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บทคัดยอ – การศึกษาน้ี เพื่อประยุกตใช เทคนิควิศวกรรมอุตสาหการ 
ในการปรับปรุงการผลิตสปริงบูซเตอร (Booster Spring) โดยการ
ปรับปรุงครั้งที่ 1 คือ การจัดสมดุลการผลิตจากหลักการ ECRS สามารถ
ลดความสูญเปลาจากการรอคอยนอยลงประสิทธิภาพการจัดสมดุล
ผลิตเพิ่มข้ึนจากกอนการปรับปรุงรอยละ 61 เปนรอยละ 74 กําลังการ
ผลิตเพิ่มข้ึนรอยละ 33 ผลิตภาพแรงงานเพิ่มข้ึนรอยละ 33 แตยังไม
บรรลุวัตถุประสงคดานตนทุนคาแรงที่เพิ่มข้ึนจึงตองปรับปรุงครั้งที่ 2  
 การปรับปรุงครั้งที่ 2 พิจารณาการเพิ่มทรัพยากรดานเครื่องจักร
เน่ืองจากไมสามารถเพิ่มทรัพยากรดานกําลังคนได โดยมีการพิจารณา
การเพิ่มเครื่องจักรจากการวิเคราะหตารางภาระงาน การใชเอกสาร A3 
Document เพื่อขออนุมัติ หลังจากที่เพิ่มเครื่องและจัดสมดุลการผลิต
ใหมทําใหมีความสมดุลในการผลิตมากขึ้น สามารถเพิ่มกําลังการผลิต
ไดรอยละ 84  ประสิทธิภาพการจัดสมดุลผลิตเพิ่มข้ึนจากรอยละ 61 เปน
รอยละ 89 ผลิตภาพแรงงานเพิ่มข้ึนรอยละ 38 สามารถลดพนักงานได 2 
คน จากการลดกะการทํางานในกลางคืนลดตนทุนได 467,568 บาทตอป 
เมื่อคํานวณจุดคุมทุนจากตนทุนการสั่งซื้อเครื่องจักรและอุปกรณ คือ 
5.2 เดือน ถือวาคุมคาในการลงทุน 
 
คําสําคัญ - เทคนิควิศวกรรมอุตสาหการ 
 
Abstract - The objective of this study is to study the 
application of IE techniques for Booster Spring production. 
Start for 1st is line balancing using the ECRS that can 
reduced loss time and line balancing increased from 61% to 
74%, operating ratio increased 33% and the capacity of 
operating increased 33% as well  but the operating cost and 
wage increased so will be modified 2nd.  
 The modifier 2nd consider new machine purchasing by 
consider with the analysis of the workload by Yamazumi 
chart and A3 document for management approval.  After 
purchased a new machine and arrange line balancing, can 
increased capacity 84%, line balancing efficiency increased 
from 61% to 89% and productivity of labour increased 
38%.  And also can reduced night shift of workers for 2 
people, operating cost reduced 467, 568 baht per year.  The 
payback period 5.2 month of a new machine investment ; 
calculating by Break Even Point of the new machine and 
equipment purchasing. 
 
Keywords - Industrial Engineering (IE) Techniques. 

 
 
 

