
บทที่ 6

ก าร จ ัด ท ำม าต ร ฐ าน ก าร ท ำงาน ก าร ส ร าง เค ร ื่อ งจ ก ร

หน่วยงานออกแบบ และ จัดสร้างเครื่องจักร มีขั้นตอนการทำงานเริ่มตั้งแต่การวางแผน 
การทำงาน การออกแบบ และจึงทำการผลิต ในส่วนการผลิตเครื่องจักรนั้นจะมีการทำงานให้เป็น 
ไปตามแผนงานทีว่างไว้ดังนั้นความสัมพันธ์ของการวางแผน และการผลิตจะมีส่วนที่เกี่ยวข้องกัน 
อยู่มากการที่จะปรับปรุงการสร้างเครื่องจักรจึงมีความจำเป็นที่จะปรับปรุงในส่วนของการวางแผน 
ให้เป็นมาตรฐานเพื่อตาม ให้การสร้างเครื่องจักรมีมาตรฐานในการทำงาน

6.1 ก าร จ ัด ท ำม าต ร ฐ าน ร ะ บ บ ห น ่ว ย งาน ว างแ ผ น

หน่วยงานวางแผนเป็นหน่วยงานย่อยที่คอยจัดการงานสำหรับการออกแบบ และการผลิต 
ซี่งมีความสำดัญมาก จากการทำงานของหน่วยงานวางแผนที่มีขั้นตอนการทำงานตั้งแต่การรับ 
เอกสาร การกำหนดการทำงาน และการสรุปงานที่ทำเสร็จ เป็นขั้นตอนที่ทำงานกันแต่เดิมซึ่ง 
ปัญหาที่เกิดกับหน่วยงานวางแผน คือการวางแผนงานแล้วไม'สามารถทำงานได้ทันตามกำหนด 
ค ิดเป ็น21.97 % ของงานทั้งหมดซึ่งมีปริมาณมาก การที่จะแก้ไขในส่วนของหน่วยงานวางแผนเอง 
จำเป็นจะต้องกำหนดมาตรฐานการทำงานที่เหมาะสมกับการทำงานเพื่อควบคุมให้งานวางแผนม  ี
ประสิทธิภาพสูงขึ้น

6.1.1 ก าร ป ร ับ ป ร ุง ร ะ บ บ เอ ก ส าร

การเพิ่ม และปรับปรุงเอกสารมีวัตถุประสงค์เพื่อๆเวยให้การวางแผนงานการผลิต และการ 
จัดเก็บข้อมูลการใช้แรงงานในการทำงานเพื่อสรุปแรงงานที่ใข้ในการผลิตงาน หรือเครื่องจักรนั้นมี 
การใช้แรงงานไปมากน้อยเพียงใด เพื่อเป็นบรรทัดฐานในการวางแผนงานต่อไปในภายหน้า และ 
เพื่อให้ได้ความถูกต้องแม่นยำของข้อมูล การพัฒนาระบบเอกสารจะสามารถแบ่งแยกได้เป็น 2ส่วน 
คือ การพัฒนาระบบเอกสารภายในหน่วยงาน และการพัฒนาระบบเอกสารภายนอก 
หน่วยงาน

6.1.1.1 การพ ัฒ น าระบ บเอกสารภายใน

ทำกา?เพิ่มเติมใบรายงานปฎิปัติงานประจำสัปดาห์ซึ่งจะเป็นข้อมูลดิบที่ 
มีความแม่นยำในการจัดเก็บ และแยกแยะการใช้เวลาในการทำงานใดอย่างละเอียด และสักษณะ 
งานที่ทำในแต่ละวันโดยลักษณะงานที่กำหนดจะประกอบไปด้วยงานออกแบบ งานเตรียมงาน

!
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งานIขียนแบบ งานประกอบ งานตรวจสอบ งานติดตั้ง และงานอื่น ข้อมูลดิบนี้จะมาคำนวณหา 
เวลาจรงที่ใข้ในงานไปเป็นกี่ชั่วโมงสูญเสืยเป็นเวลากี่ชั่วโมง

รายงานการปฏิบัติงานประจำสัปดาห์

ชึ๋อ.....................................................  รห์ส

วน วนท งาน ลักษณะงาน เวลาปรกติ เวลาล่วงเวลา

จนท f

องคาร

ทุธ

พฦหส

ๆกร์

เสาร์

อาทํตย์

รูปท่ี 6.1 ใบรายงานการปฏิบัติงานประจำสัปดาห์

รูปท่ี 6.1 แสดงใบรายงานการปฏิบัติงานประจำสัปดาห์ที่กำหนดเป็นวันในหนึ่ง 
สัปดาห์ที่พนักงานทุกคนจะต้องลงข้อมูลในแต่ละข้อง ในส่วนของข้องงานจะลงรายละเอียดของ 
ชื่องานที่ไต้ทำในหนึ่งวันข้องของสักษณะงานจะทำให้ทราบถึงงานที่ทำเป็นงานอย่างไรเข้น 
งานออกแบบ งานเขียนแบบ งานประกอบ งานทำสิ งานติดตั้งเครื่องจักร เป็นต้น ส่วนของข้อง 
เวลาปกติและข้องเวลาล่วงเวลาเป ็นข้องที่จะลงเวลาที่ใข ้ใปในแต่ละงานมากน้อยเพ ียงใดใน  
หนึ่งวันเพื่อนำข้อมูลดิบเหล่านี้มาสรุปหาแรงงานที่ใข้ในการผลิตแต่ละงาน

1



68

6 .1.1.2 การพัฒนาระบบเอกสารภายนอก

ในสภาพปัจจุบันเอกสารที่ใช้อยู่ที่สำคัญที่สุดในการติดต่อกับหน่วยงาน 
ที่เก่ียวช้อง คือใบลังทำงาน (WORK ORDER)แต่มีปัญหาในการใช้งานเนื่องมาจากมีรายละเอียด 
ไม่เพียงพอต่อการทำงาน ทำให้ต้องมีการจัดประชุมหลายครั้ง ที่เป็นการเสืยเวลา และเกิดปัญหา 
ความต่อเนื่องของงาน นอกจากนี้ต้องดูลักษณะงานที่หน้างาน ทำให้อาจใต้ข้อมูลไม่ครบถ้วนและ 
สินเปลืองเวลาโดยสูญเปล่า คังนี้น่จึงมีการเพิ่มเอกสารควบคู่กับใบลังทำงาน อีกชุดเพื่อให้ไต้ 

