไม่ตอ้งเคลื�อน Jig 
 
*** ใช ้Manpower 1 คน 

ราคาแพง  
ไม่สามารถทาํไดเ้อง 
ราคาแพง 
ไม่มขีอ้เสยี เพราะจุดสม้ผส้มลีกัษณะ
เป็นหลุม 
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ขั )นตอนที� 5 การประเมนิทางเลอืกจากการเปรยีบเทยีบตน้ทุน 
หลงัจากไดเ้สนอวสัดุตามแนวคดิว่าควรจะนํามาปรบัปรุง Jig Drill RR Bumper แลว้ 

ในขั )นตอนที� 5 จะประเมนิความคดิเพื�อระบุทางเลอืก ผลที�ได ้ คอื เลอืกวสัดุตามขอ้ 2 ใช้
อลมูเินียม เป็นระบบสญูญากาศและเปลี�ยนจดุที�ใชส้มัผสัได ้
 
ตารางที� 10 การเปรยีบเทยีบตน้ทุนการปรบัปรงุตามขอ้เสนอแนะ 

ตารางเปรียบเทียบต้นทุนการปรบัปรงุตามขอ้เสนอแนะ 
เครื�องมอื ราคา Jig แบบเก่า Jig แบบใหม ่

40,000 บาท 135,000 บาท 
จาํนวน Jig 2 ตวั 1 ตวั 

Manpower ค่าแรง  
(470/คน/วนั) 

Process 1 ใชค้น 2 คน  
ค่าแรงเท่ากบั 940 บาท/วนั 

Process 1 ใชค้น 1 คน  
470 บาท/วนั 

Process 2 ใชค้น 2 คน  
ค่าแรงเท่ากบั 940 บาท/วนั 

Process 2 ใชค้น 2 คน  
ค่าแรงเท่ากบั 940 บาท/วนั 

Process 3 ใชค้น 2 คน  
ค่าแรงเท่ากบั 940 บาท/วนั 

Process 3 ใชค้น 2 คน  
ค่าแรงเท่ากบั 940 บาท/วนั 

Process 4 ใชค้น 1 คน  
ค่าแรงเท่ากบั 470 บาท/วนั 

Process 4 ใชค้น 1 คน  
ค่าแรงเท่ากบั 470 บาท/วนั 

จาํนวนรถที�ผลติทั )งหมด* 

 
5,750 คนั 5,750 คนั 

ระยะเวลาในการผลติ 7 เดอืน เท่ากบั 175 วนั 7 เดอืน เท่ากบั 175 วนั 
ตน้ทุนในการผลติต่อคนั 114.06 บาท 108.78 บาท 

*จาํนวนรถที�ผลติทั )งหมด คอื รถที�ลกูคา้สั �งใหท้างบรษิทัทาํการตดิตั )งในระยะเวลา 7 เดอืน 
 

จากตารางที� 10 แสดงการเปรยีบเทยีบต้นทุนที�ลดลงคนัละ 5.28 บาท ตดิตั )งรถ
จาํนวน 5,750 คนั เท่ากบั 30,360 บาท หลงัจากการเปลี�ยน Jig แต่ตามที�กล่าวไปเบื)องต้นแลว้
ว่าลูกคา้ต้องการใหต้ดิตั )งชิ)นส่วนเพิ�มขึ)นจาก 7 ชิ)น เป็น 15 ชิ)น จงึต้องเพิ�ม Manpower จาก    
6 คน เป็น 7 คน ซึ�งเท่ากบัค่าแรง 82,250 บาท เมื�อนํามาพจิารณาแล้วเปรยีบเทยีบต้นทุน
ระหว่างการเปลี�ยน Jig ใหม่ กบัเพิ�ม Manpower ถ้าเปลี�ยน Jig ใหม่ ต้นทุนจะลดลงเท่ากบั
30,360 บาทโดยมวีธิกีารคาํนวณ ดงันี) 
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ตน้ทุนค่าแรงงาน 
1. การคํานวณตน้ทุนของการใชว้ธิกีารเดมิ และ Manpower 7 คน 

ค่าแรงงานต่อวนั (470/คน)   3,290 บาท (7 x 470) 
ค่าแรงงานในการทาํงาน 175 วนั  575,750 บาท (175 x 3,290)  
จาํนวนรถที�ผลติ     5,750  คนั 
ตน้ทุนการผลติต่อคนั   100.14 บาท 

2. การคาํนวณตน้ทุนของการใชว้ธิกีารใหม ่และ Manpower 6 คน  
ค่าแรงงานต่อวนั (470/คน)   2,820 บาท (6 x 470) 
ค่าแรงงานในการทาํงาน 175 วนั  493,500 บาท (175 x 2,820)  
จาํนวนรถที�ผลติ     5,750 คนั 
ตน้ทุนการผลติต่อคนั   85.3 บาท 

 
ตน้ทุนหลงัจากการเปลี�ยน Jig 

Jig เก่า    Jig ใหม ่   
Jig เก่า 2 ตวั ราคา 80,000 บาท    Jig ใหม ่1 ตวั ราคา 135,000 บาท 
จาํนวนรถที�ผลติ 5,750 คนั  จาํนวนรถที�ผลติ 5,750 คนั 
ตน้ทุนการผลติต่อคนั 13.92 บาท  ตน้ทุนการผลติต่อคนั 23.48 บาท 

 
เปรยีบเทยีบต้นทุนต่อคนัระหว่าง Jig เก่า ใช้ Manpower 7 คน กบั Jig ใหม่ ใช ้

Manpower 6 คน 
Jig เก่า  13.92 บาท  Jig ใหม ่ 23.48 บาท 
Manpower 7 คน 100.14 บาท  Manpower 6 คน 85.3 บาท 
ตน้ทุนการผลติต่อคนั 114.06 บาท  ตน้ทุนการผลติต่อคนั 108.78 บาท 
ตน้ทุนลดลง  5.28  บาท/คนั (114.06 – 108.78) 
ดงันั )น ถา้ผลติรถ 5,750 คนั ตน้ทุนจะลดลงเท่ากบั (5,750 x 5.28) = 30,360 บาท 

 
ขั )นตอนที� 6 การทดสอบการใชง้าน Jig ในกระบวนการเจาะ RR Bumper 
ดาํเนินการทาํ Jig ตามแนวทางการปรบัปรงุ และไดท้ําการทดสอบดงัต่อไปนี) 

- การใชง้าน Jig Drill RR Bumper Manpower 1 คน ใชเ้วลา 17 วนิาท ี
เมื�อพนักงานนํารถเขา้มาใน Process แลว้ พนักงานนํา Jig drill RR Bumper มา

ใชม้อืดนัให ้ Jig เขา้ในหลุมของ RR Bumper และใหแ้นบกบั RR Bumper กดปุ่มให้ระบบ
สูญญากาศทํางาน ปล่อยมอืจาก Jig นําสว่านมาเจาะรูผ่าน Jig จาํนวน 2 รู และไดท้ําการ
ปรบัปรงุ Jig โดยนําไปใชผ้ลติในสายการผลติจรงิโดยมขีั )นตอนตาม Process ดงันี) 



 

 

ขั )นตอนที� 1 (Process 1
พนักงานขบัรถยนต์ที�ต้องการ

Off) Component Part Clip, S
ตดิตั )ง Trunk Lid และ Emblem 
กนัชนหลงั จาํนวน 2 ร ูเพื�อทําการ
รายละเอยีดปรากฏดงัตารางที� 

 

Process 1) Manpower 1 คน ใชเ้วลาในการตดิตั )ง 
รถยนต์ที�ต้องการตดิตั )งเขา้มาใน Process ทํากระบวนการถอด 

Off) Component Part Clip, Screw ของกนัชนหน้า, กนัชนหลงั และผา้ปิดฝาทา้ย เพื�อทําการ
Emblem ต่อมาทํากระบวนการเจาะ (Drill) กนัชนหน้า จาํนวน 
ร ูเพื�อทําการตดิตั )ง Front Spoiler, Rear Spoiler

รายละเอยีดปรากฏดงัตารางที� 11 และรปูที� 9 ถงึ 13 

 
รปูที� 9 การตดิตั )ง Emblem 

 

 
รปูที� 10 การตดิตั )ง Trunk Lid 
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 7.25 นาท ี
ทํากระบวนการถอด (Take 

กนัชนหลงั และผา้ปิดฝาทา้ย เพื�อทําการ
กนัชนหน้า จาํนวน 2 ร ูและ

poiler ใชเ้วลา 7.25 นาที

 

 



 

 

 
รปูที� 11 การเจาะ RR Bumper 

 

 
รปูที� 12 การเจาะ RR Wheel House 
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ตารางที� 11 การทํางานและเวลาการทํางานของ 

Job Man No.1

Drive to Process 
Take Off Rr Bumper Screw LH
Drill at Rear Wheel House
Drill LH Side Mud Guard 
Drill at Front LH Wheel H
Drill at Rear Bumper 
Take Off Clip Inside Luggage D
Install Trunk Lid 
Take Off Guide Pin Trunk L
Tight Screw Trunk Lid 
Drill at Front RH Wheel H
Drill RH Side Mud Guard
Take Off Rr Bumper Screw RH
Install Emblem 

Total
Difference

1Time (M) Standard = เวลามาตรฐาน

 
รปูที� 13 การเจาะ FR Wheel House 

 
การทํางานและเวลาการทํางานของ Process 1 หลงัการเปลี�ยนแปลง 

Job Man No.1 
Time (M) 

Standard1 

0.28 
crew LH 0.50 

ouse 0.50 
 0.60 

Drill at Front LH Wheel House 0.49 
0.30 

Take Off Clip Inside Luggage Door 0.30 
0.50 

Take Off Guide Pin Trunk Lid 0.33 
1.67 

Drill at Front RH Wheel House 0.30 
uard 0.30 

crew RH 0.18 
1.00 

Total 7.25 
Difference + 0.24

เวลามาตรฐาน 
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หลงัการเปลี�ยนแปลง Jig 
Time (M) 
Average 

0.28 
0.50 
0.50 
0.61 
0.50 
0.36 
0.36 
0.51 
0.35 
1.67 
0.35 
0.36 
0.19 
1.00 
7.49 

+ 0.24 



 

 

ขั )นตอนที� 2 (Process 2
พนักงานคนที� 

ตดิตั )ง (Assembly) การ Tape 
พนกังานคนที� 

ใชเ้วลา 7.20 นาท ีรายละเอยีดปรากฏดงัตารางที� 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Process 2) Manpower 2 คน ใชเ้วลาในการตดิตั )ง 
พนักงานคนที� 1 ดา้นซา้ยขบัรถยนต์ที�ต้องการตดิตั )งเขา้มาใน P

Tape Stripe ทางดา้นซา้ยใชเ้วลา 7.48 นาท ี
พนกังานคนที� 2 ดา้นขวา ทาํการตดิตั )ง (Assembly) การ Tape 

รายละเอยีดปรากฏดงัตารางที� 12 และ รปูที� 14 

รปูที� 14 การตดิตั )ง Tape Stripe 
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 7.48 นาท ี
Process กระบวนการ

Tape Stripe ทางดา้นขวา
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ตารางที� 12 การทํางานและเวลาการทํางานของ Process 2 หลงัการเปลี�ยนแปลง Jig 

Job Man No.1 
Time (M) 

Standard1 

Time (M) 
Average 

Job Man No.2 
Time (M) 
Standard1 

Time (M) 
Average 

Drive to Process 0.28 0.29 Clean RH Bottom 
Door Fr and Rr 

0.4 0.45 

Clean LH Bottom 
Door Fr and Rr 

0.4 0.45 Install RH Tape 
Stripe Bottom Part 

2.0 1.99 

Install LH Tape 
Stripe Bottom 
Part 

2.0 2.0 Clean RH Top 
Door Rr 

0.4 0.45 

Clean LH Top 
Door Rr 

0.4 0.45 Install RH Tape 
Stripe Top Part Rr 

2.00 1.99 

Install LH Tape 
Stripe Top Part Rr 

2.0 1.98 Clean RH Top 
Door Fr 

0.4 0.4 

Clean LH Top 
Door Fr 

0.4 0.46 Install RH Tape 
Stripe Top Part Fr 

2.0 2.0 

Install LH Tape 
Stripe Top Part Fr 

2.0 1.98    

Total 7.48 7.61 Total 7.20 7.33 
Different +0.13 Different +0.13 

1Time (M) Standard = เวลามาตรฐาน 
 

ขั )นตอนที� 3 (Process 3) Manpower 2 คน ใชเ้วลาในการตดิตั )ง 7.75 นาท ี
พนักงานคนที� 1 ด้านซ้ายขบัรถยนต์ที�ต้องการติดตั )งเข้ามาใน Process ทํา

