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บทสรุป 

 
โรงงานน้ีมีวตัถุประสงค์เพื่อศึกษาและประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบโตโยตา้ (Toyota 

Production System) ส าหรับสายการผลิตดุมลอ้ของรถยนต์ เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและลด
ตน้ทุนในการผลิตโดยการขจดัความสูญเปล่าออกจากงานประจ าท่ีท าอยู ่โดยเฉพาะอยา่งยิ่งการลด
เวลาการท างาน การลดความเม่ือยลา้ในการท างานของพนกังาน ซ่ึงโครงงานน้ีแบ่งออกเป็น 3 ส่วน
หลกัๆ คือ ส่วนท่ี 1 เก่ียวขอ้งกบัการศึกษาสภาพปัจจุบนัของกระบวนการผลิตทั้งหมดตั้งแต่
กระบวนการแรกจนถึงกระบวนการสุดท้าย  ส่วนท่ี 2 เก่ียวข้องกับการระบุปัญหาท่ีพบใน
สายการผลิต พร้อมกบัการวิเคราะห์เพื่อหาสาเหตุท่ีแทจ้ริง และด าเนินการแกไ้ขปรับปรุง โดยใช้
หลกัการของการปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง (Kaizen) ส่วนท่ี 3 เก่ียวขอ้งกบัการประเมินผลหลงัการ
ปรับปรุง และก าหนดเป็นมาตรฐาน ผลการด าเนินการพบวา่ เวลาและความเม่ือยลา้ในการท างาน
ของพนกังานในจุดท่ีปรับปรุงนั้นลดลง จ านวนพนกังานลดลง 1 คน จาก 11 คน เหลือเพียง 10 คน 
และจากการด าเนินการปรับปรุงในคร้ังน้ียงัส่งผลให้ตน้ทุนจมหรือตน้ทุนท่ีเกิดจากการลงทุนลดลง
ถึง 73,946.60 บาทต่อเดือน  จุดท่ีท าการปรับปรุงสามารถแสดงเป็นรูปไดด้งัต่อไปน้ี 
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บทที ่1  
บทน ำ 

 
1.1 ช่ือและทีต่ั้งของสถำนประกอบกำร 
 
ช่ือภาษาไทย     : บริษทั เจเทคโตะ (ไทยแลนด)์ จ ากดั 
ช่ือภาษาองักฤษ    : JTEKT (THAILAND) CO.,LTD. 
ช่ืออกัษรยอ่      : JTC 
ท่ีอยู ่        : 172/1 หมู่ท่ี 12 ถนนบางนา – ตราด ต าบลบางววั  
     อ าเภอบางปะกง จงัหวดัฉะเชิงเทรา 24180 ประเทศไทย 
โทร         : ฝ่าย Steering   โทร 038-830-571~578  
    ฝ่าย Bearing    โทร 038-531-988~993  
    ฝ่าย Sales         โทร 038-553-310~7  
โทรสาร         : ฝ่าย Steering    โทรสาร 038-830-579 

   ฝ่าย Bearing     โทรสาร  038-531-996 
   ฝ่าย Sales         โทรสาร 038-532-776 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่1.1   แสดงบริษทั เจเทคโตะ (ไทยแลนด)์ จ ากดั 
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รูปที ่1.2   แสดงท่ีตั้งของบริษทั 
 

Homepage:  www.jtekt.co.th 
แผนท่ี :  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที ่1.3   แสดงแผนท่ีบริษทั 

 

http://www.jtekt.co.th/
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1.2 ลกัษณะธุรกจิและผลติภัณฑ์ของสถำนประกอบกำร 
 
 ลกัษณะการด าเนินธุรกิจของบริษทั เจเทคโตะ (ไทยแลนด์) จ ากดั เป็นบริษทัท่ีประกอบธุรกิจ
ดา้นอุตสาหกรรมยานยนต ์โดยผลิตและจ าหน่ายตลบัลูกปืน (Bearing) และระบบบงัคบัเล้ียว (Steering) 
โดยมีลกัษณะผลิตภณัฑ ์ดงัน้ี 
 
1.2.1 ตลบัลูกปืน (Bearing) 

ลูกปืนเป็นองค์ประกอบส าคญัของเคร่ืองจกัรท่ีตอ้งการการหล่อล่ืน และแทบจะกล่าวไดว้่า
เคร่ืองจกัรเกือบทุกเคร่ืองจะตอ้งมีลูกปืน  ลูกปืนคือส่ิงท่ีช่วยรองรับหรือช่วยยึดช้ินส่วนต่าง ๆของ
เคร่ืองจกัรท่ีมีการหมุนใหอ้ยูใ่นต าแหน่งท่ีถูกตอ้ง 

 
 
 
  
 

 
        
               Ball Hub Unit                                         Tensioner 

 
 

 
 
 
 
                        Tappered Hub Unit                      Universal Joint Kit 
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                     Tappered Roller Bearing                                                Needle Roller Bearing 

 
 
 
 

 
 

 
   Double Ball Bearing 

 
รูปที ่1.4   แสดงผลิตภณัฑ ์Bearing 

 
1.2.2  ชุดบังคับเลีย้ว (Steering) 
 หนา้ท่ีหลกัท่ีส าคญัของรถยนต์คือ การวิ่ง การเล้ียว การหยุด ดงันั้น หน่ึงในหน้าท่ีหลกั
คือ (หนา้ท่ีการเล้ียว) เป็นภาระของอุปกรณ์ Steering ในหลายๆช้ินส่วนท่ีประกอบข้ึนมาเป็นรถยนต ์
อุปกรณ์ Steering เป็นช้ินส่วนหน่ึงท่ีมีความส าคญัเป็นอยา่งมาก ท่ีตอ้งไดรั้บความน่าเช่ือถือ  
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Rack & Pinion Type 
 

 
 
 
 
 

 
Ball Screw Type 

 
รูปที ่1.5   แสดงผลิตภณัฑ ์Steering 
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1.2.3 ลูกค้ำของบริษัท 
 

 
 
 
 
 

 

TOYOTA MOTOR THAILAND 

 
 
 

  
 

 
          GENERAL MOTOR THAILAND 

 
 
 
 
 
 

 

MITSUBISHI 

 
 
 
 
 
 

 

                            HINO 
 
 
 
 
 
 

 

NISSAN 

 
 
 
 

 

 
 

                           IZUSU 
 

รูปที ่1.6   แสดงลูกคา้ของบริษทั เจเทคโตะ (ไทยแลนด)์ จ ากดั 
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Established Jan, 2008 

 Established Mar, 1989 Established Sep, 1966 Established Apr, 1995 

สโลแกน   Speed & Change รวดเร็วพฒันาไม่หยดุน่ิง 
นโยบำยด้ำนคุณภำพ  เราจะเตรียมผลิตภณัฑท่ี์ดี ท่ีลูกคา้มัน่ใจ 
 

1.3 ภำพแบบกำรจัดองค์กรและกำรบริหำรองค์กร 
 
1.3.1 ประวตัิบริษัท 

ปี 1986  ก่อตั้ง Thai Koyo  
ปี 1989  ก่อตั้ง Koyo Manufacturing (Thailand) 
ปี 1995  ก่อตั้ง Koyo Steering (Thailand) 
ปี 2002  Thai Koyo moved into manufacturing site   
ปี 2006  Thai Koyo เปล่ียนเป็น JTEKT (Thailand) Co.,Ltd 
ปี 2008  Thai Koyo, KST and KMTC รวมกนัเป็น JTEKT (Thailand) Co.,Ltd 
 
 
 

            JTC (TK  SALES)               KMTC (BTG)              KST (STG PROD) 

 
 
 
                         
                                       Merge To JTC 

 
 

  
 

 
รูปที ่1.7   แสดงการก่อตั้งบริษทั 

JTEKT (THAILAND) CO., LTD. 
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President 

Vice 

President 

Sales 

MFG. 

Division 

Vice 

President 

PE QA 

Admin 

Division 

PGA A/C MIS Corp.  W/H & 

Sea 
Logistic 

PD-B PUR PA PD-S 

Sales 

DiviSion 

1.3.2 ผงัองค์กร 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่1.8   แสดงผงัองคก์รและแผนกต่างๆ 
 

   
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 

รูปที ่1.9   แสดงแผนผงัโรงงาน 
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1.4 ต ำแหน่งและหน้ำทีง่ำนทีนั่กศึกษำได้รับมอบหมำย 
 
1.4.1 ต ำแหน่ง 

นกัศึกษาฝึกงาน แผนก Bearing Production  
 

1.4.2 หน้ำที่งำนที่รับผดิชอบ 
เรียนรู้ระบบการผลิตดุมลอ้ใน LINE  TRB-HUB 1 ของ PRODUCTION 2  
 -  ศึกษาการปฏิบติังานในเร่ืองการวางแผน การติดตามยอดการผลิต และปรับปรุงแกไ้ขในเร่ือง
ของการการผลิตเพื่อให้สามารถส่งมอบผลิตภณัฑ์ให้กบัลูกคา้ได้ทนัเวลา และถูกตอ้งตรงตามความ
ตอ้งการของลูกคา้โดยตอ้งค านึงถึงปัจจยัในเร่ืองตน้ทุน และความสูญเปล่าท่ีอาจจะเกิดข้ึนจากการผลิต 
และระบบบริหารการจดัการ 

- ด าเนินการเพื่อก าหนดเวลามาตรฐานในการท างาน พร้อมกบัท าการไคเซ็นการท างานของ
พนกังานและสภาพแวดลอ้มในการท างานใหมี้ประสิทธิภาพมากข้ึน 

- รวบรวมเน้ือหาท่ีใช้ในการด าเนินงานทั้งหมด แล้วจดัท าเป็นคู่มือการปฏิบติังานเพื่อให้
หวัหนา้งานและพนกังาน ศึกษา ท าความเขา้ใจ และสามารถน าความรู้ท่ีไดรั้บนั้นไปประยุกตใ์ชใ้นการ
ปฏิบติังานอ่ืนได ้
 

1.5 พนักงำนทีป่รึกษำ 
 
นางสาวยพุา   พนัธ์พานิช 
นาย พงศกร  ผลอินทร์ 
 

1.5.1  ต ำแหน่งของพนักงำนทีป่รึกษำ 
Supervisor  
Engineer Production 
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1.6 ระยะเวลำปฏบิัติงำน 
 
วนัท่ี 5 พฤศจิกายน 2555 ถึงวนัท่ี 2 มีนาคม 2556 

 รวมระยะเวลาในการปฏิบติังานสหกิจศึกษาทั้งส้ิน 4 เดือน 
 

1.7 ทีม่ำและควำมส ำคญัของปัญหำ 
 
1.7.1 ทีม่ำของกจิกรรม 
 เน่ืองจากว่าปัจจุบนัน้ี อุตสาหกรรมรถยนต์เจริญเติบโตข้ึนอย่างรวดเร็วส่งผลให้มีความ
ตอ้งการช้ินส่วนยานยนตม์ากข้ึนตามไปดว้ย ท าให้ผูผ้ลิตตอ้งด าเนินการผลิตเพื่อให้ได้ยอดตามอุปสงค์
ท่ีมี ผูผ้ลิตจึงจ าเป็นท่ีจะตอ้งมีการปรับปรุงเวลามาตรฐานในการท างาน ปรับปรุงวิธีการท างานตลอดจน
พื้นท่ีการท างานเพื่อใหเ้อ้ือต่อการท างานของพนกังานควบคู่ไปกบัความปลอดภยัในระหวา่งการท างาน 
ทั้งน้ีเพื่อให้สถานประกอบการมีความสามารถในการผลิตช้ินส่วนและส่งมอบให้กบัลูกคา้ไดต้รงตาม
ความตอ้งการ ในเวลาท่ีตอ้งการ และในปริมาณท่ีตอ้งการ เพื่อตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ 
 
1.7.2 สภำพปัจจุบัน 

1.7.2.1 เวลามาตรฐานการท างานของ Line TRB HUB 1 นั้นเป็นเวลาเก่าท่ีมีมานานแลว้   ไม่มี
การอพัเดทขอ้มูลและขอ้มูลท่ีมีอยูเ่ดิมนั้นไม่ตรงกบัการปฏิบติังานท่ีหนา้งานจริง 

1.7.2.2 การปฏิบติังานยงัมีความสูญเปล่า 
1.7.2.3 การท างานของพนกังานล าบาก ท าใหพ้นกังานเกิดความเม่ือยลา้ในการท างาน 
1.7.2.4 ไลน์การผลิต ผลิตช้ินงานไม่ได้ตามแผนท่ีวางไว้ ท าให้ทางสถานประกอบการ

จ าเป็นตอ้งเพิ่มเวลาการผลิตนอกเวลา (Over Time) ซ่ึงท าใหเ้กิดตน้ทุนในการผลิตท่ีเพิ่มข้ึนตามไปดว้ย 

 
1.8 วตัถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมำยของกำรปฏบัิติงำน 
 

1.8.1 เพื่อศึกษาวธีิการปฏิบติังานของพนกังานและกระบวนการผลิตดุมลอ้ใน Line  
TRB HUB 1  
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1.8.2 เพื่อน าระบบการผลิตแบบ TOYOTA มาใชเ้พื่อหาเวลามาตรฐานในการท างาน พร้อมกบั
น ามาใชใ้นการวเิคราะห์การไคเซ็นงานมาตรฐานเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการท างาน  

1.8.3 เพื่อให้พนักงานปฏิบัติงานได้ง่ายข้ึน ผลิตภาพของกระบวนการเพิ่มข้ึน จดัจ านวน
พนกังานท่ีใชใ้นการผลิตใหมี้ความเหมาะสม  

 
1.9 ขอบเขตของกำรวจิัย 
 
 ศึกษาระบบการผลิตดุมลอ้  LINE  TRB-HUB 1 ของ PRODUCTION 2 เพื่อคน้หาปัญหาท่ี
เกิดข้ึนในกระบวนการผลิต หาสาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหา ตลอดจนวิธีการให้การแกไ้ขปัญหา โดยการ
น าระบบการผลิตแบบ TOYOTA โดยใช้เคร่ืองมือ Standardized Work มาช่วยในการวิเคราะห์ แล้ว
ด าเนินการไคเซ็นการท างานเพื่อลดความสูญเปล่าจากการท างาน จากนั้นท าการเปรียบเทียบผลก่อน
และหลังการปรับปรุงการท างาน ถ้าผลลพัธ์ท่ีได้เป็นท่ีพึงพอใจก็จะด าเนินการเก็บรวบรวมข้อมูล
ทั้งหมดท่ีใชใ้นการปรับปรุงงานนั้น มาท าเป็นคู่มือเพื่อใหห้วัหนา้งานและพนกังานไดเ้รียนรู้ แลว้น าไป
ประยกุตใ์ชใ้นการปฏิบติังานต่อไป 
 

1.10 ผลทีค่ำดว่ำจะได้รับจำกกำรปฏบิัติงำน 
 
1.10.1 เขา้ใจวธีิการปฏิบติังานของพนกังานและระบบการผลิตดุมลอ้ใน Line TRB HUB 1  
1.10.2 สายการผลิตมีเวลามาตรฐานในการท างานและการท างานมีประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึน 
1.10.3 พนกังานปฏิบติังานง่ายข้ึน ผลิตภาพของกระบวนการเพิ่มข้ึน และมีจ านวนพนกังานเหมาะสม 
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บทที ่2 
ทฤษฏีและเทคโนโลยทีีใ่ช้ในกำรปฏิบัตงิำน 

 
แนวคดิเกีย่วกบักำรผลติแบบ TPS (Toyota Production System)  
 

การเพิ่มผลผลิตตามแนวคิดทางวิทยาศาสตร์ หมายถึง อตัราส่วนระหวา่งผลิตผล (Output) ต่อ
ปัจจยัการผลิต (Input) ท่ีใชไ้ป โดยค่าของผลผลิตจะตอ้งเป็นผลผลิตท่ีขายไดจ้ริง ไม่นบัรวมผลิตผลท่ี
เป็นของเสีย (Defect) ผลิตผลท่ีไม่เป็นท่ีตอ้งการของตลาด และผลิตผลท่ีตอ้งน ามาเก็บไวใ้นโกดงัสินคา้
เน่ืองจากผลิตผลเหล่าน้ีเป็นผลิตผลท่ีไม่ได้ก่อให้เกิดรายได้ต่อโรงงานความสามารถในการผลิต 
(Productivity) คือ สัดส่วนของผลิตผล (Output) ท่ีไดต่้อหน่วยของปัจจยัการผลิตท่ีใช ้(Input) ในการ
ด าเนินธุรกิจใด ๆ ส่ิงส าคญัท่ีท าให้องคก์รมีรายไดแ้ละสามารถด ารงอยูไ่ด ้คือ การแข่งขนัไดใ้นตลาด 
ในตลาดเสรี ราคาเป็นส่ิงส าคญัในการแข่งขนัหากคุณภาพสินคา้เท่ากนัแลว้สินคา้ท่ีมีราคาถูกกวา่ ยอ่ม
ถูกเลือกซ้ือ ในขณะท่ีคู่แข่งมีจ านวนเพิ่มข้ึนเร่ือย ๆ และปัจจยัการผลิตมีราคาสูงข้ึน ท าให้ทุกองค์กร
พยายามท่ีจะน าไปสู่การไดเ้ปรียบในดา้นการก าหนดราคา ในการเพิ่มผลผลิต (Productivity) ท าได ้4 วิธี
คือ 
1.  ท าให ้Output เพิ่มข้ึน แต่ Input เท่าเดิม 
2.  ท าให ้Output เพิ่มข้ึนแต่ใช ้Input ลดลง 
3.  ท าให ้Output และ Input เพิ่มข้ึน แต่ Output ท่ีเพิ่มสูงกวา่ Input ท่ีเพิ่ม 
4.  Output เท่าเดิม แต่ Input ลดลง 

ส่ิงท่ี “ระบบการผลิตแบบโตโยตา้” (Toyota Production System: TPS) มุ่งหวงัคือ วิธีการผลิต
ซ่ึงสมเหตุสมผล และสอดคลอ้งตามแนวคิดในการขจดั ความสูญเปล่า (Muda) ให้หมดส้ินไป กล่าวคือ 
กิจกรรมท่ีจะด าเนินการลดขั้นตอนการผลิตและเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตกิจกรรมหลกั 2 กิจกรรมซ่ึง
สนบัสนุน “ระบบการผลิตแบบโตโยตา้” (Toyota Production System) คือการผลิตแบบทนัเวลาพอดี 
(Just In Time: JIT) และระบบอตัโนมติั (Automation หรอ Jidoka) 
(Tokoton Yasashii Toyota Seisan Houshiki no Hon, 2551) 

เม่ือแปลค าว่า การผลิตแบบทนัเวลาพอดี (Just In Time: JIT) เพื่อให้เขา้ใจง่ายจะหมายถึง 
“หน่วยงานซ่ึงตอ้งการใช้ส่ิงของจะไปรับส่ิงของท่ีตอ้งการ ในเวลาท่ีตอ้งการ และในปริมาณท่ีตอ้งการ
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เท่านั้น” หรือเป็นการเปล่ียนรูปแบบจากเดิมท่ีกระบวนการก่อนหน้าจะส่งส่ิงท่ีตนเองผลิตไปให้
กระบวนการถดัไป เปล่ียนรูปแบบซ่ึงกระบวนการถดัไปจะเป็นผูไ้ปรับส่ิงท่ีจ าเป็น 
เม่ือจ าเป็นแทน 

ท่ีผา่นมาเรามกัคิดเสมอว่าจะตอ้งผลิตเท่าท่ีจะสามารถผลิตได ้และเพิ่มอตัราการเดินเคร่ืองให้
สูงข้ึน โดยจะไม่ยอมปล่อยให้คนงานและเคร่ืองจกัรอยูว่า่งๆ เพื่อลดตน้ทุนการผลิตและสร้างผลก าไร 
แต่ในสภาพความเป็นจริงแลว้จะเกิดการผลิตมากเกิน หรือเกิดสต๊อกของสินคา้ท่ีขายไม่หมด ซ่ึงกดดนั
ต่อการบริหารธุรกิจ ดงันั้น จะตอ้งคิดวา่จะเกิดผลก าไรข้ึนเม่ือขายสินคา้แลว้โดยเปล่ียนไปสู่การผลิตซ่ึง
จะผลิตหลงัจากรับค าสั่งซ้ือหรือค าสั่งผลิตแลว้ และลดปริมาณของสต๊อกให้เหลือนอ้ยท่ีสุดดว้ยการให้
กระบวนการถดัไปเป็นผูดึ้งไปใช ้

ส าหรับระบบอตัโนมติั (Automation) หรือ (Jidoka) จะเนน้ความส าคญัของ “Automation ซ่ึง
ฉลาดตดัสินใจไดเ้อง” และเพื่อไม่ให้ของเสีย (Defect) ถูกส่งต่อไปยงักระบวนการถดัไปจึงตอ้งหยุด
เคร่ืองจกัรหรือสายการผลิตของหนา้งานผลิตซ่ึงเป็นจุดเกิดของปัญหา ในกรณีเคร่ืองจกัรอตัโนมติั เม่ือ
เกิดปัญหาข้ึนเคร่ืองจะหยุดท างานไดเ้องโดยอตัโนมติั ดงันั้นจึงไม่มี การผลิตของเสีย และพนักงาน 1 
คน ยงัสามารถดูแลเคร่ืองจกัรไดห้ลายเคร่ืองดว้ย กล่าวคือ เป็นการดูแลเคร่ืองจกัรคนละหลาย ๆ เคร่ือง  

โดยสามารถสรุปสาระส าคญัไดด้งัน้ี (Tokoton Yasashii Toyota Seisan Houshiki no Hon, 
2551)  
1. จดั Muda (ความสูญเปล่า) ใหห้มดส้ินไป   
2. ผลิตเฉพาะส่วนท่ีขายได ้ 
3. ผลิตโดยไม่ตอ้งพึ่งพาการผลิตจ านวนมาก  
4. ใหค้วามส าคญัต่อหนา้งาน (Genba) และตวัส่ิงของจริง (Genbutsu)  
5. ใชค้วามสามารถของคนอยา่งเตม็ท่ี  

เม่ือพูดถึงตน้ก าเนิด TPS หรือระบบการผลิตแบบ Toyota production System ก่อนอ่ืนเรา
จ าเป็นตอ้งศึกษาประวติัศาสตร์อนัยิ่งใหญ่และยาวนานของบริษทั TOYOTA ท่ีประสบความส าเร็จใน
การสร้างสรรคผ์ลงานและการบริหารองคก์รอยา่งมีประสิทธิภาพโดยมีส่วนแบ่งการตลาดเป็นอนัดบั 1 
ของประเทศไทยและเป็นบริษทัผูผ้ลิตรถยนต์ระดบัแนวหน้าของโลก  เป็นองค์กรเดียวในช่วงวิกฤติ
เศรษฐกิจตกต ่าบริษทัไม่ไดป้ลดพนกังานออกแต่แกปั้ญหา โดยการผลิตให้ชา้ลงเน่ืองจากบริษทัมองวา่
คนเป็นปัจจยัท่ีส าคญัท่ีสุดและมองการณ์ไกลไปถึงช่วงเศรษฐกิจฟ้ืนตวั เม่ือเศรษฐกิจดีข้ึนจะไม่มี
คนท างานการตดัสนใจดงักล่าวท าใหบ้ริษทัฯไดรั้บการยอมรับมากข้ึน  
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ตน้ก าเนิดของ TPS สามารถแบ่งออกเป็น 2 ส่วนดว้ยกนัหรือ 2 DNA ของโตโยตา้คือ Toyota Way และ 
Toyota Production System   
 