ละเอียดท่ีครอบคุมถึงงานท้ังหมดท่ีจะต้องทำ จากรูปท่ี 6 . 2  แสดงใบลังงานปัจจุบันที่มีรายละเอียด 
ของงานท่ีจะต้องทำซึ่งมีน้อยมาก การบอกจะแสดงในๆเองว่างที่เหลี่ยมให่ญเท่านั้น ในล่วนของ 
รายระเอียดย่อยจะมีน้อยมากทำให้มีช้อมูลไม่เพียงพอในการทำงาน จึงทำการเพิ่มเติมเอกสาร 
สำหรับใบลังงานเพิ่มเติมที่มีรายละเอียดที่จำเป็นคือ แผนงานคร่าว  ๆ เอกสารท่ีเกี่ยวช้อง ข้อจำกัด 
ของเครองจักร ชนิดของอุปกรณ์ที่กำหนด และ ตำแหน่งของเครื่องจักรท่ีจะทำการติดท้ังพร้อมท้ัง 
ตำแหน่งของแหล่งกำเนิดพลังงานที่จะใช้งาน ซ่ึงเป็นสิงจำเป็นดังแสดงในรูปท่ี 6.3 ใบระบุข้อจำกัด 
ของเคร่ืองจักร

1
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TO : p / E

P / A  TOYOTA MOTOR THAILAND
NO._____ / ______ / ______  WORK ORDER
DATE._____ / ______ / ______
BUDJUST N O .____ / ______ / ______
FUNCTION REQ U EST______________________  FUNCTION C HARG E___

mmmm
USER— >P/E,P/A—>p/s— >USER— >P/E,P/A

ILLUSTRATION DESCRIPTION

Q'TY

PAINTING

DATE REQUIRED

ORDER BY

m m m m

DEPT. MGR. DEPUTY MGR. MANAGER

NO. MATERIAL REQUIRED 
(DIMENSION)

Q.TY

MATERIAL P/E OR P/A
CALCULATOR MANAGER SIGNETURE

ESTIMATED PRICE
PER UNIT TOTAL

FINAL APPROVED
(AFTER MATERIAL COST CONSIDERATION) 

P /E
MANEGER

USER
DEPT. MGR. MANAGER

I รปท่ี 6.2 ใบสังงานปัจจุบัน
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6.1.2 การปรับปรุงการทำงานโดยใช้ระบบ CPM ในการวางแผน

สิบเนื่องจากเดิมการกำหนดแผนงานไม่มีหลัก๓ ณฑ์ตายตัวที่แน่นอนโดยมีจุดอ่อน คือ 
อาลัยการวางแผนจากประสบการณ์ การติดตามงานไม่ทั่วถึงเนื่องจากไม่มีเครื่องมือข่วยจึงทำให้ 
บางครั้งการวางแผนมีข้อบกพร่อง การนำบางส่วนของระบบ CPM ข่วยไข้ในการวางแผนมี 
วัตถุประสงคํในการควบคุม และประสานงานให้การทำงานเป็นไปตามแผนงาน และการจัดเตรียม 
วัตถุดิบ แรงงาน ในการทำงานได้อย่างมีประสิทธิภาพ กรณีคืกษาคำนวณปรับปรุงงานโดยการใช ้
ระบบ CPM งานเคร่ืองทดสอบรอยรั่วของลังน้ีามันมีข้ันตอนตังต่อไปน้ี

ตารางท่ี 6 . 1  ขั้นตอนการผลิตเคร่ืองทดสอบรอยรั่วลังน้ีามัน

งาน รายการ งานก่อน ระยะเวลา(วัน) จำนวนคน
A จัดเตรียมเหล็กช้ินงาน - 5 4
B ปรับแต่งชุดฐานล่าง A 2 3
C ปรับแต่งชุดฐานบน A 2 3
D ติดต้ังกระบอกลม - 0.5 2
E หล่อยูรัเทรนชุดกด A 14 -
F ทดลองช้ินงานคร้ังแรก B.C.D.E 1 3
G แก้ไขชุดฐานบนและล่าง F 2 2
H ประกอบดู้ควบคุม - 2 2
I เดนสายควบคุมและติดต้ังอุปกรณ์ควบคุม F 1 2
J ทดลองช้ินงานคร้ังท่ีสอง G,H,I 1 2
K ปรับแต่งแก้ไข J 1 2
L ทำสิ K 3 1

เพี่อจัดลำตับของนงานต่าง  ๆ และเขียนเป็นรุปโครงข่ายแสดงการสร้างเคร่ืองจักรในแต่ละ 
ข้ันตอนแล้วจะได้เป็นโครงข่ายในรุปท่ี 6.4
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รูปท่ี 6.4 รูปข้ันตอนการผลิตIคร่ึองทดลอบรอยร่ัวถังน้ํามัน

จากตารางที่ 6.1 เป็นตารางแสดงขั้นตอนการผลิตเครื่องทดสอบรอยร่ัวถังนํ้ามันท่ีม ี
ขั้นตอนการทำงาน และระยะเวลาในการผลิต พร้อมทั้งปริมาณพนักงานที่เหมาะสมโดยข้อมูล 
ที่กำหนดในแผนงานจะได้จากการประชุมร่วมถันของผู้ที่จะทำงานการผลิต ถับผู้ท่ีออกแบบ 
เครื่องทดลอบสอบรอยรั่วถังน้ํามันน้ี ในการกำหนดระยะเวลา และ ปริมาณพนักงานที่ยอมรับได้

จากแผนภาพ cpm รูปท่ี 6.4 จะสามารถหาสายงานวิกฤติได้คือเด้นทาง 1-2-6-8-9-10-12 
โดยที่งานคืองาน a,e,f,g,j,k,และ I เวลารวมท้ังหมดคือ 5+14+1+2+1+1+3 =23 วัน ซ่ึงเป็นเวลา 
ที่เร็วที่สุดที่จะสามารถทำงานนี้ได้และถ้าจะลดเวลาให้เสร็จเร็วกว่ากำหนดจะต้องลดเวลาตาม 
ขั้นตอนในลายงานวิกฤติเท่าทั้น และต้องหาสายงานวิกฤติใหม่ทุกครั้งผลท่ีได้รับจากการนำCPM 
มาใช้ทำให้ทราบถึงลำดับขั้นตอนการทำงานที่มีความสำคัญก่อนหล้งทำให้สามารถจัดการกับงาน 
ได้ง่าย และ มีความเหมาะสมมากยิ่งขั้น