กระบวนการเจาะ (Drill) ดา้นใต้ของกนัชนหลงัจาํนวน 4 รู กระบวนการตดิตั )ง (Assembly) การ
ตดิตั )งใช้ Screw กบัเทปกาวเป็นตวัที�ให้ชิ)นงานติดกบัรถยนต์ จากนั )นทําการตดิตั )ง Rear 
Spoiler และ Muffler Cutter ใชเ้วลา 7.75 นาท ี

พนักงานคนที� 2 ดา้นขวา ตดิตั )ง Cover Fog Lamp และทํากระบวนการเจาะ (Drill) 
ดา้นใต้ของกนัชนหน้า จาํนวน 2 ร ูและตดิตั )ง (Assembly) การตดิตั )งใช้ Screw กบัเทปกาว  
เป็นตวัที�ให้ชิ)นงานตดิกบัรถยนต์ จากนั )นทําการตดิตั )ง Front Spoiler ใช้เวลา 7.45 นาที
รายละเอยีดปรากฏดงัตารางที� 13 และ รปูที� 15 ถงึ 17 

 
 



 

 

 
รปูที� 15 การตดิตั )ง RR Spoiler 

 

 
รปูที� 16 การตดิตั )ง Muffler Cutter 

 

41 

 

 



 

 

 
ตารางที� 13 การทํางานและเวลาการทํางานของ 

Job Man No.1 
Time (M
Standard

Drive to Process 0.41
Lifter Move Up 0.37

Drill Rr Bumper 2.07
Temporary Screw 
Rr Wheel House 

0.65

Install Clip Rr 
Spoiler 

0.77

Tight Screw Rr 
Bumper Screw 

0.37

Install Set Level 
Rr Spoiler 

0.31

Peel Liner Tape 
and Sdjust 

2.07

Tight Screw Rr 
Wheel House 

0.48

Lifter Move Down 0.25
Total 7.75

Different 
1Time (M) Standard = เวลามาตรฐาน

 
รปูที� 17 การตดิตั )ง FR Spoiler 

การทํางานและเวลาการทํางานของ Process 3 หลงัการเปลี�ยนแปลง 
Time (M) 
Standard1 

Time (M) 
Average 

Job Man No.2 
Time (M
Standard

0.41 0.45 Drill Fr Bumper 1.27
0.37 0.37 Temporary Screw Fr 

Wheel House 
0.97

2.07 2.07 Install Clip Fr Spoiler 0.38
0.65 0.64 Tight Screw Fr Bumper 

Screw 
0.50

0.77 0.78 Install Set Level Fr 
Spoiler 

0.82

0.37 0.37 Peel Liner Tape and 
Adjust 

2.07

0.31 0.28 Tight Screw Fr Wheel 
House 

0.34

2.07 2.32 Install Muffler Cutter 1.10

0.48 0.48   

0.25 0.27   
7.75 7.89 Total 7.45

+ 0.14 Different 
เวลามาตรฐาน 
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หลงัการเปลี�ยนแปลง Jig 
Time (M) 
Standard1 

Time (M) 
Average 

1.27 1.30 
0.97 1.00 

0.38 0.35 
0.50 0.49 

0.82 0.81 

2.07 2.52 

0.34 0.35 

1.10 1.23 

  

  
7.45 8.05 

+0.6 
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ขั )นตอนที� 4 (Process 4) Manpower 1 คน ใชเ้วลาในการตดิตั )ง 7.88 นาท ี
นํารถยนต์ที�ต้องการตดิตั )งเขา้มาใน Process กระบวนการตดิตั )ง (Assembly) การ

ตดิตั )งใช ้Screw กบัเทปกาวเป็นตวัที�ใหช้ิ)นงานตดิกบัรถยนต์ จากนั )นทําการตดิตั )ง Side Skirt 
RH, Side Skirt LH ตดิตั )ง Audio จากนั )นวาง Floor Carpet ใชเ้วลา 7.88 นาท ี รายละเอยีด
ปรากฏดงัตารางที� 14 และ รปูที� 18 และ 19 

 
ตารางที� 14 การทํางานและเวลาการทํางานของ Process 4 หลงัการเปลี�ยนแปลง Jig 

Job Man No.1 
Time (M) 
Standard1 

Time (M) 
Average 

Drive to Process 0.33 0.35 
Install Side Skirt Temp. Screw LH 0.97 0.91 
Insert Clip Side Skirt LH 0.27 0.28 
Set Jig to Set Level LH 0.77 0.77 
Peel Liner Tape and Adjust 0.45 1.00 
Tightenbolt LH Side Skirt 0.65 0.64 
Install Audio 1.00 1.00 
Input Floor Carpet 0.33 0.32 
Install Side Skirt Temp. Screw RH 0.97 1.00 
Insert Clip Side Skirt RH 0.27 0.46 
Set Jig to Set Level RH 0.77 0.68 
Peel Liner Tape and Adjust 0.45 0.45 
Tightenbolt RH Side Skirt 0.65 0.64 
Total 7.88 8.49 
Different +0.61 

1Time (M) Standard = เวลามาตรฐาน 
 
 
 



 

 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
รปูที� 18 การตดิตั )ง Side Skirt 

 

 
รปูที� 19 รถตดิตั )งเสรจ็ 
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ตารางที� 15 จาํนวนคน เวลาทาํงาน จาํนวนชิ)นงานที�ตดิตั )งของแต่ละ Process หลงัเปลี�ยนแปลง Jig 
 Process 1 Process 2 Process 3 Process 4 

Man Power 1 2 2 1 
Assembly Emblem 

Trund Lid 
Tape Stripe Fr Spoiler 

Cover Fog Lamp 
Rr Spoiler 

Muffler Cutter 

Side Skirt 
Audio 

Floor Mat 

Part Q’ty 2 4 5 4 
Cycle Time (Stand)1 7.25 7.48 7.75 7.88 
Cycle Time (Average) 7.49 7.61 7.88 8.49 

1Time (M) Standard = เวลามาตรฐาน 
 

จากตารางที� 15 แสดงใหเ้หน็จาํนวนกําลงัคน (Manpower) ที�ใชใ้นการตดิตั )งในแต่ละ
Process รวมทั )งแสดงเวลาในการทํางานของแต่ละ Process หลงัจากการเปลี�ยนแปลง Jig จาก
การเก็บข้อมูลจะเห็นได้ว่าเวลาในการติดตั )งใกล้เคียงกับเวลามาตรฐานที�กําหนดไว้ ซึ�งมี
ประสทิธภิาพที�สงูกว่า ก่อนการเปลี�ยนแปลง Jig คอื ตดิตั )งชิ)นส่วนไดเ้พิ�มขึ)น เวลาในการทํางาน
ลดลงและไมต่อ้งจา้งแรงงานเพิ�มขึ)น (ดูรายละเอยีดการเกบ็ขอ้มลูหลงัการปรบัปรุง Jig จากกลุ่ม
ตวัอยา่ง 40 คนั ไดใ้นภาคผนวก) 

ผลการศึกษาข้อมูลของกระบวนการตดิตั )งอุปกรณ์ตกแต่งรถยนต์ก่อนและหลงัการ
เปลี�ยนแปลง Jig จากกลุ่มตวัอย่างกลุ่มละ 40 คนั สรุปไดว้่าหลงัจากการปรบัปรุง Jig Drill RR 
Bumper ที� Process 1 สามารถเจาะชิ)นงานไดแ้ละหลงัจากการตดิตั )งไม่พบสิ�งผดิปกต ิการใช ้
Jig Drill RR Bumper ไดล้ดเวลาการใช ้Jig ลงจาก 2 นาท ีเป็น 17 วนิาท ีลดแรงงานลงจากที�
ใชค้น 2 คน ในการใช ้Jig เหลอืเพยีง 1 คน ในการใชง้าน Jig และเพิ�มผลผลติและนําคนที�เหลอื
ไปทาํงานที� Process 2 โดยที�สามารถตดิตั )งชิ)นงานไดจ้าํนวนมากขึ)น 
 

ขั )นตอนที� 7 ขอ้เสนอแนะและการตดิตามผลการใชง้าน Jig ในกระบวนการเจาะ RR 
Bumper 

หลงัจากมกีารพสิจูน์และนํา Jig Drill RR Bumper มาใชจ้รงิในสายการผลติ ไดม้กีาร
ตดิตามผลการใชใ้นสายการผลติ 
 
ประสิทธิภาพด้านต้นทุนและแรงงาน 

การปรับปรุง Jig และเปลี�ยนแปลงกระบวนการติดตั )งทําให้การดําเนินงานมี
ประสทิธภิาพ สามารถลดตน้ทุนและกําลงัคนลงได ้รายละเอยีดปรากฏดงัตารางที� 16 
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ตารางที� 16 ขอ้สรปุเรื�องตน้ทุนวสัดุ และแรงงาน 
ประสิทธิภาพด้านต้นทุนวสัด ุและแรงงาน 

หวัข้อ ข้อสรปุเพื�อการปรบัปรงุ 
ตน้ทุน ลดลง 5.28 บาทต่อคนั 
เวลาทาํงาน ลดลงจาก 2 นาท ีเป็น 17 วนิาทต่ีอคนั 
การผลติ  จบัยดึชิ)นงานมั �นคง แขง็แรง 
แรงงาน ลดลงจาก 2 คน เป็น 1 คนต่อคนั 

 
ตารางที� 17 การเปรยีบเทยีบรายไดท้ี�ไดจ้ากการตดิตั )งระหว่างการตดิตั )ง 7 ชิ)น และ 15 ชิ)น 

ชื�อชิ=นส่วนที�
ทาํการติดตั =ง 

จาํนวนชิ=นส่วน 
(เก่า) 

ราคาการ
ติดตั =ง 

จาํนวนชิ=นส่วน 
(ใหม่) 

ราคาการติดตั =ง 

Emblem 1 ชิ)น 200 บาท 1 ชิ)น 200 บาท 
Trund Lid 1 ชิ)น 300 บาท 1 ชิ)น 300 บาท 
Tape Stripe - - 4 ชิ)น 800 บาท 
FR Spoiler 1 ชิ)น 500 บาท 1 ชิ)น 500 บาท 
Cover Fog 
Lamp  

  2 ชิ)น 100 บาท 

RR Spoiler 1 ชิ)น 500 บาท 1 ชิ)น 500 บาท 
Muffler Cutter - - 1 ชิ)น 200 บาท 
Side Skirt 2 ชิ)น 700 บาท 2 ชิ)น 700 บาท 
Audio - - 1 ชิ)น 600 บาท 
Floor Mat 1 ชิ)น 100 บาท 1 ชิ)น 100 บาท 
ผลรวม 7 ชิ)น 2,300 บาท 15 ชิ)น 4,000 บาท 

  
รายไดจ้ากการตดิตั )งชิ)นส่วนจาํนวน  7  ชิ)น  2,300  บาทต่อคนั 
รายไดจ้ากการตดิตั )งชิ)นส่วนจาํนวน  15  ชิ)น  4,000  บาทต่อคนั 
ผลที�ไดจ้ากการตดิตั )งชิ)นส่วนจาํนวน 15 ชิ)นมากกว่า 7 ชิ)น เป็นจํานวนเงิน 1,700 

บาทต่อคนั 
ตดิตั )งทั )งหมด 5,750 คนั เป็นเงนิจาํนวน 9,775,000 บาท 
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บทสรปุ 
สรุปแนวทางการเพิ�มคุณค่าของการปรบัปรุง Jig Drill RR Bumper คอื หน้าที�และ

ประโยชน์การใชง้านไดด้กีว่าเดมิ และต้นทุนสูงขึ)นเลก็น้อย ตรงกบัสูตรของคุณค่าขอ้ที� 4 ซึ�งเมื�อ
นําวเิคราะหค์ุณค่ากบัความสามารถที�จะตอบสนองที�จะลดต้นทุนในการผลติและเพิ�มประสทิธผิลใน
การผลติ การที�นําหลกัการวศิวกรรมคุณค่ามาใช้ตามการวางแผนการดําเนินงานการปรบัปรุง Jig 
Drill RR Bumper จงึขึ)นอยู่กบัขนาดของประโยชน์ที�ไดร้บั (Function) และค่าใชจ้่ายที�ไดจ้่ายไป
แลว้ทั )งหมด (Cost) ว่าเป็นอยา่งไร จงึจะไดร้บัความพงึพอใจสงู ซึ�งความสมัพนัธน์ั )นแสดงไดด้งันี) 

 
ตารางที� 18 การเพิ�มขึ)นของคุณค่า 

สตูรของคณุค่า 1 2 3 4 
                          F     
V                         C     

 
ที�มา : เชี�ยวเวทย ์ยิ)มศริกุิล ; และ มชียั เรามานะชยั.  (2547).  รากฐานของ

วิศวกรรมคณุค่า.  หน้า 25. 
 

