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ภ า ค ผ น ว ก

1. ตัวอย่างข้อมูลการศึกษาเวลาโดยวิธี Work Sampling ในโรงงานกรณีศึกษา
2. ตารางความน่าจะเป็นแบบ t
3. ตัวอย่างการบันทึกข้อมูลใน Flow Process Chart
4. ตัวอย่างใบตรวจสอบคุณภาพและเวลามาตรฐานในการตรวจสอบ
5. เอกสารกำหนดหน้าท่ีการทำงาน (Job Standard Sheet)
6. แผนภูมิควบคุมคุณภาพการผลิต (Manufacturing Quality Chart)
7. ตัวอย่างเอกสารมาตรฐานการทำงาน (Operation standard Sheet)
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ภาคผนวกท ี่ 1

ต ัวอย ่างข ้อม ูลการต ักษ-ๆเวลาโดยว ิธ ี Work Sampling ในโรงงานกรณ ีส ีกษา

การคำนวณความแม่นยำสัมพัทธ์และจำนวนรอบในการจับเวลาท่ีเหมาะสมเพ่ือป้องกัน 
ความคลาดเคล่ือน เน่ืองจากงานวิจัยน้ีทำการเก็บข้อมูล(ท)ต่ํากว่า 30 รอบ ดังน้ันจึงใช้ T- 
Distribution ทดสอบคำทางสถิติดังน้ี

Sx =i/Z!(x- x) 2/ท-1 และ Sx = Sx / น้ีท ค่าสถิติ t = (X-JJ,)/Sx

โดยด่าของ t จะแปรตามขนาดของข้อมูล(degree of freedom) โดยในท่ีน้ีกำหนดให้ค่า X คลาด 
เคล่ือนจาก JJ, ไม่เกิน ±5% ภายในระดับความเช่ือม่ัน 95% และความแม่นยำสัมพัทธ์หาได้ดังน้ี

rel.acc. = {( t CC/2,V*Sx) / X}*100%

ตัวอย่าง จากการจับเวลากระบวนการทำงานท่ีไม่มีมูลค่าเพ่ิมการผลิต เช่น Unscheduled
downtime 1machine downtime ในการผลิตชินส่วน Rear fender rubber ดังนี

X =  12.0 
Sx = 1.089 
Sx = 1.089/ นี้10 

= 0.345
ด่าความแม่นยำสัมพัทธ์ เม่ือ t 0.025, 9 = 2.262 (จากตาราง t )

rel. acc. = {(2.262*0.345)/12.0}ฯ00 
= 6.503%

ซ่ึงมีด่ามากกว่าท่ีกำหนดไว้ คือ ±5% ดังน้ันจะต้องเพ่ิมจำนวนรอบจับเวลามากข้ึน หรือทำการ 
สำรวจพฤติกรรมการทำงานของพนักงานว่ามีวัฏจักรใดผิดปกติหรือไม่ ถ้าพบแล้วให้รืบแก็ไขข้ัน 
ตอนการทำงานน้ัน  ๆ แล้วทำการจับเวลาใหม่ ข้อมูลในตารางเป็นข้อมูลตัวอย่างในการศึกษาเวลา 
การทำงานในงานวิจัย

ช ิ้นส ่วนหมายเลข 34 PART NO .78124-00Z03(W ork Group#1)
No 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Zx mean Sx Sx Rel. acc

SCHED 6.05 6.45 6.12 6.5 6.3 6.36 6.4 6.35 6.5 6.5 63.5 6.35 0.15 0.05 ±1.78%
D-TIME 13.5 10.2 11 12.5 10.8 13 12 11.5 12.5 13 120 12.0 1.08 0.34 ±6.50%
INSPEC 5.5 5.3 5.4 5.4 5.6 5.3 5.5 5.4 5 5.6 54 5.40 0.17 0.05 ±2.34%
SETUP 5.6 5.8 5.1 5.5 5.2 5.4 5.7 5.6 5.3 5.8 55 5.50 0.24 0.07 ±3.19%
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ช ิ้นส ่วน ห มายเลข 1 PART NO.97921-00001  M(Work G roup#2)
No 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Zx mean Sx Sx Rel. acc

SCHED 2.45 2.65 2.7 2.36 2.45 2.56 2.75 2.64 2.34 2.1 25 2.50 0.200 0.063 ±5.71%
D-TIME 4.75 3.99 4.65 4.79 4.65 4.52 4.35 4.44 4.36 4.5 45 4.5 0.235 0.074 ±3.74%
INSPEC 1.69 1.74 1.75 1.85 1.69 1.74 1.68 1.84 1.77 1.75 17.5 1.75 0.058 0.019 ±  2.39%
SETUP 2.11 2.15 1.95 1.96 1.95 2.02 1.99 1.87 2.05 1.95 20 2.00 0.084 0.027 ±3.01%

ช ิ้น ส ่วน ห มายเลข  15 PART NO.97220-00001  M(Work G roup#3)
No 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Zx mean Sx Sx Rel. acc

SCHED 13.9 14.0 14.3 13.8 14.1 14.0 13.9 13.8 13.7 14.0 140 14.00 0.165 0.052 ±0.84%
D-TIME 16.5 15.2 15.1 15.1 14.5 13.9 15.2 14.5 15.0 14.5 150 15.00 0.670 0.212 ±3.19%
INSPEC 2.05 1.98 2.05 1.99 1.89 2.06 2.01 1.98 1.94 2.05 20 2.00 0.056 0.018 ±  1.99%
SETUP 10.7 9.89 10.0 10.1 9.08 10.1 9.42 10.5 9.86 10.2 100 10.00 0.478 0.151 ±3.42%

ช ิ้นส ่วน ห มายเลข 27 PART NO .78124-00Z11(W ork G roup#4)
No 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Zx mean Sx Sx Rel. acc

SCHED 3.69 3.12 3.88 3.45 3.68 4.01 3.69 3.33 3.56 4.25 36.66 3.67 0.329 0.104 ±6.42%
D-TIME 2.86 2.89 3.17 3.01 2.88 3.23 3.12 3.07 3.02 2.75 30.0 3.00 0.153 0.048 ±3.64%
INSPEC 1.56 1.86 1.42 1.99 1.64 1.99 1.68 1.56 1.35 1.67 16.72 1.67 0.219 0.069 ±  9.36%
SETUP 1.55 1.34 1.35 1.33 1.35 1.79 1.48 1.66 1.55 1.61 15.01 1.50 0.159 0.050 ±7.56%

ช ิ้นส ่วน ห มายเลข 21 PART N 0.5143-Z 2004(W ork G roup#5)
No 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Zx mean Sx Sx Rel. acc

SCHED 8.55 7.97 8.48 8.88 7.05 7.68 8.05 8.12 7.89 8.05 80.72 8.07 0.505 0.160 ±4.47%
D-TIME 10.4 9.25 9.67 10.3 10.2 9.56 9.89 10.6 10.2 9.98 100.0 10.0 0.409 0.129 ±2.92%
INSPEC 1.99 1.56 1.86 1.63 1.44 1.68 1.55 1.51 1.67 1.85 16.74 1.67 0.176 0.056 ±  7.50%
SETUP 3.85 3.87 3.45 3.89 3.46 3.86 3.46 3.77 3.55 3.53 36.69 3.67 0.194 0.061 ±3.78%

กระบวนการพ ่นส ีดำก ันสน ิม (Work Group#6)
No 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Zx mean Sx Sx Rel. acc

SCHED 1.55 1.37 1.67 1.88 1.99 1.85 1.34 1.76 1.65 1.59 16.65 1.67 0.213 0.067 ±9.14%
D-TIME 3.46 3.34 3.55 3.68 3.76 3.75 3.12 3.23 3.56 3.57 35.02 3.50 0.215 0.068 ±4.40%
INSPEC 4.22 3.87 3.98 3.76 3.86 3.89 4.05 3.78 3.91 3.65 38.97 3.90 0.160 0.051 ±2.94%
SETUP 2.05 2.35 2.45 2.37 2.06 2.13 2.05 2.36 2.15 2.33 22.3 2.23 0.156 0.049 ±5.01%

กระบวนการตรวจสอบช ิ้นส ุดท ้าย (Work Group#7)
No 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Zx mean Sx Sx Rel. acc

SCHED 1.05 0.89 0.97 1.23 1.38 0.97 0.85 0.88 1.03 0.75 10.0 1.00 0.187 0.059 ±13.36%
D-TIME 1.67 1.33 1.56 1.58 1.65 1.38 1.65 1.45 1.26 1.47 15.00 1.50 0.145 0.046 ±6.90%
INSPEC 4.15 3.87 3.98 3.91 3.86 3.89 3.97 3.57 3.89 3.91 39.0 3.90 0.144 0.045 ±2.63%
SETUP 2.04 2.37 2.13 2.06 2.13 2.46 2.05 2.34 2.65 2.05 22.28 2.23 0.214 0068 ±6.86%
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PROCESS TIME OBSERVATION REPORT 

For W ork  G roup # 1
Part name Qty Scheduled M/C Inspect Setup Non­ Process Cycle lime

Downtime Downtime time time operation time
Plate and Nut & Screw 8 2.5 10.0 2.5 4.85 19.85 10.5 30.35
Fender rear rubber 4 6.35 12.0 5.4 5.5 29.25 8.2 37.45
Fender front LH 1 3.5 12.0 3.45 4.5 23.45 7.5 30.95
Fender front RH 1 4.85 13.0 3.35 4.5 25.7 8.65 34.35
Fender rear LH 1 3.15 7.5 3.25 2.5 16.4 8.3 24.7
Fender rear RH 1 4.15 9.0 3.05 2.5 18.7 9.0 27.7
Rear mud guard 2 2.5 7.0 4.5 2.5 16.5 8.5 25.0
Plate mud guard 2 3.0 6.85 4.5 .3.15 17.5 8.35 25.85

Sub total 20 30.0 77.35 30.0 30.0 167.4 69.0 236.4

PROCESS TIME OBSERVATION REPORT 

For W ork G roup # 2
Part name Qty Scheduled M/C Inspect Setup Non Process Cycle

Downtime Downtime time time Operation time time
Floor front 1 2.5 4.5 1.75 2.0 10.75 6.5 17.25
Floor center 1 2.5 4.15 2.0 5.0 13.65 7.33 20.98
Floor side RH 1 1.5 2.5 1.25 2.5 7.75 4.0 11.75
Floor side LH 1 1.75 2.35 1.5 2.15 7.75 4.67 12.42
Support tool box 1 2.25 2.33 0.5 1.67 6.75 5.0 11.75
Tool box assembly 1 1.65 2.0 2.15 2.0 7.8 3.45 11.25
STC assembly 1 2.35 3.0 3.0 1.75 10.1 6.55 16.65
Bracket STC 4 2.50 1.67 1.85 1.33 7.35 2.67 10.02
Bracket STC RH 1 3.45 2.55 1.25 2.67 9.92 5.0 14.95
Bracket STC LH 1 2.85 2.5 0.75 3.75 9.85 6.33 16.18
Beam front 1 3.15 1.45 1.5 1.0 7.1 3.65 10.75
Bracket beam front 2 2.45 2.0 1.5 2.25 8.2 5.15 13.35
Beam rear 1 3.๓ 2.0 0.5 1.0 6.5 4.3 9.45
Bracket beam rear 2 2.50 2.0 1.0 1.5 7.0 4.65 11.65