1. บทนํา 
 ผลประกอบการโรงงานพรีซิชั่นป 2555 เทียบกับป 2554 มียอด
การผลิตเพิ่มข้ึนรอยละ 2 มียอดขายเพิ่มข้ึนรอยละ 13.5 ยอดประมาณ
การป 2556 เม่ือเทียบกับป 2554 โรงงานจะมียอดการผลิตเพิ่มข้ึนรอย
ละ 6.9 ซ่ึงเติบโตจากป 2555 รอยละ 4.9 ซ่ึงใกลเคียงกับคาประมาณ
การของการเติบโตของรถยนตจากสถาบันกสิกรไทยรอยละ 5 ถึง 9 
และจะมียอดขายเพิ่มข้ึนรอยละ 29.3 เติบโตจากป พ.ศ. 2555 สูงถึง
รอยละ 15.8 
 แผนกที่มีการเติบโตมากที่สุด คือแผนก Large Spring โดย
ยอดขายประมาณการของป 2556 เทียบกับ ป 2555 จะมียอดผลิต
เพิ่มข้ึนจาก 70.7 ลานชิ้น เปน 82.4 ลานชิ้น คิดเปนรอยละ 19.6 และมี
ยอดขายเพ่ิมข้ึนจาก 602.2 ลานบาท เปน 761.3 ลานบาท คิดเปนรอย
ละ 32.5 ซ่ึงมากกวาคาประมาณการของการเติบของรถยนตจาก
สถาบันกสิกรไทยมาก จากการเติบโตที่มากข้ึนทําใหกําลังการผลิต
ปรกติไมเพียงพอตอการส่ังซ้ือของลูกคา บริษัทตองเพ่ิมการทํางาน
ลวงเวลา เพิ่มกะการทํางานทั้งกะกลางวันและกะกลางคืน การเพ่ิมคน
ในการผลิตทําใหเกิดปญหาตนทุนการผลิตของคาแรงท่ีสูงข้ึน ดวย
ภาวะนี้ทําใหบริษัทตองดําเนินการแกไขอยางเรงดวน 
 การใช IE เทคนิค (Industrial Engineering Techniques) [1-3] 
เพื่อการเพ่ิมผลผลิตมีนิยามวาดวยเทคนิคท่ีมีจุดประสงคเพื่อสงเสริม
ประสิทธิภาพการผลิตดวยวิธีการออกแบบการปรับปรุงและการติดต้ัง
ระบบการทํางานรวมกันระหวางคน วัตถุดิบ เคร่ืองจักรและพลังงาน 
IE เทคนิคมีหลักพ้ืนฐานที่รวบรวมเทคนิคงายๆ สําหรับแกไขปญหา
งาน และเรียกวาการศึกษางาน (Work Study) การปรับปรุงงาน การใช
หลักการ ECRS ที่หมายถึง กําจัด (Eliminate) รวมเขาดวยกัน 
(Combine) เปลี่ยนลําดับใหม (Rearrange) และทําใหงาย (Simplify) 
 นอกจากนั้น IE เทคนิคยังเปนการจัดการเพื่อลดความสูญเปลา 
(Muda) ทั้ง 7 ประการ [4] การไคเซ็น (Kaizen) [5,6] เพื่อเพิ่มคุณภาพ
ใหดีที่สุด ตนทุนที่ต่ําที่สุด เวลาทําส้ันที่สุด ความปลอดภัยดีที่สุด และ
สรางขวัญกําลังใจพนักงานไดดี ความสนใจในการประยุกตใช IE 
เทคนิค เน่ืองจากเปนการเพิ่มผลผลิต โดยจะปรับปรุงตั้งแตข้ันตอนรับ
คําส่ังการผลิต ข้ันตอนการผลิตเปนสินคาสําเร็จรูปเพื่อเตรียมสงให
ลูกคาใหมีประสิทธิภาพสูงสุด 
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2. วิธีการศึกษา 
 สําหรับการปรับปรุงโดยใช IE เทคนิค (Industrial Engineering 
Techniques) ในโรงงานพรีซิชั่น สปริง (Precision Spring) ที่ผลิต
สปริงบูซเตอร ในเครือของบริษัท เอ็น เอช เค สปริง (ประเทศไทย) 
จํากัด มีข้ันตอนหลักในการดําเนินงาน ดังน้ี 
 1. สํารวจบันทึกสภาพปญหา พบวาไมสามารถจัดสงงานใหทันตาม
ความตองการลูกคา  
 2. วิเคราะหและเกบ็ขอมูลสภาพปจจุบันดวย Yamazumi Chart 
 3. การคนหาสาเหตุและแนวทางการแกไขสรุปการวิเคราะห Why 
Why 
 4. ปรับปรุงแกไขโดยใชหลักการ ECRS 
 