ตัวอย่างท่ีแสดงให้เห็นประโยชน์เด่นชัด คือเม่ือเปรยบเทียบกับการจัดสร้างเคร่ืองทดสอบ
ถังน้ีามันสำหรับรถยนต์เคร่ืองแรกสามารถลดปัญหาดังแสดงในตารางท่ี 6.2

I
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ตารางที่ 6.2 ระยะเวลาในการทำIครองทดสอบรอยรั่วถังนํ้ามัน

รายละเอยดชองงาน เวลาในการทำเครึ่องทดลอบทังนำมันเติม เวลาในการทำเครึ่องทดลอบทังนำมันใหม่
ข้ันตอนการประรุม 0.5 วัน 2วัน
ขั้นตอนการเตรียมวัสดุ 10วัน ธวัน
ข้ันตอนการประกอบ 33วัน 23วัน
ขั้นตอนการทดลอบ 1วัน 1วัน
ขั้นตอนการติดตั้ง 0.5วัน 0.5วัน
รวม 4 5 วัน 34.5 วัน

เมื่อทำการเปรียบเทียบการทำงานของเครื่องทดสอบถังนํ้ามันที่เคยทำการผลิต กับ เครื่อง 
ทดสอบถังนํ้ามันที่ผลิตเพิ่มเติม โดยใช้ CPM เป็นเครื่องมือในการควบคุม แสดงให้เห็นจากตารางที่
6.2 ระยะเวลาในการผลิตจะลดลงจากเดิม 45 วัน เหลือเพียง 34.5 วัน หรีอลดลง 23.33% จึงพอ 
จะสรุปใด้ การใช้ CPM เป็นเครื่องมือในการควบคุมมีประโยชน์ชํวยให้การทำงานมีประสิทธิภาพสูง 
ขึ้น อีกเหตุผลหนึ่งอาจจะเป็นไปได้จากความชำนาญที่มืขึ้นหลังจากมีประสบการณ์จากการทำงาน 
ครั้งแรกมีส่วนชํวยให้ทำงานได้เร็วขึ้น

จากการทดลองใช้โดยใช้เครื่องมือ CPM ทำให้ทราบกึงเวลาที่เหมาะสมในการเตรียมวัสด  ุ
ให้ทันถับความต้องการ และการจัดสรรพนักงานที่จะรองรับงานได้อย่างเหมาะสม

6.1 .3  ก าร ป ร ับ ป ร ุงก ารป ระช ุม

การปรับปรุงของขึ้นตอนการวางแผนที่เกี่ยวช้องกับการประชุม ลืบเนื่องจากการที่ไม่ 
สามารโเหาข้อสรุปในการประชุมแต่ละครั้ง ทำให้การทำงานส่าช้ากว่าที่ควรจะเป็น และเพื่อเป็น 
การแกใขปัญหาที่เกิดขึ้นได้ทันเวลา โดยจะทำการกำหนดเป็นขึ้นตอนของการประชุม และผู้ที่'จะ 
ต้องเช้าร่วมในการประชุมดังนั้นการปรับปรุงขึ้นตอนของการประชุมเพื่อให้การประชุมม ี
ประสิทธิภาพมากขึ้น ขึ้นตอนการประชุมจะแสดงในตารางที่ 6.3
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ตาราที่ 6.3 ขั้นตอนการประชุมงาน

ลำดับ ความลำดัญ ผู้น่ทร่วมการประชุม
1 ประชุมก่อนวางแผนงาน ผู้ออกใบลังงาน,หน่วยงานวางแผน
2 ประชุมขณะเรั๋มเตรียมงาน หน่วยงานวางแผน,ออกแบบ,จัดส?างเครึ่องจักร
3 ประชุมขณะเรํ่มการออกแบบ ผู้ออกใบลังงาน,หน่วยงานวางแผน,ออกแบบ
4 ประชุมหลังจากออกแบบเรียบ?อย ผู้ออกใบลังงาน,หน่วยงานวางแผน,ออกแบบ,จัดส?างเครึ่องจักร
5 ประชุมขณะทำงาน หน่วยงานวางแผน,ออกแบบ,จัดส?างเครึ่องจักร
6 ประชุมหลังจากทำงานเรียบ?อย หน่วยงานวางแผน,จัดส?างเครึ่องจักร,ฝ่ายบิา}งรักษา,ฝ่ายผลิต
7 ประชุมก่อนติดตั้งงาน ผู้ออกใบลังงาน,หน่วยงานวางแผน,จัดส?างเครึ่องจักร

ตารางที่ 6.3 แสดงลำดับขั้นตอนของการประชุม เป็นการกำหนดที่เกิด'จากปัญหาที่ม ี
และทำการกำหนดเป็นขั้นตอนโดยเริ่มตั้งแต่การประชุมก่อนวางแผนงาน เพื่อใหใต้ข้อมูลที่ 
ครบท้วนถูกต้องแม่นยำเป็นลำดับแรก การประชุมก่อนเตรียมงาน เป็นการประชุมที่ยืนยันงานที ่
จะต้องทำมีการเปลี่ยนแปลงในลํวนของรายละเอียดใดบ้าง การประชุมขณะออกแบบ จะมีเพื่อให  ้
ทราบถึงความคืบหน้าในการออกแบบ การแท้ไขแบบจะกระทำไต้ในขั้นตอนนี้ การประชุมหลังการ 
ออกแบบ จะเป็นการประชุมเพื่อสรุปแบบของเครื่องจักรที่เป็นไปตามต้องการ ก่อนที่จะมีการผลิต 
จริง ขั้นตอนต่อไปจะเป็นการประชุมขณะทำงาน เป็นการประชุมเพื่อให้ทราบปัญหาของงานที่ผลิต 
เพื่อทำการแท้ไขงานไต้ทันต่อเหตุการณ์ การประชุมหลังการทำงาน จะเป็นการยืนยันงานที่ผลิตมี 
ความเหาะลม และเป็นไปตามความต้องการของผู้ลังงาน พร้อมตั้งจะเป็นการแท้ไขในส่วน 
เล็กน้อยของเครื่องจักรให้เหมาะสมยับผู้ที่เกี่ยวข้อง เข้น หน่วยงานข้อมบำรุงที่จะต้องเป็นผู้รับมอบ 
เครื่องจักรต่อไป พร้อมตั้งเป็นหน่วยงานที่จะต้องดูแลรักษาเครื่องจักรให้อยู่ในสภาพที่ใข้งานไต้ 
ตลอดเวลา หน่วยงานการผลิตที่เป็นจะต้องผู้ใข้เครื่องจักรนี้ในการทำการผลิต จะต้องทำงานไต้ 
ง่าย และสะดวกคล่องตัว