Sub total 19 34.4 35.0 20.5 30.57 120.5 69.25 188.4

PROCESS TIME OBSERVATION REPORT 

For W ork  G roup # 3

Part name Qty Sched. M/C Inspect Setup Non- Process Cycle
Downtim Downtim time time operatio time time

Side guard RH 1 14.0 15.0 2.0 10.0 41.0 15.0 56.0
Side guard LH 1 16.0 15.0 2.0 10.0 43.0 12.0 55.0

Sub total 2 30.0 30.0 4.0 20.0 84.0 27.0 111.0
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PROCESS TIME OBSEVATIQN REPORT

For W ork G roup # 4
Part name Qty Scheduled M/C Inspect Setup Non­ Process Cycle

Downtime Downtime time time operation time time
p /s protector 1 3.75 6.0 1.33 1.5 12.58 2.0 14.58
Stay fender CTR RH 6 3.5 4.0 2.33 1.75 11.58 8.25 19.83
Stay fender CTR LH 1 3.67 3.0 1.67 1.5 9.84 8.25 18.09
Stay front RH 2 3.67 6.0 1.25 1.75 12.67 11.0 23.67
Stay front LH 1 3.33 3.0 1.75 2.33 10.41 11.0 21.41
Stay rear RH 1 4.33 5.0 1.75 2.0 13.08 11.0 24.08
Stay rear LH 1 4.0 3.0 2.67 1.67 11.34 11.0 22.34
Fender CTR rear 2 3.75 4.0 1.33 2.5 11.58 8.0 19.58

Sub total 15 30.0 34.0 14.08 15.0 93.08 70.5 163.6

PROCESS TIME OBSERVATION REPORT 

For W ork G roup # 5
Part name Qty Scheduled M/C Inspect Setup Non­ Process Cycle

Downtime Downtime time time operation time time
Plate coupler and Bolts 1 1.0 2.5 1.0 0.67 5.17 11.0 16.17
Coupler stopper 3 0.5 1.5 0.5 0.5 3.0 1.5 4.5
Front plate stopper 1 0.5 1.0 0.33 0.33 2.16 1.6 3.76
Rear plate stopper 2 1.0 2.0 1.0 0.5 4.5 1.5 6.0
Bracket coupler RH 1 8.0 10.5 1.67 3.65 23.82 38.0 61.82
Bracket coupler LH 1 8.0 10.5 1.5 3.25 23.25 38.0 61.25
Block guide RH 1 5.5 7.5 0.5 2.67 16.17 10.0 26.17
Block guide LH 1 5.5 7.5 0.5 2.33 15.83 10.0 25.83

Sub total 11 30.0 43.0 7.0 13.9 93.9 111.6 205.5

PROCESS TIME OBSERVATION REPORT 

For W ork G roup # 6
Part name Qty Scheduled M/C Inspect Setup Non­ Process Cycle

Downtime Downtime time time operation time time
Masking 1 1 1.5 1.33 2.67 6.5 5.0 11.5
Sanding 1 1 1.67 1.5 5.17 6.0 11.17
Cleaning 1 1.5 2.35 2.9 7.75 5.5 13.25
Prime coating 1 2 2.25 2.2 7.45 10.5 17.95
Top coating 1.5 3.5 3.9 2.23 11.13 15.0 26.13

Sub total 1 5.5 9.5 11.5 11.5 38.0 42.0 80.0

For W ork G roup # 7
Part name Qty Scheduled M/C Inspect Setup Non­ Process Cycle

Downtime Downtime time time operation time time
Tools preparation 1 1 0.5 1.67 1.67 4.84 5.0 9.84
Chassis preparation 1 1 1.33 1.5 4.83 6.0 10.83
Body inspection 1 1.5 1.35 1.4 5.25 5.5 10.75

Sub total 1 3.0 3.0 4.35 4.57 14.92 16.5 31.42
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ตารางสรุปเวลาการผลิต

งานผลิตกลุ่มท่ี 1
ชิ้นงาน จำนวน กระบวนการผลิตหลัก เวลา เผื่อ 10% ทำจริง

Plate 8 ประกอบ 10.50 11.55 30.35
R e a r  f e n d e r 4 อัดยางเสริมเหล็กสปริง,ประกอบ 8.20 9.02 37.45
rubber
Fender rear RH 1 พับ,เจาะ,เชื่อม,ประกอบ 9.00 9.90 30.95
Fender rear LH 1 พับ,เจาะ,เชื่อม,ประกอบ 8.30 9.13 34.35
Fender front RF) 1 พับ, เจาะ,ประกอบ 8.65 9.51 24.70
Fender front LH 1 พับ, เจาะ,ประกอบ 7.50 8.25 27.70
Rear mud guard 2 ประกอบ 8.50 9.35 25.00
Plate mud guard 2 เจาะรู,ประกอบ 8.35 9.18 25.85
SUB TOTAL 20 69.00 75.90 236.35

งานผลิตกลุ่มท่ี 2
ชิ้นงาน จำนวน กระบวนการผลิตหลัก เวลา เผื่อ 10% ทำจริง

Floor front 1 พับ,เจาะ,ประกอบ 6.50 7.15 17.25
Floor center 1 พับ,เจาะ,ประกอบ 7.33 8.06 20.98
Floor side RH 1 พับ,เจาะ,ประกอบ 4.00 4.40 11.75
Floor side LH 1 พับ,เจาะ,ประกอบ 4.67 5.13 12.42
Support tool box 1 พับ,เจาะ,ประกอบ 5.00 5.50 11.75
T o o l  b o x 1 ประกอบ 3.45 3.79 11.25
assembly
STC assembly 1 ประกอบ 6.55 7.20 16.65
Bracket STC 4 เชื่อม,ประกอบ 2.67 2.94 10.02
Bracket STC RH 1 เช่ือม,ประกอบ 5.00 5.50 14.95
Bracket STC LH 1 เชื่อม,ประกอบ 6.33 6.96 16.18
Beam front 1 เจาะ,เชื่อม,ประกอบ 3.65 4.02 10.75
Bracket  beam 2 พับ,เจาะ,เชื่อม,ประกอบ 5.15 5.66 13.35
front
Beam rear 1 เจาะ,เชื่อม,ประกอบ 4.30 4.73 9.45
Bracket beam rear 2 พับ,เจาะ,ประกอบ 4.65 5.12 11.65
SUB TOTAL 19 69.25 76.18 188.4

งานผลิตกลุ่มท่ี 3
ชิ้นงาน จำนวน กระบวนการผลิตหลัก เวลา เผื่อ 10% ทำจริง

Side guard RH 1 ตัด,พับ,เจาะ,เชื่อม,ประกอบ 15.00 16.50 56.00
Side guard LH 1 -  ตัด,พับ,เจาะ,เชื่อม,ประกอบ 12.00 13.20 55.00
SUB TOTAL 2 27.00 29.70 111.00
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ง า น ผ ล ิต ก ล ุ่ม ท ี่ 4

ช ิ้นงาน จำนวน กระบวนการผลิตหลิเก เวลา เผ ื่อ 10% ทำจริง
p/s protector 1 พ ับ ,เจาะ,ประกอบ 2 .0 0 2 .20 14.58
Stay fen der CTR 2 พ ับ ,เช ื่อม ,เจาะ,ประกอบ 8.25 9.08 19.83
RH
Stay fender CTRLH 2 พ ับ ,เช ื่อม ,เจาะ,ประกอบ 8.25 9.08 18.09
Stay front RH 1 พ ับ ,เช ื่อม ,เจาะ,ประกอบ 11.00 12.10 2 3 .67
Stay front LH 1 พ ับ ,เช ื่อม ,เจาะ,ประกอบ 11.00 12.10 21.41
Stay rear RH 1 พ ับ ,เช ื่อม ,เจาะ,ประกอบ 11.00 12.10 24.08
Stay rear LH 1 พ ับ ,เช ื่อม ,เจาะ,ประกอบ 11.00 12.10 2 2 .34
Fender CTR rear 2 พ ับ ,เจาะ,ประกอบ 8.00 8.80 19.58

Sub total 11 7 0 .50 7 7 .55 163.60

ง า น ผ ล ิต ก ล ุ่ม ท ี่ 5

0 A Q->ช ินงาน จำนวน กระบวนการผล ิตหล ัก เวลา เผอ 10% ทำจริง
Plate coupler 1 พ ับ,ประกอบ 11.00 12 .10 16.17
Coupler stopper 6 เช ื่อม 1.50 1.65 4 .50
Front plate stopper 1 เจาะ,ประกอบ 1.60 1.76 3.76
Rear plate stopper 2 เช ื่อม 1.50 1.65 6.00
Bracket coupler H 1 พ ับ ,เช ื่อม ,เจาะ,ประกอบ 3 8 .00 4 1 .80 61.82
Bracket coupler LH 1 พ ับ ,เช ื่อม ,เจาะ,ประกอบ 3 8 .00 4 1 .80 61 .25
Block guide RH 1 พ ับ ,เช ื่อม ,เจาะ,ประกอบ 10.00 11 .00 2 6 .17
Block guide LH 1 พ ับ ,เช ื่อม ,เจาะ,ประกอบ 10.00 11 .00 25 .83

Su b  total 14 111 .60 122 .76 20 5 .50

งาน ผล ิตกล ุ่ม ท ี่ 6

ช ิ้น ง า น จ ำ น ว น ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ล ิต ห ล ัก เว ล า เผ ื่อ  1 0 % ท ำ จ ร ิง

Masking 1 ต ิด เท ป ก า ว แ ล ะป ีด ก ระด า ษ ก ัน ส ีเล อ ะ 5.00 5.50 11.50

Sanding ข ัด ผ ิว เห ล ็ก ด ้วย ก ระด าษ ท ราย 6.00 6.60 11.17

Cleaning เช ็ดด ้วย เบน ซ ิน ข าว 5.50 6.05 13.25

Prim e coating พ ่น ส ีรอ งพ น 10.50 11.55 17.95

Top  coating พ ่น ส ีจร ิง 15.00 16.50 26.13

Sub total 1 42.00 46.20 80.00

งาน ผล ิตกล ุ่ม ท ี่ 7
ช ิ้นงาน จำนวน กระบวนการผล ิตหล ัก เวลา เผ ื่อ 10% ทำจริง

Tools preparation 1 เตร ียมเคร ื่องม ือว ัด 5 .00 5 .50 9.84
C h assis เล ือกหมายเลขรถท ี่จะตรวจสอบ 6.00 6 .60 10.83
preparation 
Body inspection ตรวจสอบตามลำด ับท ี่กำหนด 5.50 6 .05 10.75