3. ผลการศึกษา 
3.1 สํารวจบันทึกสภาพปญหา  
สภาพปญหาปจจุบัน 
 ไลนบูซเตอรพบปญหาไมสามารถจัดสงงานใหทันตามความ
ตองการลูกคา โดยสงงานลาชาในชวงเดือนมกราคม ถึงพฤษภาคม 
รวมทั้งหมด 24 คร้ัง ดังรูปที่ 1 ในการแกไขเรงดวนตองเพิ่มพนักงาน
กะกลางคืนในหนวยงานไลนบูซเตอร ตั้งแตเดือนมิถุนายน เพื่อแกไข
ปญหาการสงงานลาชาและรองรับคําส่ังซ้ือที่มีแนวโนมสูงข้ึนเร่ือยๆ 
โดยเพิ่มพนักงาน 1 คน จากเดิมที่ทํางาน 5 คน เปน 6 คน (กะกลางวัน 
3 คน กะกลางคืน 3 คน) ตนทุนคาแรงเพ่ิมข้ึน 19,482 บาทตอเดือน 
รวมคาใชจายที่เพิ่มข้ึน 233,784 บาทตอป 
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รูปที่ 1 ขอมูลการสงงานลาชาในป 2556 
 
 

 
  

รูปที่ 2 ขอมูลยอดการส่ังซ้ือป 2556 
 

จากการตรวจสอบเบ้ืองตน พบวาในเดือนมีนาคมท่ีสงงานลาชา 13 คร้ัง 
โดยยอดการส่ังซ้ือในเดือนน้ีสูงกวาเดือนมกราคมและเดือนกุมภาพันธ 
และลูกคามีแนวโนมส่ังซ้ือสูงข้ึนเร่ือยๆ ตองมีการเพ่ิมกําลังการผลิต
ทันที 
 จากยอดส่ังซ้ือที่สูงข้ึนเร่ือยๆ จนอาจทําใหกําลังการผลิตปรกติไม
เพียงพอเปนสาเหตุในการสงงานลาชา การตรวจสอบพื้นที่จริงกอนการ
ปรับปรุงยังพบประเด็นปญหาอื่นๆ ที่อาจมีผลใหสงงานลาชาแบงตาม
หนวยงานดังน้ี 
หนวยงานมวน 
 พบปญหารอวัตถุดิบที่จะมวนเพื่อสงใหหนวยงานอบเนื่องจากไมมี
แผนการผลิตหรือวางแผนลาชา  
หนวยงานอบ 
 พบปญหาท่ี 1 รองานจากหนวยงานมวน ทําใหพนักงานอบ
วางงาน  
 ปญหาท่ี 2 ชั้นวางชิ้นงานในกระบวนการวางเน่ืองจากไลนบูซเตอร
ผลิตงานมากกวางานที่วางในชั้นและหนวยงานมวนผลิตงานเติมเต็มไม
ทันเวลา  
 ปญหาท่ี 3 ไมมีการกําหนดจํานวนหรือหมายเลขสปริงที่ชัดเจนวาง
ไมเปนระเบียบ  
 

 
รูปที่ 3 ปญหาในหนวยงานอบกอนการปรับปรุง 

 
หนวยงานไลนบูชเตอร 
 พบปญหาท่ี 1 ชั้นวางชิ้นงานในกระบวนการวาง 
 ปญหาที่ 2 ในบางคร้ังตองผลิตงานใสตะกราวางงานใน
กระบวนการสีเหลือง หลังจากน้ันตองมีการบรรจุงานซํ้าในกลองงาน
สําเร็จรูปสีฟาอีกคร้ัง (Repack) ทําใหมีการทํางานซํ้าๆ 
 ปญหาที่ 3 มีการหยุดรอในข้ันตอนการเซตติ้ง เน่ืองจากพนักงาน
เซตต้ิงทํางานเร็วกวาพนักงานตรวจสอบ 100% ทําใหงานงานกองคาง
รอตรวจสอบ 100% เปนจํานวนมาก 
 

 
 