Toyota way คืออะไร 
 

บริษทั Toyota ในประเทศญ่ีปุ่นก่อตั้งมาประมาณ 60-70 ปีแลว้โดยตระกูลโตโยดะมีอาชีพท า
นาแต่มีบุตรชายคนหน่ึงเม่ือเห็นมารดาทอผา้จึงช่วยคิดประดิษฐ์เคร่ืองป่ันดา้ยท่ีใช้กลไกพลงัน ้ าหมุน
และประดิษฐ์เคร่ืองทอผา้ข้ึนมาและมีการจดลิขสิทธ์จากนั้นจึงพฒันามาผลิตรถยนต์และก่อตั้งเป็น
บริษทั Toyota ข้ึนมาจนถึงปัจจุบนั บริษทั Toyota จึงถือเป็นบริษทัท่ีก่อก าเนิดข้ึนมาจากการคิดคน้และ
ปรับปรุงอย่างต่อเน่ืองมีการบูรณาการกนัระหว่างการคิดสร้างสรรค์ (Creative) และ Kaizen คือคิด
ปรับปรุงอยูเ่ร่ือยๆและไดมี้การก าหนดวถีิแห่ง Toyota ข้ึนเม่ือปี 2001 คือ  
- ปรัชญาการท างานร่วมกนัขององคก์ร  
- พฤติกรรมนิยมท่ีปฏิบติัร่วมกนัในองคก์ร  
- วฒันธรรมองคก์ร 
หลกัส าคญัของ Toyota Way ประกอบดว้ย 2 เสาหลกัแบ่งยอ่ยออกไปเป็นอีก 5 เร่ืองยอ่ยดงัน้ี 
- ความทา้ทาย (Challenge) ในมุมมองของ TOYOTA คือ การสร้างวิสัยทศัน์ในระยะยาว และจะปฏิบติั
ดว้ยความกลา้หาญให้บรรลุความทา้ทายนั้น เพื่อให้ฝันเป็นจิรง ตวัอยา่งความทา้ทายของTOYOTA คือ 
การพยายามผลิตรถยนตท่ี์มีเทคโนโลยใีหม่ๆ  เพื่อให้มีคุณภาพมากกวา่รถยนตย์ี่หอ้ Benz  ซ่ึงไดรั้บการ
ยอมรับว่าเป็นรถยนตอ์นัดบัหน่ึงของโลก และ TOYOTA ก็สามารถท าไดโ้ดยการผลิตรถ Lexus ท่ีมี
ปัญหาในตวัรถ 1 คนัเพียง 4 จุด เปรียบเทียบแลว้จะมีคุณภาพดีกวา่รถ Benz เพราะโดยปกติรถ Benz 1 
คนจะมีปัญหาถึง 6 จุด จึงถือวา่รถ Lexus เป็นรถท่ีคุณภาพดีท่ีสุด ประกอบอย่างดีท่ีสุด และเป็นรถท่ี
ชาวสหรัฐอเมริกาพึงพอใจสูงสุด 
- ไคเซน (Kaizen) คือ การท าใหดี้ข้ึนกวา่เดิม อยา่งต่อเน่ืองทีละเล็กทีละนอ้ยโดยใชค้วามพยายามท าให้
ช้ินงานนั้นดีข้ึนอยา่งต่อเน่ืองไม่มีท่ีส้ินสุด เป็นกิจกรรมท่ีด าเนินการจากล่างข้ึนบน โดยยึดพนกังานเป็น
ศูนยก์ลาง 
- เก็นจิ เก็นบุตซึ (Genchi Genbutsu) คือ การด าเนินการสอบกลบัไปยงัตน้ก าเนิดเพื่อการคน้หา 
ความจริง จะสามารถท าให้ตดัสนใจได้อย่างถูกตอ้ง สร้างความเป็นเอกฉันท์ และบรรลุเป้าหมายได้
อยา่งรวดเร็วแม่นย  า ซ่ึง TOYOTA นั้น ไดใ้ชห้ลกัการ Genchi Genbutsu น้ี เพื่อการสอบหาตน้ตอของ
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ปัญหาท่ีแทจ้ริง โดยการรวมกนัคน้หาและหาแนวทางการแกไ้ขปัญหาของ Dealer  ต่างๆ ในแต่พื้นท่ี 
เพื่อใหท้ราบถึงปัญหาท่ีแทจ้ริงและไดรั้บแนวทางการแกไ้ขปัญหาท่ีถูกตอ้งเหมาะสมกบัสภาพแวดลอ้ม
ในแต่พื้นท่ีนั้นๆ 
- การยอมรับนบัถือ (Respect) ในมุมมองของ TOYOTA คือการยอมรับวา่ทุกคนเท่าเทียมกนั โดยมีการ
รณรงค์ให้มีการไวว้างใจ ยอมรับและนบัถือผูอ่ื้น เปิดโอกาสให้ทุกคนสามารถเสนอความคิดได ้เพื่อ
กระตุน้การมีส่วนร่วมและรับผดิชอบต่อองคก์ร และสร้างความไวว้างใจระหวา่งกนัและกนั 
- การท างานเป็นทีม (Teamwork) ใน TOYOTA นั้นมีความส าคญัมาก เพราะหากเกิดความผิดพลาดข้ึน 
ใน TOYOTA จะไม่มีการถามว่า ใครเป็นคนท าให้เกิดความผิดพลาด แต่จะถามว่าเกิดอะไรข้ึน นั้น
แสดงให้เห็นว่า ใน TOYOTA นั้น มุ่งเน้นให้มีการพฒันาบุคลากรให้สามารถท างานร่วมกนัได ้และ
มุ่งเน้นถึงความส าเร็จของทีมเป็นหลัก นอกจากนั้ นแล้ว TOYOTA ยงัสนับสนุนให้เพิ่มขีด
ความสามารถของบุคลากรเป็นรายบุคคล ให้มีโอกาสเติบโตในสายอาชีพของตนอีกดว้ย เช่น การให้
ทุนการศึกษาแก่พนกังานในการศึกษาต่อ เป็นตน้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

    รูปที ่2.1   แสดงวถีิแห่งโตโยตา้ (Toyota Way) 
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Toyota Production System คืออะไร  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

    รูปที ่2.2   แสดงระบบการผลิตแบบโตโยตา้ (Toyota Production System) 
 
Toyota Production System (TPS) คือ ระบบการผลิตของ TOYOTA ท่ียดึหลกัการผลิตโดยท่ี

ไม่ใหมี้สินคา้เหลือ หลกัดงักล่าวมีจุดประสงคคื์อผลิตเฉพาะสินคา้ท่ีขายไดเ้ท่านั้น โดยจะผลิตสินคา้ท่ีมี
คุณภาพและผลิตสินคา้ด้วยตน้ทุนท่ีต ่ากว่าเพื่อเป็นการลดต้นทุนการผลิต โดยมองว่าการผลิตโดยมี
สินคา้ในStock ถือว่าเป็นตน้ทุน จึงตอ้งผลิตโดยไม่ให้มี Stock เหลือ เพื่อให้เป็นการผลิตโดยไม่มี
ตน้ทุน หลกัการดงักล่าวท าให้สินคา้มีตน้ทุนการผลิตต ่า โดยใช้วิธีการ 2 เสาหลกัของระบบการผลิต
แบบ Toyota Production System คือ  

Just In Time (JIT) เป็นปรัชญาท่ีมุ่งหมายใหผ้ลิตส่ิงท่ีตอ้งการ ส่งมอบไดต้ามเวลาท่ีตอ้งการใน
ปริมาณท่ีตอ้งการและมีสินคา้คงคลงัเหลือนอ้ยท่ีสุดโดยหลกัการท่ีน ามาใชใ้น JIT ไดแ้ก่  
1. ระบบดึง (Pull System) เป็นการควบคุมเวลาและปริมาณการเคล่ือนยา้ยวตัถุดิบ ช้ินส่วนหรือสินคา้
โดยใช ้Kanban  
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2. กระบวนการผลิตต่อเน่ือง (Continuous Flow Processing) เพื่อให้ Lead Time ในการผลิตในแต่ละ
รอบของกระบวนการเหลือนอ้ยท่ีสุด  
3. รอบการผลิต (Takt Time) ปรับปรุงกระบวนการใหใ้ชเ้วลาในการผลิตต ่าสุด  

Jidoka หลกัการท่ีใช้ในการควบคุมคุณภาพโดยไม่ปล่อยของเสียหลุดออกไปยงัลูกคา้ โดย
พนกังานและเคร่ืองจกัรสามารถท่ีจะหยุดการท างานไดเ้องเม่ือสายการผลิตเกิดปัญหาดว้ยเคร่ืองมืออีก
ชนิดหน่ึง Pokayoke เป็นเคร่ืองมือในการป้องกนัความผดิพลาดไม่ใหค้นหรือเคร่ืองจกัรท างานผิดพลาด
ท่ีอาจเกิดจากการใช้เคร่ืองมือ อุปกรณ์หรือระบบ ท่ีมีผลกระทบต่อคุณภาพของสินคา้ จากหลักการ
ดงักล่าวขา้งตน้ในการท าระบบการผลิตแบบ Toyota Production System ไดผ้ลดี ในทางปฏิบติัไดจ้ริง
นั้นจ าเป็นอยา่งยิง่ในการปรับปรุงสภาพเง่ือนไขและประยกุตใ์ชต้าม 4 Step   

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่2.3   แสดง 4 Step แห่ง Toyota Production System 
 
2.1 Work Site Control  
 

เป็นการปรับปรุงขั้นแรกของการด าเนินกิจกรรม TPS เพื่อให้เกิดความพร้อม และสามารถรับรู้
ถึงปัญหาท่ีจะเกิดข้ึน ดว้ยการควบคุมสภาพการท างานหนา้งานให้สามารถรู้ เขา้ใจ  และแกไ้ขปัญหาได้
อยา่งทนัถ่วงที โดยจดัท าใหส้ภาพการท างานสามารถควบคุมไดด้ว้ยสายตา (Visual Control) 
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2.2 Continuous 
 

หรือ กระบวนการไหลอย่างต่อเน่ือง เป็นขั้นตอนถดัจากการควบคุมสภาพการท างาน (Work 
Site Control) ซ่ึงเป็นการท าให้งานสามารถไหลได้อย่างต่อเน่ืองตั้งแต่ตน้กระบวนการไปจนถึง
กระบวนการสุดทา้ยโดยไม่มีการหยดุการผลิต  

 
2.3 Standardized Work  
 

เป็นกิจกรรมงานมาตรฐานการท างานของพนักงานในแต่ละกระบวนการ โดยเน้นการ
เคล่ือนไหวของคนและล าดบัวิธีการท างานท่ีมีประสิทธิภาพโดยการลดความสูญเปล่าจากการท างาน
และความเม่ือยลา้จากวธีิการท างานท่ีไม่ถูกตอ้งตามลกัษณะทางกายภาพ ไดน้ าเคร่ืองมือ  3 Ten Set ของ
ระบบ TPS เขา้มาช่วยวเิคราะห์แกไ้ขปัญหา  

 
2.3.1 องค์ประกอบ 3 ประกำรของงำนมำตรฐำน 

2.3.1.1. แทค็ไทม ์คือ เวลาท่ีบอกวา่ตอ้งผลิตวตัถุดิบหรือช้ินงานส าเร็จ 1 ช้ินใหเ้สร็จภายใน    ก่ี
วนิาที 

2.3.1.2. ล าดบัการท างาน คือ ล าดบัในการผลิต ติดตั้งและดึงของออกหรือติดตั้งช้ินส่วนเขา้ไป 
2.3.1.3. สต็อคมาตรฐานในกระบวนการ คือ สต็อคท่ีน้อยท่ีสุดเท่าท่ีจ  าเป็นพื่อให้สามารถ

ท างานซ ้ าๆ กนัดว้ยล าดบัเดียวกนัได ้
 
 
 
 
 
 
 
 
 



19 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

   
 

 รูปที ่2.4   แสดงวธีิการค านวณ Takt Time 
 
3.2.2 กำรสร้ำงงำนมำตรฐำน มี 3 ประกำร (3 Ten Set) 

3.2.2.1 ตารางประสิทธิภาพกระบวนการผลิต 
- ใช้บนัทึกเวลาของพนกังานและเคร่ืองจกัรท่ีตอ้งใช้ในปัจจุบนัส าหรับแต่ละขั้นตอนของ

กระบวนการ รวมถึงเวลาท่ีใชไ้ปในการปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัร (Change Over Time)  
- ช่วยบ่งช้ีจุดท่ีเป็นคอขวด (Bottle Neck) ในกระบวนการ  
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Before 
 
ตำรำงที ่2.1 ประสิทธิภาพกระบวนการผลิต (ก่อนการปรับปรุง) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

     
After 
 
ตำรำงที ่2.2 ประสิทธิภาพกระบวนการผลิต (หลงัการปรับปรุง) 
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3.2.2.2 ตารางงานมาตรฐานผสม 
- แผนงานเช่ือมโยงการท าหนา้ท่ีท่ีเป็นมาตรฐาน (Standard work combination sheet) 
- จะแสดงแผนภาพความสัมพนัธ์ระหวา่งเวลาเดินเคร่ือง และเวลาท างานของมนุษยท่ี์ใช้ใน
กระบวนการ  

Before 
 
ตำรำงที ่2.3 ตารางงานมาตรฐานผสม (ก่อนการปรับปรุง) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
After 
 
ตำรำงที ่2.4 ตารางงานมาตรฐานผสม (หลงัการปรับปรุง) 
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3.2.2.3 แผนภาพงานมาตรฐาน 
- ใชส้ าหรับเขียนล าดบังานมาตรฐานในปัจจุบนัของขั้นตอนการผลิต และแสดงผงัการวางเคร่ืองจกัร
เพื่อท างานตามล าดบัน้ี  
Before 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่2.5  แสดงแผนภาพงานมาตรฐาน (ก่อนการปรับปรุง) 
After 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที ่2.6   แสดงแผนภาพงานมาตรฐาน (หลงัการปรับปรุง) 
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3.2.3 Yamazumi Chart 
ใชใ้นการเปรียบเทียบรอบเวลาผลิต (Cycle Time) กบั Takt Time เพื่อจดัให้การปฏิบติังานนั้น

มีความสมดุลกนักบั Takt Time และขจดังานท่ีไม่สมดุลออกไป มกัใชใ้นการบ่งช้ีผนวกงานเขา้ดว้ยกนั
เพื่อขจดั Muda (ความสูญเปล่า) และลดความตอ้งการดา้นแรงงาน 

 
Before 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที ่2.7   แสดง Yamazumi Chat (ก่อนการปรับปรุง) 

After 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่2.8   แสดง Yamazumi Chat (หลงัการปรับปรุง) 
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ผลท่ีไดรั้บจากการท ากิจกรรม Standardized Work  
- ลด Muri (งานเกินก าลงั), Mura (ความไม่สม ่าเสมอ), Muda (งานสูญเปล่า) ในการท างาน 
- เพิ่มผลิตภาพการท างานของชัว่โมงการท างานพนกังานแต่ละคน (pcs./man-hour) 
- จดัสรรจ านวนพนกังานท่ีใชใ้นการผลิตอยา่งเหมาะสม 
- ลดพื้นท่ีการท างาน 
- สร้างมาตรฐานการท างานของแต่ละกระบวนการ 
 
2.4 Pull System  
 

เป็นการสร้างระบบการผลิตให้พอเพียงต่อความตอ้งการของลูกคา้โดยผลิตของท่ีตอ้งการใน
เวลาท่ีตอ้งการและปริมาณท่ีตอ้งการเพื่อเป็นการสร้างระบบการผลิตท่ีไม่มากเกินไป 
 
2.5 Kaizen 

 
ไคเซ็น (Kaizen)  มาจากรากศพัทภ์าษาญ่ีปุ่น 2 ค า คือ KAI หมายถึง Continuous และ ZEN  

หมายถึง Improvement ดงันั้น Kaizen  เท่ากบั Continuous Improvement ซ่ึงหมายถึง การปรับปรุงการ
ด าเนินธุรกิจอย่างต่อเน่ืองและผลกัดนัให้เกิดนวตักรรมใหม่และมีวิวฒันาการอยู่ตลอดเวลา ภายใต้
กระบวนการ “Plan-Do-Check-Act”  หรือ “การดูปัญหา วางแผนหาวิธีแก้ปัญหา ทดลอง  แล้ว
ตรวจสอบวา่แกปั้ญหาไดห้รือไม่ ถา้เป็นวิธีท่ีดีก็น าไปใช”้ ซ่ึงการท่ี Kaizen จะประสบความส าเร็จได้
นั้น ตอ้งมีหลกัพื้นฐาน คือ  การมีจิตส านึกอยูต่ลอดเวลาวา่จะท าให้ดีข้ึน จะตอ้งก่อให้เกิดการลดตน้ทุน  
ลดการสูญเสียต่าง ๆ มีระบบ Just in Time ท าให้พอดี และตอ้งสร้างความพึงพอใจให้แก่ลูกคา้ทั้งท่ีเป็น
ลูกคา้ประเภท End-User และลูกคา้ในกระบวนการ Kaizen ไม่ใช่การเปล่ียนใหม่ทั้งหมด แต่เป็นการ
ปรับปรุง เพราะ Kaizen ไม่จ  าเป็นตอ้งเปล่ียนทุกอยา่งใหม่หมด เพียงแค่ปรับปรุงบางจุดเท่านั้น  เพื่อให้
เจา้หนา้ท่ีท างานง่ายข้ึนและผูรั้บบริการสะดวกข้ึน  
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                           “ไคเซ็น” 

 
 
 

            การท างานของคน       การผสมผสานระหวา่งคน    การประหยดัและการใช ้               
                                                             และเคร่ืองจกัร     ของใชใ้หเ้กิดประโยชน์         
                                                                          สูงสุด 
 
 
 
 

                  ผลสัมฤทธ์ิ 
 
 

 
 

   ลดตน้ทุน                    ท างานไดห้ลายประเภท       เพิ่มมูลค่าใหก้บัสินคา้ 
 
 

รูปที ่2.9   แสดงการอธิบายความหมายของไคเซ็น 
 

การท า Kaizen ของ TOYOTA  นั้นจะมีการท าทุกวนั คือปรับปรุงไปเร่ือย ๆ รายละเอียด
ช้ินส่วนจะเปล่ียนอยู่ตลอดเวลา ภายหลังจากมีการทดลอง ทดสอบแล้ว พบว่าอะไรท่ีท าให้ดีข้ึน ก็จะ
ปรับปรุง  ตวัอย่างเช่น การปรับปรุงการขนัน็อตลอ้รถยนต์ โดยการท าให้มีสีติดตรงเคร่ืองมือขนัน็อต 
หากพนกังานขนัน็อตแน่นพอจะท าให้สีนั้นติดท่ีหวัน็อต เป็นการยืนยนัวา่ขนัน็อตให้ลอ้แน่นแลว้ เป็น
ตน้ การเร่ิมตน้ท า Kaizen ท่ี TOYOTA จะเร่ิมด้วยการท า Idea Contest เพื่อให้พนกังานน าเสนอ 
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ความคิดใหม่ๆ ในการปรับปรุงการท างาน มีการเสนอความคิดกนัมากกวา่ 1 พนัความคิดต่อเดือน และ
มีรางวลัให้ความคิดดีเด่น แลว้จะมีการเผยแพร่ความคิดนั้นไปใช้ในส่วนต่างๆ ขององค์กร ซ่ึงกุญแจ
แห่งความส าเร็จของ Kaizen นั้นจะประกอบไปดว้ย  

 
- หลกั 5 ส ไดแ้ก่ สะสาง สะดวก สะอาด สุขลกัษณะ และสร้างนิสัย   
- หลกั 5 why โดยการถามค าถาม 5 คร้ัง จนกวา่จะเขา้ใจและสามารถตอบค าถามไดต้รงตาม 
วตัถุประสงคท่ี์แทจ้ริง  
- หลกั Visualization คือ การแสดงความโปร่งใสในการท างาน เพื่อใหทุ้กคนไดท้ราบถึง 
ความกา้วหนา้ของงานในแต่ละวนั เพื่อช่วยเตือนสติและควบคุมการท างานใหเ้สร็จภายใน 
ก าหนด   
 

ในกระบวนการผลิตมกัจะพบวา่มีความสูญเสียต่างๆแฝงอยู ่ซ่ึงเป็นสาเหตุใหป้ระสิทธิภาพและ
ประสิทธิผลของกระบวนการต ่ากวา่ท่ีควรจะเป็นอนัไดแ้ก่ 3 MU คือ Muda Mura และ Muri 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภำพที ่2.10   แสดง 3 MU (Muda, Mura, Muri) 

 
 



27 

 

2.5.1 Muda หรือความสูญเปล่า อาจเกิดได้หลายลกัษณะ เช่น ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการรอ การ
เคล่ือนยา้ย การปรับเปล่ียน การท าใหม่ การถกเถียง เป็นตน้ ยกตวัอย่างเช่น การประชุมอาจเกิดความ
สูญเปล่าได้ หากการประชุมนั้นกลายเป็นการถกเถียงกัน ท าให้เสียเวลาไปกับการประชุมท่ีไม่ได้
ขอ้สรุป หรือในการท ากิจกรรมการขาย ถา้ไม่มีการวางแผนในการจดัพื้นท่ีการไปพบลูกคา้ ก็จะเสียเวลา
ในการเดินทางและส้ินเปลืองค่าใชจ่้ายโดยไม่จ  าเป็น  มีการแบ่งความสูญเปล่า ออกเป็น 7 ประการ ซ่ึง
บริษทัโตโยตา้ ผูผ้ลิตรถยนตร์ายใหญ่ไดย้ดึถือปฏิบติัมาหลาย 10 ปี จนประสบความส าเร็จอยา่ง เช่นทุก
วนัน้ี ดงัน้ี 
1. ความสูญเปล่าจากการผลิตเกินกวา่ความจ าเป็น 
2. ความสูญเปล่าจากการรองาน 
3. ความสูญเปล่าจากการเคล่ือนยา้ย 
4. ความสูญเปล่าจากวธีิการผลิต 
5. ความสูญเปล่าจากสตอ๊กท่ีมากเกินไป 
6. ความสูญเปล่าจากการเคล่ือนไหวของคนหรือเคร่ืองจกัร 
7. ความสูญเปล่าจากการผลิตของเสีย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภำพที ่2.11   แสดงความสูญเปล่า (7 Wastes) 
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คน  -     ใชค้นท่ีมีความสามารถท างานง่ายๆหรือเปล่า 
- จ านวนคนมากกวา่จ านวนงานหรือเปล่า 

สินคา้  -      น ้ามนั ไฟฟ้า ไอน ้า น ้า และพลงังานต่างๆร่ัวไหลหรือเปล่า 
- ใชว้สัดุอยา่งส้ินเปลืองหรือเปล่า 

อุปกรณ์     -      งานท่ีควรใชเ้คร่ืองท า ยงัท าดว้ยมืออยูห่รือเปล่า 
- ใชอุ้ปกรณ์เตม็ก าลงัหรือเปล่า 

วธีิการ   -      สะสางส่ิงของท่ีหยบิยากใหห้ยบิสะดวกอยูห่รือเปล่า 
สภาพแวดลอ้ม  -     จดัวางของใหห้ยบิใชไ้ดง่้าย ใชง้านไดง่้ายหรือเปล่า 
 

2.5.2 Mura หรือความไม่สม ่าเสมอ งานท่ีมีความไม่สม ่าเสมอไม่วา่จะเป็นในเร่ืองปริมาณงาน วิธีการ
ท างาน หรืออารมณ์ในการท างาน ท าใหเ้กิดความไม่สม ่าเสมอของผลงานตามไปดว้ย นัน่หมายความวา่ 
ผลงานท่ีออกมาไม่เป็นไปตามมาตรฐาน หากทุกคนสามารถรักษามาตรฐานของงานไวไ้ด ้ก็จะท าให้
ประสิทธิภาพของงานสูงข้ึน ยกตวัอยา่งเช่น ในการประชุมไม่เคยมีผูเ้ขา้ร่วมประชุมพร้อมหนา้เลย คร้ัง
น้ีขาดคนนั้น คร้ังนั้นขาดคนน้ี และในการท ากิจกรรมการขายก็เช่นเดียวกนั พนกังานอาจมีความตั้งในท่ี
ไม่สม ่าเสมอ ถา้ไม่ถึงปลายเดือนก็ไม่พยายามขาย เป็นตน้ 

 
คน  -      การจดัวางต าแหน่งคนเหมาะสมกบังานหรือเปล่า 
สินคา้  -      คุณภาพ ประสิทธิภาพ รูปทรง คุณสมบติัวสัดุ ไม่มีการข้ึนลงใช่ไหม 
อุปกรณ์     -      ความสามารถของเคร่ืองจกัรและคนสมดุลกนัพอดีไหม 

-  เกิดเวลารองานหรือวา่งงานหรือเปล่า 
วธีิการ   -      ท าใหข้ั้นตอนการท างานเป็นมาตรฐานแลว้หรือยงั 
สภาพแวดลอ้ม  -      กระจายปริมาณงานดา้นกระบวนการผลิตและงานธุรการใหท้ัว่ถึง     
         แลว้หรือยงั 
 

2.5.3 Muri หรือการฝืนท า การฝืนท าส่ิงใดๆ ก็ตามมกัท าให้เกิดผลกระทบบางอย่างในระยะยาว 
ยกตวัอยา่งเช่น การท างานล่วงเวลาเป็นประจ า เป็นการฝืนร่างกายซ่ึงไม่เป็นผลดีในระยะยาว อาจท าให้
ร่างกายอ่อนเพลีย ประสิทธิภาพในการท างานลดลง ในการประชุม หากยงัไม่มีการปรึกษาหารือท่ีมาก
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เพียงพอ แต่กลบัเร่งรัดใหมี้การลงมติ ก็จะไดข้อ้สรุปท่ีผดิพลาด ส่วนในดา้นการขายนั้น การฝืนลดราคา
เพื่อใหไ้ดรั้บออเดอร์ หรือการรับงานท่ีตอ้งส่งมอบเร็วเกินไปก็ไม่ส่งผลดีเช่นกนั 