Sub total 1 16.50 18.15 3 1 .42
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การคำนวณ เวลาพ ื้นฐานการผล ิตงานแต ่ละประเภท

ตารางท่ี 2.5 กระบวนการผลิต ได้แก่ เตรียมการผลิต กลึง กัด ไส ตัด พับ เจาะ เช่ือม 
ประกอบ และการตรวจสอบ กระบวนการผลิตท้ังหมดน้ีเป็นงานพ้ืนฐานท่ีใช้ผลิตและประกอบช้ิน 
ส่วน และเวลาพ้ืนฐานการทำงานคำนวณได้จากสมการต่อไปน้ี

(Available working tim e - W aste of tim e)*(Proportion)*(Performance) 
std .tim e = production Index + A llowances

Output during total time

Cycle time = ^(Process time + Machine downtime + Inspection + Setup time + scheduled 
down time)

สตรคำนวณ เวลาพ ื้นฐานการทำงานÙ 0ฬิ
สมการเวลางาน ตัวแปรการผลิต

จากสมการของ Niebel 
Y = 0.08(19)x * L

Y :f lว าม เร ็ว ก าร เช ื่อ ม ;น าท ี/น ิ้ว  

x: ข น าด ข อ งก าร เช ื่อ ม ; น ิ้ว 

L : ค ว าม ย าว ข อ งแ น ว เช ื่อ ม

T = L / (ท* f)
T: เวล างาน  นาท ี 

L : ค ว าม ย าว ระย ะก ล ึง  ม ม . 

ท : ค ว าม เร ็ว  รอ บ /น าท ี 

f : อ ัต รา ป ้อ น  ม ม ./ร อ บ  

d : เส ้น ผ ่าศ ูน ย ์ก ล าง  มม .

T = (7l*d*L*l)/v*s 
L= I + la

T: เว ล างาน  นาท ี 

v: ค ว าม เร ็ว ต ัด  ม ./น าท ี 

ร: อ ัต รา ป ้อ น  ม ม ./ร อ บ  

ท: ค วาม เร ็ว รอ บ /น า ท ี 

d: เส ้น ผ ่าศ ูน ย ์ก ล างร ู มม . 

L: ค ว าม ล ึก ร ูเจ าะ  มม .

I: จ ำน วน ร ูเจ าะ

ประเภท ภาพ

งานเช่ือม

งานกลึง

งานเจาร

งานกัด

**iy#
•จ>■ ox- .'.y. f  .พ.-.-# %

T= (1_ฯ) / น 
น=Sz*Z*n 
S=Sz*Z 

ท=v/(7ü*d) 
L=l+la+lu

น ค ว า ม ย า ว ก ัด  ม ม .

V :f lว าม เร ็ว ต ัด  ม ./น าท ี 

d: เส ้น ผ ่าศ ูน ย ์ก ล างม ีด ก ัด  

ท: ค ว าม เร ็ว รอ บ /น าท ี 

น :ค ว า ม เร ็ว ป ้อ น ก ัด  ม ม /น าท ี 

I: จำน วน ซ น งาน  

Z: จ ำน วน ฟ ัน ม ีด ก ัด  

ร : อ ัต รา ป ้อ น  ม ม ./ร อ บ  

S z :อ ัต ราป ้อ น  ม ม ./ฟ ัน
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ภาคผนวกท ี่ 2

ตารางความน ่าจ ะ เป ็นแบบ t

«วานน่า9? พ่3นนมฆ t

Ta b ๒ of e,: f—thi 100 9 jxrcentage point of the t distribution For V (lessees of freedom

aV 0.40 0.25 o,!0 0.05 0.025 0.01 0005 0.002.5 0,001 03)005
1 0.325 1.000 3J078 6,314 12.706 31.825 63.657 127.32 318.31 636-62
2 .289 0.816 1.886 2.920 4.303 6.965 9.925 14.089 23.326 3I.S9S
3 .277 .765 1,638 2.353 3.182 4.541 5.841 7.453 10.213 12,924
4 . >271 ,741:; ร.533 2,132 2.776 3,747 4,604 5.S03 7.173 8,610
5 0.267 0.727 1.476 2,01,5 2.571 3.365 4.032 4773 5.893 6,869
Û .265 .718 1,440 L943 2.447 3,143 3.707 4.317 5.203 5,959
7 ■ .263 .71:1 1.415 1.895 2.363 2.998 3.499 4.029 4.735 5.408
8 >262 .706 1.397 1.800 2.306 2.896 3.355 3.833 4.501 5.041
9 ' .2.61 .703 1.383 : 1.333 2,262 2.321 3,250 3,690 4.297 4,781

JO 0.260 0.700 1.372 1.312 1228 2,764 3J69 3 581 4.144 4.58?
It .260 ,697 1.363 1.796 2.201 2 718 3.106 3,497 4025: 4.437
12 .259 .695 1,356 1.782 2.179 2,681 3.055 3.428 3,930 4.318
33 .2.59 .694 1.350 1,771 2,160 2.650 3.012 3.372 3.852 4,221
14 ,238 ,692 1.345 1.761 2.145 2.624 2.977 3,326 3.787 4.140
35 0.258 0691 1.341 1,753 2,131: 2.602 2.947 3.286 3,733 4,073
Ki : .258 .690 1.337 1.746 2.120 : 2.583 2.921 3.252 3,686 4015
37 >257 .669 1.3.33 1,740 2110 2.567 2398 3.222 3,646 3,965
38 .267 .688 ร.330 1.734 2.101 2.552, , 2.678 3.197 3610 3.922
19 : .237 M B 1.328 1,729 2.093 2.539 2,861 3.174 3.579 3,883
20 0.257 0.687 1325 1.725 2.086 2.528 2.845 3.153 3.552 3.850
21 257 .686 1,323 1,721 2.080 2.518 2.831 3.135 3.527 3 819
22 ,256 ,686 ,1.321 1,7 ร 7 2.074 2.508 2.819 3,1.19 3 505 3,792
23 . ,256 ,685 น  19 1.714 2.069 2.500 2.807 3,104 3.485 3.767
24 .256 .685 1.318 1 7)1 2.064 2.492 : 2.797 3.091 .5,467 3.745
25 0.256 0.684 1.316 1.708 2.060 2.485 2 787 3.078 3.450 3.725
26 .236 .684 1.315 1.706 2.056 2.479 2.779 3.067 3.435 3.707
27 .256 .684 1.314 1,703 2,052 2,473 2.771 33357 3.421 3.690
28 .256 ,683 1.313 1,701 2.048 2.46? 2.763 3.047 3.408 3.674
29 ,256 .683 1.311 1.699 2.045 2462 2.756 3.038 3,396 3.659
30 0.256 0.633 5.310 1.697 2,042 2.457 : 2.750 3,030 3,385 3.646
40 .255 .681 1,303 1.684 2,021 2,423 2.704 2.971 3307 34ร)
60 254 -679 1.296 3.675: 2,000. . 2J90 . 2.660 2.915 3,232 3.46»

120 .254 .077 1,289 1.658 1,980 2.358 2.617 2.860 5160 . 3.373
GC .253 ,674 1.232 5.645 1,960 : 7 3 2 6  ■ 2.576 2.807 3.090 3.291
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ภาคผนวกท่ี 3
TRACTOR PROCESS FLOW CHART

M an-M ateria l-Equ ipm ent

CHART NO. 102/97 SHEET 

NO._1_OF_1_

SUMMARY

SUBJECT: Floor front production Activity Present Propose

d
Saving

Operation 5 2 3

ACTIVITY: Manufacture bracket STC LH Transport 2 1 1

Delay 0 0 0

LOCATION: Special vehicle Line Inspection 2 1 1

Storage 0 0 0

OPERATOR: K. Anusorn Distance(m) 13.5 5 8.5

CHARTED BY: Mr. Somchai Ratanachai Time(min) 16.18 12.58 3.60

DESCRIPTION QTY DIST TIME o -> อ D V COMMENTS

1. เตรียมเหล็กแผ่น SPHC 1 0.5 2.60 I
J ,

ลดเวลาเตร ียมงาน 

1.6 นาที

2. ตัดด้วยเครื่อง Shear 1 - 3.08 \
V ,

3. ขนขึ้นรถเข็นไปยังเครื่องพับ 8 10.5 1.25
4

4. ยกเหล็กขึ้นพับ 1 - 2.25 เฃี ยนมาตรฐานการ 

ทำงาน 2.0 นาที

5. ตรวจสอบรอยพับฉาก 1 - 0.10

6. วางบนรถเข็น 1 1.5 0.20 I f *
►

7. นำไปไลน์ประกอบ 8 - 1.50 \

>
ให้ขนส่งเป็น pallet  ๆ

ละ 16 ข้ึน

8. ประกอบเข้ากับรถ 1 - 4.95

9. ตรวจสอบความเรียบร้อย 1 1.0 0.25 *

รวม 13.5 16.18 5 2 0 2 0
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ภาคผนวกท ี่ 4

เอกสารตรวจสอบค ุณ ภ าพ ร ้น งาน

N iS S A N  d 7s s €£L M O TO R  C O -,l t d
} .M . jCiWÜ JW W /.1» .  •ะNvcvi toOy:« .btpev:

Model: CWM430HTRT Body: Tractor Date: 29/6/97

Part Name: Floor Center Part Number: 97920-NT001 Drawing No:97920-NT00t 

Document No. QA-W IP-00t

Characteristic Specifications Design Dept. Production Dept. Quality Dept
Cylindrical Square Parallelism Flatness Pipat ร. Pichit R. Kaiwa
loi 0.5 1 0.5 = 0.5 □ 0.05 Date: 22-6-97 Date: 24-6-97 Date: 26-6-97

i

k .