6.2 ก าร จ ัด ท ำม าร ต ร ฐ าน ก าร ส ร ้าง เค ร ี่อ ง จ ัก ร

ในการสร้างเครื่องจักรของหน่วยงานออกแบบ และ จัดสร้างเครื่องจักรจะมีงานเป็นสอง 
ลักษณะ คือ งานที่ตามใบลังงานเป็นตัวเครื่องจักรเดี่ยวหรือจำนวนน้อยชิ้น อีกงานลักษณะหนึ่งจะ 
เป็นงานที่สร้างจำนวนมากชิ้น ดังนั้นการจัดระบบในการทำงานจีงมีลักษณะที่แตกต่างยันออกไป
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6.2.1 ม าต ร ฐ าน ใน ก าร ผ ล ิต ง าน น ้อ ย ข ึ้น

การผลิตงานน้อยชิ้นส่วนมากจะเป็นเครองจักรที่มีลักษณะLฉพาะตัว เ'แน เครื่องจักร 
สำหรับยกชินงาน ระบบสำเลียง เครื่องกลับชิ้นงาน เป็นตัน สภาพการทำงานผลิตเครื่องจักรแต่เดิม 
จะมีชิ้นตอนของการทำงานตังรูปที่ 6.5

รูปท่ี 6.5 ชิ้นตอนการผลิตเครื่องจักร

จากชิ้นตอนการทำงานผลิตเครื่องจักรสภาพปัญหาที่เกิดชิ้นในการผลิต คือ ช้ินตอนการทำ 
ผิวชิ้นงาน และ ชิ้นตอนการประกอบชิ้นงาน

6.2.1.1 ป ัญ ห าท ี่เก ิด ข ึ้น ใน ข น ต อ น ก าร ท ำผ ิว ข ึ้น งาน

ในชิ้นตอนการทำผิวชิ้นงานปัญหาที่เกิดชิ้นจะเกิดจากการจัดเตรียม 
ชิ้นงานไม่ใตัฃนาดทำให้การทำงานในชิ้นตอนนี้ใช้แรงงานในการทำสูงกว่าปรกติ และในบางกรณ  ี
ไม่สามารถที่จะทำงานได้เนื่องจากชิ้นงานที่จัดเตรียมผิดขนาดทำให้เกิดความสูญเลียในเรื่อง 
วัตถุดิบ

6 .2 .1 .2  ป ัญ ห าท ี่เก ิด ข ึ้น ใน ข น ต อ น ก าร ป ร ะ ก อ บ

ปัญหาของชิ้นตอนการประกอบชิ้นส่วนตามแบบประกอบ จะเกิดจาก 
ชิ้นตอนของการเตรียมผิวชิ้นงานที่ไม่เป็นไปตามแบบทำให้ไม่สามารถประกอบได้ตรงตามแบบ
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6 .2 .1 .3  ก าร ก ำห น ด ม าต ร ฐ าน ใน ก าร ท ำง าน

จากสภาพปัญหาที่เกิดขึ้นทำในเกิดการสูญในขั้นตอนของการผลิต 
เครองจักร ดังน้นในการแก!,ขปัญหาที่เกิดขึ้นให้ลดน้อยลงจะกระทำได้โดยการปรับปรุงขั้นตอนการ 
ทำงานโดยการเพิ่มงานในส่วนของการตรวจสอบขึ้นงานตามรูปที่ 6.6

รูปท่ี 6.6 ขั้นตอนการผลิตเครื่องจักรที่ปรับปรุงงาน

จากการทดลองทำงานตามขั้นตอนที่ทำการปรับปรุงทำให้ปัญหาของในส่วนการผลิตลด 
ลงตามตารางที่ 6.4 แสดงปริมาณงานที่ทำผิดลดลง

ตารางที่ 6.4 ปริมาณงานที่ทำผิด

ปัญหาท่ีเกิดข้ึน ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง
เตรัยมข้ึนงานผิดขนาด 20 5
ทำผิวข้ึนงานผิดแบบ 5 1

1
จากการตารางที่ 6.4 แสดงปริมาณความผิดพลาดเฉลี่ยที่เกิดต่อการทำงานหนึ่ง
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เครื่องจักร โดยเพิ่มขั้นตอนในส่วนของการผลิตทำให้ลดปัญหาของการIตรียม ชิ้นงานผิดขนาด 
75 % และความผิดพลาดในการทำผิวชิ้นงานผิดแบบลดลง 80%

6 .2 .2  ม าต รฐ าน ,ใน ก าร ผ ล ิต ง าน ม าก ช ิ้น

การผลิตงานของหน่วยงานออกแบบ และสร้างเครื่องจักร ที่มีการผลิตมากชิ้นจะ 
เป็นลักษณะงานของการทำจิ๊กจับชิ้นงาน (jig) รทสำหรับส่งชิ้นงาน (dolly) ทาดบรรทุกชิ้นงาน 
(palet) และชิ้นส่วนย่อยขนาดต่าง ๆ

6.2.2.1 ส ภ าพ ป ัญ ห าก าร ท ำง าน

ในส่วนของการทำงานผลิตจำนวนมากชิ้น แต่เดิมการทำงานจะม  ี
ขั้นตอนการทำงาน คือ เมื่อได้รับงานที่จะทำการผลิต จะทำการแบ่งงานออกเป็นส่วนเท่า ๆ กัน 
กระจายตามกลุ่มในบ่รัมาณที่เท่ากัน ทำให้เกิดปัญหาการแข่งขันกันสูง เกิดการขัดแย้งในการ 
ทำงาน การทำงานไม่สามารถควบคุมได้เต็มที่เมื่อต้องการเร่งงานการทำการผลิต เนื่องจากแต่ละ 
กลุ่มมีขั้นตอนที่แตกต่างกันออกไป และ ในแต่ละกลุ่มมีประลิทธิภาพในการทำงานต่างกันทำให  ้
เกิดความเหลื่อมลํ้าในการทำงาน