 
คน  -      จ  านวนคนนอ้ยกวา่งานหรือเปล่า 

- คนไม่มีความรู้ ความช านาญท่ีตรงกบัความตอ้งการหรือไม่ 
สินคา้  -      คุณภาพ ความแขง็แรง ประสิทธิภาพ ก าหนดไวเ้กินวสิัยท่ีจะท าหรือ 

        เปล่า 
 อุปกรณ์     -      ความสามารถของเคร่ืองจกัรมีต ่าเกินไปหรือไม่ 

-  การบงัคบัเคร่ือง สามารถท าไดอ้ยา่งถูกตอ้งเท่ียงตรงไดอ้ยา่งสบายๆ   
 หรือไม่ 

วธีิการ   -      เวลารับเร่งหรือตอ้งการความช่วยเหลือมีระบบการหนุนจากแผนก  
          อ่ืนๆหรือไม่ 
สภาพแวดลอ้ม  -      สภาพแวดลอ้มการปฏิบติังาน เช่น แสงสวา่ง ความร้อน เสียง ถูกวสิัย  
          หรือไม่ 
 
หากเราคน้หาและก าจดั Muda ความสูญเปล่า Mura ความไม่สม ่าเสมอ และ Muri การฝืนท าให้

หมดไปได ้งานท่ีท าก็จะส าเร็จลุล่วงดว้ยดี 
 

2.5.4 แนวทำงและข้ันตอนในกำรปรับปรุงแบบไคเซ็น (Kaizen)  
          การใชห้ลกัการไคเซ็น ระบุวา่มี 7 ขั้นตอนซ่ึงทั้ง 7 ขั้นตอนดงักล่าวน้ี กล่าวไดว้า่เป็นวิธีการเชิง
ระบบ (System approach ) หรือปรัชญาในการสร้างคุณภาพงานของเดมม่ิง ท่ีเรียกวา่ PDCA ( Plan Do 
Cheek Action ) ท่ีน าไปใชห้รือประยุกตใ์ชใ้นทุกงานทุกกิจกรรม หรือ ทุกระบบการปฏิบติังานนัน่เอง 
ไม่วา่งานนั้นจะเป็นงานเล็กหรืองานใหญ่ อนัประกอบดว้ย 
1. คน้หาปัญหา และก าหนดหวัขอ้แกไ้ขปัญหา 
2. วเิคราะห์สภาพปัจจุบนัของปัญหาเพื่อรู้สถานการณ์ของปัญหา 
3. วเิคราะห์หาสาเหตุ 
4. ก าหนดวธีิการแกไ้ข ส่ิงท่ีตอ้งระบุคือ ท าอะไร ท าอยา่งไร ท าเม่ือไร 
5. ใครเป็นคนท า และท าอยา่งไร  
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6. ลงมือด าเนินการ  
7. ตรวจดูผล และผลกระทบต่าง ๆ และการรักษาสภาพท่ีแกไ้ขแลว้โดยการก าหนดมาตรฐานการท างาน 
กิจกรรมไคเซ็น (Kaizen) จะด าเนินตามแนวทางวงจรคุณภาพของเดมม่ิง (PDCA) มีดงัน้ี 
1. P-Plan ในช่วงของการวางแผนจะมีการศึกษาปัญหาพื้นท่ีหรือกระบวนการท่ีตอ้งการปรับปรุงและ
จดัท ามาตรวดัส าคญั (Key Metrics) ส าหรับติดตามวดัผล เช่น รอบเวลา (Cycle Time) เวลาการหยุด
เคร่ือง (Downtime) เวลาการตั้งเคร่ือง อตัราการเกิดของเสีย เป็นตน้ โดยมีการด าเนินกิจกรรมกลุ่มยอ่ย 
(Small Group Activity) เพื่อระดมสมองแสดงความคิดเห็นร่วมกนัพฒันาแนวทางส าหรับแกปั้ญหาใน
เชิงลึก ดงันั้นผลลพัธ์ในช่วงของการวางแผนจะมีการเสนอวธีิการท างาน 
2. D-Do ในช่วงน้ีจะมีการน าผลลพัธ์หรือแนวทางในช่วงของการวางแผนมาใช้ด าเนินการ ส าหรับ 
Kaizen Events ภายในช่วงเวลาอนัสั้นโดยมีผลกระทบต่อเวลาท างานนอ้ยท่ีสุด(Minimal Disruption) 
ซ่ึงอาจใชเ้วลาหลงัเลิกงานหรือช่วงของวนัหยดุ 
3. C-Check โดยใชม้าตรวดัท่ีจดัท าข้ึนส าหรับติดตามวดัผลการด าเนินกิจกรรมตามวิธีการใหม่ (New 
Method) เพื่อเปรียบวดัประสิทธิผลกบัแนวทางเดิม หากผลลพัธ์จากแนวทางใหม่ ไม่สามารถบรรลุตาม
เป้าหมาย ทางทีมงานอาจพิจารณาแนวทางเดิมหรือด าเนินการคน้หาแนวทางปรับปรุงต่อไป 
4. A-Act โดยน าขอ้มูลท่ีวดัผลและประเมินในช่วงของการตรวจ สอบเพื่อใชส้ าหรับด าเนินการ ปรับแก ้
(Corrective Action) ด้วยทีมงานไคเซ็น ซ่ึงมีผูบ้ริหารให้การสนบัสนุน เพื่อมุ่งบรรลุผลส าเร็จตาม
เป้าหมายของโครงการในช่วงของการด าเนินกิจกรรมไค เซ็นหรือ กิจกรรมการปรับปรุง (Kaizen 
Event) ทางทีมงานปรับปรุงจะมุ่งคน้หาสาเหตุตน้ตอของความสูญเปล่าและใช้ความคิดสร้าง สรรค ์
(Creativity) เพื่อขจดัความสูญเปล่า โดยมีการท างานร่วมกบัทีมงานขา้มสายงานอย่างต่อเน่ืองใน
ช่วงเวลา 3-10 วนั และมีการติดตาม(Follow Up) ผลลพัธ์หรือความเปล่ียนแปลงท่ีเกิดข้ึนภายใน 30 วนั 
หลงัจากด าเนินกิจกรรมการปรับปรุง (Kaizen Event) รวมทั้งมีการจดัท ามาตรฐานกระบวนการ 
(Process Standardization) 
             นกัปฏิบติัการไคเซ็น ไดเ้สนอแนวทางท่ีสามารถใชป้รับปรุงงานได ้โดยไดแ้ก่การลองพยายาม
คิด ในแง่ของการหยุด การลดหรือการเปล่ียน โดยท่ีการหยุดหรือลด ไดแ้ก่ การหยุดการท างานท่ีไม่
จ  าเป็นทั้งหลาย หยุดการท างานท่ีไม่มีประโยชน์และไม่มีความส าคญัทั้งหลาย แต่อยา่งไรก็ตาม มีบาง
ส่ิงบางอยา่งท่ีไม่สามารถท าใหห้ยดุได ้ซ่ึงหากเป็นเช่นนั้น ผูป้ฏิบติังานอาจตอ้งมุ่งประเด็นไปท่ีเร่ืองการ
ลด เช่น ลดงานท่ีไม่มีประโยชน์ งานท่ีก่อความร าคาญ น่าเบ่ือหน่ายให้มากท่ีสุดเท่าท่ีจะท าได ้แมว้า่จะ
ไม่สามารถท าใหห้ยดุไดท้ั้งหมด แต่ก็เกิดมีการปรับปรุงข้ึนแลว้ ส่วนการเปล่ียนแปลงบางส่วนของงาน
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นั้นหมายถึง การพิจารณาเปล่ียนแปลงงานในบางเร่ืองบางอย่างท่ีสามารถเปล่ียนแปลงได้ ซ่ึง
ผูป้ฏิบติังานอาจพิจารณาใช้หลกัการ E C R S เพื่อเร่ิมตน้กระบวนการปรับปรุงระบบงานได ้โดย
หลกัการดงักล่าวมีองคป์ระกอบกล่าวคือ 
E = Eliminate หมายถึง การตดัขั้นตอนการท างานท่ีไม่จ าเป็นในกระบวนการออกไป 
C = Combine หมายถึง การรวมขั้นตอนการท างานเขา้ดว้ยกนั เพื่อประหยดัเวลาในการท างาน 
R = Rearrange หมายถึง การจดัล าดบังานใหม่ใหเ้หมาะสม 
S = Simplify หมายถึง ปรับปรุงวธีิการท างาน หรือสร้างอุปกรณ์ช่วยใหท้ างานไดง่้ายข้ึน 
 
2.5.5 วธีิคิดเพือ่หำทำงปรับปรุงตำมแนวคิดไคเซ็น (Kaizen) 

สถาบนัเพิ่มผลผลิตแห่งชาติไดใ้ห้ขอ้เสนอระบบค าถาม 5W 1 H ซ่ึงเป็นการถามค าถามเพื่อ
วเิคราะห์หาเหตุผลในการท างานตามวธีิเดิม และหาช่องทางปรับปรุงใหดี้ข้ึน ประกอบดว้ยค าถามดงัน้ี 
What? เป็นการตั้งค  าถามเพื่อหาจุดประสงคข์องการท างาน แนวคิดท่ีเป็นกรอบในการตั้งค  าถามไดแ้ก่ 
ท าอะไร ? ท าไมตอ้งท า ? ท าอยา่งอ่ืนไดห้รือไม่ ?  
When? เป็นการตั้งค  าถามเพื่อหา เวลาในการท างานท่ีเหมาะสมแนวคิดท่ีเป็นกรอบในการ ตั้งค  าถาม 
ไดแ้ก่ ท าเม่ือไหร่ ? ท าไมตอ้งท าตอนนั้น ? ท าตอนอ่ืนไดห้รือไม่ ? 
Where? เป็นการตั้งค  าถามเพื่อหาสถานท่ีท างานท่ีเหมาะสม แนวคิดท่ีเป็นกรอบในการตั้งค  าถามไดแ้ก่ 
ท าท่ีไหน ? ท าไมตอ้งท าท่ีนัน่ ? ท าท่ีอ่ืนไดห้รือไม่ ? 
Who? เป็นการตั้งค  าถามเพื่อหาบุคคลท่ีเหมาะสมส าหรับงาน แนวคิดท่ีเป็นกรอบในการตั้งค  าถามไดแ้ก่ 
ใครเป็นคนท า ? ท าไมตอ้งเป็นคนนั้นท า ? คนอ่ืนท าไดห้รือไม่ ? 
How? เป็นการตั้งค  าถามเพื่อหาวธีิการท่ีเหมาะสมส าหรับงาน แนวคิดท่ีเป็นกรอบในการตั้งค  าถามไดแ้ก่ 
ท าอยา่งไร ? ท าไมตอ้งท าอยา่งนั้น ? ท าวธีิอ่ืนไดห้รือไม่ ? 
Why? เป็นการตั้งค  าเป็นค าถามท่ีถามคร้ังท่ี 2 ของค าถามขา้งตน้เพื่อหาเหตุผลในการท างาน 
 
2.5.6 ทศันคติทีพ่งึประสงค์ต่อควำมส ำเร็จของไคเซ็น ประกอบด้วย 
1. Can’t do – การละทิ้งความคิดเก่า ๆ ท่ีวา่ไม่สามารถท าให้เกิดข้ึนได ้และคิดใหม่วา่ทุกอยา่งสามารถ
ท าใหเ้กิดข้ึนได ้
2. It can be done – ดว้ยการคิดวา่จะท าอยา่งไรดว้ยวธีิการใหม่ ๆ เพื่อใหง้านส าเร็จ 
3. อยา่ยอมรับค าแกต้วั 
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4. ไม่ตอ้งแสวงหาความสมบูรณ์แบบของการปรับปรุงงานก่อนลงมือท า 
5. แกไ้ขขอ้ผดิพลาดทนัท่ีท่ีพบ โดยไม่รีรอ 
6. ไม่จ  าเป็นตอ้งใชเ้งินหรือทรัพยากรมากมายเพื่อท าการปรับปรุง 
7. สร้างความคิดว่าปัญหาช่วยให้มีโอกาสไดฝึ้กฝนสมองมากข้ึน ดงันั้น จงวิ่งเขา้หาปัญหาเพื่อท าการ
แกไ้ข 
8. ตั้งค  าถามวา่ “ท าไม” อยา่งนอ้ย 5 คร้ัง กระทัง่พบรากของปัญหา (Root Cause) 
9. ความคิดของคนสิบคนยอ่มดีกวา่ความคิดของคนคนเดียว 
10. คิดวา่การปรับปรุงใหดี้ข้ึนนั้น ไม่มีจุดส้ินสุดหรือไม่มีจุดจบ 

 
2.6 กจิกรรมกำรปรับปรุงเพือ่ลดเวลำกำรท ำงำน 
 
 แนวทางการแกไ้ขคือ รวมสายการผลิตท่ีเป็นอิสระเขา้ดว้ยกนัและให้พนกังานหน่ึงคนท างาน
นั้นจึงจะสามารถวางตวับุคคลไปตามต าแหน่งท่ีตอ้งการได ้ปัจจุบนัน้ีโตโยตา้ยงัคงใชว้ิธีการน้ีอยู ่จึงท า
ใหส้ามารถผลิตสินคา้ไดต้ามจ านวนท่ีตอ้งการ กิจกรรมการปรับปรุงเพื่อลดชัว่โมงการท างาน สภาพท่ี
ท างาน กิจกรรมการลดชัว่โมงการท างานนั้น สามารถท าไดใ้นรูปแบบดงัต่อไปน้ี 
1. การขจดัความสูญเปล่า 
2. การจดัแบ่งงานใหม่ 
3. การลดก าลงัคน 
 การลดชัว่โมงการท างานใดๆก็ตามจะตอ้งเร่ิมตน้ดว้ยการวิเคราะห์สภาพปัจจุบนัเสียก่อน เม่ือ
วิเคราะห์สภาพปัจจุบนัแลว้จะท าให้พบว่ามีงานบางส่ิงเกิดข้ึน ซ่ึงเป็นงานท่ีไม่ไดเ้ป็นงานท่ีก่อให้เกิด
มูลค่าเพิ่มใหก้บัตวัสินคา้แต่อยา่งใดเลย ซ่ึงงานเหล่านั้นจะจดัอยูใ่นประเภทใดประเภทหน่ึงดงัต่อไปน้ี 

 
2.6.1 กำรขจัดควำมสูญเปล่ำ (Waste - Muda) 
 การปฏิบติัท่ีไม่มีความจ าเป็นส าหรับงาน และสามารถท่ีจะขจดัออกไปได ้
1. กิจกรรมท่ีเพิ่มมูลค่า (Value Added Activities) กิจกรรมน้ีกระบวนการผลิตตอ้งรักษาไวเ้พราะสร้าง
ประโยชนใ์หแ้ก่การผลิต เช่น การผลิตช้ินงาน เป็นตน้ 
2. กิจกรรมท่ีไม่เพิ่มมูลค่า (Non-Value Added) ซ่ึงสามารถจ าแนกออกไดอี้ก 2 ลกัษณะ คือ  
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2.1 กิจกรรมท่ีไม่เพิ่มมูลค่าแต่มีความจ าเป็นต่อกระบวนการผลิต เช่น การตรวจสอบคุณภาพของช้ินงาน 
เป็นตน้  
2.2 กิจกรรมท่ีไม่เพิ่มมูลค่าและไม่สร้างประโยชน์ใหแ้ก่กระบวนการผลิต เช่น การรอคอย เป็นตน้ 
 วตัถุประสงคข์องกิจกรรมการลดชัว่โมงการท างานลงก็เพิ่มอตัราส่วนของการปฏิบติังานสุทธิ
ใหมี้ความใกลเ้คียงกบั 100 เปอร์เซ็นต ์ใหไ้ดม้ากท่ีสุด 

 
2.6.2 กำรลดก ำลงัคน 

 จากการท า YAMAZUMI CHART จะท าใหท้ราบไดว้า่พนกังานคนใดท างานอะไร และมีภาระ
ของงานมากน้อยแค่ไหน ถ้าภาระการท างานของพนักงานคนนั้นน้อยก็สามารถท่ีจะเกล่ียงานจาก
พนกังานคนน้ีไปให้พนกังานคนอ่ืนได ้ถา้สามารถท าไดก้็จะท าให้สายการผลิตนั้นลดจ านวนพนกังาน
ลงได ้ซ่ึงการท่ีสามารถลดจ านวนพนกังานลงไดน้ั้น แสดงให้เห็นวา่ กระบวนการผลิตสามารถท่ีจะลด
ตน้ทุนในการผลิตลงไดด้ว้ย เพราะจ านวนพนกังานก็คือตน้ทุนในการผลิตอยา่งหน่ึง แต่อยา่งไรก็ตามก็
ตอ้งอยูภ่ายในเง่ือนไขการท างานต่างๆดว้ย เช่น งานท่ีท านั้นเป็นงานท่ีสามารถแบ่งไปให้คนอ่ืนท าได้
หรือเปล่า ถา้แบ่งแลว้พนกังานท่ีรับไปยงัสามารถท่ีจะผลิตงานไดอ้ยู่ใช่หรือไม่ และยงัคงไวซ่ึ้งการมี
คุณภาพเป็นไปตามท่ีก าหนดอยูห่รือเปล่า ถา้เง่ือนไขต่างนั้นยอมรับไดก้็จะสามารถเกล่ียงานไปให้คน
ใหม่ไดแ้ต่ถา้เกล่ียงานไปแลว้ท าใหเ้กิดผลกระทบต่างๆตามมามากมายก็จะตอ้งยอมรับแลว้ให้พนกังาน
คนนั้นท างานต่อไปแมว้า่ภาระงานจะนอ้ยก็ตามในกรณีสามารถเกิดข้ึนได ้เพราะวา่ขั้นตอนการท างาน
ของพนกังานคนนั้นอาจจะเป็นขั้นตอนท่ีตอ้งใชค้วามละเอียดสูง การท างานจะส่งผลต่อช้ินงานโดยตรง
ถา้ท าไดไ้ม่ดี เป็นตน้ และในทางตรงกนัขา้มถา้มีพนกังานท่ีมีภาระงานมากแต่ไม่สามารถท่ีจะเกล่ียงาน
ใหค้นอ่ืนไดก้็ตอ้งมาดูวา่พนกังานคนนั้นสามารถท่ีจะรับภาระงานมากๆ แลว้ท างานไดอ้ยูห่รือเปล่า ถา้
อยูใ่นเกณฑท่ี์สามารถยอมรับไดก้็ถือวา่ยอมให้พนกังานงานคนนั้นท างานนั้นๆต่อไปได ้โดยท่ีคุณภาพ
ของงานยงัคงเหมือนเดิม 
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บทที ่3 

 แผนงำนกำรปฏบิัติงำนและขั้นตอนกำรด ำเนินกำร 
 
3.1 แผนงำนกำรปฏบิัติงำน 
 
ตำรำงที ่3.1   แผนงานการปฏิบติังาน 

 
Action Plan 

  
รำยกำร 

พฤศจิกำยน 
2555 

ธันวำคม
2555 

มกรำคม
2556 

กุมภำพนัธ์
2556 

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 
1 ศึกษากระบวนการผลิตทั้ง

กระบวนการ 
                

2 ศึกษาขั้นตอนกระบวนการผลิต
ในไลน์ TRB HUB 1 

                

3 จบัเวลาการท างานในแต่ละ
กระบวนการก่อนการปรับปรุง 

                

4 ท า 3 TEN SET พร้อมจดัท า 
Yamazumi Chart 

                

5 วเิคราะห์สาเหตุและปัญหาจากสภาพ
ปัจจุบนั 

                

6 ด าเนินการปรับปรุงการท างาน                 

7 วเิคราะห์สภาพหลงัการปรับปรุง                 
8 วดัผลการด าเนินงาน และก าหนด

เป็นมาตรฐาน 
                

PLAN                ACTION 
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3.2 รำยละเอยีดงำนทีป่ฏบิัติ    
 

ศึกษาขั้นตอนในการปฏิบติังานในส่วนของ Production 2 ของ Line TRB HUB 1 ตั้งแต่
กระบวนการแรก คือ การกลึงหยาบ (Rough Turning) จนถึงกระบวนการสุดทา้ย คือ การบรรจุช้ินงาน 
(Packing) ไดอ้อกมาเป็นช้ินงานส าเร็จรูป (Finish Goods) ซ่ึงพร้อมจะจดัส่งให้กบัลูกคา้ โดยการศึกษา
ในคร้ังน้ีจะเน้นท่ีการปฏิบติังานของพนกังานและการท างานของเคร่ืองจกัรเพื่อให้ทราบวา่การท างาน
ของพนักงานหรือของเคร่ืองจกัรนั้นมีจุดใดท่ีจะสามารถเขา้ไปปรับปรุงแก้ไขเพื่อให้การผลิตนั้นๆ 
เป็นไปตามมาตรฐานท่ีก าหนด เพื่อให้ไดง้านท่ีคุณภาพ ในจ านวนท่ีตอ้งการ และสามารถท่ีจะส่งสินคา้
เหล่านั้นให้กบัลูกคา้ได้ตรงเวลาท่ีลูกค้าตอ้งการ และท าการลดความสูญเปล่าต่างๆท่ีเกิดข้ึนในการ
ปฏิบติังานโดยการใชก้ารปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองหรือ KAIZEN เขา้มาช่วยในการลด 3 MU คือ Muda 
(การท างานท่ีสูญเปล่า) Mura (การท างานท่ีไม่สม ่าเสมอ) Muri (การท างานท่ีเกินก าลงั) โดยใชก้ารเขา้
ไปจบัเวลาการปฏิบติังานของพนกังานท่ีหน้างานเพื่อให้ทราบว่าการปฏิบติังานของพนกังานนั้นเป็น
อยา่งไร มีปัญหาอะไรในการปฏิบติังานบา้ง แลว้น ามาปรับปรุงแกไ้ขในดีข้ึน 

 
3.3 ขั้นตอนกำรด ำเนินกำร 
 
3.3.1 ศึกษำกระบวนกำรผลติทั้งกระบวนกำร 
ศึกษากระบวนการผลิตทั้งกระบวนการของ Line TRB HUB 1 แบบคร่าวๆตั้งแต่กระบวนการแรกคือ
ตั้งแต่มีค าสั่งซ้ือของลูกคา้เขา้มา จนถึงกระบวนการสุดทา้ยคือ การจดัส่งสินคา้ใหก้บัลูกคา้ 
 
3.3.2 ศึกษำขั้นตอนกระบวนกำรผลติในไลน์ TRB HUB 1 
ศึกษาขั้นตอนการผลิตตั้งแต่กระบวนการแรกคือ กลึงหยาบ (Rough Turing) จึงถึงกระบวนการสุดทา้ย
คือ การบรรจุช้ินงาน 
 
3.3.3 จับเวลำกำรท ำงำนในแต่ละกระบวนกำรก่อนกำรปรับปรุง 
ท าการจบัเวลาการท างานของเคร่ืองจกัรและพนกังานจากหนา้งานจริง 
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3.3.4 ท ำ 3 Ten Set พร้อมจัดท ำ Yamazumi Chart 
น าขอ้มูลท่ีไดจ้ากการเขา้ไปจบัเวลานั้น มาจดัท าเป็น 3 TEN SET (3 Ten Set) ซ่ึงประกอบดว้ย ตาราง
ประสิทธิภาพของแต่ละ กระบวนการ ตารางรวมงานมาตรฐาน และแผนภาพงานมาตรฐาน พร้อมทั้งท า
Yamazumi Chart 
 
3.3.5 วเิครำะห์สำเหตุและปัญหำจำกสภำพปัจจุบัน 
วเิคราะห์สาเหตุและปัญหาโดยใช ้งานมาตรฐาน (Standardized Work) และ QC 7 Tools 
 
3.3.6 ด ำเนินกำรปรับปรุงกำรท ำงำน 
มีขั้นตอนดงัต่อไปน้ี 
ขั้นตอนท่ี 1 ออกแบบแผนการแกไ้ขปัญหา 
ขั้นตอนท่ี 2 เลือกวธีิการในการแกไ้ขปัญหาจากแผนท่ีออกแบบไว ้
ขั้นตอนท่ี 3 ด าเนินการตามแผนท่ีวางไว ้
 
3.3.7 วเิครำะห์สภำพหลงักำรปรับปรุง 
เปรียบเทียบผลก่อนและหลงัการด าเนินการปรับปรุง 
 
3.3.8 วดัผลกำรด ำเนินงำน และก ำหนดเป็นมำตรฐำน 
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บทที ่4  
ผลกำรด ำเนินงำนวเิครำะห์และสรุป 

 