เชี�ยวเวทย ์ยิ)มศริกุิล ; และ มชียั เรามานะชยั (2547) ได้ประเมนิการเพิ�มขึ)นของ
คุณค่าไว ้คอื 

1. สิ�งของที�ใหห้น้าที�เหมอืนกนั และซื)อมาดว้ยค่าใชจ้า่ยที�ถูกกว่า 
2. สิ�งของที�ใหห้น้าที�ที�ยอดเยี�ยมกว่า และซื)อมาดว้ยค่าใชจ้า่ยที�ถูกว่า 
3. สิ�งของที�ซื)อมาดว้ยค่าใชจ้า่ยเท่ากนั แต่ใหห้น้าที�ที�ยอดเยี�ยมกว่า 
4. สิ�งของที�ซื)อมาดว้ยค่าใชจ้า่ยที�สงูขึ)นเลก็น้อย แต่หน้าที�กย็อดเยี�ยม 
ซึ�งจะหมายถึงว่า จุดมุ่งหมายหลกัคอืการลดต้นทุนหรอืขจดัค่าใช้จ่ายที�เกินความ

จาํเป็น หรอืไมจ่าํเป็นออกโดยที�ผลติภณัฑน์ั )นยงัคงมคีุณภาพและความน่าเชื�อถอืไดอ้ยู่ โดยเน้น
การทาํงานของผลติภณัฑด์ว้ยตน้ทุนที�ตํ�าสุดและคงไวซ้ึ�งความน่าเชื�อถอืได ้

ซึ�งผูศ้กึษาไดศ้กึษาในส่วนของตน้ทุน (Cost) จากสตูร โดยมผีลสรปุดงันี)  
 
ตารางที� 19 ตน้ทุนก่อนและหลงัจากการนําวศิวกรรมคุณค่ามาใชใ้นการลดตน้ทุน 

หวัข้อ ก่อน หลงั ส่วนต่าง ลดลง ( % ) 
ตน้ทุน 114.04 บาทต่อคนั 108.78 บาทต่อคนั ลดลง 5.28 บาทต่อคนั -4.61 
เวลา
ทาํงาน 

2 นาท ี 17 วนิาท ี ลดลง 1 นาท ี43 วนิาท ี
-85.83 

แรงงาน 7 คน 6คน ลดลง 1 คน -14.28 

= 
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จากตารางที� 19 พบว่า การนําวศิวกรรมคุณค่ามาใช้ในการลดต้นทุนในส่วนของ
ตน้ทุน (Cost) จากสูตรจะเหน็ไดว้่ามคีวามแตกต่างของต้นทุนเมื�อเปรยีบเทยีบระหว่างก่อนและ
หลงัการนําวศิวกรรมคุณค่ามาใชต้้นทุนหลงัการเปลี�ยนแปลง Jig ลดลง 5.28 บาทต่อคนั แต่
สามารถลดการใชค้นใน Process ลง 1 คน ทําใหส้ามารถลดต้นทุนดา้นแรงงาน แต่ถ้าบรษิทัมี
แผนการผลติมากเท่าใดก็จะเพิ�มขึ)นเป็นเท่าตวัของการลดต้นทุน แผนการตดิตั )งยิ�งมากการลด
ตน้ทุนกจ็ะยิ�งมากตามแผนการผลติของบรษิทัดว้ย 

ผูศ้กึษาสามารถสรุปได้ว่าการศกึษาหลงัการเปลี�ยนแปลง Jig ทําให้ประสทิธภิาพใน  
การตดิตั )งดขีึ)นกว่าเดมิ และพสิูจน์ได ้Value Engineering ทําใหส้ามารถตดิตั )งชิ)นส่วนใหลู้กคา้ได้
เพิ�มมากขึ)นจาก 7 ชิ)น เป็น 15 ชิ)น ตรงตามความต้องการของลูกคา้ ดา้นแรงงานเดมิใชแ้รงงาน    
7 คน สามารถลดลงเหลอื 6 คน ดา้นเวลาการทํางาน สามารถลดจาก 2 นาท ีลงเหลอื 17 วนิาท ี
ทําใหต้้นทุนลดลง จากการตดิตั )งชิ)นส่วนเพิ�มมากขึ)น 7 ชิ)น เป็น 15 ชิ)น ทําใหบ้รษิทัมรีายไดจ้าก
การตดิตั )งชิ)นงานเพิ�มขึ)น เป็นเงนิจาํนวน 9,775,000 บาท วศิวกรรมคุณค่าสามารถตอบสนองต่อ
การลดตน้ทุน ทั )งที�เป็นความตอ้งการของลกูคา้และความตอ้งการของผูบ้รหิารไดจ้รงิ 
  
ข้อเสนอแนะ 

จากการที�ดําเนินการปรบัปรุง Jig Drill RR Bumper ผูศ้กึษานําเสนอแนวทางการ
ปรบัปรุง Jig เพื�อเพิ�มประสทิธภิาพการผลติใหม้ากขึ)น โดยใชแ้นวทางการปรบัปรุง Jig ตาม
หลกัการของอาเธอร ์อ ีมดุ (Aurhur, E. Mudge) ประสทิธภิาพและประสทิธผิลจากการใชเ้ทคนิค
วศิวกรรมคุณค่าจะเกดิมากขึ)นหากมกีารจดัตั )ง Team Design เพื�อเป็นทมีสําหรบัการปรบัปรุง
การออกแบบและกําหนดใหเ้ป็นทมีงานในการปรบัปรงุงานนั )นๆ โดยเฉพาะ 
 
ประโยชน์ที�ได้รบัจากการทาํสารนิพนธ ์

1. สามารถใช้เครื�องมอืทางด้านอุตสาหกรรมเพื�อลดขั )นตอนและความซบัซ้อนใน
กระบวนการผลติไดท้าํใหเ้กดิประสทิธภิาพในการผลติเพิ�มขึ)น 

2. เป็นแนวทางในการนําหลกัการวศิวกรรมคุณค่ามาเพื�อใชใ้นการปรบัปรุงผลติภณัฑ ์
กระบวนการและอุปกรณ์อื�นในโรงงานอื�นๆ ต่อไป 

3. จากการศกึษาในครั )งนี) ผลที�ไดส้ามารถนําวศิวกรรมคุณค่ามาใชใ้นการลดต้นทุนได้
จรงิ ซึ�งจะเป็นประโยชน์กบัโรงงานที�สนใจในการลดที�จะลดตน้ทุนสามารถมาประยกุตใ์ชไ้ด ้
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ตารางที� 20 Process 1 Training 
Main Job Average 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1 Drive to Process 0.30 0.25 0.32 0.27 0.32 0.32 0.32 0.27 0.32 0.32 0.27

2 Take Off Rr Bumper Screw LH 0.56 0.55 0.55 0.57 0.55 0.57 0.55 0.57 0.57 0.55 0.57

3 Drill At Rear  Wheel House 0.48 0.4 0.55 0.48 0.4 0.51 0.55 0.48 0.48 0.4 0.55

4 Take Off Side Mudguard Screw LH 1.40 1.4 1.34 1.42 1.54 1.25 1.34 1.42 1.42 1.54 1.35

5 Drill LH Side Mud Guard 0.59 0.57 0.69 0.57 0.53 0.66 0.69 0.57 0.57 0.53 0.51

6 Take Off Fr Bumper Screw LH 1.14 1.1 1.24 1.2 1.00 1.12 1.24 1.2 1.2 1.00 1.13

7 Drill At Front LH Wheel House 0.51 0.4 0.59 0.48 0.46 0.55 0.59 0.48 0.48 0.46 0.58

8 Drill At Rear Bumper 1.99 2.1 1.9 1.92 1.98 2.02 2.05 2.08 1.92 1.98 1.96

6.97 6.77 7.18 6.91 6.78 7.00 7.33 7.07 6.96 6.78 6.92

Main Job

1 Drill at Front RH Wheel House 0.49 0.43 0.53 0.42 0.43 0.53 0.44 0.53 0.59 0.55 0.47

2 Take Off Fr Bumper Screw RH 1.15 1.07 1.26 1.13 1.07 1.13 1.25 1.18 1.15 1.14 1.11

3 Take Off Side Mudguard Screw RH 1.19 1.14 1.27 1.23 1.14 1.16 1.11 1.14 1.16 1.27 1.23

4 Drill RH Side Mud Guard 0.47 0.47 0.41 0.47 0.47 0.55 0.4 0.47 0.55 0.41 0.47

5 Drill at Rear Bumper 2.02 2.1 1.93 1.96 2.1 2.02 2.05 2.1 2.02 1.93 1.96

6 Take Off Rr Bumper Screw RH 0.19 0.15 0.16 0.19 0.15 0.23 0.25 0.15 0.23 0.16 0.19

7 Take Off Clip Inside Luggage Door 1.24 1.11 1.31 1.32 1.11 1.13 1.24 1.36 1.35 1.24 1.18

8 Record Time 0.21 0.25 0.25 0.19 0.25 0.17 0.19 0.14 0.17 0.23 0.25

Total 6.94 6.72 7.12 6.91 6.72 6.92 6.93 7.07 7.22 6.93 6.86
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ตารางที� 21 Process 2 Training 
Main Job Average 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1 Drive to Process 0.27 0.29 0.25 0.29 0.29 0.2 0.24 0.21 0.3 0.3 0.33

2 Clean LH Bottom Door Fr and Rr 0.46 0.43 0.47 0.48 0.44 0.45 0.46 0.5 0.42 0.41 0.51

3 Install LH Tape Stripe Bottom Part 2.01 2.03 1.99 2.01 2.02 2.05 2.03 1.99 2.01 2.02 1.98

4 Clean LH Top Door Rr 0.46 0.5 0.42 0.41 0.51 0.46 0.5 0.42 0.41 0.51 0.49

5 Install LH Tape Stripe Top Part Rr 1.98 1.93 1.96 1.98 2.02 2.03 1.93 1.96 1.98 2.02 1.98

6 Clean LH Top Door Fr 0.43 0.39 0.42 0.44 0.45 0.46 0.39 0.42 0.44 0.45 0.46

7 Install LH Tape Stripe Top Part Fr 1.97 1.97 2.06 1.95 1.93 1.96 1.97 2.06 1.95 1.93 1.94

9 Install Side Skirt Temp. Screw LH 0.92 0.9 0.99 0.89 0.88 0.91 0.9 0.99 0.89 0.88 0.95

10 Insert Clip Side Skirt LH 0.26 0.23 0.26 0.29 0.27 0.25 0.23 0.26 0.29 0.27 0.27

11 Set Jig to Set Level LH 0.76 0.73 0.78 0.76 0.72 0.82 0.73 0.78 0.76 0.72 0.78

12 Peel Liner Tape and Adjust 1.01 0.96 0.99 1.01 0.99 1.03 1.04 0.99 1.01 0.99 1.05

13 Tightenbolt LH Side Skirt 0.63 0.62 0.61 0.63 0.64 0.63 0.67 0.61 0.63 0.64 0.63

Total 11.16 10.69 10.95 10.85 10.87 11.05 10.85 10.98 10.79 10.84 11.04

Main Job

1 Clean RH Bottom Door Fr And Rr 0.44 0.42 0.42 0.41 0.51 0.46 0.42 0.42 0.41 0.43 0.49

2 Install RH Tape Stripe Bottom Part 1.97 2.1 1.9 1.92 1.98 2.02 2.1 1.9 1.92 1.93 1.96

3 Clean RH Top Door Rr 0.45 0.44 0.48 0.44 0.43 0.44 0.43 0.49 0.44 0.48 0.43

4 Install RH Tape Stripe Top Part Rr 1.99 2.05 1.97 1.99 1.94 1.99 1.94 2.02 2.05 1.97 1.96

5 Clean RH Top Door Fr 0.47 0.47 0.48 0.41 0.51 0.41 0.51 0.45 0.43 0.47 0.51

6 Install RH Tape Stripe Top Part Fr 1.98 2.02 2.03 1.96 1.93 1.96 1.93 2.01 1.98 2.02 1.93

7 Install Side Skirt Temp. Screw RH 0.99 0.97 0.99 0.99 1 0.99 1 0.98 0.96 0.97 1

8 Insert Clip Side Skirt RH 0.29 0.26 0.32 0.31 0.29 0.31 0.29 0.3 0.27 0.26 0.29

9 Set Jig To Set Level RH 0.77 0.73 0.75 0.78 0.81 0.78 0.81 0.76 0.76 0.73 0.81

10 Peel Liner Tape And Adjust 0.46 0.5 0.42 0.41 0.51 0.45 0.46 0.5 0.42 0.41 0.51

11 Tightenbolt RH Side Skirt 0.65 0.68 0.65 0.64 0.63 0.63 0.67 0.68 0.65 0.64 0.63

Total 10.45 10.64 10.41 10.26 10.54 10.44 10.56 10.51 10.29 10.31 10.52
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ตารางที� 22 Process 3 Training 
Main Job Average 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1 Drive to Process 0.46 0.46 0.44 0.48 0.44 0.46 0.44 0.48 0.44 0.44 0.5