No Check list Tolerance #1 #2 #3 #4 #5 Exi Cp
Cut corner 65 mm +/- 0.5 0.98 0.78 -1.02 -0.59 1.23 1.38 0.276 1.011 0.989
Gap 40 of bracket +/- 0.2 0.05 0.1 -0.1 0.2 0.2 0.45 0.09 0.124 3.213
Hole pitch 240 mm +/- 0.5 0.87 0.64 -1.23 -0.63 1.24 0.89 0.178 1.055 0.948
Overall width 827 mm +/-1.0 2.16 -1.91 -1.07 2.25 -1.88 -0.45 -0.09 2.122 0.942
12-dia.12 mm +/- 0.5 -0.5 0.55 0.4 0.45 -0.6 0.30 0.06 0.561 1.784
Web 40 mm +/- 0.5 0.6 0.8 1.0 -0.6 0.7 2.50 0.50 0.632 1.581
Notch R5 +/- 0.5 0.6 0.8 -0.8 0.7 0.5 1.80 0.36 0.658 1.520
Thick 3.2 mm +/- 1.0 1.5 1.1 -0.9 1.3 1.5 4.50 0.90 1.020 1.961
Welded quality Crack OK OK OK OK OK

10 Hole distance 25 mm +/- 0.5 0.45 -0.54 0.45 0.62 0.25 1.23 0.24 0.45 2.181
Mean and Sample standard 
deviation X =Zxi / ท a/ H x -X)

Process Capability Cp = T/6CJ 1.00< Cp <1.33 Inspector Mr. Suphan
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ใบตรวจสอบคุณภาพขั้นสุดท้าย
เอก สารห ม าย เลข  : QA-FIP-001

ร ับรถ เข าลาย การผ ล ิต : 22-Jun-97 fl_ _ _ _ _ ร*- - - - - - - - ผ ู้อน ุม ีด พ ิพ ัฒ น ์ ศ ร ีธ รรม วงศ ์ วันที 30/6/97
Production lead tim e: 16.96 Hrs. bLJ.

•«•1 ผ ู้ต รวจ«อ บ ส ุพ รรณ วันที 8-30/6/97
ศ ์าห น ค ส ่งมอบ : 26-Jun-97 XÔI Uâ yT แรงค ันลมยาง ล ้อหน ้า 95 กก7ลบ.ซ ม
รุ่น: CWM430HT àte ล ้อหล ัง 105 กก7ลบ.ซ ม
นบบค ัวถ ัง : T ractor Ijoa " ร อ ุป ก รถ !แ ล ะเค ร ัอ งม อ ป ระงารถ :

ใ 400 |W.I| wa - wr rท มายเลข ค ัวถ ัง : CW-70509-0198 OL Hydraulic Jack, Tools kit,Spare tire

ร ๆ ย ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ตำ แพ  น ่ง พ ิก ัด บ า ต ร ฐ า น ข น า ด จ ร ิง ผ ล ต ่า ง ผ ล ก า ร  

ต ร า จ ส อ บ

จ ำ น ว น ข ้อ  

บ ก พ ร ่อ ง
ค วาม ย าว (Overall length) OAL [+/- 20 มม .] 6820 มม . 6815 5
ค วาม ก ว ้าง (Overall w id th) OW [+/- 10 มม.] 2490 มม . 2505 15 ป ฏ ิเ« ธ 1
ค ว าม « ง (Overall height to  cab) OH [+/- 20 มม .] 2855 มม . 2855 0
ฐ า น ล ้อ (พ heelbase) WB [+/- 10 มม.] 1860 มม . 1860 0
ส ่วน ท ีย ีน อ อ ก จ าก ค ัวรถ (Excessive body) ค ้านหน ้า [+/- 10 มม.] 2490 มม . 2498 8

ค ัานหล ัง [+ /-1 5  มม.] 2490 มม. 2510 20
ส ่วน ล ่างข อ งค ัวถ ังถ ับ พ ิน (Lower body) ต ้านขวา [+/- 10 มม .] 500 มม. 505 5

ต ้านซ ้าย [+/- 10 มม .] 500 มม. 498 2
ช ่องว ่างระห ว ่างล ้อและแผ ่น ถ ัน ไคลน ต ้านขวา [+/-10 มม .] 150 มม. 165 15 ป ฏ ิเส ธ 1

ต ้านซ ้าย [+/-10 มม.] 150 มม. 162 15 ป ฏ ิเส ธ 1
Front lifting radius FLR [+/- 5 มม .] 2210 มม . 2205 5
Rear lifting radius RLR (+/-10 มม.] 1980 มม . 1995 15
ร ัศ ม ีว ง เล ีย วแ ค บ ส ุต (เม ต ร) ต ้านขวา [+/- 0 .1 0 ม .] 7.5 เมตร 7.5 0

ต ้านซ ้าย [+/- 0 .1 0 ม .] 7.5 เมตร 7.5 0
น ้าห น ัก (W eight d istribution) ต ้านหน ้า [+/-20 กก.] 3835 กก. 3840 5

ต ้านหล ัง [+/-20 กก.] 4125 กก. 4130 5
ค วาม «งจาก พ ิน ล ีงค ัาน บ น จาน ล าก ต ้านขวา [+/- 2.0 มม.] 1370 มม. 1375 5 ป ฏ ิเส ธ 1

ต ้านซ ้าย [+/- 2.0 มฆ.] 1370 มม. 1376 6 ป ฏ ิเส ธ 2
ค วาม ส ูงต ้าน ห น ้าข อ งรถ ถ ับ พ ิน ต ้านขวา [+/- 5 มม.] 600 มม . 605 5

ต ้านซ ้าย [+/- 5 มม.] 600 มม . 607 7
ค วาม ส ูงล ้าน ห ล ังข องรถ ถ ับ พ ิน ต ้านขวา [+/- 10 มม.] 1050 มม. 1058 8

ต ้านซ ้าย [+/- 10 มม.] 1050 มม. 1055 5
Coupler O ffset from  trunlon cen ter CO [+/- 2 .0 มม.] 300 มม . 305 5
ความลาตเอ ียงข องจาน ลาก ต ้านขวา [+/- 2  มม .] 3 องศา 5 2

ต ้านซ ้าย [+1-2มม.] 3 องศา 4 1

ห มาย เห ต ุ : บ ัน ท ีก ก ารต รวจ « อ บ ค ุณ ภ าพ จ าก ว ้น ท ี่ 8 - 30 ม ีถ ุน า ย น 2540 โคยการส ุ่ม  
ตรวจคร ั้งละ 2 ค ัน

รวม 6 รายการ

บริษัท นิสล ัน ดีเซล(ประเทศไทย) จำกัด In s p e c te d : Y a m a s h ita A p p ro v e d : K a iw a
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FINAL INSPECTION STANDARD TIME FOR TRUCKS

CAB OVER ENGINE TYPE เอ ก ส า ร ห ม า ย เล ข  QA-FIP-002

ล ำ ด ับ ก า ร ต ร ว จ  
สอบ

ร า ย ก า ร ต ร ว จ ส อ บ I เว ล า(น าท ี)

1 Right front pillar 0.5
2 Right door
3 Right front com partm ent(sit in the vehicle for ch eck s) ! 3 .0
4 Right door key
5 Right rear pillar
6 Right half o f roof and right roof drip 1.5
7 Right s id e  sill
8 Rear panel right half
9 Rear window right half 0.5

10 Guard fram e assem b ly , right half
11 Right s id e  ga te 2.0
12 Cargo deck, right half
13 Right rear fender 1.0
14 Right rear body underside
15 Rear g a te I 2 .0
16 Rear end
17 Left rear body underside 1.0
18 Left rear fender
19 Cargo deck, left half
20 Left s id e  ga te 2 .0
21 Guard fram e assem b ly, left half
22 Rear window left half I 0 .5
23 Rear panel left half
24 Left sid e  sill
25 Left half of roof and left roof drip 1.5
26 Left rear pillar
27 Left door key
28 Left front com partm ent (sit in the vehicle for ch eck s) 3 .0
29 Left door
30 Left door pillar I 0 .5
31 Front window left half ! 2 .0
32 Front end

TOTAL TIME ; 2 1 .0  min

ท ี่มา : NISSAN ENGINEERING STANDARD (NES), 1987
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ภาคผนวกที่ 5
บริษัท สยามเอ็นจิเนียร์ บอด้ีคาร์ จำดัด เอกสารกำหนดหน้าท่ีการทำงาน
หน่วยงาน ฝ่ายประดันคุณภาพ 
ตำแหน่ง ผู้จัดการฝ่าย

เลขท่ีเอกสาร 98/04 แผ่นท่ี 1/2
วันท่ีบังดับใช้ 5 มิถุนายน 2540
วันท่ีแก!'ข 15 กรกฎาคม 2540

ช่ือตำแหน่ง 
ผู้บังดับบัญชา 
ผู้!ตํบังดับบัญชา

ผู้จัดการฝ่ายประดันคุณภาพ 
ผู้จัดการโรงงาน 
หัวหน้าแผนกควบคุมคุณภาพ 
หัวหน้าแผนกวิศวกรรมคุณภาพ 
พนักงานในฝ่าย

หน้าท่ีความรับผิดชอบ
1. กำหนดนโยบายด้านคุณภาพให้สอดคล้องดับนโยบายของบริษัท
2. ควบคุมและดูแลการบริหารงานด้านคุณภาพของโรงงาน
3. ควบคุมการปฏิบ้ตงานของพน้กงานในฝ่ายประดันคุณภาพ
4. กล่ันกรองเร่ืองราวต่าง  ๆ ท่ีจะเสนอต่อผู้จัดการโรงงาน

ลักษณะงานท่ี'จะปฏิบัติ
1. กำหนดนโยบายด้านคุณภาพให้สอดคล้องดับนโยบายของบริษัท

1.1 จัดทำรายละเอียดเก่ียวดับนโยบายด้านคุณภาพ
1.2 ส่งเสริมแนวคิดและกิจกรรมด้านคุณภาพ

2. ควบคุมและดูแลการบริหารงานด้านคุณภาพของโรงงาน
2.1 เฝ่าระวังระบบคุณภาพท่ีกำลังดำเนินการ
2.2 ปรับปรุงระบบคุณภาพให้ดีย่ิงข้ึนอยู่เสมอ
2.3 ประสานงานด้านคุณภาพดับหน่วยต่างๆ
2.4 ติดตามควบคุมคุณภาพกระบวนการผลิตอย่างใกล้ชิด
2.5 รายงานความผิดปกติเก่ียวดับคุณภาพให้หน่วยงานท่ีเก่ียวข้องทราบโดยเร็ว

ผิ'เขียน Mr.Surat ตำแหน่ง ผจก.โรงงาน วันท่ี 1 มิย.2540

ผ้อนม้ติ Mr.Kido ตำแหน่ง กรรมการ ผจก. วันท่ี 5 มิย.2540
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บริษัท สยามเอ็นจิเนียร์ บอด้ีคาร์ จำกัด เอกสารกำหนดหน้าท่ีการทำงาน
หน่วยงาน ฝ่ายประกันคุณภาพ 
ตำแหน่ง ผู้จัดการฝ่าย

เลขท่ีเอกสาร 98/04 แผ่นท่ี 2/2
จันท่ีบังคับใช้ 5 มิถุนายน 254
จันท่ีพาไข 15 กรกฎาคม 2540

3. ควบคุมการปฎิบ้ติงานของพนักงานในฝ่ายประกันคุณภาพ
3.1 กำหนดตำแหน่งงานในฝ่าย ขอบเขตความรับผิดชอบสำหรับผูใด้บังคับบัญชา
3.2 ควบคุมการปฏิบ้ติงานของพนักงานให้สอดคล้องนโยบายของบริษัท