6 .2 .2 .2  ก าร ป ร ับ ป ร ุง ม าต ร ฐ าน ใน ก าร ท ำงาน

จากสภาพปัญหาที่เกิดชิ้นของการทำการผลิตที่มีปริมาณมาก แนวทาง 
การแก ิใขสามารถที่จะกระทำได้โดย การจัดกลุ่มงานแบ่งงานออกเป็นทีมงานมีหน้าที่รับผิดชอบ 
แตกต่างกันออกไป ในจักษณะของงานที่ทำในปัจจุบันจะเป็นงานดังนี้

(1) งานเตรียมชิ้นส่วนสำหรับการทำงานที่มีขั้นตอนย่อยของการดัด แต่ง การวัด 
การเตรียมผิวชิ้นงาน

(2) งานเชื่อมชิ้นงาน ที่ขั้นตอนของการเชื่อมลักษณะแบบต่าง ๆ
(3) งานระบบไฟฟ้า และ งานระบบลมที่มีเป็นส่วนน้อย
(4) งานตรวจสอบงานมที่ทำการผลิต

จากกระบวนการทำงานที่มีทั้ง 4 ข้างด้นสามารถกำหนดงานเป็นรูปแบบมาตรฐานการทำ 
งานออกเป็นทีมงานได้ดังแสดงในรูปที่ 6.7 การแบ่งกลุ่มงาน
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[ท ีม A] ขันตอน 1 เตรียมชินส่วนสำหรับการทำงาน

า . ตัดชิ้นงานด้วยเลื่อย
2. ตัดชิ้นงานด้วยไฟเบอร์
3. งานกลึงและทำผิว

♦  ควบคุมปรีมาตรวัตถุดิบ
♦  ตรวจเช็คชิ้นงานทุกชิ้น

[ ทีม B]

ขันตอน 2 การ เซ ือม

1. เชื่อมชิ้นส่วนย่อย
2. เชื่อมเฟรมใหญ่
3. เชื่อมประกอบแบบชั่วคราว
4. ทำการประกอบอุปกรณ์เสรีม
5. ทำการเชื่อมถาวรหลักจากการตรวจลอบ

♦  งานระบบไฟฟ้า
1. ทำตู้ควบคุม
2. เดินระบบไฟที,เครื่องจักร
3. เดินระบบลมที่เครื่องจักร

[ทีม C]
ขันตอน 3 ตรวจลอบ

1. ตรวจลอบการขันอุปกรณ์ยึด
2. ตรวจสอบแนวการเคลื่อนไหว
3. ตรวจสอบการเช็คเกอร์
4. วัดค่าพิกัดความเผื่อ
5. ทาสิ

รูปท่ี 6.7 การแบ่งกลุ่มงาน

!
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6.3 ก าร ท ด ล อ ง ก าร ท ำง าน ต าม ม าต ร ฐ าน ท ี่ก ำห น ด

จากการกำหนดมาตรฐานการทำการผลิตในส่วนของการผลิตมากชิ้นงาน ได้กระทำการ 
ทดลองในการทำงานการผลิตรกสำหรับรองรับชิ้นงานเข้าห้องพ่นสิ ชิ้นงานที่วางคือตัวถังรกยนต์ 
งานที่ทำเรียกเป็นงาน EXPORT PAINT DOLLY เป็นงานทดลองผลิตจำนวน 20 ตัว เพื่อการส่ง 
ออกไปใช้งานในประเทศฝรั่งเศส

6.3.1 ก าร เต ร ีย ม แ ผ น ง าน ก าร ผ ล ิต

การจัดเตรียมแผนการผลิตจะแบ่งเป็นชิ้นตอนตังนี้

(1) แบ่งทีมงาน
(2) กำหนดความสามารถในการผลิต
(3) จัดผังงานการผลิต

การแบ่งทีมงาน จะแบ่งเป็น ทีม A ทีม B และ ทีม C จำนวนพนักงานทีม A จำนวน 
3 คน จำนวนพนักงานทีม B จำนวน 6 คน และ จำนวนพนักงานทีม C จำนวน 3 คน โดยม ี
ลักษณะการทำงาน และ เครื่องมีอที่จำเป็นในการทำงานแสดงตามตารางที่ 6.5

ตารางที่ 6.5 รายละเอียดงานของทีมงาน

ท ม จ ำ น ว น พ น ัก ง า น ร า ย ล ะ เอ ีย ด จ อ ง ง า น เค ร ื่อ ง ม ือ

A 3  ค น ต ร ว จ เห ล ็ก ,ต ัด เต ร ีย ม เห ล ็ก ,ท ำ ผ ิว ง า น ,ง า น ก ล ็ง ช ิ้น ง า น เล ึ่อ ย ต ัด , เค ร ื่อ ง ม ือ ว ัด ,

ล ว ่า น เจ า ะ ,เค ร ื่อ ง ก ัด ,

เค ร ื่อ ง ก ล ืง

B 6  ค น เช ิ้อ ม ง า น ช ั่ว ค ร า ว ,  เช ื่อ ม ถ า ว ร  :m a in  p i p e , s t e p ,B r a c k e t ,L S - G u i d e เค ร ื่อ ง เช ื่อ ม  6  ต ัว ,

G u i d e  R o lle r  P in H o is t , J ig  - T e m p o r a r y

C 3  ค น ต ิด ต ํ้ง ล ็อ ,ต ร ว จ ส อ บ ค ว า ม ถ ูก ต ้อ ง ข อ ง  D o lly ,แกัเข ง า น ท ี่เก ิด ก า ร บ ิด , D o lly  C h e c d k e r ,H o i s t

ต ร ว จ ล อ บ ง า น ข ั้น ส ุด ท ้า ย ,ง า น ท ำ ส ื เค ร อ ง ต ่ด แ ก ล

การกำหนดความสามารถในการผลิต จะมีการกำหนดกำลังการผลิตในการทำรถสำหรับ 
ขนส่ง (Dolly) จำนวนเครื่องมือเครื่องจักรในการผลิต และ พื้นที่ที่ทำการผลิตโดยสรุปตังนี้
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กำลังการผลิต : 2 ต ั ว/ ว ั น= 1 0 ตั ว/ สั ปดาห์ (1 ส ัปดาห ์= 5 วัน)
1คร่ืองมือ : รอกไฟฟ้า = 1 ตัว เครื่องเชื่อม = 6 เครื่อง เครื่องตัดแก๊ส =1