2 Lifter Move Up 0.41 0.41 0.39 0.41 0.44 0.41 0.39 0.41 0.44 0.37 0.39

3 Drill Rr Bumper 2.06 2.04 2.06 2.11 2.01 2.04 2.06 2.11 2.01 2.06 2.08

4 Temporary Screw Rr Wheel House 0.62 0.59 0.63 0.64 0.64 0.59 0.7 0.56 0.59 0.63 0.64

5 Install Clip Rr Spoiler 0.76 0.78 0.73 0.78 0.78 0.78 0.73 0.75 0.78 0.73 0.78

6 Tight Screw Rr Bumper Screw 0.37 0.38 0.38 0.36 0.36 0.38 0.36 0.37 0.38 0.38 0.36

7 Install Set Level Rr Spoiler 0.28 0.3 0.35 0.25 0.25 0.3 0.24 0.21 0.3 0.35 0.25

8 Peel Liner Tape And Adjust 2.32 2.04 2.1 2.9 2.9 2.04 2.05 2.09 2.04 2.1 2.9

9 Tight Screw Rr Wheel House 0.46 0.42 0.41 0.51 0.51 0.44 0.46 0.5 0.42 0.41 0.51

10 Lifter Move Down 0.27 0.33 0.29 0.27 0.27 0.25 0.26 0.29 0.27 0.25 0.23

8.00 7.75 7.78 8.71 8.6 7.69 7.69 7.77 7.67 7.72 8.64

Main Job

1 Drill Fr Bumper 1.29 1.38 1.24 1.38 1.38 1.24 1.38 1.17 1.38 1.17 1.2

2 Temporary Screw Fr Wheel House 1.00 0.97 0.99 1.00 0.97 0.99 1.00 1.03 1.00 1.03 0.99

3 Install Clip Fr Spoiler 0.35 0.31 0.38 0.33 0.31 0.38 0.33 0.36 0.33 0.36 0.39

4 Tight Screw Fr Bumper Screw 0.50 0.47 0.42 0.59 0.47 0.42 0.59 0.47 0.59 0.47 0.47

5 Install Set Level Fr Spoiler 0.82 0.87 0.82 0.83 0.87 0.82 0.83 0.79 0.83 0.79 0.78

6 Peel Liner Tape And Adjust 2.52 2.55 2.56 2.47 2.55 2.56 2.47 2.51 2.47 2.51 2.56

7 Tight Screw Fr Wheel House 0.33 0.31 0.38 0.33 0.31 0.32 0.3 0.36 0.3 0.33 0.39

8 Install Muffler Cluster 1.19 1.14 1.17 1.23 1.14 1.23 1.23 1.24 1.14 1.17 1.23

8.00 8.00 7.96 8.16 8.00 7.96 8.13 7.93 8.04 7.83 8.01Total

Total
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ตารางที� 23 Process 4 Training 
Main Job Average 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1 Drive to Process 0.33 0.29 0.31 0.3 0.39 0.37 0.31 0.3 0.29 0.37 0.34

2 Install Guide Pin to Trunk Lid 0.35 0.3 0.4 0.4 0.33 0.4 0.33 0.33 0.39 0.3 0.34

3 Install Trunk Lid 1.20 1.11 1.13 1.23 1.27 1.23 1.27 1.27 1.24 1.11 1.14

4 Peel Liner Tape and Adjust 0.99 0.99 0.97 0.95 0.98 0.95 0.98 0.98 1.04 0.99 1.03

5 Take Off Guide Pin Trunk Lid 0.35 0.36 0.36 0.32 0.38 0.32 0.38 0.38 0.33 0.36 0.3

6 Tight Screw Trunk Lid 1.63 1.68 1.69 1.67 1.55 1.67 1.55 1.55 1.63 1.68 1.65

7 Install Clip Inside Luggage Door 1.00 0.96 1.04 0.97 0.99 0.97 0.99 0.99 1.03 0.96 1.05

8 Input Floor Carpet 0.39 0.4 0.39 0.4 0.4 0.4 0.4 0.4 0.34 0.4 0.34

9 Install Emblem 0.98 0.96 0.97 0.96 0.98 0.96 0.98 0.98 1.04 0.96 0.97

10 Install Audio 0.99 0.98 0.98 0.99 1.04 1 0.98 0.98 0.99 0.98 0.97

8.19 8.03 8.24 8.19 8.31 8.27 8.17 8.16 8.32 8.11 8.13Total
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ตารางที� 24 Process 1 ก่อนการเปลี�ยนแปลง Jig 

Main Job STD Average 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40

1 Drive to Process 0.28 0.28 0.3 0.25 0.35 0.25 0.2 0.31 0.2 0.35 0.32 0.27 0.29 0.25 0.29 0.29 0.2 0.24 0.21 0.3 0.3 0.33 0.24 0.26 0.28 0.37 0.32 0.39 0.37 0.24 0.29 0.34 0.31 0.24 0.2 0.24 0.21 0.3 0.24 0.26 0.28 0.3

2 Take Off Rr Bumper Screw LH 0.50 0.50 0.55 0.57 0.48 0.46 0.35 0.49 0.58 0.47 0.55 0.57 0.48 0.46 0.45 0.35 0.49 0.47 0.55 0.57 0.48 0.47 0.55 0.57 0.48 0.35 0.49 0.58 0.47 0.55 0.57 0.48 0.55 0.57 0.48 0.47 0.55 0.57 0.45 0.52 0.51 0.54

3 Drill at Rear  Wheel House 0.50 0.50 0.59 0.6 0.45 0.6 0.55 0.54 0.48 0.4 0.51 0.55 0.35 0.49 0.58 0.47 0.58 0.55 0.57 0.48 0.48 0.4 0.51 0.55 0.35 0.57 0.48 0.35 0.49 0.45 0.6 0.55 0.54 0.48 0.4 0.51 0.55 0.35 0.57 0.48 0.35 0.47

4 Take Off Side Mudguard Screw LH 1.30 1.30 1.4 1.2 1.25 1.35 1.4 1.34 1.42 1.54 1.25 1.35 1.28 1.22 1.21 1.39 1.17 1.24 1.27 1.35 1.38 1.24 1.38 1.23 1.32 1.38 1.17 1.23 1.38 1.2 1.31 1.28 1.17 1.22 1.38 1.24 1.38 1.23 1.32 1.38 1.17 1.38

5 Drill LH Side Mud Guard 0.60 0.60 0.57 0.65 0.64 0.58 0.54 0.69 0.57 0.53 0.66 0.51 0.57 0.65 0.63 0.7 0.69 0.66 0.56 0.58 0.65 0.51 0.69 0.56 0.67 0.7 0.52 0.54 0.69 0.66 0.56 0.58 0.65 0.51 0.54 0.69 0.57 0.53 0.66 0.51 0.57 0.53

6 Take Off Fr Bumper Screw LH 1.20 1.22 1.1 1.2 1.00 1.36 1.35 1.24 1.18 1.27 1.12 1.13 1.23 1.17 1.23 1.26 1.21 1.23 1.24 1.13 1.23 1.23 1.24 1.17 1.17 1.34 1.11 1.21 1.24 1.31 1.21 1.24 1.21 1.34 1.24 1.22 1.34 1.18 1.27 1.12 1.13 1.23

7 Drill at Front LH Wheel House 0.49 0.49 0.4 0.51 0.44 0.42 0.56 0.59 0.48 0.46 0.55 0.58 0.41 0.44 0.59 0.54 0.45 0.59 0.45 0.42 0.43 0.51 0.44 0.53 0.56 0.52 0.44 0.59 0.45 0.59 0.45 0.42 0.43 0.53 0.45 0.59 0.45 0.42 0.55 0.59 0.46 0.51

8 Drill at Rear Bumper 2.00 1.99 2.1 1.9 1.92 1.98 2.02 2.05 2.08 1.96 1.93 1.96 1.98 2.02 2.03 1.99 2.01 2.05 1.97 1.99 1.94 2.02 1.97 2.06 1.95 1.93 1.96 1.98 2.02 2.03 1.99 1.94 2.02 1.97 2.06 1.95 1.93 1.96 1.98 1.97 2.06 1.95

6.87 6.88 7.01 6.88 6.53 7.00 6.97 7.25 6.99 6.98 6.89 6.92 6.59 6.70 7.01 6.99 6.80 7.03 6.82 6.82 6.89 6.71 7.02 6.93 6.78 7.16 6.49 6.87 7.11 7.03 6.98 6.83 6.88 6.86 6.75 6.91 6.98 6.54 7.04 6.83 6.53 6.91

Main Job 0.00

1 Drill at Front RH Wheel House 0.50 0.50 0.43 0.53 0.42 0.59 0.53 0.44 0.53 0.59 0.55 0.47 0.55 0.41 0.52 0.52 0.59 0.47 0.46 0.55 0.49 0.47 0.52 0.41 0.47 0.42 0.59 0.52 0.55 0.4 0.47 0.48 0.41 0.47 0.59 0.53 0.42 0.58 0.55 0.59 0.42 0.47

2 Take Off Fr Bumper Screw RH 1.15 1.18 1.07 1.26 1.13 1.18 1.13 1.25 1.18 1.15 1.14 1.11 1.14 1.28 1.11 1.14 1.22 1.25 1.18 1.15 1.14 1.14 1.22 1.25 1.18 1.13 1.25 1.18 1.22 1.25 1.18 1.15 1.14 1.13 1.25 1.18 1.22 1.25 1.18 1.22 1.25 1.18

3 Take Off Side Mudguard Screw RH 1.20 1.19 1.14 1.19 1.16 1.24 1.16 1.11 1.19 1.25 1.27 1.23 1.23 1.23 1.12 1.17 1.18 1.11 1.19 1.25 1.27 1.17 1.18 1.11 1.19 1.16 1.11 1.19 1.26 1.27 1.28 1.19 1.16 1.11 1.19 1.26 1.11 1.19 1.26 1.27 1.17 1.18

4 Drill RH Side Mud Guard 0.55 0.50 0.47 0.42 0.59 0.52 0.55 0.4 0.47 0.48 0.41 0.47 0.59 0.53 0.55 0.57 0.48 0.46 0.35 0.49 0.58 0.47 0.55 0.57 0.48 0.46 0.45 0.35 0.49 0.47 0.57 0.48 0.35 0.49 0.58 0.47 0.55 0.57 0.48 0.55 0.57 0.48

5 Drill at Rear Bumper 2.00 1.99 2.1 1.9 1.92 1.98 2.02 2.05 2.08 1.96 1.93 1.96 1.98 2.02 2.03 1.99 2.01 2.05 1.97 1.99 1.94 2.02 1.97 2.06 1.95 1.93 1.96 1.98 2.02 2.03 1.99 1.94 2.02 1.97 2.06 1.95 1.93 1.96 1.98 1.97 2.06 1.95

6 Take Off Rr Bumper Screw RH 0.18 0.19 0.15 0.12 0.14 0.17 0.23 0.25 0.23 0.24 0.16 0.19 0.17 0.23 0.18 0.15 0.13 0.24 0.15 0.18 0.25 0.19 0.15 0.17 0.25 0.24 0.16 0.19 0.17 0.23 0.19 0.17 0.23 0.18 0.15 0.24 0.16 0.19 0.17 0.23 0.19 0.17