4. จัดแผนการดำเนินงานด้านคุณภาพ
4.1 กำหนดกำลังคน เคร่ืองมือและอุปกรณ์ตรวจสอบคุณภาพ
4.2 กำหนดข้ันตอนดำเนินงานวิธีปฏิปติ
4.3 จัดทำข้อมูลด้านคุณภาพและจัดเก็บข้อมูลเชิงสถิติ

5. กล่ันกรองงานก่อนน่าเสนอผู้บังคับบัญชา
5.1 วิเคราะห์ข้อมูลท่ีได้จากรายงานประจำจัน
5.2 สรุปผลการปฏิบัติงานและรายงานต่อผู้บังคับบัญชา

6. เป็นตัวแทนของลูกค้าเก่ียวกับคุณภาพสินค้า
7. จัดทำโครงการบกอบรมด้านคุณภาพ
8. ส่งเสริมกิจกรรมด้านคุณภาพ
9. รักษาและปกปีดข้อมูลท่ีเป็นความลับของบริษัท

10. ปฏิบํติงานอ่ืน  ๆ ท่ีได้รับมอบหมายจากผู้บังคับบัญชา

คุณสมปติเฉพาะตำแหน่ง
1. การศึกษาข้ันต่ําปริญญาตรีวิศวกรรมอุดสาหการ หรือเทียบเท่า
2. มีประสบการณ์ด้านคุณภาพอย่างน้อย 5 ปี
3. คุณสมปติอ่ืน  ๆ มืมนุษยสัมพันธ์ และมีความรู้ภาษาอังกฤษดี

ขอบเขตอำนาจหน้าท่ี
1. มีอำนาจในการบริหารบุคคลในฝ่ายประกันคุณภาพ
2. พิจารณาการลงโทษ และการเล่ือนตำแหน่งของพนักงาน
3. อนุมีติค่าใช้จ่ายได้ใม่เกิน 30,000 บาท

ผ้เขียน Mr.Surat ตำแหน่ง ผจก .โรงงาน จันท่ี 1 มิย.2540
ผ้อนมิติ Mr.Kido ตำแหน่ง กรรมการ ผจก. จันท่ี 5 มิย.2540
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บริษัท สยามเอ็นจิเนียร์บอด้ีคาร์จำกัด เอกสารกำหนดหน้าท่ีการทำงาน
หน่วยงาน ฝ่ายประคันคุณภาพ 
ตำแหน่ง หัวหน้าแผนก

เลขท่ีเอกสาร 98/05 แผ่นท่ี 1/2
วันท่ีบังคับใช้ 5 มิถุนายน 2540
วัน,ท่ีแกไข 15 กรกฎาคม 2540

ช่ือตำแหน่ง หัวหน้าแผนกควบคุมคุณภาพ
ผู้บังคับบัญชา ผู้จัดการฝ่ายประคันคุณภาพ
ผูใด้บังคับบัญชา พนักงานในแผนก

หน้าท่ีความรับผิดชอบ
1. กำหนดเป้าหมายการทำงานภายในแผนก
2. ควบคุมและดูแลการปฏิบัติงานภายในแผนก
3. การน่าเสนอข้อมูลภายในแผนกต่อผู้บังคับบัญชา

ลักษณะงานท่ี,จะปฏิบัติ
1. กำหนดเป้าหมายการทำงานภายในแผนก

1.1 กำหนดแนวทางการปฏิบัติงานภายในแผนก
1.2 ร่วมเสนอความคิดเห็นในการจัดทำนโยบายด้านคุณภาพ

2. ควบคุมและดูแลการปฏิบัติงานภายในแผนก
2.1 รับผิดชอบการตรวจรับวัตถุดิบ
2.2 ติดตามและควบคุมกระบวนการผลิตอย่างใกล้ชิด
2.3 รับผิดชอบงานประคันคุณภาพช้ินส่วนและผลิตภัณฑ์
2.4 จัดทำเอกสารและข้ันตอนการปฏิป้ติงานภายในแผนก
2.5 ประสานงานด้านคุณภาพคับหน่วยต่างๆ
2.6 ตรวจและวิเคราะห์ผลด้านคุณภาพเทียบคับค่ามาตรฐานท่ีกำหนดไวใน 

op eration  standard s h e e t
2.7 ร่วมเสนอแนะการปรับปรุงแกํไขมาตรฐานด้านคุณภาพ
2.8 รายงานความผิดปกติเก่ียวคับคุณภาพให้หน่วยงานท่ีเก่ียวข้องทราบโดยเร็ว

ผ้เขียน Mr.Surat ตำแหน่ง ผจก.ฝ่าย วันท่ี 1 มิย.2540
ผ้อนมิติ Mr.Kido ตำแหน่ง ผจก.โรงงาน วันท่ี 4 มิย.2540
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บริษัท สยามเอ็นจิเนียร์บอด้ีคาร์จำกัด เอกสารกำหนดหน้าท่ีการทำงาน
หน่วยงาน ฝ่ายประกันคุณภาพ 
ตำแหน่ง หัวหน้าแผนก

เลขท่ีเอกสาร 98/05 แผ่นท่ี 2/2
วันท่ีบังคับใช้ 5 มิถุนายน 2540
วันท่ีแก่ไข 10 ตุลาคม 2540

3. นำเสนอข้อมูลภายในแผนกต่อผู้บังคับบัญชา
3.1 จ้ดทำรายงานด้านคุณภาพเชิงสถิติ(P และ C-control chart) เสนอต่อผู้บังคับ 

บัญชา
3.2 น่าเสนอข้อมูลการปฏิบติงานของพนักงานเสนอผู้บังคับบัญชา

4. ดำเนินการUกอบรมพนักงานใหม่
5. ให้คำปรึกษาและให้ความเด้านคุณภาพแก่พนักงาน
6. จัดทำข้อมูลอุปกรณ์ตรวจสอบ เสนอขออนุม่ติจัดซ้ือท่ีจำเป็นต่อผู้บังคับบัญชา
7. ส่งเสริมและให้ความร่วมมือกับหน่วยงานต่าง  ๆ เพ่ือพัฒนาองค์การ
8. รักษาและปกปีดข้อมูลท่ีเป็นความลับของบริษัท
9. ปฏิบํติงานอ่ืน  ๆ ท่ีได้รับมอบหมายจากผู้บังคับบัญชา

คุณสมบติเฉพาะตำแหน่ง
1. การศึกษา1ข้ันต่ํา ปว.ส ■ ปริญญาตรี ในสาขาท่ีเก่ียวข้อง
2. มีประสบการณ์ด้านคุณภาพอย่างน้อย 2 ปี
3. คุณสมบติอ่ืน  ๆ มีมนุษยสัมพันธ์ และมีความรู้ภาษาอังกฤษดี

ขอบเขตอำนาจหน้าท่ี

1. มีอำนาจในการประเมินผลการทำงานของพนักงานในแผนก
2. พิจารณาการลงโทษพนักงานในแผนก เสนอต่อผู้บังคับบัญชา
3. อนุมิติคำใช้จ่ายได้ใม่เกิน 5,000 บาท

ผ้เขียน Mr.Surat ตำแหน่ง ผจก.ฝ่าย วันท่ี 1 มิย.2540
ผ้อนมิติ Mr.Kido ตำแหน่ง ผจก.โรงงาน วันท่ี 4 มิย.2540
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บริษัท สยามเอ็นจิเนียร์ บอด้ีคาร์ จำกัด เอกสารกำหนดหน้าท่ีการทำงาน
หน่วยงาน ฝ่ายประกันคุณภาพ เลขท่ีเอกสาร 98/06 แผ่นท่ี 1
ตำแหน่ง พนักงาน วันท่ีบังคับใช้ 5 มิถุนายน 2540

วันท่ีแกํไข 25 สิงหาคม 2540

ช่ือตำแหน่ง พนักงานควบคุมคุณภาพการผลิต
ผู้บังคับบัญชา หัวหน้าแผนก
ผู้ใต้บังคับบัญชา ไม่มี

หน้าท่ีความรับผิดชอบ
1. ปฏิปติงานตามท่ีไต้รับมอบหมายจากผู้บังคับบัญชา
2. เสนอข้อมูลการปฏิบัติงานตํอผู้บังคับบัญชา

ลักษณะงานท่ีจะปฏิบัติ
1. ปฏิบัติงานตามท่ีไต้รับมอบหมายจากผู้บังคับบัญชา

1.1 ติดตามและควบคุมข้อมูลท่ีเก่ียวข้องด้านคุณภาพในกระบวนการผลิต
1.2 ตรวจสอบคุณภาพการผลิต เปรียบเทียบข้อมูลกับค่ามาตรฐานท่ีกำหนดไวใน 

operation standard sheet
1.3 ควบคุมคุณภาพโดยใชใบตรวจสอบและปฏิป้ติตามข้ันตอนท่ีกำหนดไว้ใน 

operation standard sheet
2. น่าเสนอข้อมูลการปฏิปติงานต่อผู้บังคับบัญชา

2.1 รวบรวมข้อมูลต้านคุณภาพจากการตรวจสอบประจำวัน
2.2 สรุปผลและรายงานคุณภาพกระบวนการผลิตต่อผู้บังคับบัญชา

3. ร่วมมือกับหน่วยงานท่ีเก่ียวข้องเพ่ือดำเนินการต้านคุณภาพ
4. รักษาและปกปีดข้อมูลท่ีเป็นความลับของบริษัท
5. ปฏิบัติงานอ่ืน  ๆ ท่ีไต้รับมอบหมายจากผู้บังคับบัญชา

คุณสมปติเฉพาะตำแหน่ง
1. การศึกษา1ข้ันต่ํา ม.3 ทางต้านเทคนิคอุตสาหกรรมหรือเทียบเท่า
2. มีประสบการณ์ต้านคุณภาพอย่างน้อย 1 ปี
3. คุณสมปติอ่ืน  ๆ สุขภาพแข็งแรง ไม่สายตาส้ัน

ผิ'เขียน Mr.Surat ตำแหน่ง ผจก. ฝ่าย วันท่ี 1 มิย.2540
ผ้อนมิติ Mr.Kido ตำแหน่ง ผจก .โรงงาน วันท่ี 4 มิย.2540
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บริษัท สยามเอ็นจิเนียร์บอด้ีคาร์ จำกัด เอกสารกำหนดหน้าท่ีการทำงาน
หน่วยงาน ฝ่ายผลิต 
ตำแหน่ง ผู้จัดการฝ่าย

เลขท่ีเอกสาร 98/07 แผ่นท่ี ฝ
วันท่ีบังคับใช้ 5 มิถุนายน 2540
วันท่ีแก!ข 15 กรกฎาคม 2540