4.1 ขั้นตอนและกำรด ำเนินงำน 
 
4.1.1 ศึกษำกระบวนกำรผลติทั้งกระบวนกำร 
 ด าเนินการศึกษากระบวนการผลิตทั้งกระบวนการ โดยการศึกษาในคร้ังน้ีจะเนน้การศึกษาจาก
การมองจากภาพใหญ่ๆ ก่อนแล้วค่อยๆมองภาพเล็กๆหรือรายละเอียดในแต่ละขั้นตอนต่อไป โดย
การศึกษาในคร้ังน้ีจะมุ่งเนน้ท่ีกระบวนการผลิตของ Line TRB HUB 1 และ Line TRB HUB 3 ไป
พร้อมๆกนั เน่ืองจากว่าไลน์ทั้ง 2 น้ี มีกระบวนการผลิตท่ีคล้ายคลึงกนั และเป็นการผลิตดุมล้อของ
รถยนต์เหมือนกนั แต่แตกต่างกนัท่ี Line TRB HUB 1 จะผลิตดุมล้อเฉพาะดุมล้อท่ีมีลูกคา้คือ 
TOYOTA แต่ส าหรับ Line TRB HUB 3 นั้นจะผลิตดุมลอ้ท่ีลูกคา้คือ MISTUBISHI ส่วนขั้นตอนใน
การผลิตก็มีความแตกต่างกนับา้งในบางจุด แต่ในท่ีน้ีจะกล่าวเฉพาะ Line TRB HUB 1 เท่านั้น 
 Line TRB HUB 1 จะมีกระบวนการผลิตท่ีเป็นกระบวนการใหญ่ๆดว้ยกนัอยู ่2 กระบวนการคือ  
1. กระบวนการท่ีเรียกว่า  Machining การสร้างรูปทรงของช้ินงานให้ได้ตามท่ีตอ้งการโดยการใช้
เคร่ืองจกัร เช่น การกลึง การเจาะ เป็นตน้ 
2. กระบวนการท่ีเรียกว่า Assembly คือ กระบวนการประกอบช้ินส่วนต่างๆเขา้ดว้ยกนั จนกลายเป็น
ช้ินงานท่ีเสร็จสมบูรณ์ 
 จากการศึกษากระบวนการผลิตในรูปแบบของการมองภาพใหญ่ๆในคร้ังน้ีท าให้ทราบและ
ความเขา้ใจสภาพการท างานจริงต่างๆ เช่น ยอดการผลิตท่ีควรจะท าไดใ้นแต่ละวนันั้นเอามาจากไหน 
ถา้ผลิตไม่ไดต้ามแผนท่ีวางไวค้วรจะตอ้งด าเนินการอยา่งไร การไหลของช้ินงานเป็นการไหลแบบใด 
เคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ืองท าหนา้ท่ีอะไรและนอกเหนือจากตวัวตัถุดิบท่ีเป็นตวัหลกัแลว้ยงัมีวตัถุดิบตวัอ่ืน
อีกหรือไม่ท่ีตอ้งน ามาประกอบกนั เพื่อใหไ้ดเ้ป็นช้ินงานท่ีเสร็จสมบูรณ์ เป็นตน้ 
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แผนภาพการไหลของวตัถุดิบ (Material Flow Chart) ของ Line TRB HUB 1 แสดงให้เห็นวา่ตลอดทั้งไลน์การผลิตนั้นมีการไหนของ
วตัถุดิบอยา่งไร  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

รูปที ่4.1   แสดงแผนภาพการไหลของวตัถุดิบ (Material Flow Chart)   
 

11

 DUF   N- E 

(O/R)

 DUF   N- E 

(O/R)

 

UT1-2
ROUGH 2

UT1-4
ROUGH 2

 

UT1-1
ROUGH 1

UT1-3
ROUGH 1

UT1-5
ROUGH 1

UT1-7
ROUGH 1

 

UT1-6
ROUGH 2

UT1-8
ROUGH 2

UH1-3
EDDY

1 3 

UT2-3
FINISH

UG2-1
R/W ( ROUGH)

1 5 1 1

 

UG2-2
O/D ( GRIND)

1 5 

UG2-3
R/W ( FINISH)

UG2-5
S/F (FLANG)

UG2-6
S/F (UNFLANG)

UA2-1
O/R WASHING

1 1 1 1 1 1 1 1

UA2-3
ASS'Y WASHING

1 1

UA2-4
AXIAS

UA2-5
NOISE (1)

UA2-6
NOISE (2)

UA2-7
WASH & DEOIL

1 1 1 1 1 1 1 1

UA2-8
GREASE CHARGING

1 1

UA2-9
SEAL PRESS

UA2-10
SEAL CHECK

UA2-11
SHELE PRESS

1 1 1 1

UA2-12
SHELE CHECK

1 1

UA2-13
STAMPING

UA2-14
TOTAL WEIGHT

UA2-15
ANTIRUST

    

  

UT2-1
FINISH

UH1-2
TEMPERING

UT2-2
FINISH

1 1

UT2-6
DO.CHECK

UT2-5
DRILLING

UT2-4
DRILLING

  

UT2-7
DEBERING

1 1

MCT = 21.8 Sec. MCT = 22 Sec. MCT = 21.3 Sec. MCT = 19 Sec. MCT = 19 Sec. MCT = 18 Sec. MCT = 18 Sec. MCT = 18.2 Sec. MCT = 18 Sec. MCT = 18 Sec. MCT = 20.3 Sec. MCT = 18.8 Sec. MCT = 14.9 Sec. MCT = 18.2 Sec. MCT = 15.8 Sec. MCT = 18.6 Sec. MCT = 9.0 Sec. MCT = 4.0 Sec. MCT = 4.0 Sec.

SHIELDSEAL

UA2-2
OD. CHECKER

1 1

MCT = 5.7 Sec.

I/R ASS'Y

 

UH1-1
QUENCHING

PROCESS
GRINDINGROUGH TURNING HEAT FINISH TURNING ASSEMBLY

MCT = 15.54 Sec.MCT = 5.4 Sec.MCT = 77.0 Sec.MCT = 42.0 Sec.MCT = 46.0 Sec.

MCT = 77.0 Sec.MCT = 42.0 Sec.

UG2-4
DEMAGNET

MCT = 7.8 Sec.

1 11 5 1 3 1 3 1 1 1 11 1

1 3 

1 3 

1 3 

1 3 1 3 1 3 1 3 1 3 

1 3 1 3 1 3 1 3 1 3 

MCT = 68.0 Sec. MCT = 62.0 Sec.

MCT = 62.0 Sec. MCT = 62.0 Sec.

MCT = 61.0 Sec. MCT = 64.0 Sec.

MCT = 61.0 Sec. MCT = 68.0 Sec.

MCT = 23.0Sec. MCT = 23.0Sec. MCT = 20.4Sec.

TMT (SK)
Back No.   

 DUF   N- E 

(O/R)

DU    -LFT (I/R)

DU    - -TC 

(CAGE)

DU    - -F  

(SEAL)

DU5496-5-TC 

(SHIELD)

3
8 
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Process

Machine No. UT1-1 UT1-3 UT1-5 UT1-7 UT1-2 UT1-4 UT1-6 UT1-8 UH1-1 UH1-2 UH1-3 UT2-1 UT2-2 UT2-3 UT2-4 UT2-5 UT2-6 UT2-7 UG2-1 UG2-2 UG2-3 UG2-4 UG2-5 UG2-6 UA2-1 UA2-2 UA2-3 UA2-4 UA2-5 UA2-6 UA2-7 UA2-8 UA2-9 UA2-10 UA2-11 UA2-12 UA2-13 UA2-14 UA2-15

Outer ring 

Inner ring

Seal

Shield

69 62 70 62 61 62 68 62 22.06 23 19.25 39 44 40 67.76 76.18 5.4 13.19 16.4 16.8 17.92 4.58 18 18 12.95 6.9 13.9 17.25 15.23 16.8 17.4 19.7 16.2 16.1 13.2 16.9 7.5 3.8 1.3

Assembly CustomerRough Turning Step 1 Rough Turning Step 2 Heat Finish Turning Drilling Grinding

2DUF054N-2E

DU5496-LFT

DU5496-5-F2

DU5496-5-TC

MCT (sec.)

Material flow Chart

Process flow Matrix table

Part Name Part No.
Rough Turning Step 1 Rough Turning Step 2 Heat Finish Turning Drilling Grinding Assembly

UH1-1

                                                             

 

 

 

UT1-1

UT1-3

UT1-5

UT1-7

UT1-2

UT1-4

UT1-6

UT1-8

Outer ring

 DUF054N-

UH1-2 UH1-3 UT2-1 UT2-2 UT2-3

UT2-4

UT2-5

UT2-6 UT2-7 UG2-1 UG2-2 UG2-3 UG2-4 UG2-5 UG2-6 UA2-1 UA2-2 UA2-3 UA2-4 UA2-5 UA2-6 UA2-7 UA2-8 UA2-9 UA2-

  

UA2-11 UA2-12 UA2-13 UA2-14 UA2-15
TMT SR

U00100

Inner ring

DU5496-LFT

Seal

DU5496-5-F2

Shield

DU5496-5-TC

 

Process Flow Matrix Table ของ Line TRB HUB 1 ท่ีแสดงใหเ้ห็นถึงการไหลของขั้นตอนการผลิตทั้งหมดและเวลาการท างานของ
เคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ือง 
 

 
รูปที ่4.2   แสดง Process Flow Matrix Table 

3
9 
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4.1.2 ศึกษำขั้นตอนกระบวนกำรผลติในไลน์ TRB HUB 1 

 แผนผงัของ Line TRB HUB 1 ซ่ึงมีกระบวนการผลิตแบ่งออกเป็น 2 กระบวนการใหญ่ๆ คือ Machininge และ Assembly 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่4.2   Lay  
 
 
 
 
 
 

รูปที ่4.3   แสดงแผนผงัของ Line TRB HUB 1 

Machining Assembly 

ROUGH TURING 

HEAT TREATMENT 

FINISH TURNING 

DRILLING & O.D.CHECK & DEBURING 

GRINDING ASSEMBLY 

4
0 
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รายละเอียดของขั้นตอนการผลิตช้ินงานตั้งแต่กระบวนการแรกจนถึงกระบวนการสุดทา้ย มีดงัต่อไปน้ี 

 
ขั้นตอน Machining 
 
ขั้นตอนท่ี 1  

การกลึงหยาบคือการข้ึนรูปโลหะโดยให้ช้ินงานหมุนรอบตวัเอง โดยมีดกลึงเคล่ือนท่ีเขา้หา
ช้ินงาน ซ่ึงการเสียดสีน้ีสามารถท าให้เกิดอุณหภูมิสูงถึง 1,700 F (ฟาเรนไฮต์) (มีเศษโลหะเกิดข้ึน
ในขณะแปรรูป) ผวิของช้ินงานท่ีผา่นขั้นตอนน้ีจะเรียบแต่จะยงัไม่เรียบมาก 

 

   

 

 
ช้ินงาน 
 

ขั้นตอนท่ี 1 Rough Turning 
 

รูปที ่4.4   แสดงขั้นตอนท่ี 1 (Rough Turning) 
 
ขั้นตอนท่ี 2 

เป็นการชุบเหล็กให้แข็งเฉพาะบริเวณท่ีตอ้งการโดยการใชค้วามร้อนท่ีให้โดย Coil กระท าต่อ
เหล็กเพื่อเปล่ียนคุณสมบติัของเหล็กและโครงสร้างภายในของเหล็ก การอบชุบเหล็ก มี 2 ขั้นประกอบ
กนัท่ีส าคญั คือ 

1. การชุบแข็ง (Hardening) คือ การชุบเพื่อให้เหล็กมีความแข็งข้ึน ขั้นแรกจะตอ้งเผาเหล็กจาก
อุณหภูมิบรรยากาศใหร้้อนประมาณ 800 ๐C - 900 ๐C (ข้ึนอยูก่บัชนิดของเหล็ก) ภายในเตาไฟฟ้า 

2. การคืนตวั (Tempering) เหล็กท่ีผา่นการชุบมาแลว้ยอ่มจะเกิดความเครียด (strain) ข้ึนภายใน 
และมีความแข็งเพิ่มข้ึน แต่เหล็กจะขาดคุณสมบติัทางดา้นความเหนียว (Ductility) ท าให้ไม่เหมาะท่ีจะ
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น าไปใชง้าน เพราะถา้เกิดมีการกระแทกช้ินเหล็กอาจจะแตกร้าวได ้ จึงจ าเป็นตอ้งปรับปรุงคุณสมบติั
เสียใหม่โดยการอบคืนตวัเพื่อใหช้ิ้นงานไม่เปราะ 
 

   

 

 
ช้ินงาน 

ขั้นตอนท่ี 2 Heat Treatment 
 

รูปที ่4.5   แสดงขั้นตอนท่ี 2 (Heat Treatment) 
 
ขั้นตอนท่ี 3 
 เป็นขั้นตอนท่ีมีการท างานเหมือนการกลึงแบบหยาบ (Rough Turning) แต่ช้ินงานท่ีได้รับ
หลงัจากผา่นขั้นตอนการ Finish Turning มาแลว้ จะมีผวิของช้ินงานท่ีละเอียดกวา่ 
 

   

 

 
ช้ินงาน 

 
 

ขั้นตอนท่ี 3 Finish Turning 
 

รูปที ่4.6   แสดงขั้นตอนท่ี 3 (Finish Turning) 
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ขั้นตอนท่ี 4  
 เป็นขั้นตอนการเจาะช้ินงาน โดยเจาะท่ีบริเวณปีกของช้ินงานจ านวน 4 รู  
 

   

 

 
ช้ินงาน 

 
 

ขั้นตอนท่ี 4 Drilling 
 

รูปที ่4.7   แสดงขั้นตอนท่ี 4 (Drilling) 
 

ขั้นตอนท่ี 5  
 เป็นการใหเ้คร่ืองเช็คขนาดของช้ินงานวา่ไดต้ามค่าท่ีก าหนดไวห้รือไม่ 
ขั้นตอนท่ี 6 
 การลบคมใหก้บัช้ินงานเพื่อใหช้ิ้นงานไม่มีความคมท่ีเกิดจากกระบวนการก่อนหนา้ 
 

   

 

 
ช้ินงาน 

ขั้นตอนท่ี 5 O.D. Checker ขั้นตอนท่ี 6 Deburing 
 

รูปที ่4.8   แสดงขั้นตอนท่ี 5 และ 6  (O.D. Checker, Deburing) 
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ขั้นตอนท่ี 7  
คือกรรมวิธีในการตกแต่งผิวช้ินงามให้เรียบและไดข้นาดตามท่ีตอ้งการภายหลงัจากท่ีช้ินงาน

ไดผ้า่นกระบวนการกลึงมาเรียบร้อยแลว้ เคร่ืองมือตดัท่ีใชใ้นการเจียร เป็นลอ้หิน หรือเรียกว่า ลอ้หิน
เจียระไน (Grinding Wheel)  

 

   

 

 
ช้ินงาน 

 
 

ขั้นตอนท่ี 7 Grinding 
 

รูปที ่4.9   แสดงขั้นตอนท่ี 7 (Grinding) 
 

ขั้นตอน Assembly 
 
ขั้นตอนท่ี 8  
 การลา้งช้ินงานดว้ยน ้ า OR เพื่อให้ช้ินงานสะอาดจากฝุ่ นละออง น ้ า COOLANT  หรือสารหล่อ
เยน็ และเศษเหล็กท่ีเกิดจากกระบวนการก่อนหนา้ 
ขั้นตอนท่ี 9  
 เช็คขนาด ความกวา้งของตวัช้ินงานใหไ้ดต้ามค่าท่ีก าหนดไว ้
ขั้นตอนท่ี 10  
 ประกอบ Inner Ring เขา้กบัตวัช้ินงาน (O/R) ก่อนท่ีจะส่งไปยงักระบวนการถดัไป 
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 ช้ินงาน 

 
 ขั้นตอนท่ี 8 

OR washing 
ขั้นตอนท่ี 9  
O.D. Check 

ขั้นตอนท่ี 10 ใส่ 
Inner Ring (I/R) 

 
รูปที ่4.10   แสดงขั้นตอนท่ี 8,9 และ 10 (OR washing, O.D. Check, Inner Ring) 

 
ขั้นตอนท่ี 11  
 การลา้งช้ินงาน 

ขั้นตอนท่ี 12  
 เป็นเคร่ืองท่ีใชเ้ช็คค่าขยบัของช้ินงานระหวา่ง I/R และ O/R 
ขั้นตอนท่ี 13  
 เป็นการตรวจสอบการหมุนดว้ยเสียง 
ขั้นตอนท่ี 14  
 เช็คความดงัของเสียงถา้เสียงดงัมากเกินไปแสดงวา่ช้ินงานนั้นมีปัญหา 
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ช้ินงาน 

 
ขั้นตอนท่ี 11  

Washing 
ขั้นตอนท่ี 12  

Axial Cleanance 
  

ขั้นตอนท่ี 13  
Noise Inspection 

ขั้นตอนท่ี 14  
Noise Check 

 
รูปที ่4.11   แสดงขั้นตอนท่ี 11,12,13 และ 14  

(Washing, Axial Cleanance, Noise Inspection, Noise Check) 
 
ขั้นตอนท่ี 15 Washing & Deoiling 
 การลา้งช้ินงาน 
ขั้นตอนท่ี 16 Grease Charging 
 เติมจารบี 
ขั้นตอนท่ี 17 Seal Press 
 ป๊ัมซีลใส่ตวัช้ินงาน 
ขั้นตอนท่ี 18 Seal Check 
 เช็ควา่ซีลท่ีใส่ไปนั้น มีความผดิปกติหรือไม่ 
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ช้ินงาน 

 
ขั้นตอนท่ี 15  

Washing & Deoiling 
ขั้นตอนท่ี 16  

Grease Charging 
  

ขั้นตอนท่ี 17  
Seal Press 

ขั้นตอนท่ี 18  
Seal Check 

 
รูปที ่4.12   แสดงขั้นตอนท่ี 15,16,17 และ 18 

(Washing & Deoiling, Grease Charging, Seal Press, Seal Check) 
 
ขั้นตอนท่ี 21 Stamping 
 เป็นการป๊ัมช้ินงานเพื่อก าหนดวา่ช้ินงานนั้นผลิตโดยใคร วนัท่ีเท่าไหร่ เดือนอะไร และปีอะไร 
ขั้นตอนท่ี 22 Weight 
 เป็นขั้นตอนท่ีใช้เพื่อตรวจสอบน ้ าหนกัของช้ินงาน ว่าอยู่ในเกณฑ์ท่ีก าหนดหรือไม่ ทั้งน้ีเพื่อ
ป้องการช้ินงานท่ีลืมหรือไม่ไดผ้า่นกระบวนการผลิตบางอยา่ง เช่น ลืมใส่จารบี ลืมใส่ Seal เป็นตน้ 
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ช้ินงาน 

 
 

ขั้นตอนท่ี 19 Shield Press ขั้นตอนท่ี 20 Shield Check 
 
 
 
 
 
 

 

ขั้นตอนท่ี 21 Stamping ขั้นตอนท่ี 22 Weight 

 
รูปที ่4.13   แสดงขั้นตอนท่ี 19,20,21 และ 22 

(Shield Press, Shield Check, Stamping, Weight) 
 
ขั้นตอนท่ี 23 เช็ดช้ินงาน 
 เป็นขั้นตอนท่ีท าการเช็คช้ินงานและเช็ดคราบต่างๆออกจากช้ินงาน 
ขั้นตอนท่ี 24 พน่น ้ามนักนัสนิม 
 ท าการพ่นน ้ ามนักนัสนิมเพราะว่าสินคา้หรือว่าช้ินงานบางส่วนจะตอ้งถูกส่งไปให้ลูกคา้ท่ีอยู่
ไกลออกไปซ่ึงใชเ้วลาในการขนส่งนาน โดยการขนส่งทางเรือ ดงันั้นจึงจ าเป็นท่ีตอ้งพ่นน ้ ามนักนัสนิม
เพื่อป้องกนัสินคา้ 
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ช้ินงาน 

 
 

ขั้นตอนท่ี 23  
เช็ดช้ินงาน 

ขั้นตอนท่ี 24  
พน่น ้ามนักนัสนิม 

 
รูปที ่4.14   แสดงขั้นตอนท่ี 23 และ 24 

(เช็ดช้ินงาน, พน่น ้ามนักนัสนิม) 
 
ขั้นตอนท่ี 25 Packing  
 เป็นการบรรจุช้ินงานลงให้กล่อง กล่องละ 4 ช้ิน ท าการติดคมับงั (KANBAN) จากนั้นวางบน
รถเข็นจนครบ 42 กล่อง แลว้ท าการขนยา้ยรถเข็นไปยงัจุดท่ีก าหนดเพื่อรอการขนยา้ยเขา้ Warehouse 
ต่อไป 
 

   

 

 
ช้ินงาน 
 

 
 ขั้นตอนท่ี 25 Packing 

 
รูปที ่4.15   แสดงขั้นตอนท่ี 25 (Packing)  
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4.1.3 จับเวลำกำรท ำงำนในแต่ละกระบวนกำรก่อนกำรปรับปรุง  
 ท าการจบัเวลาการท างานของทั้งเคร่ืองจกัรและพนกังาน เป็นจ านวนทั้งส้ิน 10 คร้ัง แลว้จด
บนัทึกเวลาท่ีไดล้งในใบ Time Measurement Sheet 
 
ตำรำงที ่4.1   Time Measurement Sheet (ตวัอยา่ง) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

4/12/2012

TRB HUB 1

Rough Turning

2DUF054N-2E

Seq. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Min Max Fluct. Avg.

10.7 12.2 10.7 11.2 12.4 11.8 13 11.6 10.3 10.1 10.05 13.04 11.40

2.6 2.8 2.5 3 2.7 2.4 2.5 2.6 2.6 2.7 2.4 3 2.64

69 69 69 69 69 69 69 69 69 69 69 69 69

82.3 84 82.2 83.2 84.1 83.2 84.5 83.2 81.9 81.8 81.75 84.54 83.035

11.5 9.32 9.43 9.52 10.6 10.4 9.34 10.1 9.28 9.2 9.2 11.48 9.87

5.8 6.1 6 5.4 6 6 6.2 5.9 5.9 6.4 5.4 6.4 5.97

62 62 62 62 62 62 62 62 62 62 62 62 62

79.3 77.4 77.4 76.9 78.6 78.4 77.5 78 77.2 77.6 76.92 79.28 77.836
9.63 13.7 11.6 13.2 13.8 12.5 13.8 10.1 11.8 13.5 9.63 13.83 12.36
2.7 2.6 2.6 2.3 2.6 2.5 2.3 2.2 2.4 2.9 2.2 2.9 2.51
70 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70

82.3 86.3 84.2 85.5 86.4 85 86.1 82.3 84.2 86.4 82.25 86.44 84.869
8.66 10.1 8.92 11.2 8.97 10.2 10.1 8.43 9.19 9.52 8.43 11.24 9.54
7.8 6.3 7.7 7.5 8 8.4 7.7 6.4 6.9 8.3 6.3 8.4 7.5
62 62 62 62 62 62 62 62 62 62 62 62 62

78.5 78.4 78.6 80.7 79 80.6 79.8 76.8 78.1 79.8 76.83 80.74 79.037
0 0 #DIV/0!
0 0 #DIV/0!
0 0 #DIV/0!

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
0 0 #DIV/0!
0 0 #DIV/0!
0 0 #DIV/0!

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
0 0 #DIV/0!
0 0 #DIV/0!
0 0 #DIV/0!

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
0 0 #DIV/0!
0 0 #DIV/0!
0 0 #DIV/0!

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
0 0 #DIV/0!
0 0 #DIV/0!
0 0 #DIV/0!

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

70656Vol./Month

Vol./Day 3072

Takt Time 15.17

Line

Turning UT1-4

Total

Hand Time

Turning UT1-2

Walk Time

Process

Model

Hand Time

Record By.

Process No.

Element Work

Turning UT1-1

Hand Time

1
Walk Time

Time Measurement Sheet
Date

item

Turning UT1-3

Machine Time

Total

Walk Time

Machine Time

Total

Total
Machine Time

Total

Walk Time

Walk Time
Hand Time

Hand Time

Machine Time

Total
Machine Time

Avg.

Total
Hand Time

Machine Time

Walk Time

Machine Time
Walk Time
Hand Time

Hand Time
Walk Time

Total

Change Over

Machine Time

Machine Time

Total (Cycle Time)

Maximum

Minimum

Total

Walk Time
Hand Time

Periodic Operation

Average.

Max CT.

Min CT.
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LINE: T-HUB1 APPROVED CHECKED REPORTED

PART No. : 2DUF054N-2E

PART NAME :

MIN SEC. MIN SEC. MIN SEC.