7 Take Off Clip Inside Luggage Door 1.18 1.23 1.11 1.31 1.32 1.24 1.13 1.24 1.36 1.35 1.24 1.18 1.27 1.24 1.13 1.23 1.23 1.24 1.14 1.17 1.23 1.26 1.21 1.21 1.24 1.21 1.34 1.24 1.23 1.26 1.21 1.23 1.24 1.21 1.23 1.24 1.13 1.23 1.23 1.22 1.34 1.18

8 Record Time 0.17 0.19 0.25 0.25 0.19 0.13 0.17 0.19 0.14 0.17 0.23 0.25 0.23 0.24 0.16 0.19 0.17 0.23 0.24 0.16 0.19 0.17 0.23 0.18 0.16 0.19 0.17 0.23 0.19 0.17 0.23 0.18 0.15 0.16 0.19 0.17 0.23 0.18 0.16 0.19 0.17 0.23

Total 6.93 6.97 6.72 6.98 6.87 7.05 6.92 6.93 7.18 7.19 6.93 6.86 7.16 7.18 6.80 6.96 7.01 7.05 6.68 6.94 7.09 6.89 7.03 6.96 6.92 6.74 7.03 6.88 7.13 7.08 7.12 6.82 6.70 6.72 7.24 7.04 6.75 7.15 7.01 7.24 7.17 6.84

28-Jan-14 29-Jan-14 30-Jan-14 31-Jan-14

Day 1 Day 2 Day 3 Day 4 Day 5 Day 6 Day 7 Day 8

22-Jan-14 23-Jan-14 24-Jan-14 27-Jan-14

 

ตารางที� 25 Process 2 ก่อนการเปลี�ยนแปลง Jig 

Main Job STD Average 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40

1 Drive to Process 0.35 0.35 0.31 0.38 0.33 0.36 0.32 0.3 0.36 0.3 0.33 0.39 0.39 0.4 0.31 0.4 0.34 0.39 0.3 0.36 0.3 0.33 0.39 0.39 0.4 0.4 0.31 0.4 0.34 0.39 0.3 0.36 0.3 0.33 0.4 0.31 0.4 0.34 0.39 0.3 0.36 0.35

2 Install Side Skirt Temp. Screw LH 0.97 0.91 0.9 0.99 0.89 0.88 0.91 0.92 0.89 0.93 0.94 0.95 0.9 0.89 0.87 0.92 0.91 0.89 0.88 0.91 0.93 0.89 0.88 0.91 0.92 0.89 0.93 0.94 0.91 0.89 0.88 0.91 0.93 0.89 0.88 0.91 0.92 0.91 0.89 0.88 0.91 0.93

3 Insert Clip Side Skirt LH 0.27 0.28 0.23 0.26 0.29 0.27 0.25 0.23 0.31 0.25 0.3 0.27 0.26 0.32 0.31 0.29 0.27 0.33 0.29 0.27 0.25 0.23 0.31 0.29 0.27 0.33 0.29 0.27 0.25 0.23 0.31 0.25 0.3 0.27 0.26 0.32 0.31 0.26 0.29 0.27 0.25 0.23

4 Set Jig to Set Level LH 0.77 0.78 0.73 0.78 0.76 0.72 0.82 0.76 0.76 0.73 0.75 0.78 0.81 0.79 0.78 0.8 0.81 0.85 0.76 0.76 0.73 0.75 0.78 0.81 0.79 0.78 0.79 0.78 0.8 0.81 0.85 0.76 0.76 0.73 0.75 0.75 0.78 0.81 0.79 0.78 0.79 0.78

5 Peel Liner Tape and Adjust 1.02 1.01 0.96 0.99 1.01 0.99 1.03 1.04 0.97 0.99 1.02 1.05 0.98 1.04 0.97 0.95 1.08 1.05 1.02 0.99 1.07 0.99 1.02 1.05 0.98 1.04 0.97 1.05 1.02 0.99 1.07 0.99 1.02 1.05 0.99 1.02 1.05 0.98 1.04 0.97 0.95 0.92

6 Tightenbolt LH Side Skirt 0.65 0.64 0.62 0.61 0.63 0.64 0.63 0.67 0.68 0.65 0.64 0.63 0.71 0.69 0.56 0.58 0.59 0.58 0.65 0.64 0.63 0.64 0.66 0.73 0.71 0.69 0.56 0.71 0.69 0.56 0.58 0.59 0.58 0.57 0.61 0.63 0.64 0.63 0.71 0.69 0.56 0.71

Main Job

1 Install Side Skirt Temp. Screw RH 0.97 0.99 0.96 0.97 0.99 1 0.98 0.97 0.96 1.03 0.99 1 0.99 0.98 0.97 1.03 1.04 1 0.98 0.99 1 0.98 0.97 0.96 1.03 0.99 1.03 1.04 1 0.98 0.99 1 0.98 0.97 1.03 0.99 1 0.98 1.01 0.99 1.04 0.98

2 Insert Clip Side Skirt RH 0.27 0.27 0.25 0.23 0.31 0.25 0.3 0.27 0.26 0.32 0.31 0.29 0.27 0.33 0.29 0.27 0.25 0.23 0.26 0.29 0.27 0.25 0.23 0.31 0.25 0.3 0.27 0.27 0.25 0.23 0.31 0.29 0.27 0.33 0.29 0.27 0.25 0.23 0.31 0.25 0.3 0.27

3 Set Jig to Set Level RH 0.77 0.78 0.78 0.76 0.72 0.82 0.76 0.76 0.73 0.75 0.78 0.81 0.79 0.78 0.8 0.81 0.85 0.76 0.78 0.76 0.72 0.82 0.76 0.76 0.73 0.75 0.78 0.81 0.79 0.78 0.8 0.73 0.75 0.78 0.81 0.79 0.78 0.79 0.78 0.8 0.81 0.85

4 Peel Liner Tape and Adjust 0.45 0.45 0.43 0.47 0.48 0.44 0.45 0.46 0.5 0.42 0.41 0.51 0.46 0.44 0.48 0.44 0.43 0.49 0.39 0.42 0.44 0.5 0.43 0.47 0.42 0.47 0.43 0.49 0.51 0.46 0.44 0.48 0.44 0.43 0.49 0.39 0.42 0.44 0.5 0.43 0.47 0.42

5 Tightenbolt RH Side Skirt 0.65 0.63 0.62 0.61 0.63 0.64 0.63 0.67 0.68 0.65 0.64 0.63 0.64 0.66 0.73 0.71 0.69 0.56 0.58 0.59 0.58 0.57 0.61 0.63 0.64 0.63 0.67 0.68 0.65 0.69 0.56 0.58 0.59 0.58 0.57 0.61 0.63 0.64 0.64 0.63 0.67 0.68

7.14 7.09 6.79 7.05 7.04 7.01 7.08 7.05 7.10 7.02 7.11 7.31 7.20 7.32 7.07 7.20 7.26 7.13 6.89 6.98 6.92 6.95 7.04 7.31 7.14 7.27 7.03 7.44 7.21 7.01 7.09 6.94 6.92 6.93 7.08 6.99 7.18 7.01 7.35 6.99 7.11 7.12Total

30-Jan-14 31-Jan-1422-Jan-14 23-Jan-14 24-Jan-14 27-Jan-14 28-Jan-14 29-Jan-14
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ตารางที� 26 Process 3 ก่อนการเปลี�ยนแปลง Jig 

Main Job STD Average 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40

1 Drive to Process 0.41 0.45 0.43 0.47 0.48 0.44 0.41 0.46 0.5 0.42 0.41 0.51 0.46 0.44 0.48 0.44 0.43 0.49 0.39 0.42 0.44 0.5 0.43 0.47 0.42 0.47 0.43 0.49 0.46 0.5 0.42 0.41 0.51 0.46 0.44 0.48 0.44 0.43 0.49 0.39 0.47 0.42

2 Lifter Move Up 0.37 0.37 0.38 0.39 0.36 0.34 0.4 0.38 0.36 0.35 0.34 0.39 0.41 0.39 0.41 0.44 0.37 0.32 0.36 0.36 0.37 0.39 0.38 0.39 0.36 0.34 0.4 0.38 0.36 0.35 0.34 0.39 0.41 0.32 0.36 0.36 0.37 0.39 0.38 0.39 0.36 0.34

3 Drill Rr Bumper 2.07 2.07 2.03 2.03 2.05 2.06 2.08 2.06 2.08 2.09 2.06 2.1 2.04 2.06 2.11 2.01 2.08 2.04 2.06 2.08 2.06 2.08 2.09 2.06 2.11 2.01 2.06 2.08 2.09 2.08 2.04 2.06 2.08 2.06 2.08 2.06 2.08 2.09 2.08 2.04 2.06 2.08

4 Temporary Screw Rr Wheel House 0.65 0.64 0.64 0.63 0.62 0.6 0.68 0.66 0.59 0.64 0.69 0.61 0.64 0.7 0.56 0.59 0.56 0.67 0.61 0.67 0.63 0.64 0.69 0.64 0.66 0.59 0.64 0.69 0.61 0.64 0.7 0.62 0.6 0.68 0.66 0.59 0.64 0.69 0.61 0.64 0.7 0.56

5 Install Clip Rr Spoiler 0.77 0.78 0.73 0.75 0.78 0.81 0.79 0.78 0.8 0.81 0.85 0.76 0.76 0.73 0.75 0.78 0.81 0.79 0.78 0.79 0.73 0.78 0.76 0.72 0.82 0.76 0.76 0.73 0.75 0.78 0.81 0.79 0.78 0.8 0.81 0.85 0.76 0.76 0.73 0.75 0.78 0.81

6 Tight Screw Rr Bumper Screw 0.37 0.37 0.36 0.34 0.4 0.38 0.36 0.35 0.34 0.39 0.41 0.32 0.36 0.36 0.37 0.38 0.39 0.36 0.34 0.4 0.38 0.36 0.35 0.34 0.39 0.41 0.39 0.41 0.44 0.37 0.32 0.36 0.36 0.41 0.32 0.36 0.36 0.37 0.38 0.39 0.36 0.34

7 Install Set Level Rr Spoiler 0.31 0.28 0.28 0.37 0.32 0.39 0.37 0.24 0.29 0.34 0.31 0.24 0.2 0.24 0.21 0.3 0.24 0.26 0.28 0.3 0.35 0.25 0.2 0.31 0.2 0.35 0.32 0.27 0.29 0.29 0.2 0.24 0.21 0.3 0.3 0.33 0.24 0.26 0.25 0.29 0.29 0.2

8 Peel Liner Tape and Adjust 2.07 2.28 2.06 2.1 2.04 2.06 2.11 2.06 2.11 2.01 2.08 2.03 2.05 2.05 2.09 2.04 2.02 2.09 2.1 2.11 2..1 2.9 2.6 2.5 2.4 2.6 2.7 2.5 2.3 2.6 2.8 2.8 2.04 2.02 2.09 2.1 2.11 2..1 2.9 2.6 2.5 2.4

9 Tight Screw Rr Wheel House 0.48 0.45 0.46 0.44 0.48 0.44 0.43 0.49 0.39 0.42 0.44 0.5 0.43 0.47 0.48 0.44 0.45 0.46 0.5 0.42 0.41 0.51 0.49 0.39 0.42 0.44 0.5 0.43 0.47 0.42 0.43 0.47 0.42 0.47 0.43 0.49 0.51 0.46 0.44 0.48 0.44 0.43

10 Lifter Move Down 0.25 0.27 0.33 0.29 0.27 0.25 0.23 0.31 0.25 0.3 0.27 0.27 0.33 0.29 0.27 0.25 0.23 0.26 0.29 0.27 0.25 0.23 0.31 0.25 0.3 0.25 0.23 0.31 0.25 0.3 0.27 0.26 0.32 0.31 0.29 0.27 0.27 0.25 0.23 0.31 0.29 0.27

7.75 7.84 7.7 7.81 7.8 7.77 7.86 7.79 7.71 7.77 7.86 7.73 7.68 7.73 7.73 7.67 7.58 7.74 7.71 7.82 5.62 8.64 8.3 8.07 8.08 8.22 8.43 8.29 8.02 8.33 8.33 8.4 7.73 7.83 7.78 7.89 7.78 5.7 8.49 8.28 8.25 7.85

Main Job

1 Drill Fr Bumper 1.27 1.30 1.25 1.35 1.28 1.22 1.21 1.39 1.17 1.24 1.27 1.35 1.38 1.24 1.38 1.23 1.32 1.38 1.17 1.23 1.4 1.2 1.25 1.35 1.4 1.34 1.42 1.54 1.24 1.38 1.23 1.32 1.38 1.17 1.38 1.38 1.2 1.31 1.28 1.17 1.22 1.38