เครื่อง รถโฟล์กลิฟท์ = 1 คัน
เครื่องจักร : เครื่องกลึง =1 เครื่อง เลื่อยชัก = 1เครื่อง เครื่องกัด = 1 เครื่อง

เครื่องตัดไฟเบอf  =ะ1 เครื่อง สว่านเจาะ = 1 เครื่อง

ในการจัดผังงานการผลิตได้กำหนดตำแหน่งผังวาง JIG สำหรับงานประกอบตามรูปที่ 6.8

ทีมงาน A
ไ3 3ห อ ง ท า ผ ว 1ค รอ งจ ก ร

1ครองกด เด ร ่อ งก ล ่ง

พ ื้น ท ี่เต ร ีย น ช ิ้น งาน  

เล ึ่อ ย ข ้ก

เภ ร อ ง ต ัด ไ ฟ เบ อ ร ์

ทีมงาน C

พ ื้น ท ี่ท ำง าน

ทีมงาน B

J IG  ส ำห ร ับ ป ระก อ บ

พ ื้น ท ี่ท ำงาน

15 m

◄

E
LO

►

รูปท่ี 6.8 ผังงานการผลิต

จากการวางผังงานการผลิตตังรูปที่ 6.8 เนื่องจากด้านทิศเหนือของรูปตำแหน่งของเครื่อง 
จักรคือ เครงกลึง กับ เครื่องกัดเป็นตำแหน่งที่ต ั้งแต่เดิมจะทำการเคลื่อนย้ายลำบากเนื่องจากเป็น 
เครื่องจักรที่มืนํ้าหนักมาก จึงกำหนดให้เครื่องกัด และเครื่องกลึงอยู่ด้านบนของแผนผังงาน 
โดยการกำหนดจุดเริ่มด้นให้วัสดุเข้าทางพื้นที่เตรียมงานใก้ลกับเครื่องจักรหนักมากที่สุด เพื่อผ่าน 
ต่อไปยังเครื่องกัด เครื่องกลึงทั้งสอง เพื่อทำผิวชิ้นงาน และส่งต่อไปยัง พื้นที่ทำงานของทิมงาน A 
เพื่อทำการประกอบเชื่อม และสุดท้ายส่งต่อมายังพื้นที่ทำงานของทิมงาน C เป็นกระบวนการสุด 
ท้าย การทำงานจะวนเป็นทิศทางวงกลมตามเข็มนาทีกา ไม่มืการย้อนกลับเพื่อป้องกันการสับสน
ไนกกรทำงาน
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6 .3 .2  ก าร แ บ ่ง แ ย ก ห น าท ี่ข อ ง ท ีม ง าน

การแบ่งแยกทีมงานจะกระทำเป็น 3 ทีมงานตามที่กำหนด เป็นที่งาน A.B และ C 
งานที่ทำจ ะแตกต ่างก ันออกไปแต่จะต ้องเกี่ยวข้องซึ่งกัน และก้น ทีมงาน A ทำหน้าที่ตรวจสอบ 
พร้อมกับการเตรียมชิ้นงาน ส่วนทีมงาน B จะเป็นงานที่ทำการประกอบ และทีมงาน C จะเป็นงาน 
สุดท้ายที่ตรวจสอบงานที่ผลิตออกมา และ จะมีงานทำสี ดังแสดงในรูปที่ 6.9

I รูปท่ี 6.9 การแบ่งกลุ่มงานประกอบ Dolly
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6.3 .3  ข น ต อ น ก าร ผ ล ิต

การกำหนดขั้นตอนการผลิตจะกระทำโดยการกำหนดขอบเขตของการทำงานตาม 
ทีมงานที'ได้แบ่งแยก เป็น ทีม A ทีม B และ ทีม C

6.3.3.1 ข ั้น ต อ น ก าร ท ำงาน ข อ งท ีม  A

ทีม A เป็นลักษณะการทำงานของงานตรวจสอบคุณภาพวัสดุ และ การ 
เตรียมชิ้นงานให้กับทีมงาน B มีการทำงานตามตารางที่ 6.6

ตารางที่ 6.6 ขั้นตอนการทำงานของทีม A

ข ั้น ต อ น ล ัก ษ ณ ะ ง า น

1 ต ัด ท ่อ ห ล ัก , เฟ ร ม ท ่อ เห ล ี่ย ม  แ ล ะ ข ั้น ส ่ว น ต า ม แ บ บ  N o . 1 , 4 , 5 ,6 ,7 , 8 , 1 1 ,1 2 , 5 2 ,5 4

2 เจ า ะ ข ั้น ง า น ต า ม แ บ บ  N o . 1 ,4 ,7  ล บ ม ุม ข ั้น ง า น ต า ม แ บ บ  N o .8  ท ำ เก ล ีย ว ข ั้น ง า น ต า ม แ บ บ  N o . 1 1 ,5 2

3 ต ัด ข ั้น ส ่ว น ท ี่เป ็น  s t e p  ต า ม แ บ บ  N o .9 , 1 0 - 1 , 2 , 3  เ จ า ะ 2ข ั้น ง า น แ บ บ  N o .9

4 ต ัด ข ั้น ง า น ต า ม แ บ บ  N o . 1 4 , 2 0 , 2 1 , 2 2 , 2 3 , 2 6

5 ต ัด ข ั้น ง า น ต า ม แ บ บ  N o . 3 2 , 3 3 , 3 7

6 ต ัด ข ั้น ง า น ต า ม แ บ บ  N o .4 5 , 4 6 , 4 7 , 4 9  เจ า ะ ต า ม แ บ บ  N o .4 5  ก ัด ผ ิว ข ั้น ง า น  N o .4 9

7 ต ัด ข ั้น ง า น ต า ม แ บ บ  N o . 2 9 - 1 , 2 , 3 , 3 0  ก ล ีง ง า น ต า ม แ บ บ  N o .3 0

8 ต ัด ข ั้น ง า น ต า ม แ บ บ  N o .2 7 , 5 6

6 .3 .3 .2  ข ั้น ต อ น ก าร ท ำงาน ข อ งท ีม  B

การทำงานของทีม B จะเป็นงานประกอบเชื่อมชิ้นงานทั้งหมดโดยจะม  ี
JIG ๆเวยในการจับชิ้นงานเชื่อมจะมีลักษณะงานตามตารางที่ 6.7

1
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ตารางท่ี 6.7 ข้ันตอนการทำงานของทีม B