1 UT1-1 11.4 69 80.4
เบอร1์=140,

เบอร2์=140 4.07 42.62

UT1-2 9.87 62 71.87
เบอร1์=140,

เบอร2์=140 4.07 47.41

UT1-3 12.36 70 82.36
เบอร1์=140,

เบอร2์=140 4.07 41.65

UT1-4 9.54 62 71.54
เบอร1์=140,

เบอร2์=140 4.07 47.61

2 UT1-5 8.32 61 69.32
เบอร1์=140,

เบอร2์=140 4.34 48.87

UT1-6 7.56 62 69.56
เบอร1์=140,

เบอร2์=140 4.34 48.71

UT1-7 10.02 68 78.02
เบอร1์=140,

เบอร2์=140 4.34 43.71

UT1-8 13.8 62 75.8
เบอร1์=140,

เบอร2์=140 4.34 44.92

UH1-1 (Q) – 22.06 22.06 163.19

UH1-2 (T) – 23 23 156.52

Eddy – 19.25 19.25 187.01

3  UT2-1 13.63 39 52.63
เบอร1์=300,

เบอร3์=800 2.38 65.44

 UT2-2 10.74 44 54.74
เบอร1์=300,

เบอร3์=800 2.38 63.03

 UT2-3 13.45 40 53.45
เบอร1์=300,

เบอร3์=800 2.38 64.48

4 UT2-4 9.74 38.88 48.62
เบอร1์=150,

เบอร=์200 4.53 67.73

UT2-5 9.99 38.09 48.08
เบอร1์=150,

เบอร=์200 4.53 68.43

5 OD Check UT2-6 2.07 5.4 7.47 481.93

Deburing UT2-7 7.88 13.19 21.07 500 0.94 163.56

UG2-1 – 16.4 16.4 0.11 218.05

UG2-2 – 16.8 16.8 0.03 213.90

UG2-3 – 17.92 17.92 0.11 199.67

Demagnet – 4.58 4.58 786.03

UG2-4 – 18 18 0.13 198.57

UG2-5 – 18 18 0.13 198.57

6 OR washing UA2-1 9.02 12.95 21.97 163.86  

Check OD UA2-2 6.25 6.9 13.15 273.76

7 Assy Washing UA2-3 2.33 13.9 16.23 221.81

Axial Cleanance UA2-4 1.95 17.25 19.2 187.50

Noise Inspection UA2-5 1.5 15.23 16.73 215.18

Noise Check UA2-6 1.78 16.8 18.58 193.76

8 Washing&Deoiling UA2-7 2.04 17.4 19.44 185.19

Grease Charging UA2-8 1.5 19.7 21.2 169.81

Seal Press UA2-9 3.78 16.2 19.98 180.18

Seal Check UA2-10 2.36 16.1 18.46 195.02

9 Shield Press UA2-11 5.73 13.2 18.93 190.17

Shield Check UA2-12 1.93 16.9 18.83 191.18

Stamping UA2-13 2.08 7.5 9.58 375.78

ชัง่น ้ำหนัก UA2-14 1.75 3.8 5.55 648.65

10 พน้น ้ำมันกันสนมิ UA2-15 18.32 1.3 19.62 183.49

11 Packing 10.24 – 10.24 351.56

Heat 

Treatment

Turning

Turning

MACHINE TIME FINISH TIMENo. PROCESS HANDING TIME

KOTEI BETSU NORYOKU HYU

ตารางความสามารถในการท างานแต่ละ Process

TOOLING

PCS. / CHANGE 

1 TIME

Grinding

Finish Turning

Drilling

CHANGING 

TIME (SEC.)

CAPACITY

(PCS.)

HANDING 

MACHINING
CODE.

BASIC TIME

4.1.4 ท ำ 3 TEN SET พร้อมจัดท ำ Yamazumi Chart 
4.1.4.1 ตำรำงประสิทธิภำพของกระบวนกำร 
หลังจากท าการจับเวลาการท างาน 10 คร้ังเสร็จแล้ว น าข้อมูลท่ีได้มากรอกลงในตาราง

ประสิทธิภาพของกระบวนการ พร้อมทั้งเก็บขอ้มูลการเปล่ียนใบมีดหรือเปล่ียนหินเจียรวา่ใช้เวลาใน
การเปล่ียนก่ีนาทีและท างานครบก่ีตวัถึงจะท าการเปล่ียน 1 คร้ัง เม่ือไดข้อ้มูลทั้งเวลามือ เวลาเคร่ืองจกัร 
และเวลาการเปล่ียนหินหรือเปล่ียนใบมีดเสร็จแลว้ ท าการค านวณความสามารถในการผลิตของแต่ละ
กระบวนการ(Capacity) ส่ิงท่ีไดจ้ากตารางน้ีคือ ท าให้ทราบว่ากระบวนการ Heat Treatment เป็นการ
บวนการท่ีมี Cycle Time มากท่ีสุด คือเท่ากบั 23 วนิาที 
 
ตำรำงที ่4.2   ตารางประสิทธิภาพของกระบวนการ 
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4.1.4.2 ตำรำงงำนมำตรฐำน 
 ตารางงานมาตรฐานตั้งแต่กระบวนการ กลึงหยาบ (Rough Turning) จนถึงกระบวนการบรรจุช้ินงาน (Packing) ซ่ึงตารางงานมาตรฐานน้ี
เป็นตารางท่ีแสดงใหเ้ห็นถึงขั้นตอนและเวลาการท างานในแต่ละขั้นตอน ของพนกังานแต่ละคนซ่ึงมีจ านวนพนกังานทั้งส้ิน 11 คน 
 
ตำรำงที ่4.3   ตารางเวลางานมาตรฐานของพนกังานคนท่ี 1 
 
 
 
 
 
 
 
ตำรำงที ่4.4   ตารางเวลางานมาตรฐานของพนกังานคนท่ี 2 
  
 
 
 
 
 

TRB - HUB1 Worker

2DUF054N-2E

TOYOTA

Manual Auto Walk

1 UT1-1 11.4 69

UT1-2 9.87 62

UT1-3 12.36 70

UT1-4 9.54 62

Before Kaizen

Neck MCT 

A.T.T.

23 Sec.

Sec.

Step

Manual Time

Auto Time

Walk Time

Model.

Sec.

Date :

Cycle Time

Operation Time (Sec.)

HYOJUN SAGYO KUMIA WASE HYO

No.

Line

Part No.

Part Name After Kaizen

M/C No.Description

23.81

20.1

Working Time

ตำรำงเวลำงำนมำตรฐำน

จับชิน้งำนออก ท ำควำมสะอำด ใสช่ ิน้งำนเขำ้ M/C ตบสวติซ์

จับชิน้งำนออก ท ำควำมสะอำด ใสช่ ิน้งำนเขำ้ M/C ตบสวติซ์

จับชิน้งำนออก ท ำควำมสะอำด ใสช่ ิน้งำนเขำ้ M/C ตบสวติซ์

จับชิน้งำนออก ท ำควำมสะอำด ใสช่ ิน้งำนเขำ้ M/C ตบสวติซ์

Turning

    

                                        

FORM 2

    

    

   

Waiting M/C =   .61 Sec.

  

 

TRB - HUB1 Worker

2DUF054N-2E

TOYOTA

Manual Auto Walk

2 UT1-7 10.02 61

UT1-5 8.32 62

UT1-6 7.56 68

UT1-8 13.8 62

Cycle Time

23.81 Before Kaizen

จับชิน้งำนออก ท ำควำมสะอำด ใสช่ ิน้งำนเขำ้ M/C ตบสวติซ์

จับชิน้งำนออก ท ำควำมสะอำด ใสช่ ิน้งำนเขำ้ M/C ตบสวติซ์

Model.

จับชิน้งำนออก ท ำควำมสะอำด ใสช่ ิน้งำนเขำ้ M/C ตบสวติซ์

จับชิน้งำนออก ท ำควำมสะอำด ใสช่ ิน้งำนเขำ้ M/C ตบสวติซ์

Description

Manual TimeNeck MCT 

A.T.T.

17.33

Working Time

ตำรำงเวลำงำนมำตรฐำน
Sec.

Sec.

Sec.

No.

Line

Part No.

Part Name

23

Turning

HYOJUN SAGYO KUMIA WASE HYO

Operation Time (Sec.)

Step M/C No.

Auto Time

Walk Time

Date :

After Kaizen

    

                                        

FORM 2

    

    

     

Waiting M/C = 9.82 Sec.

  

 

5
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ตำรำงที ่4.5   ตารางเวลางานมาตรฐานของพนกังานคนท่ี 3 
 
 
 
 
 
 
 
 
ตำรำงที ่4.6   ตารางเวลางานมาตรฐานของพนกังานคนท่ี 4 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

TRB - HUB1 Worker

2DUF054N-2E

TOYOTA

Manual Auto Walk

4 UT2-4 10.20 77.76

9.28

UT2-5 9.81 76.18

10.16

Drilling

ท ำควำมสะอำด จับชิน้งำนออก ใสช่ ิน้งำนเขำ้ M/C ตบสวติซ์ 

POKAYOKE CHECK

ท ำควำมสะอำด จับชิน้งำนออก ใสช่ ิน้งำนเขำ้ M/C ตบสวติซ์ 

POKAYOKE CHECK

ตำรำงเวลำงำนมำตรฐำน

Sec.

Sec.

Sec.

23Neck MCT 

A.T.T.

M/C No.DescriptionNo.

Line

Part No.

Part Name

Step

Model.

Operation Time (Sec.)

HYOJUN SAGYO KUMIA WASE HYO

After Kaizen

23.81

21.99

Working Time

Before Kaizen

Cycle Time

Manual Time

Auto Time

Walk Time

Date :

    

                                        

FORM 2

    

Waiting M/C =   .06 Sec.
    

    

  

 

TRB - HUB1 Worker

2DUF054N-2E

TOYOTA

Manual Auto Walk

3 UT2-2 13.63 44

UT2-1 10.28 39

0.46

UT2-3 13.45 40

Before Kaizen

Model. HYOJUN SAGYO KUMIA WASE HYO 23

23.81

Neck MCT 

A.T.T.

No.

Line

Part No.

Part Name After Kaizen

Date :

Step

Working Time

ตำรำงเวลำงำนมำตรฐำน Cycle Time 20.95

M/C No.Description

จับชิน้งำนออก ท ำควำมสะอำด ใส่ช ิน้งำนเขำ้ M/C ตบ

สวติซ ์พรอ้มกบั Appearance Check ที่เครือ่ง UT2-1 และ

เดนิกลับไปเครือ่ง UT2-2

FINISH 

TURNING

Sec.

Sec.

Sec.

Operation Time (Sec.)

Auto Time

Walk Time

Manual Time

จับชิน้งำนออก ท ำควำมสะอำด ใสช่ ิน้งำนเขำ้ M/C ตบสวติซ์

จับชิน้งำนออก ท ำควำมสะอำด ใสช่ ิน้งำนเขำ้ M/C ตบสวติซ์

หยบิชิน้งำนจำก Free Roller เพือ่ไปวำงขำ้งเครือ่ง UT2-3

    

                                        

FORM 2

    

     

Waiting MAN =  .23 Sec.

    

  

 

5
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ตำรำงที ่4.7   ตารางเวลางานมาตรฐานของพนกังานคนท่ี 5 
 
 
 
 
 
 
 
ตำรำงที ่4.8   ตารางเวลางานมาตรฐานของพนกังานคนท่ี 6 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

TRB - HUB1 Worker

2DUF054N-2E

TOYOTA

Manual Auto Walk

5 UT2-6 2.07 5.4

UT2-7 7.88 13.19

Before Kaizen

Neck MCT 

A.T.T.

23 Sec.

Sec.

Step

Manual Time

Auto Time

Walk Time

Model.

Sec.

Date :

Cycle Time

Operation Time (Sec.)

HYOJUN SAGYO KUMIA WASE HYO

No.

Line

Part No.

Part Name After Kaizen

M/C No.Description

23.81

14.86

Working Time

ตำรำงเวลำงำนมำตรฐำน

จับชิน้งำนออก ใส่ช ิน้งำนเขำ้ M/C ตบสวติซ ์

จับชิน้งำนออก ใสช่ ิน้งำนเขำ้ M/C ตบสวติซ์ ,Appearance Check

O.D. 

CHECK & 

Deburimg
    

                                        

FORM 2

    

Waiting MAN =  .39 Sec.

  

 

TRB - HUB1 Worker

2DUF054N-2E

TOYOTA

Manual Auto Walk

6 OR washing UA2-1 9.02 12.95

Check OD UA2-2 2.32 6.9

3.93

Neck MCT 

A.T.T.

23

23.81

Walk Time

Sec.

Sec.

Sec.

Date :

Before Kaizen

No.

Line

Part No.

Part Name After Kaizen21.97

Working Time

ตำรำงเวลำงำนมำตรฐำน Cycle Time

Model.

Operation Time (Sec.)

HYOJUN SAGYO KUMIA WASE HYO Manual Time

Auto Time

Step M/C No.Description

Appearance Check, จับชิน้งำนออก ใสช่ ิน้งำนเขำ้ M/C ตบสวติซ์

จับชิน้งำนออก ใส่ช ิน้งำนเขำ้ M/C ตบสวติซ์

ใส่ I/R ทั ้งดำ้นบน และดำ้นล่ำงของ O/R

    

                                        

FORM 2

    

Waiting M/C = 4.63 Sec.

  

 

5
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TRB - HUB1 Worker

2DUF054N-2E

TOYOTA

Manual Auto Walk

7 Washing UA2-3 2.33 13.9

Axial Cleanance UA2-4 1.95 17.25

6.72
Noise 

Inspection UA2-5 1.5 15.23

Noise Check UA2-6 1.78 16.8

จับชิน้งำนออก ใส่ช ิน้งำนเขำ้ M/C ตบสวติซ์

จับชิน้งำนออก ใสช่ ิน้งำนเขำ้ M/C ตบสวติซ์ พรอ้มพลกิชิน้งำน

จับชิน้งำนออก ใส่ช ิน้งำนเขำ้ M/C ตบสวติซ ์

23.81

Date :Sec.

Before Kaizen

After Kaizen

Manual Time

Auto Time

Walk Time

จับชิน้งำนออก ใส่ช ิน้งำนเขำ้ M/C ตบสวติซ ์

รอเครือ่ง UA2-5 เปิด

Working Time

Description

Model.

Operation Time (Sec.)

HYOJUN SAGYO KUMIA WASE HYO

M/C No.

A.T.T.

Cycle Timeตำรำงเวลำงำนมำตรฐำน 16.23

No.

Line

Part No.

Part Name

Step

Sec.

Sec.

23Neck MCT 

    

                                        

FORM 2

    

Waiting Man =  .99 Sec.

    

    

  

 

TRB - HUB1 Worker

2DUF054N-2E

TOYOTA

Manual Auto Walk

8
Washing & 

Deoiling UA2-7 2.04 17.4
Grease Charging UA2-8 1.5 19.7
Seal Press UA2-9 3.78 16.2
Seal Check UA2-10 2.36 16.1

Neck MCT 

A.T.T.

23

23.81

Walk Time

Sec.

Sec.

Sec.

Date :

Before Kaizen

No.

Line

Part No.

Part Name After Kaizen19.44

Working Time

ตำรำงเวลำงำนมำตรฐำน Cycle Time

Model.

Operation Time (Sec.)

HYOJUN SAGYO KUMIA WASE HYO Manual Time

Auto Time

Step M/C No.Description

จับชิน้งำนออก ใส่ช ิน้งำนเขำ้ M/C ตบสวติซ์

จับชิน้งำนออก ใส่ช ิน้งำนเขำ้ M/C ตบสวติซ ์

ใส่ Seal จับชิน้งำนออก ใส่ช ิน้งำนเขำ้ M/C ตบสวติซ์

จับชิน้งำนออก ใส่ช ิน้งำนเขำ้ M/C ตบสวติซ ์ 

    

                                        

FORM 2

    

Waiting M/C = 3.25 Sec.

    

    

  

 

ตำรำงที ่4.9   ตารางเวลางานมาตรฐานของพนกังานคนท่ี 7 
 
 
 
 
 
 
 
 
ตำรำงที ่4.10   ตารางเวลางานมาตรฐานของพนกังานคนท่ี 8 
 
 
 
 
 
  
 
 
 

5
5 
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TRB - HUB1 Worker

2DUF054N-2E

TOYOTA

Manual Auto Walk

9 Shield Press UA2-11 5.73 13.2

Shield Check UA2-12 1.93 16.9

Stamping UA2-13 2.08 7.5

Weight UA2-14 1.75 3.8

ใส่ Shield จับชิน้งำนออก ใส่ช ิน้งำนเขำ้ M/C ตบสวติซ์

จับชิน้งำนออก ใส่ช ิน้งำนเขำ้ M/C ตบสวติซ ์

จับชิน้งำนออก ใส่ช ิน้งำนเขำ้ M/C ตบสวติซ ์

จับชิน้งำนออก ใส่ช ิน้งำนเขำ้ M/C ตบสวติซ ์

Neck MCT 

A.T.T.

Cycle Time

Working Time

M/C No.Description

23.81

18.93

Model.

Operation Time (Sec.)

HYOJUN SAGYO KUMIA WASE HYO Manual Time

Auto Time

No.

Line

Part No.

Part Name

Step

Sec.

Sec.

Sec.

23

ตำรำงเวลำงำนมำตรฐำน Walk Time

Date :

Before Kaizen

After Kaizen

    

                                        

FORM 2

    

Waiting M/C =  .36 Sec.

   

 

  

 

ตำรำงที ่4.11   ตารางเวลางานมาตรฐานของพนกังานคนท่ี 9 
 
 
 
 
 
 
 
 
ตำรำงที ่4.12   ตารางเวลางานมาตรฐานของพนกังานคนท่ี 10 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

TRB - HUB1 Worker

2DUF054N-2E

TOYOTA

Manual Auto Walk

10 พ่นน ้ำมันกันสนมิ 13.1

2.35

UA2-15 1.88 1.3

Neck MCT 

A.T.T.

23

23.81

Walk Time

Sec.

Sec.

Sec.

Date :

Before Kaizen

No.

Line

Part No.

Part Name After Kaizen18.63

Working Time

ตำรำงเวลำงำนมำตรฐำน Cycle Time

Model.

Operation Time (Sec.)

HYOJUN SAGYO KUMIA WASE HYO Manual Time

Auto Time

Step M/C No.Description

เชด็ชิน้งำน 

ใชป้ำกกำ Mark ที่ช ิน้งำน

จับชิน้งำนออก ใส่ช ิน้งำนเขำ้ M/C ตบสวติซ์

                                        

FORM 2

  

  

5
6 
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ตำรำงที ่4.13   ตารางเวลางานมาตรฐานของพนกังานคนท่ี 11 
 
 
 
 
 
 
 

4.1.4.3 แผนภำพงำนมำตรฐำน 

แผนภาพงานมาตรฐาน แสดงรอบการท างานและเส้นทางการเดินของพนกังานแต่ละคนตั้งแต่พนกังานท่ีแรกถึงพนกังานคนสุดทา้ย 
 

 
 
 
 
 
 

 
      รูปที ่4.16   แสดงแผนภาพงานมาตรฐานกระบวนการท่ี 1                  รูปที ่4.17   แสดงแผนภาพงานมาตรฐานกระบวนการท่ี 2 

1 2 

5
7 

TRB - HUB1 Worker

2DUF054N-2E

TOYOTA

Manual Auto Walk

11 Packing 29.44

2.02

7.96

หยบิกลอ่ง ใสถุ่ง หยบิชิน้งำนใส ่ปิดถุง  

ยกกล่องไปวำงบนรถ

ตดิคัมบัง

Neck MCT 

A.T.T.

Cycle Time

Working Time

M/C No.Description

23.81

10.24

Model.

Operation Time (Sec.)

HYOJUN SAGYO KUMIA WASE HYO Manual Time

Auto Time

No.

Line

Part No.

Part Name

Step

Sec.

Sec.

Sec.

23

ตำรำงเวลำงำนมำตรฐำน Walk Time

Date :

Before Kaizen

After Kaizen

    

                                        

FORM 2

  

11
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        รูปที ่4.18   แสดงแผนภาพงานมาตรฐานกระบวนการท่ี 3               รูปที ่4.19   แสดงแผนภาพงานมาตรฐานกระบวนการท่ี 4 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

                     รูปที ่4.20   แสดงแผนภาพงานมาตรฐานกระบวนการท่ี 5              รูปที ่4.21   แสดงแผนภาพงานมาตรฐานกระบวนการท่ี 6 
 

3 4 

5 6 

5
8 
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           รูปที ่4.22   แสดงแผนภาพงานมาตรฐานกระบวนการท่ี 7            รูปที ่4.23   แสดงแผนภาพงานมาตรฐานกระบวนการท่ี 8 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

              รูปที ่4.24   แสดงแผนภาพงานมาตรฐานกระบวนการท่ี 9            รูปที ่4.24   แสดงแผนภาพงานมาตรฐานกระบวนการท่ี 10 

7 8 

9 10 

5
9 
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                   รูปที ่4.25   แสดงแผนภาพงานมาตรฐานกระบวนการท่ี 11             รูปที ่4.26   แสดงแผนภาพงานมาตรฐานกระบวนการท่ี 12 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

                   รูปที ่4.27   แสดงแผนภาพงานมาตรฐานกระบวนการท่ี 13   

11 12 

13 

6
0 
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4.1.4.4 Yamazumi Chart 
Yamazumi Chart ของ Line TRB HUB 1 แสดงภาระงานของพนกังานแต่ละคน มีทั้งหมด 11 คน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

รูปที ่4.28   แสดง Yamazumi Chart ของทั้งกระบวนการผลิต

6
1 

=

=

=

=

=

11/1/2013

Part No. 2DUF054N-2E Vol/Day 3072 Neck MCT 23.0

Line TRB HUB 1

YAMAZUMI CHART
Vol/Month 70656 Issued Date

Manpower Control

= CT/CT 

Target 

(15.4+15.3+21.5+11.

5+14.9+17.3+21.2+ 

16.2+17.6+17.3+ 

10.2)/23.81

178.4/23.81

7.49
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Over 37.5%
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Neck MCT = 23.0 Sec.

T.T.= 15.17 Sec.
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4.2 ผลกำรวเิครำะห์ข้อมูล 
 
4.2.1 วเิครำะห์สำเหตุและปัญหำจำกสภำพปัจจุบัน 

จากการท่ีไดเ้ขา้ไปศึกษากระบวนการท างานของ Line TRB-HUB1 และจบัเวลาการปฏิบติังาน
ทั้งของเคร่ืองจกัรและพนกังานตั้งแต่กระบวนการ Rough Turning จนถึงกระบวนการ Packing แลว้น า
ขอ้มูลท่ีไดน้ั้นมาจดัท าเป็นตารางประสิทธิภาพของแต่ละกระบวนการ ตารางรวมงานมาตรฐาน และ
แผนภาพงานมาตรฐาน (3 Ten Set) รวมถึง Yamazumi Chart หลงัจากการด าเนินการดงักล่าว ท าให้
ทราบวา่ไลน์การผลิตน้ีมี Neck Cycle Time  อยูท่ี่กระบวนการ Heat Treatment ซ่ึงใชเ้วลา 23 วินาที 
และมี Takt Time เท่ากบั 15.17 วินาที และมี Actual Takt Time เท่ากบั 23.81 วินาที วิธีการคิดมี
ดงัต่อไปน้ี 

 
รำยละเอยีดกำรปฏิบัติงำน 
 - ยอดแผนการผลิตต่อเดือน เท่ากบั 70,656  ช้ิน/เดือน 
 - เวลาการท างาน เท่ากบั 15.67 ชัว่โมง/วนั และมีวนัท างานเท่ากบั 19 วนั 
 - เวลาการท างาน + เวลาการปฏิบติังานล่วงเวลา เท่ากบั 20.32 ชัว่โมง/วนั และมีวนัท างาน เท่ากบั 23 
วนั 
จากสูตร   Takt Time               =    เวลาท างาน  (เวลาปกติ) 
                             จ  านวนท่ีตอ้งการผลิต 
จะได ้                     =           15.67 × 3600 × 19    
                70,656 

                   = 15.17 วนิาที/ช้ิน 
 
จากสูตร  Actual Takt Time     =     เวลาท างาน  (เวลาปกติ) 
                               จ  านวนท่ีตอ้งการผลิต 
จะได ้                      =            20.32 × 3600 × 23                 
                 70,656 
                       =  23.81 วนิาที/ช้ิน 
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จากสูตร                Productivity           =       ผลผลิตท่ีได ้(Output)                  
                 ปัจจยัการผลิตท่ีใช้ (Input) 
จะได ้         =                     3072  
                   11 x 20.32 

     =       13 ช้ินต่อคนต่อชัว่โมง 
 
จากสูตร                PPH                       =      จ านวนช้ินงานดีทั้งหมด 
                       ชัว่โมงการท างาน 
จะได ้         =                  1536 
                  10.16  

     =       151 ช้ินต่อชัว่โมง 
 
จากสูตร                PPLH                     =   จ านวนช้ินงานต่อชัว่โมง (PPH)         
                       จ  านวนคนท างาน 
จะได ้          =                     151 
                      11 

     =       13 ช้ินต่อคนต่อชัว่โมง 
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Summary 
 
 
 
 
 
 
 
 
Problem No.1 

 
 
 

Cause 

 
 
 
 
 
 
 

พนกังานมีเวลาในการท างานท่ีไม่สม ่าเสมอ (ค่าส่วนแกวง่มาผดิปกติ) 

ขั้นตอน รำยละเอยีด เวลำ
(วนิำท)ี 

1 Appearance Check, จบัช้ินงานออก ตบสวิตซ์ (UA2-1) 21.11 

2 เดินไป (UA2-2) 0.9 

3 จบัช้ินงานออก ใส่ช้ินงานเขา้ M/C ตบสวิตซ์ (UA2-2) 3.4 

4 ใส่ I/R ทั้งดา้นบน และดา้นล่างของ O/R 5.31 

5 เดินกลบัเคร่ือง UA2-1 1.5 

 
รูปที ่4.29   แสดงปัญหาพนกังานท างานไม่สม ่าเสมอ 

=

=

=

=

=
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= CT/CT 

Target 

(15.4+15.3+21.5+11.