2 Temporary Screw Fr Wheel House 0.97 0.99 1.04 0.98 0.97 1.03 0.99 0.99 0.98 1.01 0.99 0.96 0.97 0.99 1 0.98 0.97 0.96 1.03 0.99 1 0.99 0.98 0.97 1.03 1.04 0.97 0.98 0.99 1.03 0.98 0.97 0.96 1.03 0.99 1.03 1.04 1 0.98 0.99 1 0.98

3 Install Clip Fr Spoiler 0.38 0.35 0.39 0.4 0.31 0.4 0.34 0.39 0.3 0.36 0.3 0.33 0.31 0.38 0.33 0.36 0.32 0.3 0.36 0.3 0.33 0.39 0.34 0.39 0.3 0.36 0.35 0.39 0.39 0.4 0.4 0.31 0.4 0.34 0.39 0.3 0.36 0.3 0.33 0.4 0.31 0.4

4 Tight Screw Fr Bumper Screw 0.50 0.50 0.55 0.57 0.48 0.46 0.45 0.35 0.49 0.47 0.57 0.48 0.47 0.42 0.59 0.52 0.55 0.4 0.47 0.48 0.41 0.47 0.59 0.53 0.55 0.57 0.48 0.55 0.57 0.48 0.58 0.47 0.35 0.49 0.58 0.41 0.47 0.59 0.53 0.55 0.57 0.48

5 Install Set Level Fr Spoiler 0.82 0.82 0.79 0.83 0.86 0.84 0.85 0.81 0.8 0.79 0.8 0.82 0.87 0.82 0.83 0.81 0.83 0.78 0.79 0.82 0.83 0.78 0.79 0.82 0.79 0.82 0.83 0.85 0.79 0.83 0.79 0.81 0.8 0.79 0.83 0.86 0.84 0.85 0.81 0.8 0.79 0.8

6 Peel Liner Tape and Adjust 2.50 2.52 2.53 2.55 2.54 2.51 2.48 2.55 2.56 2.47 2.51 2.49 2.55 2.56 2.47 2.51 2.49 2.54 2.51 2.48 2.55 2.56 2.56 2.47 2.51 2.49 2.5 2.52 2.46 2.53 2.49 2.54 2.51 2.48 2.55 2.56 2.46 2.53 2.49 2.54 2.51 2.52

7 Tight Screw Fr Wheel House 0.34 0.35 0.3 0.33 0.4 0.31 0.4 0.34 0.39 0.3 0.36 0.35 0.31 0.38 0.33 0.36 0.32 0.3 0.36 0.3 0.33 0.39 0.39 0.4 0.31 0.4 0.34 0.39 0.3 0.36 0.3 0.33 0.39 0.39 0.4 0.4 0.31 0.4 0.34 0.39 0.3 0.36

6.78 6.83 6.85 7.01 6.84 6.77 6.72 6.82 6.69 6.64 6.8 6.78 6.86 6.79 6.93 6.77 6.8 6.66 6.69 6.6 6.85 6.78 6.9 6.93 6.89 7.02 6.89 7.22 6.74 7.01 6.77 6.75 6.79 6.69 7.12 6.94 6.68 6.98 6.76 6.84 6.7 6.92Total

30-Jan-14 31-Jan-1422-Jan-14 23-Jan-14 24-Jan-14 27-Jan-14 28-Jan-14 29-Jan-14
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ตารางที� 27 Process 4 ก่อนการเปลี�ยนแปลง Jig 

Main Job 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40

1 Drive to Process 0.33 0.31 0.29 0.37 0.33 0.39 0.37 0.31 0.3 0.34 0.31 0.34 0.2 0.24 0.26 0.3 0.34 0.32 0.3 0.3 0.35 0.28 0.29 0.31 0.27 0.35 0.32 0.32 0.29 0.34 0.35 0.24 0.25 0.3 0.3 0.33 0.35 0.29 0.29 0.29 0.29 0.28

2 Install Guide Pin to Trunk Lid 0.33 0.35 0.3 0.36 0.3 0.33 0.39 0.4 0.4 0.31 0.4 0.34 0.39 0.4 0.31 0.4 0.34 0.39 0.3 0.36 0.3 0.33 0.4 0.31 0.4 0.4 0.31 0.4 0.34 0.39 0.3 0.36 0.3 0.33 0.4 0.31 0.31 0.4 0.34 0.39 0.3 0.36

3 Install Trunk Lid 1.34 1.22 1.11 1.31 1.32 1.27 1.24 1.13 1.23 1.23 1.24 1.14 1.17 1.23 1.26 1.23 1.23 1.24 1.14 1.17 1.23 1.26 1.21 1.21 1.24 1.21 1.34 1.24 1.23 1.23 1.24 1.14 1.17 1.23 1.26 1.21 1.34 1.24 1.23 1.23 1.24 1.14

4 Peel Liner Tape and Adjust 1.00 1.00 0.99 1.02 1.05 0.98 1.04 0.97 0.95 1.01 0.99 1.03 1.04 0.97 0.99 1.02 1.05 0.98 1.04 0.97 0.95 1.01 0.99 1.03 1.04 0.97 0.99 1.05 0.98 1.04 0.97 0.95 0.99 1.03 1.05 0.98 1.04 0.97 0.95 0.99 1.02 1.05

5 Take Off Guide Pin Trunk Lid 0.33 0.35 0.36 0.35 0.31 0.38 0.33 0.36 0.32 0.3 0.36 0.3 0.33 0.39 0.39 0.36 0.32 0.3 0.36 0.3 0.33 0.39 0.39 0.4 0.34 0.39 0.3 0.36 0.3 0.33 0.39 0.39 0.4 0.4 0.31 0.4 0.34 0.39 0.34 0.39 0.3 0.36

6 Tight Screw Trunk Lid 1.67 1.65 1.68 1.69 1.7 1.55 1.63 1.69 1.67 1.65 1.68 1.65 1.73 1.76 1.68 1.69 1.72 1.73 1.75 0.72 1.69 1.68 1.7 1.71 1.73 1.74 1.68 1.72 1.73 1.75 1.65 1.73 1.76 1.68 1.69 1.72 1.73 1.75 0.72 1.69 1.68 1.7

7 Install Clip Inside Luggage Door 1.00 1.00 0.96 0.99 1.01 0.99 1.03 1.04 0.97 0.99 1.02 1.05 1.05 0.98 1.04 0.97 0.95 0.92 1.02 0.99 1.07 0.99 1.02 1.05 0.98 1.04 0.97 1.05 1.02 0.99 1.07 0.99 0.99 1.07 0.99 1.02 1.05 0.98 1.04 0.97 0.95 0.92

8 Input Floor Carpet 0.33 0.33 0.4 0.4 0.31 0.4 0.34 0.39 0.4 0.31 0.4 0.34 0.29 0.37 0.33 0.39 0.37 0.31 0.3 0.34 0.31 0.34 0.2 0.24 0.3 0.33 0.39 0.34 0.32 0.3 0.3 0.35 0.28 0.29 0.31 0.27 0.32 0.32 0.29 0.34 0.35 0.24

9 Install Emblem 1.00 1.00 0.96 1.02 1.05 0.98 1.04 0.97 0.96 1.03 0.99 0.97 0.98 1.01 0.97 1.03 1.04 0.97 0.99 1.05 0.98 1.04 0.97 0.96 1.03 0.95 0.99 1.02 0.98 0.97 1.03 1.04 1.02 0.98 0.97 0.95 0.98 0.97 0.96 1.03 0.99 1.03

7.33 7.05 7.51 7.38 7.27 7.41 7.26 7.2 7.17 7.39 7.16 7.18 7.35 7.23 7.39 7.36 7.16 7.2 6.2 7.21 7.32 7.17 7.22 7.33 7.38 7.29 7.5 7.19 7.34 7.3 7.19 7.16 7.31 7.28 7.19 7.46 7.31 6.16 7.32 7.12 7.08Total

30-Jan-14 31-Jan-1422-Jan-14 23-Jan-14 24-Jan-14 27-Jan-14 28-Jan-14 29-Jan-14

 

ตารางที� 28 Process 1 หลงัจากการเปลี�ยนแปลง Jig 

STD Average 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40

1 Drive to Process 0.28 0.28 0.3 0.25 0.35 0.25 0.2 0.31 0.2 0.35 0.32 0.27 0.29 0.25 0.29 0.29 0.2 0.24 0.21 0.3 0.3 0.33 0.24 0.26 0.28 0.37 0.32 0.39 0.37 0.24 0.29 0.34 0.31 0.24 0.2 0.24 0.21 0.3 0.24 0.26 0.28 0.3

2 Take Off Rr Bumper Screw LH 0.50 0.50 0.55 0.57 0.48 0.46 0.35 0.55 0.57 0.48 0.46 0.35 0.49 0.58 0.47 0.55 0.57 0.48 0.46 0.45 0.35 0.49 0.47 0.57 0.48 0.35 0.49 0.58 0.47 0.55 0.57 0.48 0.55 0.57 0.48 0.47 0.55 0.57 0.45 0.52 0.51 0.54

3 Drill at Rear  Wheel House 0.50 0.50 0.46 0.35 0.55 0.57 0.48 0.46 0.48 0.46 0.45 0.35 0.49 0.47 0.57 0.48 0.35 0.49 0.55 0.57 0.48 0.47 0.55 0.57 0.48 0.35 0.49 0.58 0.47 0.55 0.57 0.48 0.55 0.57 0.48 0.47 0.55 0.57 0.45 0.52 0.51 0.54

4 Drill LH Side Mud Guard 0.60 0.61 0.57 0.65 0.56 0.58 0.65 0.51 0.69 0.56 0.67 0.66 0.51 0.57 0.53 0.7 0.69 0.66 0.56 0.58 0.65 0.57 0.53 0.66 0.51 0.57 0.65 0.63 0.7 0.69 0.66 0.56 0.58 0.65 0.51 0.69 0.56 0.67 0.66 0.51 0.57 0.53

5 Drill at Front LH Wheel House 0.49 0.50 0.46 0.48 0.46 0.45 0.35 0.49 0.47 0.57 0.48 0.35 0.49 0.55 0.57 0.48 0.49 0.55 0.57 0.48 0.47 0.55 0.57 0.48 0.35 0.49 0.58 0.47 0.49 0.55 0.57 0.48 0.49 0.35 0.49 0.58 0.47 0.55 0.57 0.48 0.55 0.57

6 Drill at Rear Bumper 0.30 0.35 0.38 0.33 0.36 0.32 0.3 0.36 0.3 0.33 0.39 0.39 0.4 0.31 0.4 0.34 0.39 0.3 0.36 0.3 0.33 0.39 0.39 0.4 0.4 0.31 0.4 0.34 0.39 0.3 0.36 0.3 0.33 0.4 0.31 0.4 0.34 0.39 0.3 0.36 0.35 0.31

7 Take Off Clip Inside Luggage Door 0.30 0.36 0.36 0.3 0.33 0.39 0.39 0.4 0.31 0.4 0.34 0.39 0.3 0.36 0.3 0.33 0.39 0.39 0.4 0.4 0.31 0.4 0.34 0.39 0.3 0.39 0.4 0.31 0.4 0.34 0.39 0.3 0.36 0.3 0.33 0.39 0.39 0.4 0.4 0.31 0.4 0.34

8 Install Trunk Lid 0.50 0.51 0.49 0.58 0.47 0.55 0.57 0.48 0.46 0.45 0.35 0.49 0.47 0.55 0.57 0.48 0.47 0.55 0.57 0.35 0.49 0.47 0.55 0.57 0.48 0.47 0.55 0.57 0.48 0.35 0.49 0.58 0.47 0.55 0.57 0.48 0.55 0.57 0.48 0.47 0.55 0.57

9 Take Off Guide Pin Trunk Lid 0.33 0.35 0.39 0.3 0.36 0.3 0.33 0.39 0.39 0.4 0.4 0.33 0.36 0.32 0.3 0.36 0.3 0.33 0.39 0.39 0.4 0.31 0.38 0.33 0.36 0.32 0.3 0.36 0.3 0.33 0.39 0.39 0.39 0.4 0.31 0.38 0.33 0.36 0.32 0.3 0.36 0.3

10 Tight Screw Trunk Lid 1.67 1.65 1.68 1.69 1.7 1.55 1.63 1.69 1.67 1.65 1.68 1.65 1.73 1.76 1.68 1.69 1.72 1.73 1.75 0.72 1.69 1.68 1.7 1.71 1.73 1.74 1.68 1.72 1.73 1.75 1.65 1.73 1.76 1.68 1.69 1.72 1.73 1.75 0.72 1.69 1.68 1.7