ขั้นตอน ลักษณะงาน
1 เชื่อมประกอบขั้นงานของแบบ No.6,8,52,7
2 เขั้อมประกอบขั้นงานของแบบ No.9,10-1,2,3,4
3 เชื่อมประกอบขั้นงานของแบบ No.53,54
4 เชื่อมประกอบขั้นงานของแบบ No.34,35,36,37
5 เชื่อมประกอบขั้นงานของแบบ No1,2,3,4,5
6 เชื่อมประกอบขั้นงานของแบบ No.31,32,33
7 เชื่อมประกอบขั้นงานของแบบ No.45,46,47,48,49
8 เชื่อมประกอบขั้นงานชองแบบ No.29-1,2,3,30
9 เชื่อมประกอบขั้นงานของแบบ No. 11,12,16,17,18
10 เชื่อมประกอบขั้นงานของแบบ No.14,21,24,25,26
11 เชื่อมประกอบขั้นงานของแบบ No.34,35,36,37
12 เชื่อมประกอบขั้นงานของแบบ No.23,27,28,29,30
13 เชื่อมประกอบขั้นงานของแบบ No.38,39,40,41
14 เชื่อมประกอบขั้นงานของแบบ No.42,43,44,50,51,56
15 เชื่อมประกอบขั้นงานของแบบ No.13,15,19,20,21,22
16 เชื่อมประกอบขั้นงานของแบบ No.31,32,33,55

6 . 3 . 3 . 3  ข ั้น ต อ น ก า ร ท ำ ง า น ข อ ง ท ีม ง า น  C

ขั้นตอนการทำงานของทีมงาน C เป็นข้ันตอนการทำงานสุดท้าย 
ของกระบวนการผลิต ซ่ึงประกอบไปด้วยข้ันตอนของการตรวจความถูกต้องของงานประกอบ 
งานเชื่อม การบิดตัวของช้ินงาน และสุดท้ายเป็นงานการทำสี ตังแสดงในตารางท่ี 6.8

ตารางท่ี 6.8 ขั้นตอนการทำงานของทีมงาน C

ขั้นตอน ลักษณะงาน
1 ตรวจลอบงานการประกอบกับ Dolly Checker
2 แก้ไขลัดขั้นงานที่ไม่ผ่านเครื่อง Dolly Checker
3 ทำความสะอาด และ ทำสิขั้นงาน
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6 . 3 . 4  ก า ร จ ัด ก า ร ป ร ะ ช ุม ร า ย ว ัน

การจัดการประชุมรายวันเพื่อสรุปปัญหาและหาวิธีการแก้ใขสภาพปัญหาได้ทัน 
เหตุการณ์รูปที่ 6.10 แสดงเอกสารการประชุมซึ่งจะระบุสภาพปัญหา การแก้ไข เป้าหมาย และผู ้
รับผิดชอบ

กลุ่ม

งาน______________________________  วันที่.

ช ื่องาน____________________________

สภาพป ัญหา การแก้ไข เป้าหมาย ผู้ร ับผิดชอบ

-

รูปท่ี 6.10 เอกสารการประชุมรายวัน1
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การประชุมท่ีจัดขึ้นจะเป็นการประชุมของแต่ละกลุ่มย่อยของหน่วยงานสร้างเคร่ืองจักรเพ่ือ 
ที่จะสรุปปัญหาในแต่ละจันที่เกิดขึ้น แนวทางการแก้ไขปัญหาเฉพาะหน้า หรือระยะยาวโดยมีเป้า 
หมายเป็นระยะเวลาในการแก้ไขพร้อมทั้งเสนอแนะ หรือกำหนดผู้รับผิดชอบในการแก้ไขปัญหา 
การประชุมจะกระทำทุกตอนเช้าเวลา 8.00 น.ใช้เวลาประมาณ 15 กึง 30 นาที โดยหัวหน้ากลุ่ม 
งานเป็นผู้ควบคุม พร้อมทั้งถือโอกาศนี้บอกกึงสภาพปัญหา หรือข่าวคราวความเคล่ือนไหวในเร่ือง 
ต่าง ๆ ก่อให้เกิดความสามัคคีในการทำงาน และเป็นการปลูกฝังความรู้สีกร่วมในการแก้ไขปัญหา 
การกล้าที่จะเสนอแนวความคิดในการแก้ไขปัญหากับผู้บังคบบัญชา นอกเหนือจากรับคำลังเพียง 
อย่างเดียว

6 . 4  จ ัด ก า ร อ บ ร ม ใ น ห ัว ข ้อ เ ร ื่อ ง ก า ร อ ่า น แ บ บ

จากปัญหาที่เกิดในกระบวนการสร้างเครื่องจักรมีสาเหตุมาจากการอ่านแบบชิ้นงานเป็น 
สาเหตุหน่ึง มีผลทำให้เกิดความสูญเสิยทั้งเวลา และค่าใช้จ่าย ดังน้ันจัตถุประสงค์สำหรับการ 
จัดการอบรมเพื่อให้พนักงานมีความรู้ความสามารถเพิ่มขึ้นในเรื่องของการอ่านแบบเพื่อที่จะลดข้อ 
ผิดพลาดในการทำงาน การจัดการอบรมจัดขึ้นในจันที่16 -18ธันวาคม พ.ศ. 2540 โดยเน้ือหาของ 
การอบรมอยู่ในภาคผนวก ง.

แผนงานที่จัดทำจะใช้ระยะเวลา 3 จันในการอบรม โดยแบ่งเป็น 2 กลุ่ม กลุ่ม 1 พนักงาน 
จำนวน 10 คนกลุ่ม 2 จำนวน11 คนเนื้อหาที่จัดอบรมจะเกี่ยวเนื่องกับการมองภาพฉาย 
สัญลักษณ์แบบต่าง  ๆ ท่ีใช้เป็นประจำ เข่นสัญลักษณ์งานเชื่อม สัญลักษณ์งานทำผิว เป็นต้น 
โดยคาดหจังให้พนักงานพัฒนาขีดความสามารถสูงขึ้นรูปที่6.11 แสดงเอกสารท่ีออกในเรื่องของ 
การอบรมอ่านแบบเครื่องจักร

1
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วันท่ี 15 พฤษศจิกายน พ.ศ.2540