ช่ือตำแหน่ง 
ผู้บังคับบัญชา 
ผู้ใต้บังคับบัญชา

ผู้จัดการฝ่ายผลิต
ผู้จัดการโรงงาน
หัวหน้าแผนกวางแผนการผลิต
หัวหน้าแผนกวิศวกรรมการผลิต
หัวหน้าแผนกผลิต
พนักงานในฝ่ายผลิต

หน้าท่ีความรับผิดชอบ
1. กำหนดนโยบายต้านการผลิตให้สอดคล้องกับนโยบายของบริษัท
2. ควบดุมและดูแลการบริหารงานต้านการผลิตของโรงงาน
3. ควบคุมการปฏิบัติงานของพนักงานในฝ่ายผลิตช้ินส่วนและประกอบรถยนต์
4. กล่ันกรองเร่ืองราวต่าง  ๆ ท่ีจะเสนอต่อผู้จัดการโรงงาน

ลักษณะงานท่ีจะปฏิบัติ
1. กำหนดนโยบายต้านการผลิตให้สอดคล้องกับนโยบายของบริษัท

1.1 จัดทำรายละเอียดเก่ียวคับนโยบายต้านการผลิตช้ินส่วนและการประกอบ
1.2 ส่งเสริมแนวคิดและกิจกรรมต้านการผลิต

2. ควบคุมและดูแลการบริหารงานต้านการผลิตของโรงงาน
2.1 เผิาระวังระบบการผลิตท่ีกำลังดำเนินการ
2.2 ปรับปรุงระบบการผลิตให้ดีย่ิงข้ึนอยู่เสมอ
2.3 ประสานงานคับหน่วยต่าง  ๆ ท่ีเก่ียวข้อง
2.4 ติดตามควบคุมคุณกระบวนการผลิตอย่างใกล้ชิด
2.5 รายงานความผิดปกติเก่ียวคับการผลิตให้หน่วยงานท่ีเก่ียวข้องทราบโดยเร็ว
2.6 ตรวจสอบสต็อกวัตถุดิบท่ีใช้ในการผลิต
2.7 ประสานงานคับหน่วยซ่อมบำรุงในการดูแลรักษาเคร่ืองจักร
2.8 ตรวจสอบสภาพเคร่ืองจักรแ ล ะ อุปกรณ์การผลิตให้มีคุณภาพดีอยู่เสมอ

ผ้เขียน Mr.Surat ตำแหน่ง ผจก.โรงงาน วันท่ี 1 มิย.2540
ผ้อนมิติ Mr.Kido ตำแหน่ง กรรมการ ผจก. วันท่ี 5 มิย.2540
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บริษัท สยามเอ็นจิเนิยร์ บอด้ีคาร์ จำกัด เอกสารกำหนดหน้าท่ีการทำงาน
หน่วยงาน ฝ่ายผลิต 
ตำแหน่ง ผู้จัดการฝ่าย

เลขท่ีเอกสาร 98/07 แผ่นท่ี 2/2
วันท่ีบังคับใช้ 5 มิถุนายน 2540
วันท่ีแก่ไข 15 กรกฎาคม 2540

3. ควบคุมการปฏิบัติงานของพนักงานในฝ่ายผลิต
3.1 กำหนดตำแหน่งงานในฝ่าย ขอบเขตความรับผิดชอบสำหรับผู้โด้บังคับบัญชา
3.2 ควบคุมการปฏิบัติงานของพนักงานให้สอดคล้องนโยบายของบริษัท

4. จัดแผนการดำเนินงานด้านการผลิต
4.1 กำหนดกำลังคน เคร่ืองมือและอุปกรณ์การผลิต
4.2 กำหนดข้ันตอนดำเนินงานและวิธีปฏิบ้ต
4.3 วางแผนกำลังการผลิตของเคร่ืองจักร และแรงงานท่ีต้องการ

5. กล่ันกรองงานก่อนน่าเสนอผู้บังคับบัญชา
5.1 วิเคราะห์ข้อมูลท่ีได้จากรายงานประจำวัน
5.2 สรุปผลการปฏิบัติงานและรายงานต่อผู้บังคับบัญชา

6. ตรวจสอบความเรียบร้อยในฝ่ายผลิต
7. จัดทำโครงการ!]กอบรมด้านเทคนิคการผลิต
8. ส่งเสริมกิจกรรมด้านเพ่ิมผลผลิต
9. รักษาและปกปีดข้อมูลท่ีเปีนความลับของบริษัท

10. ปฏิบติงานอ่ืน  ๆ ท่ีได้รับมอบหมายจากผู้บังคับบัญชา

คุณสมบัติเฉพาะตำแหน่ง
1. การศึกษาข้ันต่ําปริญญาตรีวิศวกรรมเคร่ืองกล อุตสาหการ หรือเทียบเท่า
2. มีประสบการณ์ด้านการผลิตอย่างน้อย 5 ปี
3. คุณสมบัติอ่ืน  ๆ มีมนุษยสัมพันธ์ และมีความรู้ภาษาอังกฤษดี

ขอบเขตอำนาจหน้าท่ี
1. มีอำนาจในการบริหารบุคคลในฝ่ายผลิต
2. พิจารณาการลงโทษ และการเล่ือนตำแหน่งของพนักงาน
3. ฮนุบัติค่าใช้จ่ายได้โม่เกิน 30,000 บาท

ผ้เขียน Mr.Surat ตำแหน่ง ผจก .โรงงาน วันท่ี 1 มิย.2540
ผ้อนมิติ Mr.Kido ตำแหน่ง กรรมการ ผจก. วันท่ี 5 มิย.2540
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บริษัท สยามเอ็นจิเนียร์ บอด้ีคาร์ จำกัด เอกสารกำหนดหน้าท่ีการทำงาน
หน่วยงาน ฝ่ายผลิต 
ตำแหน่ง หัวหน้าแผนก

เลขท่ีเอกสาร 98/08 แผ่นท่ี หั2
วันท่ีบังคับใช้ 5 มิถุนายน 2540
วัน,ท่ีแกไข 15 กรกฎาคม 2540

ช่ือตำแหน่ง หัวหน้าแผนกผลิต
ผู้บังคับบัญชา ผู้จัดการฝ่ายผลิต
ผู้Iต้บังคับบัญชา พนักงานในแผนก

หน้าท่ีความรับผิดชอบ
1. กำหนดเบ้เาหมายการทำงานภายในแผนกผลิตช้ินส่วนและประกอบรถยนต์
2. ควบดุมและดูแลการปฏิบัติงานภายในแผนกผลิตช้ินส่วนและประกอบรถยนต์
3. การนำเสนอข้อมูลภายในแผนกต่อผู้บังคับบัญชา

ลักษณะงานท่ีจะปฏิบ้ติ
1. กำหนดเป้าหมายการทำงานภายในแผนก

1.1 กำหนดแนวทางการปฏิบัติงานภายในแผนก
1.2 ร่วมเสนอความคิดเห็นในการจัดทำนโยบายด้านการผลิต

2. ควบคุมและดูแลการปฏิบ้ติงานภายในแผนก
2.1 รับผิดชอบการตรวจรับวัตถุดิบร่วมกับฝ่ายจัดช้ือ
2.2 ติดตามและควบคุมกระบวนการผลิตอย่างใกล้ชิด
2.3 รับผิดชอบงานผลิตช้ินส่วนและผลิตภัณฑ์
2.4 จัดทำเอกสารและข้ันตอนการปฏิปติงาน(operation standard sheet)
2.5 ประสานงานด้านคุณภาพการผลิตกับหน่วยท่ีเก่ียวข้อง
2.6 ตรวจและวิเคราะห์ผลคุณภาพการผลิตช้ินส่วนและการประกอบ
2.7 ร่วมเสนอแนะการปรับปรุงแกไขคู่มือการปฏิบัติงาน(operation manual)
2.8 รายงานความผิดปกติเก่ียวกับการผลิตให้หน่วยงานท่ีเก่ียวข้องทราบโดยเร็ว

ผ้เขียน Mr.Surat ตำแหน่ง ผจก.ฝ่าย วันท่ี 1 มิย.2540
ผ้อนมิติ Mr.Kido ตำแหน่ง ผจก.โรงงาน วันท่ี 4 มิย.2540



157

บริษัท สยามเอ็นจิเนิยร์ บอด้ีคาร์ จำกัด เอกสารกำหนดหน้าท่ีการทำงาน
หน่วยงาน ฝ่ายผลิต 
ตำแหน่ง หัวหน้าแผนก

เลขท่ีเอกสาร 98/08 แผ่นท่ี 2/2
วันท่ีบังคับใช้ 5 มิถุนายน 2540
วันท่ีแก่ไข 10 ตุลาคม 2540

3. นำเสนอข้อมูลภายในแผนกต่อผู้บังคับบัญชา
3.1 จัดทำรายงานด้านการผลิตเสนอต่อผู้บังคับบัญชา
3.2 น่าเสนอข้อมูลการปฏิบัติงานของพนักงานเสนอผู้บังคับบัญชา

4. ดำเนินการแกอบรมพนักงานใหม่
5. ให้คำปรึกษาและให้ความรู้ด้านการผลิตแก่พนักงาน
6. จัดทำข้อมูลอุปกรณ์การผลิตเพ่ือขออนุมิติจัดซ้ือท่ีจำเป็นต่อผู้บังคับบัญชา
7. ส่งเสริมและให้ความร่วมมือกับหน่วยงานต่าง  ๆ เพ่ือพัฒนาองค์การ
8. รักษาและปกปีดข้อมูลท่ีเป็นความลับของบริษัท
9. ปฏิบัติงานอ่ืน  ๆ ท่ีได้รับมอบหมายจากผู้บังคับบัญชา

คุณสมบตเฉพาะตาแหนง
1. การศึกษา1ข้ันต่ําปว.ส-ปริญญาตริในสาขาท่ีเก่ียวข้อง
2. มีประสบการณ์ด้านการผลิตช้ินส่วนรถยนต์อย่างน้อย 2 ปี
3. คุณสมบัติอ่ืน  ๆ มืมนุษยสัมพันธ์ และมีความรู้ภาษาอังกฤษดี

ขอบเขตอำนาจหน้าท่ี

1. มีอำนาจในการประเมินผลการทำงานของพนักงานในแผนก
2. พิจารณาการลงโทษพนักงานในแผนก เสนอต่อผู้บังคับบัญชา
3. อนุมิติค่าใช้จ่ายไดีไม่เกิน 5,000 บาท

ผ้เขียน Mr.Surat ตำแหน่ง ผจก.ฝ่าย วันท่ี 1 มิย.2540
ผ้อนมิติ Mr.Kido ตำแหน่ง ผจก.โรงงาน วันท่ี 4 มิย.2540



158

บริษัท สยามเอ็นจิเนียร์ บอด้ีคาร์ จำกัด เอกสารกำหนดหน้าท่ีการทำงาน
หน่วยงาน ฝ่ายผลิต 
ตำแหน่ง พนักงาน