รูปที่ 4 ปญหาในหนวยงานไลนบูซเตอรกอนการปรับปรุง 
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ตารางท่ี 1 ความสามารถของแตละกระบวนการผลิต
MATEE

BOOSTER SPRING วันที่บนัทึก : 31/8/2013

131144-10410 7,798 Pcs/Day REPORTED CHECKED APPROVED

PISTON RETERN 3.54 7.67 Hr. PANUWAT DECHSAKDA MATEE

Pcs./Change Changes Manual

Min. Sec. Min. Sec. Min. Sec. 1 Time Time ( Min ) auto

1 CG-60 - 3.28 3.28 5,000 120 8,410 

2 TC-60Z 1.64 1.96 3.60 5,000 25 7,675 

3 SETTING 1.78 1.20 2.98 1,000 20 9,265 

4  -- 4.86 4.86 1,000 5,681 

5 MARKING 1.67 0.44 2.11 1,000 30 13,105 

6 SURFACE OIL 1.65 0.22 1.87 1,000 14,783 

7  -- 1.26 1.26 1,000 21,887 

Total - 12.85 0 7.10 0 19.95

Target man 5.64 Man

KOTEIBETSU NORYOKU HYO ผูบนัทึก :
Department MFG. Technics and Improvement

Line ตารางความสามารถในการทํางานแตละกระบวนการ

After kaizen

Part Name Takt Time : Working Time :

Seq. Process Name Code
Machine

Besic operation Time

การอบชิ้นงาน ( TEMPERING )

( ∑CT./TT = Man )

Part No. Requeire : Before kaizen

Document No.

การมวนขึ้นรูป (COILING )

การกดเซตติ้งช้ินงาน ( SETTING )

การตรวจสอบช้ินงาน 100 % ( CHECK 100 % )

การพนสีช้ินงาน ( MARKING )

กาชุบผิวดวยน้ํามัน ( SURFACE OIL )

การบรรจุ  ( PACKING )

REV.0 ( 31/05/56 )

Remarks

Manual Time Auto Time Time Complete
Capacity

Pcs./Day.

Tool Change

WORKER

NHK SPRING (THAILAND) CO.,LTD.
5

5

 
 

 
 

รูปที่ 5 Yamazumi Chart ไลนบูซเตอร 
 
3.2 วิเคราะหและเก็บขอมูลสภาพปจจุบัน 
 นําขอมูลการจับเวลาทั้ง 7 กระบวนการผลิต (การมวนข้ึนรูป 
(COILING), การอบชิ้นงาน (TEMPERING), การกดเซตต้ิงชิ้นงาน 
(SETTING), การตรวจสอบ 100% (100% CHECK), การพนสีชิ้นงาน 
(MARKING), การชุบผิวดวยนํ้ามัน (SURFACE OIL), การบรรจุ 
(PACKING)) โดยเร่ิมตั้งแตกระบวนการมวนชิ้นงานจนถึงกระบวนการ
บรรจุชิ้นงาน โดยใชรอบเวลาในการผลิตเฉลี่ยตอชิ้น (Cycle Time) ดัง
ในตารางท่ี 1 

 จากตารางท่ี 1 พบวากระบวนการที่เปนคอขวด มีกําลังการผลิต 
5,681 ชิ้นตอวัน ซ่ึงนอยตอความตองการเฉลี่ย 7,798 ชิ้นตอวันที่ 
2,177 ชิ้น ตองทําการแกไขเปนลําดับแรก 
 จาก Yamazumi Chart พนักงานคนที่ 1 ใชเวลาในการผลิต 4.67 
วินาทีตอชิ้น พนักงานคนที่ 2 ใชเวลาในการผลิต 7.14 วินาทีตอชิ้น 
และคนที่ 3 ใชเวลาในการผลิต 1.26 วินาที รวมเวลาในการผลิตทั้ง 3 
คน ใชเวลาในการผลิตชิ้นงาน 13.07 วินาทีตอชิ้น โดยพนักงานคนที่ 1 
และคนที่ 3 ใชเวลาในการผลิตต่ํากวา Acting Takt Time แสดงใหเห็น
วาพนักงานมีความสูญเปลา (Muda) จากการรองาน แตพนักงานคนที่ 
2 ใชเวลาผลิตสูงกวา Acting Takt Time แสดงวาพนักงานรับภาระงาน
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มากเกินไป (Muri) สงผลใหงานผลิตลาชากวาความตองการของลูกคา
และตองทํางานลวงเวลา  
 