เร่ือง การอบรมการอ่านแบบชิ้นส่วนเครื่องจักร 
เรียน พนักงานทุกท่าน

ตามที่เกิดปัญหาการประกอบการเครื่องจักร มีสาเหตุหนึ่งมาจากการอ่านแบบ 
ชิ้นงานที่ผิดพลาดส่งผลในเกิดความสูญเสียในเรื่องของเวลา และค่าใช้จ่าย จึงใคร่ขอเชิญ 
พนักงานทุกท่านที่เกี่ยวช้องกับการทำงานสร้างเครื่องจักรรับการอบรมในเรื่องของการอ่านแบบ 
ชิ้นงานเพื่อเป็นแนวทางในการพัฒนา และปรับปรุงการทำงานให้ดียิ่งช้ินในอนาคต

16 -D ec -40 17 -D ec-40 18 -D ec -40

กล ุ่ม 1 กล ุ่ม2 รวม

การมองภาพฉาย 9 .00 -12 .00 9 .00 -12 .00

การอ ่านส ัญ ล ักษณ ์ 13 .30 -16 .30 13 .30 -16 .30

ทดสอบ 9 .00 -12 .00

จึงประกาศมาเพื่อดำเนินการ

( นาย อภิชัย สันติวิจิตร )
ผู้จัดการหน่วยงานออกแบบและจัดสร้างเครื่องจักร

2ปท ี่6.11 เอกสารแสดงการอบรม

!
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6 . 5  อ ุป ส ร ร ค ใ น ก า ร ท ำ ง า น

จากการทำการปรับปรุงการทำงานในเรื่องต่าง  ๆจะเกิดอุปสรรคในการทำงานข้ึน

ปัญหาของคน จากการแบ่งกลุ่มงานเป็นทีม ในงานที,มีปริมาณการผลิตจำนวนมากปัญหา 
ท่ีเกิดข้ึน จะเกิดจาก การมองต่างมุมกันว่าแต่ละทีมงานมีการทำงานหนักเบาไม่เท่ากินไม่เหมือน 
เดิมที่แบ่งจำนวนเท่ากันไปทำตามกลุ่ม มีผลทำให้การทำงานไม่ได้รับความร่วมมือ งานไม่มี 
คุณภาพ

อีกปัญหาหนึ่งคือปัญหาเรื่องสุขภาพการทำงานของทีมงาน B ที่จะต้องมีงานเชื่อมมากอยู ่
ตลอดเวลาจะทำให้เจ็บตา

ปัญหาที่เกิดขึ้นอีกเรื่อง คือ จะต้องใช้เวลาเรื่มด้นในการเตริยมงานมากกว่าปรกติ 
ในเรื่องการอธิบายงานในแต่ละกลุ่มให้เช้าใจในหน้าที่ของตนเอง ปัญหาการแบ่งกลุ่มคนในการทำ 
งานที่ไม่เหมาะสมจะทำให้เกิดการทำงานที่ไม่เท่าเทียมกัน และพนักงานในกลุ่มขาดการงาน จะทำ 
ให้การทำงานในกลุ่มที่เหลือทำงานหนักขึ้น

แนวทางการแกิใขอุปสรรคที'เกิดข้ึนจะกระทำได้โดยจึงทำการปรับปรุงโดยการหมุนวนของ 
แต่ละทีมงานเพื่อให้การทำงานเท่าเทียมกัน และยังสามารถลดปัญหาเรื่องสุขภาพที่เกี่ยวกับทีม 
งานที่ทำงานเชื่อม ซึ่งจะเป็นการลดปัญหาไปได้มาก และอีกแนวทางการแกิใข สืยเนื่องจาก 
พนักงานในกลุ่มขาดการงาน จะทำให้การทำงานในกลุ่มที่เหลือทำงานหนักขึ้น จะต้องทำการแกิไข 
โดยหัวหน้างานจะไปข่วยในการทำงานส่วนที่ขาดหายไป

6 . 6  ผ ล ก า ร ป ร ับ ป ร ุง

จากการปรับปรุงระบบมาตรฐานการทำงานของหน่วยงานการประกอบ และได้ทำการ 
ทดลองนำไปใช้งานจริงทั้งงานที่ผลิตน้อยข้ึน และผลิตปริมาณมากขึ้น สามารถท่ีจะๆเวยให้การ 
ทำงานมีประสิทธิภาพสูงขึ้นเนื่องจากเกิดความชำนาญ และการทำงานมีลักษณะเป็นขั้นตอน 
ต่างจากเดิมที่ไม่มีขั้นตอนการทำงานที่แน่นอน ผลประโยชน์อีกด้านหนึ่งคือเกิดความร่วมมือ 
ร่วมใจในการทำงาน ลดความขัดแย้งในการทำงานที่แต่เดิมมีการแข่งขันกันสูง

จากการทดลองปรับปรุงการทำงานโดยจัดทำมาตรฐานในการทำงานของงานที่ทำจำนวน 
มากขึ้นโดยการแบ่งกลุ่มงานทำใหการทำงานมีความชำนาญและรวดเร็วขึ้นแสดงได้จากตาราง 
เปรียบเทียบงานที่ทำการผลิตก่อนการปรับปรุง และหลังการปรับปรุงในตารางท่ี 6.9
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ตารางท่ี 6.9 แสดงเวลาในการทำงาน
ง า น ร ะ ย ะ เว ล า ใ น ก า ร ท ำ แ บ บ เด ิม ร ะ ย ะ เว ล า ใ น ก า ร ท ำ แ บ บ แ บ ่ง ก ล ุ่ม ง า น

การทำj ig  a t t a c h m e n t  ข น า ด เล ็ก  น ำ พ น ัก  0 . 5  k g 2  ช .ม . 1 ช .ม .

การทำj ig  a t t a c h m e n t  ข น า ด เล ็ก  น ำ ห น ัก  1 k g 4  ช .ม . 1 . 5 ช .ม .

การทำj ig  a t t a c h m e n t  ข น า ด เล ็ก  น ำ ห น ัก  5  k g 1 ว ัน 4  ข .ม .

การท ำ P a in t  d o l ly  1 ต ัว - 2  ว ัน 1 ว ัน

ก ารท ำ F r a m e  d o l ly  1 ต ัว 2  ว ัน 1 ว ัน

จากตารางการทำงานตารางที่ 6.9 จะแสดงให้เห็นได้ว่าการทำงานในลักษณะที่มีการแบ่ง 
ทีมงานทำเฉพาะงานจะทำให้การทำงานรวดเร็วขึ้นกว่าเดิมประมาณ 50 % ซ่ึงเป็นการช่วยให้การ 
ทำงานมีประสิทธิภาพสูงขึ้น
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