เลขท่ีเอกสาร 98/09 แผ่นท่ี 1
วันท่ีบังคับใช้ 5 มิถุนายน 2540
วันท่ีแกไข 25 สิงหาคม 2540

ชื่อตำแหน่ง พนักงานฝ่ายผลิต
ผู้บังคับบัญชา หัวหน้าแผนก
ผู้Lต้บังคับบัญชา ไม่มี

หน้าที่ความรับผิดชอบ
1. ปฏิบัติงานตามที่ได้รับมอบหมายจากผู้บังคับบัญชา
2. เสนอข้อมูลการปฏิบัติงานต่อผู้บังคับบัญชา

ลักษณะงานที่จะปฏิบัติ
1. ปฏิบัติงานตามทั๋ได้รับมอบหมายจากผู้บังคับบัญชา

1.1 ติดตามและควบคุมข้อมูลที่เกี่ยวข้องด้านการผลิต
1.2 ผลิตชิ้นส่วนใหได้มาตรฐานตามข้อกำหนดในเอกสารการปฏิบัติงาน(operation 

standard sheet)
1.3 ปฏิป้ติตามขั้นตอนที่ระบุไว้ในคู่มือการทำงาน

2. น่าเสนอ'ข้อมูลการปฏิบัติงานต่อผู้บังคับบัญชา
2.1 รวบรวมข้อมูลการผลิตประจำวัน
2.2 สรุปผลและรายงานผลการผลิตต่อผู้บังคับบัญชา

3. ร่วมมือคับหน่วยงาที่เกี่ยวข้องเพื่อดำเนินการด้านคุณภาพ
4. ส่งเสริมการพัฒนาการด้านการผลิต
5. รักษาและปกปิดข้อมูลที่เป็นความลับของบริษัท
6. ปฏิบัติงานอื่นๆ ที่ได้รับมอบหมายจากผู้บังคับบัญชา

คุณสมบัติเฉพาะตำแหน่ง
1. การศึกษา1ขั้นตํ่า ม.3 ทางด้านเทคนิคอุตสาหกรรมหรือเทียบเท่า
2. มีประสบการณ์ด้านคุณภาพอย่างน้อย 1 ปี
3. คุณสมบัติอื่นๆ สุขภาพแข็งแรง

ผ้เขียน Mr.Surat ตำแหน่ง ผจก. ฝ่าย วันท่ี 1 มิย.2540
ผ ้อ น ม ิต ิ Mr.Kido ตำแหน่ง ผจก.โรงงาน วันท่ี 4 มิย.2540
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OPERATION STANDARD SHEET

P R O C E S S  D E S C R IP T IO N MACHINE MAN-MATERIAL-EQUIPMENT

O PER ATIO N  NUM BER OP-2 MIC NAME PR ESS A ID A C APACITY 400 T M ATERIAL SPH C O PER ATO R 2 คน
PROCESS NAME FLOOR FRONT DIE HANDLING M ANUAL DIE PLATE SIZE 420X650X 800 SUPPLER NIPPO N STEEL H AND LIN G FO RKLIFT

ท บ ร ะ 10 ยคขรงงาน ข้นดรนทารค้างาน 

1 .ตัดแผ่น Blank size ในไค้ขนาด

2. พ ับฉากค้วยมีดพ ับ 8S°C บนเครึ่องบิมขนรูป

3. Forming ตามแบบทีก ็าหนค(กรณ ีต ้องผลิตมาก 

กว่า300 ชิ้นต่อลิอตให้ไข้ progressive die)

4. การ load งานค้าตัวข manual

5. เวลาเปลี่ยนแม่พ ิมพ ์พ ับไม ่ควรเก ิน 15 นาที

6. ตรวจสอบชิ้นงานตัวยการสุ่มเชค

7. บรรจุชิ้นงานลงบน Pallet

8. ขนส่งไปคลังเก็บพัสดุ

เดรอุงจักรและอุปกรณีการผลิต

Hydraulic Press aooT, 350T. QOOT. boot. 1200T

ข้อสังเกต ะ พัามวาง pallet ทดขวางทางเข้าออก 

เพราะจะค้าให้'การค้างานไม่สะดวก

ขนาด (พ  X L) Setup time 2.00

มุมพับฉาก 90 องศา Process time 6.50

การบิดงอ ไม,บดงอ Scheduled downtime 2.50

ระยะ pitch รู 130±0.5 Machine downtime 4.50

กดชิ้นรูปมุมฉาก 2 ข้าง 280.9 ตัน จุดตรวจสอบ มาดรฐาน Inspection time 1.75

ขนดอนการผลิตชิ้นงาน แรงกด 

(ตัน)

ความเร็ว 

รอบ (rpm)

ความเร็ว 

ต ัด(ม/m in)

ลัดราป้อน 

(ม.ม./รอบ)

ขนาด

(พ  X L X T)

เคร็องมีอ เวลาเปลี่ยน 

tools(นาที)

การควบดุมคุณภาพ เวลาการผลิด 17.25
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OPERATION STANDARD SHEET

1 P R O C E S S  D E S C R IP T IO N M A C H IN E M A N - M A T E R IA L - E Q U IP M E N T

O PER ATIO N  NUM BER OP-1 M /C NAM E NR-COMPRESS C APAC ITY 35T M ATER IAL N AV710 O P E R A TO R 2 ดน

PROCESS NAME FEN D ER  RUBBER DIE HANDLING M ANUAL PLATE SIZE 1000X650X300 S U PPLER KIN U G AW A H A N D LIN G FO RKLIFT

ราบละเอียดของงาน

/
A V 7 I Q X

J r

X

ข้นดอนทารทีางาน

1. วางยางคมบนแบบพิมพ ์’ชนล่าง

2. วางIหล ีกลปร ิง SK5 บนแบบพิมพ ์โดยล ้งเกด 

ระยะรูเจาะดองเอยู่ในฟ้าแหน่งของ Guide post

3. ววงยางดิบบนแบบพิมพ ์ชนบน

4. ยกแบบพิมพ์ขนอัดรัอนบนเดรี่อง

5. ท่ีงอุณหภูมิอบยางท่ี 120 °c เปีนเวลา 2 นาท
6. รอ 2 นาทจนกว่าขางจะสุก(cure t'lme) และอัด 

ลวทข้อัดโนม้ด ิ

7. Unload งานออกจากเดรี่อง

9. แกะขนงานออกจากแบบพิมพ ์

10. ดรวจลอบชิ้นงาน

เดรี่องอักรและอุปกากโการผรด

............................................]......................I..................... ]...................... I........................... { F Setup time 5.50

i ! !
I ความหนา 4.5±0.5 Process time 8.20

รอยแดก ผ ว ไม ่เพ !ก Inspection 5.40

ระยะ pitch รู 130+0.5 Scheduled Downtime I 6.35

อัดขางดิบด้วยความรอน 25 อัน I 120° c 2 นาที 1.53 kg/cm3 612x950x4.5 จุดครวจลอบ มาดรฐาน' Machine downtime I 12.0

ข้นดอนการกลิดชิ้นงาน แรงทด ธุณหภูม เวลาอบ ความหนา ขนาด เครี่องมิอ เวลาเปลีบน การ•ควบค ุม ค ุก บ ท พ เ ว ล า ก า ร ผ ล ิด 37.45

(อัน) อบ(°C) (นาที) แน่นว่าเพาะ (พ  X L X T) tools(นาที) I {

CD



OPERATION STANDARD SHEET

P R O C E S S  D E S C R IP T IO N MACHINE MAN-MATERIAL-EQUIPMENT

O PER ATIO N  N UM BER OP-3 พ c  NAM E DRILLING C APACITY 2.2 kW M ATER IAL STKM  0 3 8 O PER ATO R 2 คน
PROCESS NAME BODY SIDE ASSE M B LY DIE H AND LIN G  M AN U AL No. of drill Single head drill SUPPLER N IPPO N  STEEL H AN D LIN G W heel truck

เครื่องจักรและอ ป ทรทโก")รผลิตรายR ะเอยคขรงงาน ขนตอนการทีางาน

1. ค้คเหลิก STKM 0 3 8 ใค้ไค้รัศมีโค้งดามแบบ

2. เชื่อมชิ้นส่วนเช้าค้วยก้นโดยใช้ Jig & fixture 

ร-ตรวจสอบความตั้งฉาก ความขนาน แระคุณภ'าพ 

รอยเช ื่อมคังน ี้ crack, blow hole, undercut แสะ 

การซมanของรอยเชื่อม

4.เจาะรูโศยใช้'Jig & fixture

ร-ตรวจระยะ pitch ของรูเจาะ( L ±  0.5 ม.ม.)

6. ประกอบเช ้าก ับรถโดยจะค ้องพ ิจารณาจุดส ์าค ้ญ 

คอ แนวระคับของชิ้นส่วนค้องขนานกับเฟรมรถ

7. ความกว้างของรทหลังประกอบชิ้นส่วนนี้แก ้วจะ 

ค้องไม่เกิน 2,500 ±10 ม.ม.

8. ตรวจสอบคุณภาพการประกอบ

รอยเชื่อม No crack Setup time i 20.0

รัศมีโค้ง 90 องศา Process time 27.0

เชื่อมเพสา STKM ; เครื่องเชื่อม ; 0.30 การบิดงอ ไม่บ ิดงอเสย Scheduled downtime 30.0

100 Amp. I รูปทรง

คัดเพลาโค้ง R100 I ; Roller blade I 3.00 ระยะ pitch รู 1 4 0 ± 0 .5 Machine downtime 30.0

เจาะรู 4 -0 9 800 20 0.30 I 447x1650 j Drill chuck I 0.50 จุดตรวจสอบ มาตรฐาน Inspection time ! 4.00

ขนคอนการผลิตชิ้นงาน I แรงกด ความเร็ว ความเร็ว อัดราปีอน ขนาด I เครื่องมีอ เวสาเปลี่ยน การควบคุมค ุณภาพ เวลาการผลิต 111.0

(ค้น) รอบ(rpm) ค้ค(ม/min) (ม.ม./รอบ) I (พ  X L X T) tools(นาที)



OPERATION STANDARD SHEET

PROCESS DESCRIPTION MACHINE M AN-MATERI AL-EQ.UI PM E.NT

OPER ATIO N  NUM BER OP-4 M /C NAM E W ELD IN G CAPACITY 100 AM P. M ATER IAL SPHC O PER ATO R 2 คน

PROCESS NAME STAY AN D  BR ACKET A S SEM BLY DIE HANDLING M ANUAL PLATE SIZE SU PPLER NIPPON STEEL HANDLING FORKLIFT

ราย a ะ I รพขอ')■ทน ข้นตอนกา?ปางาน

1. -วา-)หน้าแปทนบน Jig ก ่อนเช ื่อมติคกับ tube

2. ปรับแนวขอ-) bracket ให้ตรง?!าแหน่งของ jig

3. ตรวจเข?!ระยะ?ทามชาวของรูเจาะ 470 ม.ม. 