5+14.9+17.3+21.2+ 

16.2+17.6+17.3+ 

10.2)/23.81

178.4/23.81
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Over 37.5%
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Time (Sec.)

A.T.T.= 23.81 Sec.

Neck MCT = 23.0 Sec.

T.T.= 15.17 Sec.
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กำรวเิครำะห์เพือ่หำสำเหตุที่แท้จริงของปัญหำโดยใช้ Why Why Analysis 

 
รูปที ่4.30   แสดง Why Why Analysis ของปัญหาพนกังานท างานไม่สม ่าเสมอ 

 
 

Why Why Analysis Adjust 

  
 
 
√ 
 
 
 

 

X 

 
 
 
 

X 

 

 
X 

รอบเวลาการท างาน

ของพนกังานไม่

เหมาะสม 

พนกังาน

ท างานไม่

สม ่าเสมอ 

คน 

เคร่ืองจกัร 

วตัถุดิบ 

วธีิการ 

พนกังาน

ท างานชา้

บา้งเร็วบา้ง 

ขั้นตอนในการ

ท างานนอ้ย 
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Summary 
 
 
 
 
 
 
 
 
Problem No.2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Cause 
 

ขั้นตอน รำยละเอยีด เวลำ 
(วนิำท)ี 

1 ใส่ Shield จบัช้ินงานออก ใส่ช้ินงานเขา้ M/C ตบ
สวติซ์ (UA2-11) 

7.45 
 

2 เดินไป (UA2-12) 1.14 
3 จบัช้ินงานออก ใส่ช้ินงานเขา้ M/C ตบสวติซ์ 

(UA2-12) 
2 

4 เดินไป (UA2-13) 1.4 
5 จบัช้ินงานออก ใส่ช้ินงานเขา้ M/C ตบสวติซ์ 

(UA2-13) 
2 

6 เดินไป (UA2-14) 1.2 

7 จบัช้ินงานออก ใส่ช้ินงานเขา้ M/C ตบสวติซ์ 
(UA2-14) 

2 

8 เดินกลบัเคร่ือง UA2-11 3 

 
รูปที ่4.31   แสดงปัญหาพนกังานท างานไดย้ากและใชเ้วลาในการท างานมาก 
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=

=

=
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= CT/CT 

Target 

(15.4+15.3+21.5+11.

5+14.9+17.3+21.2+ 

16.2+17.6+17.3+ 

10.2)/23.81

178.4/23.81
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Problem No.2 (ต่อ) Cause (ต่อ) 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

พนกังานท างานไดย้ากและใชเ้วลาในการท างานมาก 
 

 
รูปที ่4.31   แสดงปัญหาพนกังานท างานไดย้ากและใชเ้วลาในการท างานมาก (ต่อ) 
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กำรวเิครำะห์เพือ่หำสำเหตุที่แท้จริงของปัญหำโดยใช้ Why Why Analysis 

 
รูปที ่4.32   แสดง Why Why Analysis ของปัญหาพนกังานท างานไดย้ากและใชเ้วลาในการท างานมาก 

 
 
 

Why Why Analysis Adjust 

 X 

 
 

 

X 

 
 
 
 

X 

 
 

 
 
√ 
 

พนกังาน
ท างานได้
ยากและใช้
เวลาในการ
ท างานมาก 

 

คน 

เคร่ืองจกัร 

วตัถุดิบ 

วธีิการ 

Shield มี

ลกัษณะท่ีจบั

ไดย้าก 

จบั 

Shield 

ยาก 

Shield 

วางทบั

ซอ้นกนั 

JIG 

SUPPORT 

มีขนาดเล็ก 
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Summary 
 
 
 
 
 
 
 
 
Problem No.3 
 

 
 
พนกังานเสียเวลาในการท างานนอกมากเกินไป 
โดยเฉพาะพนกังาน C มีภาระงานมาก จนใชเ้วลา
เกิน Actual Takt Time  

Cause 
 
 
 
 
 

 
Idea Kaizen 
 
 

 
 
 

เปล่ียนหนา้ท่ีความรับผดิชอบโดย เอางานท่ีเป็น
งาน Change Tool ไปใหก้บั Supporter ท าแทน 
ส่วนงาน Quality Check ใหค้นอ่ืนท าแทนไม่ได ้

 
รูปที ่4.33   แสดงปัญหาพนกังานเสียเวลาในการท างานนอกมากเกินไป 
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=

=
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= CT/CT 

Target 

(15.4+15.3+21.5+11.
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16.2+17.6+17.3+ 

10.2)/23.81
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7.49

8 Man

Actual

11 Man

Over 37.5%
0.0

5.0

10.0

15.0

20.0

25.0

30.0

35.0

0.0

5.0

10.0

15.0

20.0

25.0

30.0

35.0
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Time (Sec.)
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Neck MCT = 23.0 Sec.

T.T.= 15.17 Sec.

งานนอกเกินเวลา A.T.T งานนอกมี
งาน Change Tool  และ Quality Check 
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รูปที ่4.34   แสดงปัญหาพนกังานเกิดความเม่ือยลา้และเสียเวลาในการท างาน 

Summary 
 
 
 
 
 
 
 
 
Problem No.4 

 

Cause 

ขั้นตอน รำยละเอยีด เวลำ 
(วนิำท)ี 

1 ท าความสะอาด จบัช้ินงานออก ใส่ช้ินงานเขา้ M/C  
ตบสวติซ์ (UT2-4) 

10.2 

2 เดินไปท่ี POKAYOKE CHECK 1.5 

3 POKAYOKE CHECK 9.28 

4 เดินไป (UT2-5) 0.97 

5 ท าความสะอาด จบัช้ินงานออก ใส่ช้ินงานเขา้ M/C 
 ตบสวติซ์ (UT2-5) 

9.81 

6 เดินไปท่ี POKAYOKE CHECK 0.84 

7 POKAYOKE CHECK 10.16 

8 เดินกลบัไปเคร่ือง UT2-4 3.14 

 

=

=

=

=

=
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Target 

(15.4+15.3+21.5+11.

5+14.9+17.3+21.2+ 
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รูปที ่4.34   แสดงปัญหาพนกังานเกิดความเม่ือยลา้และเสียเวลาในการท างาน (ต่อ) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Problem No.4 (ต่อ) Cause (ต่อ) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
หมำยเหตุ Drillng 1 คร้ังไดช้ิ้นงาน 4 ช้ิน เวลาการท างานจึงใช้เวลาการ
ท างานต่อ 1 ช้ิน 
 
พนกังานเกิดความเม่ือยลา้ในการท างานและเสียเวลาในการหยบิปืนลม 
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กำรวเิครำะห์เพือ่หำสำเหตุที่แท้จริงของปัญหำโดยใช้ Why Why Analysis 

 
รูปที ่4.35   แสดง Why Why Analysis ของปัญหาพนกังานเกิดความเม่ือยลา้และเสียเวลาในการท างาน 

 

Why Why Analysis Adjust 

  
 

X 

 
 

 

X 

 
 
 
 

X 

 
 

 
 
√ 
 

พนกังานเกิด
ความเม่ือยลา้
ในการท างาน
และเสียเวลา
ในการหยบิ
ปืนลม 

 

คน 

เคร่ืองจกัร 

วตัถุดิบ 

วธีิการ เอ้ียวตวัไป

หยบิปืนลม 

ท างานมือขวา

แต่ปืนลมอยู่

ทางซา้ย 
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รูปที ่4.36   แสดงปัญหาสายการผลิตไม่สมดุล 

 

Summary 
 
 
 
 
 
 
 
 
Problem No.5 
 

 
จ านวนพนกังานท่ีปฏิบติัหนา้ท่ีในส่วนของ
กระบวนการ Assembly มีพนกังานท่ีมากเกินความ
จ าเป็น (สายการผลิตไม่สมดุล) 
 

Cause 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Idea Kaizen 
ท าการลดมูดะท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ 
Assembly จากนั้นด าเนินการ Balance Line เพื่อ
ลดจ านวนพนกังาน 
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=
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=

=

=

=
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= CT/CT 

Target 

(15.4+15.3+21.5+11.

5+14.9+17.3+21.2+ 

16.2+17.6+17.3+ 

10.2)/23.81

178.4/23.81

7.49

8 Man

Actual

11 Man

Over 37.5%
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4.2.2 ด ำเนินกำรปรับปรุงกำรท ำงำน 

Problem No.1   การท างานของพนกังาน มีเวลาการท างานท่ีไม่สม ่าเสมอ (ค่าส่วนแกวง่มากผดิปกติ) 
 
ด ำเนินกำรปรับปรุงกำรท ำงำน 
 

จากการวิเคราะห์จากหนา้งานพบวา่พนกังานใชเ้วลาในการ Appearance Check นานเพราะวา่
กระบวนการถดัไปนั้นมี Stock มากท าให้พนกังานไม่ตอ้งเร่งรีบในการปฏิบติังาน และ Stock เหล่านั้น
เกิดเน่ืองมาจากภาระงานของพนกังานคนน้ีนั้นมีน้อยท าให้ผลิตงานไดเ้ร็ว ซ่ึงผลจากการท่ีพนกังานมี
เวลาในการ Appearance Check นานน้ีเอง ส่งผลท าให้ค่าแกวง่นั้นมีค่ามากข้ึนและไม่สม ่าเสมอ อีกทั้ง
การมี Stock มากยงัท าใหเ้กิดตน้ทุนจมหรือตน้ทุนท่ีเกิดจากการลงทุนอีก และเพื่อก าจดัปัญหาเหล่าน้ี จึง
ด าเนินการปรับปรุงโดยการ Balance Line ใหม่เพื่อใหพ้นกังานคนน้ีท างานไดมี้ประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน
โดยการเพิ่มเคร่ืองจกัรอีกเคร่ืองใหรั้บผดิชอบจากเดิม 2 เคร่ืองกลายเป็น 3 เคร่ือง  
 
กจิกรรม Kaizen 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่4.37   แสดงกิจกรรม Kaizen (ค่าส่วนแกวง่มากผดิปกติ) 
 

       Productivity up        Inv entory Reduction         Visual Control Start date

       Space saving          6 S( 5 S + Safety ) Finish date

Before After Diff

เวลำไม่ เวลำสม ำ่เสมอ เวลำสม ำ่เสมอ

สม ำ่เสมอ

Baht

Kaizen Activity

Approve By.

       Cost down (Supervisor Up.)

2013
Improvement Item / หวัขอ้ปรบัปรุง Dept/Section/Line/Process Name

MS.YUPHA  P.
ลดเวลำกำรท ำงำนทีไ่ม่สม ำ่เสมอ UA2-1~2

Problem (ปัญหำ)     Detail of Kaizen(รำยละเอยีดกำรปรับปรุง)

E
ffe

c
tiv

e
n

e
ss (ผ

ล
ท
ีไ่
ด
ร้ับ

)

I tem

Total

Convent to 

money (Baht)

พนักงำนมเีวลำท ำงำนไม่สม ำ่เสมอ เพิม่ภำระงำนใหพ้นักงำนเพิม่ โดยกำรเพิม่เครือ่งจักร เพิม่เครือ่งจักรให ้

ใหพ้นักงำนรับผดิชอบมำกขึน้อกี 1 เครือ่ง พนักงำนรับผดิชอบ

JTEKT THAILAND Co.,LTD Bearing Divition

อกี 1 เครือ่ง

E
xp

a
n

sio
n

 

sc
h

e
d

u
le

  

แ
ผ
น
ก
ำรข

ย
ำย
ผ
ล

Before 

Kaizen

Idea

Kaizen
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Problem No.2   พนกังานท างานไดย้ากและใชเ้วลาในการท างานมาก 

 
ด ำเนินกำรปรับปรุงกำรท ำงำน 
 

ออกแบบแกนกลางท่ีเป็นตวัตั้ง Shield ใหม่ โดยใหแ้กนกลางนั้นมีขนาดใหญ่ข้ึนเพื่อให้ Shield 
นั้นเรียงกนั และสามารถจบัไดง่้ายข้ึน ซ่ึงตวั Shield มีขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลางเท่ากบั 7.5 เซนติเมตร 
และแกนกลางเดิมท่ีมีขนาดเส้นผ่านศูนยก์ลางเท่ากบั 6 เซนติเมตร สร้างแกนกลางข้ึนมาใหม่ให้ใหญ่
ข้ึนโดยใหมี้ขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลางเท่ากบั 7.2 เซนติเมตร 
 
กจิกรรม Kaizen 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่4.38   แสดงกิจกรรม Kaizen (JIG Support) 
 

       Productivity up        Inv entory Reduction         Visual Control Start date

       Space saving          6 S( 5 S + Safety ) Finish date

Before After Diff

5.73 sec. 2.7 sec. 3.03 sec.

50 sec. 0 50 sec.

คนเตรยีมงำนให ้

Baht

JTEKT THAILAND Co.,LTD Bearing Divition

JIG ใหม่

1. เปลีย่นขนำด 

E
xp

a
n

sio
n

 

sc
h

e
d

u
le

  

แ
ผ
น
ก
ำรข

ย
ำย
ผ
ล

2.พนักงำนใชเ้วลำในกำรเตรยีม

Total

2. ให ้ Supporter เป็นคนจัดเตรยีมให ้

JIG support และ Shield

E
ffe

c
tiv

e
n

e
ss (ผ

ล
ท
ีไ่
ด
ร้ับ

)

2.ใหS้upporter เป็น

1.พนักงำนใชเ้วลำในกำรจับ 

Approve By.

       Cost down (Supervisor Up.)Kaizen Activity

    Detail of Kaizen(รำยละเอยีดกำรปรับปรุง)Problem (ปัญหำ)

1. เปลีย่นJIG Support ใหมใ่หม้ขีนำดใหญข่ึน้

Convent to 

money (Baht)I tem

Shield นำน

2013
Improvement Item / หวัขอ้ปรบัปรุง Dept/Section/Line/Process Name

MS.YUPHA  P.
ปรับปรุง JIG  ใส ่ SHIELD SHIELD PERSS M/C

Before 

Kaizen

After

Kaizen

JIG Shield

8.9 

1.4 cm.

7.2 cm.

17 cm.

 6 cm.

21 cm.
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Problem No.3   พนกังานเสียเวลาในการท างานนอกมากเกินไป โดยเฉพาะพนกังาน C มีภาระงานมาก 
จนใชเ้วลาเกิน Actual Takt Time  
 
ด ำเนินกำรปรับปรุงกำรท ำงำน 
 

เดิมพนกังานท่ีท าการ Change Tools คือ พนกังานเดินไลน์ ซ่ึงเกิดการสูญเปล่าคือพนกังาน
เสียเวลาในการ Change Tools ดงันั้นจึงเปล่ียนให้หนา้ท่ีการ Change Tools ทั้งหมดเป็นหนา้ท่ีของ 
Supporter แทน และให้พนกังานเดินไลน์ปฏิบติัหน้าท่ีต่อไปกบัเคร่ืองจกัรท่ีเหลือ โดยไม่ให้การผลิต
นั้นหยดุน่ิง 
 
กจิกรรม Kaizen 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่4.39   แสดงกิจกรรม Kaizen (Change Tools) 
 

       Productivity up        Inv entory Reduction         Visual Control Start date

       Space saving          6 S( 5 S + Safety ) Finish date

Before After Diff

11.52 0 11.52

sec./ชิน้ sec./ชิน้ sec./ชิน้

Baht

Kaizen Activity

Approve By.

       Cost down (Supervisor Up.)

2013
Improvement Item / หวัขอ้ปรบัปรุง Dept/Section/Line/Process Name

MS.YUPHA  P.
ปรับปรุงพนักงำนทีรั่บผดิชอบ Change Tool เวลำChange Tool (Machining Process)

Total

 Supporter แทน รับผดิชอบ

Convent to 

money (Baht)

พนักงำนเสยีเวลำในกำร Change Tool เปลีย่นหนำ้ทีก่ำร Change Tool ใหเ้ป็นของ เปลีย่นพนักงำนที่

Problem (ปัญหำ)     Detail of Kaizen(รำยละเอยีดกำรปรับปรุง)

E
ffe

c
tiv

e
n

e
ss (ผ

ล
ท
ีไ่
ด
ร้ับ

)

I tem

JTEKT THAILAND Co.,LTD Bearing Divition

Change Tool

E
xp

a
n

sio
n

 

sc
h

e
d

u
le

  

แ
ผ
น
ก
ำรข

ย
ำย
ผ
ล

Before 

Kaizen

Idea

Kaizen
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Problem No.4   พนกังานเกิดความเม่ือยลา้ในการท างานและเสียเวลาในการหยบิปืนลม 
 
ด ำเนินกำรปรับปรุงกำรท ำงำน 
 

ด าเนินการแกไ้ขโดยการยา้ยปืนเป่าลมจากดา้นซา้ยมือใหม้าอยูท่ี่ดา้นขวามือ 
 
กจิกรรม Kaizen 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่4.40   แสดงกิจกรรม Kaizen (การหยบิปืนลม) 
 
 
 
 

       Productivity up        Inv entory Reduction         Visual Control Start date

       Space saving          6 S( 5 S + Safety ) Finish date

Before After Diff

เอีย้วตัว ไมเ่อีย้วตวั ไมเ่อีย้วตวั

หยบิใชเ้วลำ หยบิใชเ้วลำ เวลำลดลง

1.75 sec. 0.68 sec. 1.07 sec.

Baht

E
ffe

c
tiv

e
n

e
ss (ผ

ล
ท
ีไ่
ด
ร้ับ

)

I tem

JTEKT THAILAND Co.,LTD Bearing Divition

E
xp

a
n

sio
n

 

sc
h

e
d

u
le

  

แ
ผ
น
ก
ำรข

ย
ำย
ผ
ล

Convent to 

money (Baht)

พนักงำนตอ้งเอีย้วตัวไปหยบิปืนลม ยำ้ยปืนลมจำกขวำ ไปซำ้ย ยำ้ยปืนลมไปทำง

Problem (ปัญหำ)     Detail of Kaizen(รำยละเอยีดกำรปรับปรุง)

Kaizen Activity

Approve By.

       Cost down (Supervisor Up.)

Total

ซำ้ยมอื

2013
Improvement Item / หวัขอ้ปรบัปรุง Dept/Section/Line/Process Name

MS.YUPHA  P.
ยำ้ยปืนลม Drilling

Before 

Kaizen

After

Kaizen

=

=

=

=

=

11/1/2013

Part No. 2DUF054N-2E Vol/Day 3072 Neck MCT 23.0

Line TRB HUB 1

YAMAZUMI CHART
Vol/Month 70656 Issued Date

Manpower Control

= CT/CT 

Target 

(15.4+15.3+21.5+11.

5+14.9+17.3+21.2+ 

16.2+17.6+17.3+ 

10.2)/23.81

178.4/23.81

7.49

8 Man

Actual

11 Man

Over 137.5%
0.0

5.0

10.0

15.0

20.0

25.0

30.0

35.0

0.0

5.0

10.0

15.0

20.0

25.0

30.0

35.0

OP.A OP.B OP.C OP.D OP.E OP.F OP.G OP.H OP. I OP.J OP.K

Time (Sec.)

A.T.T.= 23.81 Sec.

Neck MCT = 23.0 Sec.

T.T.= 15.17 Sec.
=

=

=

=

=

11/1/2013

Part No. 2DUF054N-2E Vol/Day 3072 Neck MCT 23.0

Line TRB HUB 1

YAMAZUMI CHART
Vol/Month 70656 Issued Date

Manpower Control

= CT/CT 

Target 

(15.4+15.3+21.5+11.

5+14.9+17.3+21.2+ 

16.2+17.6+17.3+ 

10.2)/23.81

178.4/23.81

7.49

8 Man

Actual

11 Man

Over 137.5%
0.0

5.0

10.0

15.0

20.0

25.0

30.0

35.0

0.0

5.0

10.0

15.0

20.0

25.0

30.0

35.0

OP.A OP.B OP.C OP.D OP.E OP.F OP.G OP.H OP. I OP.J OP.K

Time (Sec.)

A.T.T.= 23.81 Sec.

Neck MCT = 23.0 Sec.

T.T.= 15.17 Sec.

=

=

=

=

=

Manpower Control

= CT/CT 

Target 

(15.4+15.3+21.5+11.

5+14.9+17.3+21.2+ 

16.2+17.6+17.3+ 

10.2)/23.81

178.4/23.81

7.49

8 Man

Actual

11 Man

Over 137.5%

11/1/2013

Part No. 2DUF054N-2E Vol/Day 3072 Neck MCT 23.0

Line TRB HUB 1

YAMAZUMI CHART
Vol/Month 70656 Issued Date

0.0

5.0

10.0

15.0

20.0

25.0

30.0

35.0

0.0

5.0

10.0

15.0

20.0

25.0

30.0

35.0

OP.A OP.B OP.C OP.D OP.E OP.F OP.G OP.H OP. I OP.J OP.K

Time (Sec.)

A.T.T.= 23.81 Sec.

Neck MCT = 23.0 Sec.

T.T.= 15.17 Sec.
=

=

=

=

=

Manpower Control

= CT/CT 

Target 

(15.4+15.3+21.5+11.

5+14.9+17.3+21.2+ 

16.2+17.6+17.3+ 

10.2)/23.81

178.4/23.81

7.49

8 Man

Actual

11 Man

Over 137.5%

11/1/2013

Part No. 2DUF054N-2E Vol/Day 3072 Neck MCT 23.0

Line TRB HUB 1

YAMAZUMI CHART
Vol/Month 70656 Issued Date

0.0

5.0

10.0

15.0

20.0

25.0

30.0

35.0

0.0

5.0

10.0

15.0

20.0

25.0

30.0

35.0

OP.A OP.B OP.C OP.D OP.E OP.F OP.G OP.H OP. I OP.J OP.K

Time (Sec.)

A.T.T.= 23.81 Sec.

Neck MCT = 23.0 Sec.

T.T.= 15.17 Sec.
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Problem No.5   จ านวนพนกังานท่ีปฏิบติัหนา้ท่ีในส่วนของกระบวนการ Assembly มีพนกังานท่ีมาก
เกินความจ าเป็น 

 
ด ำเนินกำรปรับปรุงกำรท ำงำน 
 

หลังจากท่ีท าการ Kaizen เพื่อลดเวลาการปฏิบัติงานของพนักงานท่ีสูญเปล่าออกไปแล้ว 
จากนั้นท าการจดัสมดุลไลน์ใหม่ เพื่อใหไ้ดจ้  านวนพนกังานท่ีเหมาะสม ดงัต่อไปน้ี 
 
กจิกรรม Kaizen 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่4.41   แสดงกิจกรรม Kaizen (Balance Line) 
 

       Productivity up        Inv entory Reduction         Visual Control Start date

       Space saving          6 S( 5 S + Safety ) Finish date

Before After Diff

11 คน 10 คน 1 คน

Baht

JTEKT THAILAND Co.,LTD Bearing Divition

E
xp

a
n

sio
n

 

sc
h

e
d

u
le

  

แ
ผ
น
ก
ำรข

ย
ำย
ผ
ล

Total

Convent to 

money (Baht)

กระบวนกำร Assembly มจี ำนวนพนักงำน จัดสมดลุไลนก์ำรผลติ จัดสมดลุไลน์

ทีม่ำกเกนิไป กำรผลติ

Problem (ปัญหำ)     Detail of Kaizen(รำยละเอยีดกำรปรับปรุง)

E
ffe

c
tiv

e
n

e
ss (ผ

ล
ท
ีไ่
ด
ร้ับ

)

I tem

Kaizen Activity

Approve By.

       Cost down (Supervisor Up.)