1 Drill at Front RH Wheel House 0.30 0.35 0.38 0.33 0.36 0.32 0.3 0.36 0.3 0.33 0.39 0.39 0.4 0.31 0.4 0.34 0.39 0.3 0.36 0.3 0.33 0.39 0.39 0.4 0.4 0.31 0.4 0.34 0.39 0.3 0.34 0.3 0.33 0.4 0.31 0.4 0.34 0.39 0.3 0.36 0.35 0.36

2 Drill RH Side Mud Guard 0.30 0.36 0.36 0.3 0.33 0.39 0.39 0.4 0.31 0.4 0.34 0.39 0.3 0.36 0.3 0.33 0.39 0.39 0.4 0.4 0.33 0.36 0.32 0.3 0.36 0.3 0.33 0.39 0.39 0.4 0.31 0.4 0.34 0.39 0.3 0.36 0.3 0.33 0.39 0.39 0.4 0.4

3 Take Off Rr Bumper Screw RH 0.18 0.19 0.25 0.25 0.19 0.13 0.17 0.19 0.14 0.17 0.23 0.25 0.23 0.24 0.16 0.19 0.17 0.23 0.24 0.16 0.19 0.17 0.23 0.18 0.16 0.19 0.17 0.23 0.19 0.17 0.23 0.18 0.15 0.16 0.19 0.17 0.23 0.18 0.16 0.19 0.17 0.23

4 Install Emblem 1.00 1.00 0.97 0.98 1.01 0.97 1.03 1.04 1.02 1.03 0.99 0.97 0.98 1.01 0.97 1.03 1.04 1.02 1.05 0.98 1.04 0.97 0.96 0.96 1.03 0.95 0.99 1.02 0.98 0.97 1.03 1.04 1.02 0.98 0.97 0.95 0.98 0.97 0.96 1.03 0.99 1.03

Total 7.25 7.49 7.60 7.36 7.51 7.23 7.14 7.63 7.31 7.58 7.49 7.23 7.44 7.64 7.51 7.59 7.56 7.66 7.87 6.38 7.36 7.55 7.62 7.78 7.32 7.11 7.75 7.93 7.75 7.49 7.85 7.56 7.63 7.64 7.14 7.70 7.53 8.00 6.40 7.39 7.67 7.72

27-Mar-14

Main Job LH

Main Job RH

24-Mar-14 25-Mar-14 26-Mar-14
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ตารางที� 29 Process 2 หลงัจากการเปลี�ยนแปลง Jig 

Main Job STD Average 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40

1 Drive to Process 0.28 0.29 0.29 0.25 0.29 0.29 0.2 0.24 0.21 0.3 0.3 0.33 0.24 0.26 0.28 0.37 0.32 0.39 0.37 0.24 0.29 0.33 0.24 0.26 0.28 0.37 0.32 0.39 0.37 0.24 0.29 0.34 0.31 0.24 0.2 0.24 0.21 0.3 0.24 0.26 0.28 0.3

2 Clean LH Bottom Door Fr and Rr 0.4 0.45 0.43 0.47 0.48 0.44 0.45 0.46 0.5 0.42 0.41 0.51 0.46 0.44 0.48 0.44 0.43 0.49 0.39 0.42 0.41 0.51 0.46 0.44 0.48 0.44 0.43 0.46 0.5 0.44 0.43 0.49 0.39 0.42 0.41 0.51 0.46 0.44 0.48 0.46 0.46 0.5

3 Install LH Tape Stripe Bottom Part 2 2.00 2.03 1.99 2.01 2.02 2.05 2.08 1.96 1.93 1.96 1.98 2.02 2.03 1.99 2.01 2.02 2.03 1.99 1.92 1.98 1.97 1.99 1.94 2.02 1.97 2.06 1.95 1.93 1.96 1.98 2.02 2.03 1.99 1.94 2.1 1.9 1.92 1.98 2.02 2.05 2.08

4 Clean LH Top Door Rr 0.4 0.45 0.5 0.42 0.41 0.51 0.46 0.44 0.48 0.44 0.43 0.49 0.39 0.42 0.45 0.46 0.5 0.42 0.41 0.51 0.46 0.44 0.48 0.44 0.43 0.47 0.48 0.44 0.45 0.46 0.5 0.42 0.41 0.51 0.46 0.44 0.48 0.44 0.43 0.49 0.39 0.42

5 Install LH Tape Stripe Top Part Rr 2 1.98 1.93 1.96 1.98 2.02 2.03 1.99 1.94 1.9 1.92 1.98 2.02 1.9 1.92 1.98 1.97 1.99 1.94 2.02 1.97 2.02 2.05 2.08 1.96 1.93 1.96 2.02 2.05 2.08 1.96 1.93 1.96 1.98 2.02 2.03 1.99 2.01 2.05 1.97 1.98 1.97

6 Clean LH Top Door Fr 0.4 0.46 0.39 0.42 0.44 0.45 0.46 0.5 0.42 0.41 0.51 0.46 0.44 0.48 0.44 0.44 0.5 0.43 0.47 0.42 0.47 0.43 0.49 0.51 0.46 0.46 0.5 0.42 0.41 0.51 0.46 0.44 0.48 0.5 0.42 0.41 0.51 0.46 0.44 0.48 0.44 0.43

7 Install LH Tape Stripe Top Part Fr 2 1.98 1.97 2.06 1.95 1.93 1.96 1.98 2.02 2.03 1.99 1.94 2.1 1.9 1.92 1.98 2.02 2.05 2.08 1.96 1.93 1.96 1.98 2.02 2.03 1.99 2.01 2.05 1.97 1.9 1.92 1.98 2.02 1.9 1.92 1.98 1.97 1.99 1.94 2.02 1.97 2.06

Total 7.48 7.61 7.54 7.57 7.56 7.66 7.61 7.69 7.53 7.43 7.52 7.69 7.67 7.43 7.48 7.68 7.76 7.80 7.65 7.49 7.51 7.66 7.69 7.69 7.66 7.63 7.76 7.73 7.68 7.59 7.54 7.62 7.60 7.54 7.37 7.71 7.52 7.56 7.56 7.70 7.57 7.76

Main Job

1 Clean RH Bottom Door Fr and Rr 0.4 0.45 0.42 0.42 0.41 0.51 0.46 0.44 0.48 0.44 0.43 0.49 0.45 0.46 0.5 0.42 0.41 0.51 0.46 0.44 0.48 0.44 0.43 0.49 0.42 0.44 0.45 0.46 0.5 0.42 0.42 0.41 0.51 0.46 0.44 0.48 0.44 0.43 0.49 0.42 0.44 0.45

2 Install RH Tape Stripe Bottom Part 2 1.99 2.1 1.9 1.92 1.98 2.02 2.05 2.08 1.96 1.93 1.96 1.98 2.02 2.03 1.99 2.01 2.05 1.97 1.99 1.94 2.02 1.97 2.06 1.95 1.93 1.96 1.98 2.02 2.03 1.99 1.94 2.02 1.97 2.06 1.95 1.93 1.96 1.98 1.97 2.06 1.95

3 Clean RH Top Door Rr 0.4 0.45 0.44 0.48 0.44 0.43 0.49 0.39 0.42 0.44 0.5 0.43 0.47 0.42 0.44 0.45 0.46 0.5 0.42 0.41 0.51 0.46 0.44 0.48 0.44 0.43 0.46 0.5 0.42 0.41 0.51 0.46 0.42 0.44 0.45 0.46 0.5 0.43 0.41 0.51 0.46 0.44

4 Install RH Tape Stripe Top Part Rr 2 1.99 2.05 1.97 1.99 1.94 2.02 1.97 2.06 1.95 1.93 1.96 1.98 2.02 2.03 1.99 1.94 1.9 1.92 1.98 2.02 1.9 1.92 1.98 2.02 2.05 2.08 1.96 1.93 1.96 1.98 2.02 2.03 1.99 2.01 2.05 1.97 1.99 1.94 2.02 1.97 2.06

5 Clean RH Top Door Fr 0.4 0.45 0.43 0.47 0.48 0.44 0.45 0.46 0.5 0.42 0.41 0.51 0.46 0.44 0.48 0.44 0.43 0.49 0.39 0.42 0.44 0.5 0.43 0.47 0.42 0.47 0.43 0.49 0.51 0.46 0.44 0.48 0.44 0.43 0.49 0.39 0.42 0.44 0.5 0.43 0.47 0.42

6 Install RH Tape Stripe Top Part Fr 2 2.00 1.98 2.02 2.03 1.99 2.01 2.02 2.05 2.08 1.96 1.93 1.96 1.98 2.02 2.03 1.99 2.01 2.02 2.03 1.99 1.94 1.98 2.02 2.03 1.99 2.01 2.05 1.97 2.05 2.08 1.96 1.93 1.96 1.98 2.02 2.03 1.99 2.01 2.05 1.97 1.99

Total 7.20 7.33 7.42 7.26 7.27 7.29 7.45 7.33 7.59 7.29 7.16 7.28 7.30 7.34 7.50 7.32 7.24 7.46 7.18 7.27 7.38 7.26 7.17 7.50 7.28 7.31 7.39 7.44 7.35 7.33 7.42 7.27 7.35 7.25 7.43 7.35 7.29 7.24 7.33 7.40 7.37 7.31

24-Mar-14 25-Mar-14 26-Mar-14 27-Mar-14
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ตารางที� 30 Process 3 หลงัจากการเปลี�ยนแปลง Jig 

Main Job STD Average 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40

1 Drive to Process 0.41 0.45 0.46 0.44 0.48 0.44 0.43 0.49 0.39 0.42 0.44 0.5 0.46 0.5 0.42 0.41 0.51 0.46 0.44 0.48 0.44 0.42 0.44 0.5 0.43 0.47 0.42 0.47 0.43 0.48 0.44 0.41 0.46 0.5 0.42 0.41 0.5 0.43 0.47 0.42 0.47 0.43

2 Lifter Move Up 0.37 0.37 0.41 0.39 0.41 0.44 0.37 0.32 0.36 0.36 0.37 0.39 0.36 0.35 0.34 0.39 0.41 0.32 0.36 0.36 0.37 0.36 0.37 0.39 0.38 0.39 0.36 0.34 0.4 0.36 0.34 0.4 0.38 0.36 0.35 0.34 0.39 0.38 0.39 0.36 0.34 0.4

3 Drill Rr Bumper 2.07 2.07 2.04 2.06 2.11 2.01 2.08 2.04 2.06 2.08 2.06 2.08 2.09 2.08 2.04 2.06 2.08 2.06 2.08 2.06 2.08 2.08 2.06 2.08 2.09 2.06 2.11 2.01 2.06 2.05 2.06 2.08 2.06 2.08 2.09 2.06 2.08 2.09 2.06 2.11 2.01 2.06

4 Temporary Screw Rr Wheel House 0.65 0.64 0.64 0.7 0.56 0.59 0.56 0.67 0.61 0.67 0.63 0.64 0.61 0.64 0.7 0.62 0.6 0.68 0.66 0.59 0.64 0.67 0.63 0.64 0.69 0.64 0.66 0.59 0.64 0.62 0.6 0.68 0.66 0.59 0.64 0.69 0.64 0.69 0.64 0.66 0.59 0.64

5 Install Clip Rr Spoiler 0.77 0.78 0.76 0.73 0.75 0.78 0.81 0.79 0.78 0.79 0.73 0.78 0.75 0.78 0.81 0.79 0.78 0.8 0.81 0.85 0.76 0.79 0.73 0.78 0.76 0.72 0.82 0.76 0.76 0.78 0.81 0.79 0.78 0.8 0.81 0.85 0.78 0.76 0.72 0.82 0.76 0.76

6 Tight Screw Rr Bumper Screw 0.37 0.37 0.36 0.36 0.37 0.38 0.39 0.36 0.34 0.4 0.38 0.36 0.44 0.37 0.32 0.36 0.36 0.41 0.32 0.36 0.36 0.4 0.38 0.36 0.35 0.34 0.39 0.41 0.39 0.4 0.38 0.36 0.35 0.34 0.39 0.41 0.36 0.35 0.34 0.39 0.41 0.39

7 Install Set Level Rr Spoiler 0.31 0.28 0.2 0.24 0.21 0.3 0.24 0.26 0.28 0.3 0.35 0.25 0.29 0.29 0.2 0.24 0.21 0.3 0.3 0.33 0.24 0.3 0.35 0.25 0.2 0.31 0.2 0.35 0.32 0.32 0.39 0.37 0.24 0.29 0.34 0.31 0.25 0.2 0.31 0.2 0.35 0.32