แกะระยะ 220 ม.ม.
4. ข้'น jig !รกัแน่นก่อนเชื่อม bracket

5. ตรวจเช็คมุมห้ต 152°c ห้วยเกจวัคมุม

6. ประกอบ stay เข้ากับ chassis frame.

7. ข้แบคห้วย bolt M10X1.25 ตง torque wrench ri 

ฟ้ก ัคมาตรฐาน 6.0-8.5 kg-m

8. เมื่อข้น bolt จนแน่นไห้มาตรฐานพี่ตงไว้แล้วให้ 

mark «เหลองที bolt เพี่อกันลมหรอข้นข้า

9. ตรวจเช็คความเรยบร้อยทั่วไป

ข้อควรระวัง ะ.หล้งเชื่อม bracket จะห้องไม่มื่ข ่อง 

ว ่างห้งรูปท ี่ปราก/}เพราะจะปาให้การประกอบ

fender เอิบง

I I ม ุมพ ับฉาก 90 องคา Setup time i 1.75

! การบิตงอ ไปบิตงอ Prooess time ! 8.25

I ระยะ pitch รู 470±0.5 Scheduled downtime j 3.50
I

I ระยะ pitch รู 220+0.5 Machine downtime ; 4.00

I จุกตรวจ«อบ มาตรฐาน Inspection time I 2.33

(ตัน)

ความเร็ว ; ความเร็ว 

รอบ(rpm) ; ต ัต(ม/min)

กัตราปอน 

(ม.ม./รอบ)

ขนาค

( W x L x T )

เครองมื่อ เวลาเปลีบน : การควบคุมคุณภาพ 

tools(นาที) I

เวลาการผลต j 19.83



OPEFtATION STANDARD SHEET

P R O C E S S  D E S C R IP T IO N M A C H IN E M A N - M A T E R IA L - E Q U IP M E N T

O PER ATIO N  NUM BER OP-5 M/C NAM E PRESS&DRILL CAPACITY 1200T & 2.2 kW M ATER IAL S P H C /3S 41P O PER ATO R 2 คน

PROCESS NAME CO UPLER & COM P. ASSEM BLY DIE H AND LIN G M ANUAL DIE PLATE SIZE 1000X650X450 S U PPLER NIPPON STEEL H AND LIN G FORKLIFT

■รายละเอียดของงาน

L ■ >0<-

COUPLER
Plate CouplerT

ข ันครนกาฬางาน

1. ประกรบ web เขากัน bracket coupler โดยใช้ 

jig & fixture ช้าเยประกรบ

2. ตรวจเช็คความเรียบรอยก่อนเชื่อย web

3. เช ื่อมตามแนวที่ก ่าทนคโนแนบโดยแบ่งพนที่การ 

เช ื่อมป้องกันการแฝความร้อนชื่งจะปาใช้งานบิตงอ

4. การปัม plate coupler จะต ้องปาforming 2 ครั้ง

5. เจาะรูขนาด 18 ม.ม. โตยมระยะ pitch ±0.5๓ ๓

6. ลบคมตามแบบ C-45 ทั้ง 4 ต้าน

7. ตรวจเช็คขนาด

; ม ุมพ ับ ; 70°c
; ขนาต i L ±  0.5 Setup time j 13.9

; รอยเชื่อม ; No crack Process time I 1 1 1 .6

; การบิตงอ I ไม่บิตงอ Scheduled downtime I 3 0 .0

เจาะรู 7- 0 1 8 I 1200 30 0 .2 5 ST D R ILL 0 1 8 I ระยะ pitch รู I ± 0 .5 Machine downtime ; 4 3 .0

เจาะรู 1 2 -01 8 ! 1200 30 0 .2 5 ST D R ILL 0 1 8 ; จุดตรวจสอบ ; มาตรฐาน Inspection time ! 7.00

■ ร ั้น ต อ น ก าร ผ ล ิต ช ื่น งา น แรงกด • ความเร็ว ความเร็ว อัตราป้อน ขนาด เครื่องมอ เวลาเปลี่ยน การควบคุมคุณภาพ เวลาการผลิ.ด ; 2 0 5 .5

(ต ้น )

ความเร็ว ; ความเร็ว I อัตราป้อน

รอบ(rpm) ; ตัด(ม/กาเก) ; (ม.ม./รอบ) (พ  X L X T) tools(นาที)



OPERATION STANDARD SHEET

P R O C E S S  D E S C R IP T IO N M A C H IN E M A N - M A T E R IA L - E Q U IP M E N T

O P E R A T IO N  N U M B E R O P -6 MIC N A M E AIR

COMPRESSIJRE
C A P A C IT Y A ir  p re s s .  10 b a r M A T E R IA L O M A R A  B L A C K T O O L S A IR  G U N

P R O C E S S  N A M E B L A C K  C O L O R  P A IN T IN G D IE  H A N D L IN G M a n u a l T Y P E A ir le s s  s p ra y S U P P L E R K A N Z A I  P A IN T H A N D L IN G M A N U A L

~Tn เด รน กา7 ท่างาน

1. พ่น«ฟ้าI,ฉพาะบริเวณที๋ก ่าหนคให้!ท่านน

2. จะห้องถอดชิ้นส่วนห้ามพ่น«ออกก่อน!ตริยมผิวช ิ้นงานและพ ่นสี

3. จะห้องปิด masking เพึ๋อป ้องกันละอองสีฟ ้าติด เช่น caution plates 

battery, fuel hose, side deflector, cable ana wiring harness อนๆ

4. ปรับแรงห้นลมประมาณ 7-8 bar

5. ผล:มสีใหไห้กัดส่วนที่ก่าหนค

6. ก'รณีพ่น.ในบริเวณ out door จะห้องใช้สี!!ห้ง!ริว!ท่านน

7 . จะห ้องป ั องก ันกระ!!«ลมไม ่ให ้พ ัดผ ่านขณ ะพ ่นส ี!ห •ทะจะท ่าให ้ 

ละอองสี!กาะติดผิวงานไม่ต ิ

8. ระรังฝ่นละออง และลงสกปรก!ทาะติดผิวชิ้นงาน

9. ดรวจสอมความ ร ิยบร ัอ ยทวไป

Setup time 11.5

ความหนาสี Cross check Prooess'tlme 42.0

ความเงาของสี Visual Scheduled downtime 5.50

«ภาพทวไป Visual Machine downtime 9.50

จุดดรวจสอบ มาดรฐาน Inspection time 11.50

Vๆนตอนการผลตชนง'าน 14 ความ!ริว 

รอบ(rpm)

ความเริว 

ห้ด(ม/min)

อัดราป้อน 

(ม.ม./รอบ)

ขนาด

(พ  X L X T)

เครื่องมอ เวลาเปลี่ยน 

tools(นาที)

การควบคุมคุณภาพ เวลาการผลิด 80.00

รายละ!อยดของงาน



OPERATION STANDARD SHEET

PROCESS DESCRIPTION MACHINE MATERIAL&EQUIPMENT

OPERATION NUMBER OP- 7 M/C NAME CAPACITY MATERIAL Measuring tool TOOLS

P R O C E S S  N A M E FINAL INSPECTION DIE HANDLING MANUAL DIE PLATE SIZE SUPPLER HANDLING MANUAL

รายล::เอียดของงาน ข้นตรนการฟางาน เครื่องมทและอุปกรณ

1. เร ื่มค ้นท ี่ประด ูหนาค ้านขวาและเด ินวนตาม 1. เกจวัดระดับ

เขมนาพิกาจนครบรอบที่จ ุดเติม 2. Torque wrench

2. ดรวจคุณภาพชิ้นส่วน การประกอบ และโครง 3. สิเหลองใข้ฟา marking จุดตรวจลอบ

«รางต่างๆ ของรถตามลำดับ 4. ป้อนพลา«ตกแขงเคาะตรวจ«อบรอยเชึ่อม

3. ตรวจโดยใช้ใบตรวจสอบที่กำหนคไวั 5. สเกลวัดความยาว ความกว้าง และความสง

4. ฟาการพ ิจารณาตัดสินใจเกยวก้บปัญหาที่พบ

ดายควา) J ทรอมน

5. ฟาการสร ุปผลป ัญหาท ี่ตรวจพนและรายงาน 

ปัญหาเพล่านั้นไปยังผู้๓ ขาข้อง

6. ก ำ ห น ด ว ัน เว ล า ท ี่จ ะด ำ เน น ก า ร แ ก ้ไ ข ใ ห ้ 

ข้ดเจน

7. เก ํบรวบรวมข้อมลทางสถิต ิ

; Running ; Non ; Setup time 4.57

I Chalking Non • Process time 16.5

• Fogging Non I Scheduled downtime ! 3.00

; ความหนาสิ I 30 ±  5Jim ; Machine downtime : 3.00

: จคตรวจสอบ

ชิ้นคอนการผลิตชิ้นงาน แรงกด ดวามเร็ว ความเร็ว ยัดราปัอน ขนาด ; เครื่องมีอ I เวลาเปลี่ยน การควบคุมคุณภาพ เวลาการผลิต 31.42

(ตัน) รอบ(rpm) ตัด(ม/min) (ม.ม./รอน) ( W x L x T ) ; tOOls(นาที)
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นายพิพํ[ฒน้ ศรีธรรมวงศ์ เกิดเมื่อวันที่ 7 กุมภาพันธ์ 2504 ที่จังหวัดกาฬสินธ์ สำเร็จการ 
ศึกษาปริญญาอุตสาหกรรมศาสตร์บัณฑิต สาขาเทคโนโลยีการผลิต คณะวิศวกรรมศาสตร์ สถาบัน 
เทคโนโลยีพระจอมเกล้าพระนครเหนือ เมื่อปีการศึกษา 2527 เข้าศึกษาต่อในระดับมหาบัณฑิต 
สาขาวิศวกรรมอุดสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย เมื่อปีการศึกษา 2538 
เคยทำงานเป็นหัวหน้าส่วนวิศวกรรมการผลิต บริษัท อีซูซุเอ็นยิ่นแมนูแฟคเจอริ่ง(ประเทศ 
ไทย)จำกัด และในระหว่างการศึกษาได้ทำงานเป็นผู้จัดการฝ่ายวิจัยและพัฒนาของบริษัท นิสสัน 
ดีเซล(ประเทศไทย) จำกัด ปัจจุบันเป็นผู้เชี่ยวชาญ 1 โครงการเทคโนโลยียานยนต์ ประจำศูนย ์
เทคโนโลยีโลหะและวัสดุแห่งชาติ สำนักงานพัฒนาวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยีแห่งชาติ
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