2013
Improvement Item / หวัขอ้ปรบัปรุง Dept/Section/Line/Process Name

MS.YUPHA  P.
Balnce Line Assembly

Before 

Kaizen

Idea

Kaizen
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สรุปกำรด ำเนินกำรปรับปรุง 
 
ตำรำงที ่4.14   สรุปการด าเนินการปรับปรุง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

LINE : TRB-HUB 1

SHIFT: A

B Day/Month/Year: 7/1/2013

เวลา คุณภาพ ความปลอดภยั

หมำยเหต ุ:             แกไ้ขไดเ้ลย                รอพจิำรณำ                 ท ำไม่ได ้

5. กระบวนกำร Assembly
สำยกำรผลติไม่สมดลุท ำใหเ้กดิตน้ทนุที่

ไม่เหมำะสม
ปรับสำยสมดลุกำรผลติใหม่ √

4. กำร Change tools ของ M/C 

(ทีก่ระบวนกำร Maching)

พนักงำนใชเ้วลำในกำร Change tools 

นำนท ำใหเ้สยีเวลำปฏบิตังิำน

ให ้Supportor ท ำกำร Change tool แทน

พนักงำนหนำ้ไลน์ √

3. กระบวนกำร Assembly ที่

เครือ่ง Shield Press (UA2-11)
พนักงำนจับ Shield ไดย้ำก

ปรับปรุงแกนกลำงทีใ่ชต้ัง้ Shield ใหม้ขีนำด

ใหญข่ึน้เพือ่ใหจั้บ Shield ไดง้ำ่ย พรอ้มกับให ้

Supporter เป็น  Supply งำนให ้
√

√

√ √

√1.ต ำแหน่งกำรวำงของปืนเป่ำลมที่

เครือ่ง Drilling ทีอ่ยู่ทำงซำ้ยมอื

กำรท ำงำนของพนักงำนตอ้งเอีย้วตัว ท ำ

ใหย้ำกตอ่กำรท ำงำ่น
ยำ้ยปืนเป่ำลมจำกซำ้ยมอื ไปอยู่ทำงขวำ

2. กระบวนกำร Assembly ที่

เครือ่ง Washing (UA2-1)

พนักงำนท ำงำนทีเ่กดิควำมสญูเปลำ่ คอื 

กำร Appearance Check ทีใ่ชเ้วลำนำน
รอกำร Balance Line

ผลกระทบ ด าเนินการจุดท่ีด าเนินการ ปัญหาท่ีพบ รูปประกอบ การแกไ้ขปัญหา

Issued ByChecked Approved 
PROBLEM & SOLVING CHART

7
9 
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4.3 วเิครำะห์และวจิำรณ์ข้อมูลโดยเปรียบเทยีบเป้ำหมำยกำรปฏบัิติงำน 
 
4.3.1 วเิครำะห์สภำพหลงักำรปรับปรุง 

4.3.1.1 Problem No.1   การท างานของพนกังาน มีเวลาการท างานท่ีไม่สม ่าเสมอ (ค่าส่วน
แกวง่มากผดิปกติ)  
 
ตำรำงที ่4.15   เปรียบเทียบสภาพก่อนและหลงัการปรับปรุงปัญหาท่ี 1 
 

Before พนกังานท างานไม่สม ่าเสมอ ค่าส่วนแกวง่มีมาก  
After พนกังานท างานสม ่าเสมอ ค่าส่วนแกวง่ในการท างานแกวง่นอ้ยลง และมี Stock นอ้ยลง 
Different พนกังานท างานสม ่าเสมอ ค่าส่วนแกวง่นอ้ยลง Stock นอ้ยลง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที ่4.42   แสดงการเปรียบเทียบเวลาความสม ่าเสมอในการท างานของก่อนและหลงัการปรับปรุง 
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รูปที ่4.43   แสดงตน้ทุนจมของก่อนและหลงัการปรับปรุง 
 
 หลงัการปรับปรุงสามารถก าจดั Stock ในขั้นตอนน้ีไดถึ้ง 7 ช้ินเหลือ 0 ช้ิน ท าให้ตน้ทุนจมหรือ
ตน้ทุนท่ีเกิกจากการลงทุนลดลง 3,697.33x7 = 73,946.60 บาทต่อเดือน  
 

4.3.1.2 Problem No.2   พนกังานท างานไดย้ากและใชเ้วลาในการท างานมาก 

 
ตำรำงที ่4.16   เปรียบเทียบสภาพก่อนและหลงัการปรับปรุงปัญหาท่ี 2 
 
Before พนกังานหยบิ Shield ยากและใชเ้วลาในการท างานมาก 
After พนกังานหยบิ Shield ไดง่้ายข้ึนและมีเวลาในการท างานลดลง 
Different พนกังานท างานไดง่้ายข้ึนและมีเวลาในการท างานลดลงคิดเป็น 17.22% 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่4.44   แสดงการเปรียบเทียบเวลาการท างานของก่อนและหลงัการปรับปรุง 
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4.1.7.3 Problem No.3   พนกังานเสียเวลาในการท างานนอกมากเกินไป โดยเฉพาะพนกังาน C 
มีภาระงานมาก จนใชเ้วลาเกิน Actual Takt Time 
 
ตำรำงที ่4.17   เปรียบเทียบสภาพก่อนและหลงัการปรับปรุงปัญหาท่ี 3 
 
Before พนกังานมีเวลาการท างานเกิน Actual Takt Time 
After พนกังานมีเวลาการท างานท่ีนอ้ยกวา่ Actual Takt Time 
Different พนกังานไม่ตอ้งเสียเวลาในการ Change Tools ดว้ยตนเองส่งผลให้ภาระงานหรือเวลา

การท างานไม่เกิน Actual Takt Time และสามารถลดงานนอกไดคิ้ดเป็น 100% 
 
ก่อนกำรปรับปรุง หลงักำรปรับปรุง 

  
 
 
 
 
 
 

 
รูปที ่4.45   แสดงการเปรียบเทียบเวลาการ Change Tools ของก่อนและหลงัการปรับปรุง 
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Part No. 2DUF054N-2E Vol/Day 3072 Neck MCT 23.0
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5+14.9+17.3+21.2+ 
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รูปที ่4.46   แสดงการเปรียบเทียบเวลาการ Change Tools ของก่อนและหลงัการปรับปรุง (ต่อ) 

 
4.3.1.4 Problem No.4   พนกังานเกิดความเม่ือยลา้ในการท างานและเสียเวลาในการหยบิ 
ปืนลม 

 
ตำรำงที ่4.18   เปรียบเทียบสภาพก่อนและหลงัการปรับปรุงปัญหาท่ี 4 
 
Before - พนกังานเกิดความเม่ือยลา้ในการท างาน 

- เสียเวลาในการหยบิปืนลม 
After - พนกังานเม่ือยลา้ลดลง 

- ไม่เสียเวลาในการหยบิปืนลม 

Different - พนกังานเม่ือยลา้จากการท างานลดลง 
- เวลาในการหยบิปืนลมลดลงคิดเป็น 9.32% ของเวลาการท างานเดิม 
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รูปที ่4.47   แสดงการเปรียบเทียบเวลาการหยบิปืนลมของก่อนและหลงัการปรับปรุง 
 

4.3.1.5 Problem No.5   จ านวนพนกังานท่ีปฏิบติัหนา้ท่ีในส่วนของกระบวนการ Assembly มี
พนกังานท่ีมากเกินความจ าเป็น 

 
ตำรำงที ่4.19   เปรียบเทียบสภาพก่อนและหลงัการปรับปรุงปัญหาท่ี 5 
 
Before จ านวนพนกังานทั้งกระบวนการ 11 คน 
After จ านวนพนกังานทั้งกระบวนการ 10 คน 
Different จ านวนพนกังานลดลง โดยสามารถลดได ้1 คน เหลือแค ่10 คน 
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ก่อนกำร
ปรับปรุง 

 
 
 
 
 
 
 
 

หลังกำร
ปรับปรุง 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที ่4.48   แสดงการเปรียบเทียบการจดัสมดุลสายการผลิตของก่อนและหลงัการปรับปรุง 

 
 สภาพก่อนการปรับปรุงพบว่าในกระบวนการ Assembly จะมีจ านวนพนกังานทั้งส้ิน 6 คน 
และเม่ือด าเนินการก าจดัมูดะท่ีเกิดภายในกระบวนการ Assembly ออกไปแล้ว จะท าให้สามารถ 
Balance Line ไดใ้หม่อีกคร้ัง และเม่ือท าการ Balance Line เสร็จ พบวา่สามารถลดจ านวนพนกังานได ้1 
คน ท าใหเ้หลือพนกังานเพียงแค่ 5 คนในกระบวนการ Assembly สรุปทั้งกระบวนการใชพ้นกังานเพียง 
10 คน จากเดิมท่ีใช ้11 คน 
 ส าหรับพนกังานคนท่ีถูกลดออกไปจากกระบวนการผลิตนั้น ไดท้  าการมอบหมายหนา้ท่ีใหม่
ให้โดยให้รับผิดชอบในส่วนของการเป็น Supporter เพราะจากหน้างานจริงมีจ านวนพนักงานงาน 
Supporter เพียงแค่ 1 คนซ่ึงไม่เพียงพอต่อความตอ้งการ ท าให้ปัจจุบนัน้ี Line TRB HUB 1 มี Supporter 
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ทั้งหมด 2 คน ซ่ึงหนา้ท่ีท่ีพนกังาน Supporter ตอ้งรับผดิชอบ เช่น การ Change Tools, ท างานแทนเม่ือมี
พนกังานลางาน, ขาดงาน,พกัหรือท ากิจธุระส่วนตวั เป็นตน้  
 
4.3.2 ก ำหนดเป็นมำตรฐำน 
 จากการด าเนินการทั้งหมด ท าใหส้ามารถแกไ้ขปัญหาท่ีตอ้งการได ้ในเร่ืองของการลดเวลาการ
ท างาน ลดความเม่ือยลา้ในการท างาน และลดจ านวนพนกังานให้เหมาะสมกบัสายการผลิต รวมถึงลด
ตน้ทุนจมหรือตน้ทุนท่ีเกิดจากการด าเนินการไดอี้กดว้ย ซ่ึงจากการปรับปรุงแกไ้ขปัญหาเหล่าน้ีเองท า
ใหน้ ามาซ่ึงการก าหนดเป็นเวลามาตรฐานหรือมาตรฐานในการท างานของ Line TRB HUB 1 
 



87 

 

บทที ่5 
บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 
5.1 สรุปผลกำรด ำเนินงำน 
 
 จากการเขา้ไปท าการศึกษา Line TRB HUB 1 ตั้งแต่กระบวนการผลิตกระบวนการแรกจนถึง
กระบวนการสุดทา้ย ท าให้ทราบถึงปัญหาท่ีเกิดข้ึนต่างๆกบัสายการผลิต คือ พนกังานมีความเม่ือยลา้ท่ี
เกิดจากการท างาน พนักงานมีเวลาในการปฏิบติังานท่ีมากเกินไป อุปกรณ์หรือเคร่ืองมือท่ีใช้ในการ
ท างานอยู่ในต าแหน่งท่ีไม่เอ้ือต่อการท างานของพนักงาน พนักงานมีเวลาในท างานท่ีไม่สม ่าเสมอ 
จ านวนพนกังานท่ีใช้ในการผลิตมีมากเกินความจ าเป็น และจากปัญหาต่างๆเหล่าน้ีเอง ท าให้น ามาซ่ึง
การเก็บข้อมูล การวิเคราะห์ข้อมูลเพื่อหาสาเหตุของปัญหาท่ีแท้จริง และหาแนวทางในการแก้ไข
ปรับปรุงในดีข้ึน ซ่ึงผลทางตรงท่ีได้รับจากการด าเนินการในคร้ังน้ีมีดังต่อไปน้ี สามารถลดความ
เม่ือยลา้ท่ีเกิดจากการท างานได ้ลดเวลาในการท างานของพนกังาน ลดจ านวนพนกังานได ้1 คน เหลือ 
10 คนจากเดิม 11 คน ผลิตภาพ (Productivity) ของกระบวนการเพิ่มข้ึนเป็น 15.38 เปอร์เซ็นต์ และผล
ทางออ้มคือ สามารถจ ากดั Stock ท่ีเกิดข้ึนระหวา่งกระบวนการออกไดแ้ละท าให้ตน้ทุนจม หรือตน้ทุน
ท่ีเกิดจากการลงทุนในกระบวนการ Assembly ลดลงถึง 73,946.60 บาทต่อเดือน  

 
5.2 แนวทำงกำรแก้ไขปัญหำ 
 

จากการเขา้ไปท าการศึกษา Line TRB HUB 1 ในคร้ังน้ีท าให้เห็นปัญหาหลายๆอยา่ง ท่ีเกิดข้ึน
ในการปฏิบติังานของพนกังานและหน่ึงในปัญหาท่ีอยากจะเสนอแนะเพื่อให้ทางบริษทัไดพ้ิจารณา คือ
ปัญหาเร่ือง พนกังานท่ีเคร่ือง Rough Turning UT1-1~4 ใชเ้วลาในการเดินมากและยงัท าให้เกิดความ
เม่ือยลา้ในการปฏิบติังานของพนกังานอีกดว้ย ปัญหาน้ีเกิดข้ึนเน่ืองจากเคร่ืองจกัรอยูไ่กลกนั และปัญหา
น้ีเองถือว่าเป็นปัญหาท่ีจะตอ้งรอการตดัสินใจเพื่อท าการปรับปรุงแก้ไข จะลงมือด าเนินการแก้ไข
ปรับปรุงเลยไม่ได ้
 



88 

 

5.3 ข้อเสนอแนะจำกกำรด ำเนินกำร 
 
Problem พนกังานตอ้งเดินเป็นระยะไกลส่งผลใหเ้กิดความเม่ือยลา้และท าใหใ้ชเ้วลาในการเดินมาก 
 
เสนอแนะแนวทำงกำรปรับปรุง 
 
 ท าการ Re-Lay Out ใหม่ โดยการท าให้เคร่ือง Rough Turning เคร่ือง UT1-1~4 ซ่ึงเป็นรอบการ
ท างานเดียวกนันั้น อยูใ่นบริเวณท่ีใกลก้นั ดงัภาพต่อไปน้ี 
 

Current  
 
 

Idea Kaizen  

 
รูปที ่5.1   แสดงขอ้เสนอแนะการวางผงัไลน์การผลิตใหม่ 
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ผลทีค่ำดว่ำจะได้รับหลงัจำกกำรด ำเนินกำรปรับปรุง 
 
ตำรำงที ่5.1   เปรียบเทียบผลท่ีคาดวา่จะไดรั้บของเวลาเดินก่อนและหลงัการปรับปรุง  
 

ขั้นตอน รำยละเอยีด เวลำ (วนิำที) 

ก่อน หลงั ผลต่ำง 
1 ท าจบัช้ินงานออกใส่ช้ินงานเขา้ UT1-1 11.4 11.4 0 
2 เดินไป (UT1-2) 2.64 1.45 -1.19 
3 จบัช้ินงานออกใส่ช้ินงานเขา้ UT1-2 9.87 9.87 0 
4 เดินไป (UT1-3) 5.97 3 -2.97 
5 จบัช้ินงานออกใส่ช้ินงานเขา้ UT1-3 12.36 12.36 0 
6 เดินไป (UT1-4) 2.51 1.65 -0.86 
7 จบัช้ินงานออกใส่ช้ินงานเขา้(UT1-4) 9.54 9.54 0 
8 เดินกลบัไปเคร่ือง UT1-1 7.5 8 +0.5 

รวม 61.79 57.27 -4.52 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่5.1   แสดงผลท่ีคาดวา่จะไดรั้บเม่ือมีการวางผงัไลน์การผลิตใหม่ 

6.67% 
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ลดมูดะในการเดินของพนกังานได ้จากท่ีตอ้งเดินระยะทางไกล ก็เดินระยะไกล เวลาการเดิน
ของพนกังานก็ลดลงจากปัจจุบนัท่ีใชเ้วลาทั้งหมด 18.62 วนิาที ถา้ด าเนินการปรับปรุงการวางเคร่ืองจกัร
ใหม่ ผลท่ีไดค้าดวา่จะท าให้เวลาการเดินลดลง 4.52 วินาทีคิดเป็น 6.67%  เหลือเพียง 14.1 วินาที อีกทั้ง
ยงัสามารถลดความเม่ือยลา้ใหก้บัพนกังานไดอี้กดว้ย 
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แบบฟอร์มทีใ่ช้ในกำรด ำเนินกำร 
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Seq. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Min Max Fluct. Avg.

Maximum

Minimum
Avg.

Average.

Total (Cycle Time)

Periodic Operation Min CT.

Max CT.Change Over

Hand Time
Walk Time

Machine Time

Total

Hand Time
Walk Time

Machine Time
Total

Hand Time
Walk Time

Machine Time
Total

Hand Time
Walk Time

Machine Time
Total

Hand Time
Walk Time

Machine Time
Total

Hand Time
Walk Time

Machine Time
Total

Hand Time
Walk Time

Machine Time
Total

Hand Time

Walk Time

Machine Time

Total

Element Work item

Hand Time

Walk Time

Machine Time

Total

Process No.

Line Vol./Day

Date

Time Measurement Sheet
Vol./Month

Process Takt Time

Model Record By.
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 LINE: APPROVED CHECKED REPORTED

PART No. :

PART NAME :

MIN SEC. MIN SEC. MIN SEC.

HANDING 

MACHINING
HANDING TIME MACHINE TIME FINISH TIME PCS. / CHANGE 

1 TIME

CHANGING 

TIME (SEC.)

KOTEI BETSU NORYOKU HYU

ตารางความสามารถในการท างานแต่ละ Process

No. PROCESS CODE.

BASIC TIME TOOLING
CAPACITY

(PCS.)
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Pcs. Sec. Sec. Sec. Pcs.

Quality Check Safety Standard Stock Q'ty Std.Stock Operator Document No.

From

To

Takt Time Neck MCT Cycle Time Pcs./Hour

Check by Aproved by

Standardized Work Chart Line :

Step

วันทีจั่ดท ำ

9
5 
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Page…./…… FORM 2

Worker

Manual Auto Walk

Sec.

No.

Line

Part No.

Part Name

Manual Time

Auto Time

Walk Time

Date :

Before Kaizen

After Kaizen

Neck MCT 

Takt Time 

Cycle Time

Sec.

Sec.

Sec.

Model.

Operation Time (Sec.)

Step M/C No.Description

Working Time (M)

HYOJUN SAGYO KUMIA WASE HYO

ตำรำงเวลำงำนมำตรฐำน

Check ByWait

Total Cycle Time

JTEKT THAILAND CO.,LTD

BEARING PRODUCTION DEPT.

MANUFACTURING DIVISION

Approved By

                                        

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

9
6 
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       Productivity up        Inv entory Reduction         Visual Control Start date

       Space saving          6 S( 5 S + Safety ) Finish date

Before After Diff

Baht

JTEKT THAILAND Co.,LTD Bearing Divition

E
xp

a
n

sio
n

 

sc
h

e
d

u
le

  

แ
ผ
น
ก
ำรข

ย
ำย
ผ
ล

Total

Convent to 

money (Baht)Problem (ปัญหำ)     Detail of Kaizen(รำยละเอยีดกำรปรับปรุง)
E
ffe

c
tiv

e
n

e
ss (ผ

ล
ท
ีไ่
ด
ร้ับ

)

I tem

Kaizen Activity

Approve By.

       Cost down (Supervisor Up.)

2013
Improvement Item / หวัขอ้ปรบัปรุง Dept/Section/Line/Process Name

 

9
7 
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ภำคผนวก ข 
เอกสำร 3 Ten Set ทีก่ ำหนดเป็นมำตรฐำน 
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MIN SEC. MIN SEC. MIN SEC.

1 UT1-1 11.4 69 80.4
เบอร1์=140,

เบอร2์=140 4.07 42.62

UT1-2 9.87 62 71.87
เบอร1์=140,

เบอร2์=140 4.07 47.41

UT1-3 12.36 70 82.36
เบอร1์=140,

เบอร2์=140 4.07 41.65

UT1-4 9.54 62 71.54
เบอร1์=140,

เบอร2์=140 4.07 47.61

2 UT1-5 8.32 61 69.32
เบอร1์=140,

เบอร2์=140 4.34 48.87

UT1-6 7.56 62 69.56
เบอร1์=140,

เบอร2์=140 4.34 48.71

UT1-7 10.02 68 78.02
เบอร1์=140,

เบอร2์=140 4.34 43.71

UT1-8 13.8 62 75.8
เบอร1์=140,

เบอร2์=140 4.34 44.92

UH1-1 (Q) – 22.06 22.06 163.19

UH1-2 (T) – 23 23 156.52

Eddy – 19.25 19.25 187.01

3  UT2-1 13.63 39 52.63
เบอร1์=300,

เบอร3์=800 2.38 65.44

 UT2-2 10.74 44 54.74
เบอร1์=300,

เบอร3์=800 2.38 63.03

 UT2-3 13.45 40 53.45
เบอร1์=300,

เบอร3์=800 2.38 64.48

4 UT2-4 9.74 38.88 48.62
เบอร1์=150,

เบอร=์200 4.53 67.73

UT2-5 9.99 38.09 48.08
เบอร1์=150,

เบอร=์200 4.53 68.43

5 OD Check UT2-6 2.07 5.4 7.47 481.93

Deburing UT2-7 7.88 13.19 21.07 500 0.94 163.56

UG2-1 – 16.4 16.4 0.11 218.05

UG2-2 – 16.8 16.8 0.03 213.90

UG2-3 – 17.92 17.92 0.11 199.67

Demagnet – 4.58 4.58 786.03

UG2-4 – 18 18 0.13 198.57

UG2-5 – 18 18 0.13 198.57

6 OR washing UA2-1 9.02 12.95 21.97 163.86  

Check OD UA2-2 6.25 6.9 13.15 273.76

Assy Washing UA2-3 2.33 13.9 16.23 221.81

7 Axial Cleanance UA2-4 1.95 17.25 19.2 187.50

Noise Inspection UA2-5 1.5 15.23 16.73 215.18

Noise Check UA2-6 1.78 16.8 18.58 193.76

Washing&Deoiling UA2-7 2.04 17.4 19.44 185.19

8 Grease Charging UA2-8 1.5 19.7 21.2 169.81

Seal Press UA2-9 3.78 16.2 19.98 180.18

Seal Check UA2-10 2.36 16.1 18.46 195.02

Shield Press UA2-11 5.73 13.2 18.93 190.17

9 Shield Check UA2-12 1.93 16.9 18.83 191.18

Stamping UA2-13 2.08 7.5 9.58 375.78

ชัง่น ้ำหนัก UA2-14 1.75 3.8 5.55 648.65

พน้น ้ำมันกันสนมิ UA2-15 18.32 1.3 19.62 183.49

10 Packing 10.24 – 10.24 351.56

Grinding

Finish Turning

Drilling

CHANGING 

 TIME 

(SEC.)

CAPACIT

Y

(PCS.)

HANDING 

MACHINING
CODE.

BASIC TIME

No. PROCESS HANDING TIME

TOOLING
PCS. / 

CHANGE 1 

TIME

Heat 

Treatment

Turning

Turning

MACHINE TIME FINISH TIME
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Page……./…….. FORM  1

23
Pcs. Sec. Sec. Sec. Pcs.

Cycle Time Pcs./HourQuality Check Safety Standard Stock Q'ty Std.Stock

Check by Aproved by

Operator Document No.Takt Time Neck MCT

Standardized Work Chart Line : TRB HUB 1 1/2/2013

Step
จับชิน้งำนออก ท ำควำมสะอำด ใสช่ ิน้งำนเขำ้ M/C ตบสวติซ ์UT1-1

จับชิน้งำนออก ท ำควำมสะอำด ใสช่ ิน้งำนเขำ้ M/C ตบสวติซ ์UT1-4

From

To
MS.YUPHA  P.

วันที่จัดท ำ
Issued Date

34

UT1-2
ROUGH 2

UT1-1
ROUGH 1

1/30 1/30

UT1-4
ROUGH 2

1/30

UT1-3
ROUGH 1

1/30

1 2

 

MAT IN

OUT

MAT IN

OUT

Heat Treatment

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1
00
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Page……./…….. FORM  1

23
Pcs. Sec. Sec. Sec. Pcs.

Cycle Time Pcs./HourQuality Check Safety Standard Stock Q'ty Std.Stock

Check by Aproved by

Operator Document No.Takt Time Neck MCT

Standardized Work Chart Line : TRB HUB 1 1/2/2013

Step
จับชิน้งำนออก ท ำควำมสะอำด ใสช่ ิน้งำนเขำ้ M/C ตบสวติซ ์UT1-7

จับชิน้งำนออก ท ำควำมสะอำด ใสช่ ิน้งำนเขำ้ M/C ตบสวติซ ์UT1-8

From

To
MS.YUPHA  P.