8 Peel Liner Tape and Adjust 2.07 2.32 2.05 2.05 2.09 2.04 2.02 2.09 2.1 2.11 2..1 2.9 2.3 2.6 2.8 2.8 2.04 2.02 2.09 2.1 2.11 2.11 2..1 2.9 2.6 2.5 2.4 2.6 2.7 2.04 2.06 2.11 2.06 2.11 2.01 2.08 2.9 2.6 2.5 2.4 2.6 2.7

9 Tight Screw Rr Wheel House 0.48 0.45 0.43 0.47 0.48 0.44 0.45 0.46 0.5 0.42 0.41 0.51 0.47 0.42 0.43 0.47 0.42 0.47 0.43 0.49 0.51 0.42 0.41 0.51 0.49 0.39 0.42 0.44 0.5 0.48 0.44 0.43 0.49 0.39 0.42 0.44 0.51 0.49 0.39 0.42 0.44 0.5

10 Lifter Move Down 0.25 0.27 0.33 0.29 0.27 0.25 0.23 0.26 0.29 0.27 0.25 0.23 0.25 0.3 0.27 0.26 0.32 0.31 0.29 0.27 0.27 0.27 0.25 0.23 0.31 0.25 0.3 0.25 0.23 0.27 0.25 0.23 0.31 0.25 0.3 0.27 0.23 0.31 0.25 0.3 0.25 0.23

7.75 7.89 7.68 7.73 7.73 7.67 7.58 7.74 7.71 7.82 5.62 8.64 8.02 8.33 8.33 8.4 7.73 7.83 7.78 7.89 7.78 7.82 5.62 8.64 8.3 8.07 8.08 8.22 8.43 7.8 7.77 7.86 7.79 7.71 7.77 7.86 8.64 8.3 8.07 8.08 8.22 8.43

Main Job

1 Drill Fr Bumper 1.27 1.30 1.38 1.24 1.38 1.23 1.32 1.38 1.17 1.23 1.4 1.2 1.24 1.38 1.23 1.32 1.38 1.17 1.38 1.38 1.2 1.23 1.4 1.2 1.25 1.35 1.4 1.34 1.42 1.28 1.22 1.21 1.39 1.17 1.24 1.27 1.2 1.25 1.35 1.4 1.34 1.42

2 Temporary Screw Fr Wheel House 0.97 1.00 0.97 0.99 1.00 0.98 0.97 0.96 1.03 0.99 1.00 0.99 0.99 1.03 0.98 0.97 0.96 1.03 0.99 1.03 1.04 0.99 1.00 0.99 0.98 0.97 1.03 1.04 0.97 0.97 1.03 0.99 0.99 0.98 1.01 0.99 0.99 0.98 0.97 1.03 1.04 0.97

3 Install Clip Fr Spoiler 0.38 0.35 0.31 0.38 0.33 0.36 0.32 0.3 0.36 0.3 0.33 0.39 0.39 0.4 0.4 0.31 0.4 0.34 0.39 0.3 0.36 0.3 0.33 0.39 0.34 0.39 0.3 0.36 0.35 0.31 0.4 0.34 0.39 0.3 0.36 0.3 0.39 0.34 0.39 0.3 0.36 0.35

4 Tight Screw Fr Bumper Screw 0.50 0.49 0.47 0.42 0.59 0.52 0.55 0.4 0.47 0.48 0.41 0.47 0.57 0.48 0.58 0.47 0.35 0.49 0.58 0.41 0.47 0.48 0.41 0.47 0.59 0.53 0.55 0.57 0.48 0.48 0.46 0.45 0.35 0.49 0.47 0.57 0.47 0.59 0.53 0.55 0.57 0.48

5 Install Set Level Fr Spoiler 0.82 0.81 0.87 0.82 0.83 0.81 0.83 0.78 0.79 0.82 0.83 0.78 0.79 0.83 0.79 0.81 0.8 0.79 0.83 0.86 0.84 0.82 0.83 0.78 0.79 0.82 0.79 0.82 0.83 0.86 0.84 0.85 0.81 0.8 0.79 0.8 0.78 0.79 0.82 0.79 0.82 0.83

6 Peel Liner Tape and Adjust 2.07 2.52 2.55 2.56 2.47 2.51 2.49 2.54 2.51 2.48 2.55 2.56 2.46 2.53 2.49 2.54 2.51 2.48 2.55 2.56 2.46 2.48 2.55 2.56 2.56 2.47 2.51 2.49 2.5 2.54 2.51 2.48 2.55 2.56 2.47 2.51 2.56 2.56 2.47 2.51 2.49 2.5

7 Tight Screw Fr Wheel House 0.34 0.35 0.31 0.38 0.33 0.36 0.32 0.3 0.36 0.3 0.33 0.39 0.3 0.36 0.3 0.33 0.39 0.39 0.4 0.4 0.31 0.3 0.33 0.39 0.39 0.4 0.31 0.4 0.34 0.4 0.31 0.4 0.34 0.39 0.3 0.36 0.39 0.39 0.4 0.31 0.4 0.34

8 Install Muffler Cluster 1.10 1.23 1.14 1.17 1.23 1.26 1.23 1.23 1.24 1.14 1.17 1.23 1.26 1.21 1.21 1.24 1.21 1.34 1.24 1.23 1.23 1.26 1.21 1.21 1.24 1.21 1.34 1.24 1.23 1.23 1.24 1.14 1.17 1.23 1.26 1.21 1.34 1.24 1.23 1.23 1.24 1.14

7.45 8.05 8.00 7.96 8.16 8.03 8.03 7.89 7.93 7.74 8.02 8.01 8.00 8.22 7.98 7.99 8.00 8.03 8.36 8.17 7.91 7.86 8.06 7.99 8.14 8.14 8.23 8.26 8.12 8.07 8.01 7.86 7.99 7.92 7.90 8.01 8.12 8.14 8.16 8.12 8.26 8.03

24-Mar-14 25-Mar-14 26-Mar-14 27-Mar-14

Total

Total
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ตารางที� 31 Process 4 หลงัจากการเปลี�ยนแปลง Jig 

Main Job STD Average 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40

1 Drive to Process 0.33 0.35 0.36 0.32 0.39 0.4 0.31 0.4 0.31 0.38 0.33 0.36 0.32 0.3 0.36 0.3 0.33 0.39 0.39 0.4 0.31 0.4 0.31 0.38 0.33 0.36 0.32 0.3 0.36 0.3 0.33 0.39 0.39 0.4 0.31 0.4 0.34 0.39 0.3 0.36 0.3 0.33

2 Install Side Skirt Temp. Screw LH 0.97 0.91 0.88 0.91 0.9 0.89 0.87 0.92 0.9 0.99 0.89 0.88 0.91 0.92 0.89 0.93 0.94 0.95 0.9 0.89 0.87 0.92 0.9 0.99 0.89 0.88 0.91 0.92 0.89 0.93 0.94 0.95 0.9 0.89 0.87 0.92 0.91 0.89 0.88 0.91 0.93 0.89

3 Insert Clip Side Skirt LH 0.27 0.28 0.27 0.25 0.26 0.32 0.31 0.29 0.23 0.26 0.29 0.27 0.25 0.23 0.31 0.25 0.3 0.27 0.26 0.32 0.31 0.29 0.23 0.26 0.29 0.27 0.25 0.23 0.31 0.25 0.3 0.27 0.26 0.32 0.31 0.29 0.27 0.33 0.29 0.27 0.25 0.23

4 Set Jig to Set Level LH 0.77 0.77 0.72 0.82 0.81 0.79 0.78 0.8 0.73 0.78 0.76 0.72 0.82 0.76 0.76 0.73 0.75 0.78 0.81 0.79 0.78 0.8 0.73 0.78 0.76 0.72 0.82 0.76 0.76 0.73 0.75 0.78 0.81 0.79 0.78 0.8 0.81 0.85 0.76 0.76 0.73 0.75

5 Peel Liner Tape and Adjust 0.45 1.00 0.99 1.03 0.98 1.04 0.97 0.95 0.96 0.99 1.01 0.99 1.03 1.04 0.97 0.99 1.02 1.05 0.98 1.04 0.97 0.95 0.96 0.99 1.01 0.99 1.03 1.04 0.97 0.99 1.02 1.05 0.98 1.04 0.97 0.95 1.08 1.05 1.02 0.99 1.07 0.99

6 Tightenbolt LH Side Skirt 0.65 0.64 0.62 0.61 0.63 0.64 0.63 0.67 0.68 0.65 0.64 0.63 0.71 0.69 0.56 0.58 0.59 0.58 0.65 0.64 0.63 0.64 0.66 0.73 0.71 0.69 0.56 0.71 0.69 0.56 0.58 0.59 0.58 0.57 0.61 0.63 0.64 0.63 0.71 0.69 0.56 0.71

7 Install Audio 1.00 1.00 0.98 0.97 1.03 1.04 1 0.98 0.99 1 0.98 0.97 0.96 1.03 0.99 1.03 1.04 1 0.98 0.99 1 0.98 0.97 0.96 1.03 0.99 1.03 1.04 1 0.98 0.99 1 0.98 0.97 1.03 0.99 1 0.98 1.01 0.99 1.04 0.98

8 Input Floor Carpet 0.33 0.32 0.29 0.37 0.33 0.39 0.37 0.31 0.3 0.34 0.31 0.34 0.29 0.37 0.33 0.39 0.37 0.31 0.3 0.34 0.31 0.34 0.2 0.24 0.3 0.33 0.39 0.34 0.32 0.3 0.3 0.35 0.28 0.29 0.31 0.27 0.32 0.32 0.29 0.34 0.35 0.24

Main Job

1 Install Side Skirt Temp. Screw RH 0.97 1.00 1 0.98 0.99 1 0.98 0.97 0.96 1.03 0.99 0.98 0.97 0.96 1.03 0.99 1.03 1.04 1 0.98 0.99 1 0.98 0.97 1.03 1.04 1 0.98 0.99 1 0.99 1.03 1.04 1 0.98 0.99 1 0.98 0.97 0.99 1 0.98

2 Insert Clip Side Skirt RH 0.27 0.46 0.27 0.26 0.32 0.31 0.29 0.27 0.33 0.29 0.27 0.29 0.27 0.33 0.29 0.27 0.25 0.23 0.26 0.73 0.75 0.78 0.81 0.79 0.78 0.8 0.81 0.27 0.78 0.81 0.31 0.25 0.3 0.27 0.73 0.75 0.78 0.81 0.31 0.25 0.3 0.27

3 Set Jig to Set Level RH 0.77 0.68 0.76 0.73 0.75 0.78 0.81 0.79 0.78 0.8 0.81 0.81 0.79 0.78 0.8 0.81 0.85 0.76 0.78 0.5 0.42 0.41 0.51 0.46 0.44 0.48 0.44 0.81 0.41 0.51 0.78 0.8 0.81 0.85 0.5 0.42 0.41 0.51 0.78 0.8 0.81 0.85

4 Peel Liner Tape and Adjust 0.45 0.45 0.46 0.5 0.42 0.41 0.51 0.46 0.44 0.48 0.44 0.51 0.46 0.44 0.48 0.44 0.43 0.49 0.39 0.42 0.44 0.5 0.43 0.47 0.42 0.47 0.43 0.49 0.5 0.43 0.5 0.43 0.47 0.42 0.42 0.44 0.5 0.43 0.5 0.43 0.47 0.42

5 Tightenbolt RH Side Skirt 0.65 0.64 0.67 0.68 0.65 0.64 0.63 0.64 0.66 0.73 0.71 0.63 0.64 0.66 0.73 0.71 0.69 0.56 0.58 0.59 0.58 0.57 0.61 0.63 0.64 0.63 0.67 0.68 0.65 0.73 0.71 0.69 0.56 0.58 0.59 0.58 0.57 0.61 0.64 0.63 0.67 0.68

7.88 8.49 8.27 8.43 8.46 8.65 8.46 8.45 8.27 8.72 8.43 8.38 8.42 8.51 8.50 8.42 8.59 8.41 8.28 8.63 8.36 8.58 8.30 8.65 8.63 8.65 8.66 8.57 8.63 8.52 8.50 8.58 8.36 8.39 8.41 8.43 8.63 8.78 8.46 8.41 8.48 8.32

24-Mar-14 25-Mar-14 26-Mar-14 27-Mar-14

Total
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