วันที่จัดท ำ

3

UT1-5
ROUGH 1

1/3

UT1-6
ROUGH 2

1/3

UT1-7
ROUGH 1

1/3

UT1-8
ROUGH 2

1/30

MAT IN
OUT

4

12

Heat Treatment

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1
01

 



102 

 

Page……./…….. FORM  1

23
Pcs. Sec. Sec. Sec. Pcs.

Cycle Time Pcs./HourQuality Check Safety Standard Stock Q'ty Std.Stock

Check by Aproved by

Operator Document No.Takt Time Neck MCT

Standardized Work Chart Line : TRB HUB 1 1/2/2013

Step
QUENCHING

EDDY CHECK

From

To
MS.YUPHA  P.

วันที่จัดท ำ
Issued Date

UH1-2
TEMPERING

UH1-1
QUENCHING

1/1

UH1-3
EDDY

1/1 1/1

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1
02
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Page……./…….. FORM  1

23
Pcs. Sec. Sec. Sec. Pcs.

Cycle Time Pcs./HourQuality Check Safety Standard Stock Q'ty Std.Stock

Check by Aproved by

Operator Document No.Takt Time Neck MCT

Standardized Work Chart Line : TRB HUB 1 1/2/2013

Step
จับชิน้งำนออก ท ำควำมสะอำด ใสช่ ิน้งำนเขำ้ M/C ตบสวติซ ์UT2-2

จับชิน้งำนออก ท ำควำมสะอำด ใสช่ ิน้งำนเขำ้ M/C ตบสวติซ ์พรอ้มกับ Appearance Check ทีเ่ครือ่ง UT2-1 และเดนิกลับไปเครือ่ง UT2-2

From

To
MS.YUPHA  P.

วันที่จัดท ำ
Issued Date

  

1

2

UT2-1
FINISH T.

1/30

UT2-2
FINISH T.

1/30

UT2-3
FINISH T.

1/30

3
4

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1
03
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Page……./…….. FORM  1

23
Pcs. Sec. Sec. Sec. Pcs.

Cycle Time Pcs./HourQuality Check Safety Standard Stock Q'ty Std.Stock

Check by Aproved by

Operator Document No.Takt Time Neck MCT

Standardized Work Chart Line : TRB HUB 1 1/2/2013

Step
ท ำควำมสะอำด จับชิน้งำนออก ใสช่ ิน้งำนเขำ้ M/C ตบสวติซ ์ UT2-4

ท ำควำมสะอำด จับชิน้งำนออก ใสช่ ิน้งำนเขำ้ M/C ตบสวติซ ์ UT2-5

From

To
MS.YUPHA  P.

วันที่จัดท ำ
Issued Date

1

23 4

UT2-4
DRILLING

1/30

UT2-5
DRILLING

1/30

   

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1
04

 



105 

 
Page……./…….. FORM  1

23
Pcs. Sec. Sec. Sec. Pcs.

Cycle Time Pcs./HourQuality Check Safety Standard Stock Q'ty Std.Stock

Check by Aproved by

Operator Document No.Takt Time Neck MCT

Standardized Work Chart Line : TRB HUB 1 1/2/2013

Step
จับชิน้งำนออก ใสช่ ิน้งำนเขำ้ M/C ตบสวติซ ์UT2-6

จับชิน้งำนออก ใสช่ ิน้งำนเขำ้ M/C ตบสวติซ ์,Appearance Check UT2-7

From

To
MS.YUPHA  P.

วันที่จัดท ำ
Issued Date

 

21

UT2-6
OD.CHECKER

1/1

UT2-7
DEBERING

1/30 Grinding

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1
05
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Page……./…….. FORM  1

23
Pcs. Sec. Sec. Sec. Pcs.

Cycle Time Pcs./HourQuality Check Safety Standard Stock Q'ty Std.Stock

Check by Aproved by

Operator Document No.Takt Time Neck MCT

Standardized Work Chart Line : TRB HUB 1 1/2/2013

Step
From

To
MS.YUPHA  P.

วันที่จัดท ำ

UG2-1
R/W (ROUGH)

1/50

UG2-2
O.D (GRIND)

1/50

UG2-3
R/W ( FINISH )

1/50

UG2-4
DEMAGNET

1/1

UG2-5
S/F ( FLANGE )

1/1

UG2-6
S/F (UF))

1/1

 

  

      

Grinding

           
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1
06

 



107 

 
Page……./…….. FORM  1

23
Pcs. Sec. Sec. Sec. Pcs.

Cycle Time Pcs./HourQuality Check Safety Standard Stock Q'ty Std.Stock

Check by Aproved by

Operator Document No.Takt Time Neck MCT

Standardized Work Chart Line : TRB HUB 1 1/2/2013

Step
Appearance Check, จับชิน้งำนออก ใสช่ ิน้งำนเขำ้ M/C ตบสวติซ ์UA2-1

จับชิน้งำนออก ใสช่ ิน้งำนเขำ้ M/C ตบสวติซ ์UA2-3

From

To
MS.YUPHA  P.

วันที่จัดท ำ
Issued Date

 

3

I/R ASS'Y

1

UA2-1
O/R WASHING 1

1/1 1/1

UA2-2
OD.CHECKER

2 3

UA2-3
ASS'Y WASHING

1/1

4

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1
07
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Page……./…….. FORM  1

23
Pcs. Sec. Sec. Sec. Pcs.

Cycle Time Pcs./HourQuality Check Safety Standard Stock Q'ty Std.Stock

Check by Aproved by

Operator Document No.Takt Time Neck MCT

Standardized Work Chart Line : TRB HUB 1 1/2/2013

Step
จับชิน้งำนออก ใสช่ ิน้งำนเขำ้ M/C ตบสวติซ ์UA2-4

จับชิน้งำนออก ใสช่ ิน้งำนเขำ้ M/C ตบสวติซ ์UA2-8

From

To
MS.YUPHA  P.

วันที่จัดท ำ
Issued Date

1/1

UA2-4
AXIAL CLEARANCE

UA2-5
NOISE 1

1/1 1/1

UA2-6

NOISE 2

1 2 3 4

SEAL

UA2-7
WASHING & DEOIL

1/1 1/1

UA2-8

NOISE 2

2

7

4

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1
08
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Page……./…….. FORM  1

23
Pcs. Sec. Sec. Sec. Pcs.

Q'ty Std.Stock

จับชิน้งำนออก ใสช่ ิน้งำนเขำ้ M/C ตบสวติซ ์UA2-13

Operator Document No.Takt Time Neck MCT

Standardized Work Chart Line : TRB HUB 1

Quality Check Safety Standard Stock

MS.YUPHA  P.

Cycle Time Pcs./Hour

1/2/2013

Step
From จับชิน้งำนออก ใสช่ ิน้งำนเขำ้ M/C ตบสวติซ ์UA2-9

Check by Aproved by

To

วันที่จัดท ำ
Issued Date

5

SEAL

UA2-9

SEAL RESS

1/1 1/1

UA2-1 

SEAL  CHECK

2

1 2 3 4

1

SHIELD

UA2-11

SHIELD PRESS

1/1 1/1

UA2-12

SHIELD  CHECK

UA2-13

STAMPING

1/1

8

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1
09
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Page……./…….. FORM  1

23
Pcs. Sec. Sec. Sec. Pcs.

Cycle Time Pcs./HourQuality Check Safety Standard Stock Q'ty Std.Stock

Check by Aproved by

Operator Document No.Takt Time Neck MCT

Standardized Work Chart Line : TRB HUB 1 1/2/2013

Step
ชัง่น ้ำหนักชิน้งำน UA2-14

จับชิน้งำนออก ใสช่ ิน้งำนเขำ้ M/C ตบสวติซ ์UA2-15

From

To
MS.YUPHA  P.

วันที่จัดท ำ

  

1

1/1

UA2-14
TOTAL WEIGHT

1/1

UA2-15
ANTIRUST

2

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1
10
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Page……./…….. FORM  1

23
Pcs. Sec. Sec. Sec. Pcs.

Cycle Time Pcs./HourQuality Check Safety Standard Stock Q'ty Std.Stock

Check by Aproved by

Operator Document No.Takt Time Neck MCT

Standardized Work Chart Line : TRB HUB 1 1/2/2013

Step
หยบิกลอ่ง

ตดิคัมบัง

From

To
MS.YUPHA  P.

วันที่จัดท ำ
Issued Date

  

Polycase

1/1

UA2-15
ANTIRUST

Store 

side Line
Packing area

Kanban post

1

3

4
5

2

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1
11
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TRB - HUB1 Worker

2DUF054N-2E

TOYOTA

Manual Auto Walk

1 UT1-1 11.4 69

UT1-2 9.87 62

UT1-3 12.36 70

UT1-4 9.54 62

43.17 18.61 18.62

Sec.

Turning

80.4Total Cycle Time

Wait

KAIZEN SECTION

MANUFACTURING DIVISION

Approved ByCheck By JTEKT THAILAND CO.,LTD

จับชิน้งำนออก ท ำควำมสะอำด ใสช่ ิน้งำนเขำ้ M/C ตบสวติซ์

จับชิน้งำนออก ท ำควำมสะอำด ใสช่ ิน้งำนเขำ้ M/C ตบสวติซ์

จับชิน้งำนออก ท ำควำมสะอำด ใสช่ ิน้งำนเขำ้ M/C ตบสวติซ์

จับชิน้งำนออก ท ำควำมสะอำด ใสช่ ิน้งำนเขำ้ M/C ตบสวติซ์

M/C No.Description

23.81

20.1

Working Time

ตำรำงเวลำงำนมำตรฐำน Cycle Time

Operation Time (Sec.)

HYOJUN SAGYO KUMIA WASE HYO

No.

Line

Part No.

Part Name After Kaizen

Step

Manual Time

Auto Time

Walk Time

Model.

Sec.

Date :

Before Kaizen

Neck MCT 

A.T.T.

23 Sec.

Sec.

    

                                        

FORM 2Page……../…….

    

    

   

Cycle Time =   .4/  =   .2 Sec/Pcs.

Waiting M/C =   .61 Sec.

Cycle Time  Rought Turning     

=   .2/  =   .1 Sec/Pcs.

 0

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1
12
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TRB - HUB1 Worker

2DUF054N-2E

TOYOTA

Manual Auto Walk

2 UT1-7 10.02 61

UT1-5 8.32 62

UT1-6 7.56 68

UT1-8 13.8 62

39.7 9.82 21.5

Sec.

HYOJUN SAGYO KUMIA WASE HYO

Operation Time (Sec.)

Step M/C No.

Auto Time

Walk Time

Date :

After Kaizen

No.

Line

Part No.

Part Name

23

Turning

Manual TimeNeck MCT 

A.T.T.

17.33

Working Time

ตำรำงเวลำงำนมำตรฐำน
Sec.

Sec.

Sec.Model.

จับชิน้งำนออก ท ำควำมสะอำด ใสช่ ิน้งำนเขำ้ M/C ตบสวติซ์

จับชิน้งำนออก ท ำควำมสะอำด ใสช่ ิน้งำนเขำ้ M/C ตบสวติซ์

Description

23.81 Before Kaizen

จับชิน้งำนออก ท ำควำมสะอำด ใสช่ ิน้งำนเขำ้ M/C ตบสวติซ์

จับชิน้งำนออก ท ำควำมสะอำด ใสช่ ิน้งำนเขำ้ M/C ตบสวติซ์

Cycle Time

Check ByWait

71.02Total Cycle Time

JTEKT THAILAND CO.,LTD

KAIZEN SECTION

MANUFACTURING DIVISION

Approved By

    

                                        

FORM 2Page……../…….

    

    

     

Cycle Time = 71.02      5.51 Sec/Pcs.

Waiting M/C = 9.82 Sec.

Cycle Time  Rought Turning     

   5.51        76 Sec/Pcs.

 0

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1
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TRB - HUB1 Worker

2DUF054N-2E

TOYOTA

Manual Auto Walk

3 UT2-2 13.63 44

UT2-1 10.28 39

0.46

UT2-3 13.45 40

37.82 25.04

Sec. 62.86Total Cycle Time

Wait Check By

KAIZEN SECTION

MANUFACTURING DIVISION

Approved By JTEKT THAILAND CO.,LTD

จับชิน้งำนออก ท ำควำมสะอำด ใสช่ ิน้งำนเขำ้ M/C ตบสวติซ์

จับชิน้งำนออก ท ำควำมสะอำด ใสช่ ิน้งำนเขำ้ M/C ตบสวติซ์

หยบิชิน้งำนจำก Free Roller เพือ่ไปวำงขำ้งเครือ่ง UT2-3

FINISH 

TURNING

Sec.

Sec.

Sec.

Operation Time (Sec.)

Auto Time

Walk Time

Manual Time

Working Time

ตำรำงเวลำงำนมำตรฐำน Cycle Time 20.95

M/C No.Description

จับชิน้งำนออก ท ำควำมสะอำด ใส่ช ิน้งำนเขำ้ M/C ตบ

สวติซ ์พรอ้มกบั Appearance Check ที่เครือ่ง UT2-1 และ

เดนิกลับไปเครือ่ง UT2-2

No.

Line

Part No.

Part Name After Kaizen

Date :

Step

Before Kaizen

Model. HYOJUN SAGYO KUMIA WASE HYO 23

23.81

Neck MCT 

A.T.T.

    

                                        

FORM 2Page……../…….

    

     

Cycle Time   .86/  =   .62 Sec/Pcs.

Waiting Man =  .23 Sec.

    

Cycle Time  Finish Turning มีช ิน้งำน   ช ิน้

=   .86/  =   .62 Sec/Pcs.

 0

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1
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TRB - HUB1 Worker

2DUF054N-2E

TOYOTA

Manual Auto Walk

4 UT2-4 7.84 77.76

9.28

UT2-5 7.88 76.18

10.16

35.16 43.99 6.45

Sec.

Before Kaizen

Cycle Time

Manual Time

Auto Time

Walk Time

Date :Model.

Operation Time (Sec.)

HYOJUN SAGYO KUMIA WASE HYO

After Kaizen

23.81

21.4

Working Time

M/C No.DescriptionNo.

Line

Part No.

Part Name

Step

ตำรำงเวลำงำนมำตรฐำน

Sec.

Sec.

Sec.

23Neck MCT 

A.T.T.

ท ำควำมสะอำด จับชิน้งำนออก ใสช่ ิน้งำนเขำ้ M/C ตบสวติซ ์

POKAYOKE CHECK

ท ำควำมสะอำด จับชิน้งำนออก ใสช่ ิน้งำนเขำ้ M/C ตบสวติซ ์

POKAYOKE CHECK

Drilling

85.60 KAIZEN SECTION

MANUFACTURING DIVISION

Approved By JTEKT THAILAND CO.,LTDCheck By

Total Cycle Time

Wait

    

                                        

FORM 2Page……../…….

    

Cycle Time =  5.6      2.80 Sec/Pcs.

Waiting M/C =  3.99 Sec.
    

    

Cycle Time  Drilling     

   2.80        40 Sec/Pcs.

 0

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1
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TRB - HUB1 Worker

2DUF054N-2E

TOYOTA

Manual Auto Walk

5 UT2-6 2.07 5.4

UT2-7 7.88 13.19

9.95 4.91

Sec.

O.D. 

CHECK & 

Deburimg

14.86Total Cycle Time

Wait

KAIZEN SECTION

MANUFACTURING DIVISION

Approved ByCheck By JTEKT THAILAND CO.,LTD

จับชิน้งำนออก ใส่ช ิน้งำนเขำ้ M/C ตบสวติซ ์

จับชิน้งำนออก ใสช่ ิน้งำนเขำ้ M/C ตบสวติซ  ์,Appearance Check

M/C No.Description

23.81

14.86

Working Time

ตำรำงเวลำงำนมำตรฐำน Cycle Time

Operation Time (Sec.)

HYOJUN SAGYO KUMIA WASE HYO

No.

Line

Part No.

Part Name After Kaizen

Step

Manual Time

Auto Time

Walk Time

Model.

Sec.

Date :

Before Kaizen

Neck MCT 

A.T.T.

23 Sec.

Sec.

    

                                        

FORM 2Page……../…….

    

Cycle Time =            .86 Sec/Pcs.

Waiting Man =  .39 Sec.

 0

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1
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TRB - HUB1 Worker

2DUF054N-2E

TOYOTA

Manual Auto Walk

6 OR washing UA2-1 6.76 12.95

Check OD UA2-2 2.32 6.9

3.93

Washing UA2-3 2.33 13.9

15.34 4.75

Sec. 20.09Total Cycle Time

Wait JTEKT THAILAND CO.,LTD

KAIZEN SECTION

MANUFACTURING DIVISION

Approved ByCheck By

Auto Time

Step M/C No.Description

Appearance Check, จับชิน้งำนออก ใสช่ ิน้งำนเขำ้ M/C ตบสวติซ์

จับชิน้งำนออก ใส่ช ิน้งำนเขำ้ M/C ตบสวติซ์

ใส่ I/R ทั ้งดำ้นบน และดำ้นล่ำงของ O/R

จับชิน้งำนออก ใส่ช ิน้งำนเขำ้ M/C ตบสวติซ ์

20.09

Working Time

ตำรำงเวลำงำนมำตรฐำน Cycle Time

Model.

Operation Time (Sec.)

HYOJUN SAGYO KUMIA WASE HYO Manual Time

Before Kaizen

No.

Line

Part No.

Part Name After Kaizen

Neck MCT 

A.T.T.

23

23.81

Walk Time

Sec.

Sec.

Sec.

Date :

    

                                        

FORM 2Page……../…….

1.00

Cycle Time =  0.09     20.09 Sec/Pcs.

Waiting Man   0.38 Sec.

 0

 

3.00

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1
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TRB - HUB1 Worker

2DUF054N-2E

TOYOTA

Manual Auto Walk

7 Axial Cleanance UA2-4 1.95 17.25
Noise 

Inspection UA2-5 1.5 15.23

Noise Check UA2-6 1.78 16.8
Washing & 

Deoiling UA2-7 2.04 17.4

Grease Charging UA2-8 1.5 19.7

8.77 1.09 9.34

Sec.

No.

Line

Part No.

Part Name

Step

Sec.

Sec.

23Neck MCT 

M/C No.

A.T.T.

Cycle Timeตำรำงเวลำงำนมำตรฐำน 19.2

Manual Time

Auto Time

Walk Time

จับชิน้งำนออก ใสช่ ิน้งำนเขำ้ M/C ตบสวติซ  ์พรอ้มพลกิชิน้งำน

จับชิน้งำนออก ใส่ช ิน้งำนเขำ้ M/C ตบสวติซ ์

Working Time

Description

Model.

Operation Time (Sec.)

HYOJUN SAGYO KUMIA WASE HYO

23.81

Date :Sec.

Before Kaizen

After Kaizen

จับชิน้งำนออก ใส่ช ิน้งำนเขำ้ M/C ตบสวติซ์

จับชิน้งำนออก ใส่ช ิน้งำนเขำ้ M/C ตบสวติซ ์

จับชิน้งำนออก ใส่ช ิน้งำนเขำ้ M/C ตบสวติซ ์

JTEKT THAILAND CO.,LTD

KAIZEN SECTION

MANUFACTURING DIVISION

Approved ByCheck By

19.2Total Cycle Time

Wait

1.08

                                        

FORM 2Page……../…….

1.10

Cycle Time = 19.20     19.20 Sec/Pcs.

Waiting M/C   1.09 Sec.

1.00

5.00

 0

 

1.16

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1
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TRB - HUB1 Worker

2DUF054N-2E

TOYOTA

Manual Auto Walk

8 Shield Press UA2-9 3.78 16.2

Seal Check UA2-10 2.36 16.1

Shield Press UA2-11 2.7 13.2

Shield Check UA2-12 1.93 16.9

Stamping UA2-13 2.08 7.5

12.85 7.55

Sec.

Walk Time

Date :

Before Kaizen

After Kaizen

No.

Line

Part No.

Part Name

Step

Sec.

Sec.

Sec.

23

ตำรำงเวลำงำนมำตรฐำน
23.81

20.4

Model.

Operation Time (Sec.)

HYOJUN SAGYO KUMIA WASE HYO Manual Time

Auto Time

Neck MCT 

A.T.T.

Cycle Time

Working Time

M/C No.Description

ใส่ Seal จับชิน้งำนออก ใส่ช ิน้งำนเขำ้ M/C ตบสวติซ์

จับชิน้งำนออก ใส่ช ิน้งำนเขำ้ M/C ตบสวติซ์

ใส่ Shield จับชิน้งำนออก ใส่ช ิน้งำนเขำ้ M/C ตบสวติซ์

จับชิน้งำนออก ใส่ช ิน้งำนเขำ้ M/C ตบสวติซ ์

จับชิน้งำนออก ใส่ช ิน้งำนเขำ้ M/C ตบสวติซ์

JTEKT THAILAND CO.,LTD

KAIZEN SECTION

MANUFACTURING DIVISION

Approved ByCheck By

20.4Total Cycle Time

Wait

0.87

                                        

FORM 2Page……../…….

1.00

Cycle Time = 20.40     20.40 Sec/Pcs.

Waiting Man   0.42Sec.

1.11

1.07

 0

8

3.5

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1
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TRB - HUB1 Worker

2DUF054N-2E

TOYOTA

Manual Auto Walk

9 ชัง่น ้ำหนัก UA2-14 1.75 3.8

UA2-15 13.1

2.35

พ่นน ้ำมันกันสนมิ 1.88 1.3

19.08 2.53

Sec. 21.61Total Cycle Time

Wait JTEKT THAILAND CO.,LTD

KAIZEN SECTION

MANUFACTURING DIVISION

Approved ByCheck By

Auto Time

Step M/C No.Description

จับชิน้งำนออก ใสช่ ิน้งำนเขำ้ M/C ตบสวติซ  ์(UA2-14)

เช็ดชิน้งำน 

ใชป้ำกกำ Mark ที่ช ิน้งำน

จับชิน้งำนออก ใส่ช ิน้งำนเขำ้ M/C ตบสวติซ ์

21.61

Working Time

ตำรำงเวลำงำนมำตรฐำน Cycle Time

Model.

Operation Time (Sec.)

HYOJUN SAGYO KUMIA WASE HYO Manual Time

Before Kaizen

No.

Line

Part No.

Part Name After Kaizen

Neck MCT 

A.T.T.

23

23.81

Walk Time

Sec.

Sec.

Sec.

Date :

                                        

FORM 2Page……../…….

Cycle Time = 21.61     21.61Sec/Pcs.

 0

9

1.00

1.53

Waiting Man   16.06 Sec.

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1
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TRB - HUB1 Worker

2DUF054N-2E

TOYOTA

Manual Auto Walk

10 Packing 29.44

2.02

7.96

39.42 0 1.55

Sec.

Walk Time

Date :

Before Kaizen

After Kaizen

No.

Line

Part No.

Part Name

Step

Sec.

Sec.

Sec.

23

ตำรำงเวลำงำนมำตรฐำน
23.81

10.24

Model.

Operation Time (Sec.)

HYOJUN SAGYO KUMIA WASE HYO Manual Time

Auto Time

Neck MCT 

A.T.T.

Cycle Time

Working Time

M/C No.Description

หยบิกลอ่ง ใสถุ่ง หยบิชิน้งำนใส ่ปิดถุง  

ยกกล่องไปวำงบนรถ

ตดิคัมบัง

JTEKT THAILAND CO.,LTD

KAIZEN SECTION

MANUFACTURING DIVISION

Approved ByCheck By

40.97Total Cycle Time

Wait

    

                                        

FORM 2Page……../…….

Cycle Time =  0.97        24 Sec/Pcs.

Cycle Time  Packing มชีิน้งำน   ชิน้

  40.97        24 Sec/Pcs.

 0

10 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1
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ประวตัผิู้จดัท ำโครงงำน 
 

ช่ือ – สกุล  นางสาวปัญจพร   คู่กระสังข ์
 
วนั เดือน ปีเกดิ  20 สิงหาคม 2533 
 
ประวตัิกำรศึกษำ  
ระดบัประถมศึกษา ประถมศึกษาตอนปลาย พ.ศ. 2545 
ระดบัมธัยมศึกษา มธัยมศึกษาตอนปลาย พ.ศ. 2551 
ระดบัอุดมศึกษา  คณะบริหารธุรกิจ สาขาการจดัการอุตสาหกรรม พ.ศ. 2555 
   สถาบนัเทคโนโลยไีทย – ญ่ีปุ่น 
 
ทุนกำรศึกษำ  ทุนการศึกษาระดบัอุดมศึกษา ทุนล าดบัท่ี 2 สถาบนัเทคโนโลยไีทย – ญ่ีปุ่น  
 
ประวตัิกำรฝึกอบรม 1. ธุรกิจขนาดกลางและขนาดยอ่ม (SME) ณ สถาบนัเทคโนโลยไีทย – ญ่ีปุ่น 
   2. เตรียมความพร้อมเพื่อกา้วเขา้สู่ประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน (AEC)  
   ณ สถาบนัเทคโนโลยไีทย – ญ่ีปุ่น 
 
ผลงำนทีไ่ด้รับกำรตีพมิพ์    -ไม่มี- 
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