3.3 คนหาสาเหตุและแนวทางแกไข 
 การคนหาสาเหตุและแนวทางการแกไขสรุปการวิเคราะห Why 
Why โดยเร่ิมมาจากปญหาการสงมอบงานลาชา ซ่ึงสาเหตุหลักมาจาก
สายการผลิตมีกําลังการผลิตไมเพียงพอกับอุปสงคที่ เพิ่มสูง ข้ึน 
เคร่ืองจักรอาจไมเพียงพอ หรือคนอาจไมเพียงพอ นอกจากน้ันยังมี
ปญหาความสูญเปลาทําใหการผลิตไมสมดุล 
 

กําลังการผลิตไมเพียงพอ

ประสิทธิภาพการทํางานตํ่า

อุปสงคเพิ่มสูงขึน้

เคร่ืองจกัรไมเพียงพอ

คนไมเพียงพอ

การผลิตไมสมดุล มีความสูญเปลา

 
 

รูปที่ 6 การวิเคราะห Why Why 
 
 ดังน้ันในการแกไขของไลนบูซเตอรตองลดความสูญเปลาใน
กระบวนการผลิตและจัดสมดุลการผลิตใหม เพื่อใหสามารถเพิ่ม
ประสิทธิภาพการทํางานกอนที่จะเพ่ิมเคร่ืองจักรหรือเพ่ิมคนหลังจากที่
เพิ่มประสิทธิภาพสูงสุดเพื่อเพ่ิมกําลังการผลิตใหเพียงพอและทันเวลา 
หลังจากปรับปรุงในไลนบูซเตอรก็จะปรับปรุงประเด็นปญหาใน
กระบวนการมวนและกระบวนการอบชิ้นงานที่ทําใหเกิดความสูญเปลา
ใหลดนอยลง 
 
3.4 ปรับปรุงแกไข 
การปรับกระบวนที่เปนคอขวดในไลนบูซเตอร 
 การปรับปรุงคร้ังที่ 1 ใชหลักการ ECRS โดยทดลองปรับลําดับการ
ทํางานของพนักงานคนที่ 1 และคนที่ 2 กอนการปรับปรุงพนักงานคนที่ 
1 ปฏิบัติงาน 4 คร้ัง การตรวจสอบคุณภาพ 2 คร้ัง และการรองาน 1 
คร้ัง พนักงานคนที่ 2 ปฏิบัติงาน 9 คร้ัง การตรวจสอบคุณภาพ 2 คร้ัง 
รวมเปน 18 คร้ัง จากการปรับลําดับการทํางานทําใหข้ันตอนลดนอยลง
และมีความสมดุลมากข้ึนโดย พนักงานคนท่ี 1 ปฏิบัติงาน 3 คร้ัง การ
ตรวจสอบคุณภาพ 3 คร้ัง และการรองาน 1 คร้ัง สวนพนักงานคนที่ 2 
ปฏิบัติงาน 8 คร้ัง การตรวจสอบคุณภาพ 1 คร้ัง รวมเปน 16 คร้ัง 
สามารถลดข้ันตอนการทํางานได 2 คร้ังตอ 1 รอบการทํางานจากการ
ตัดการวางหรือหยิบงานที่โตะ 
 ผลในการปรับปรุงคร้ังที่ 1 สามารถเพิ่มกําลังการผลิตจาก 3,865 
เปน 5,139 เพิ่มข้ึนรอยละ 33 ผลิตภาพแรงงานเพิ่มข้ึนจาก 168 ชิ้นตอ
คนตอช่ัวโมง เปน 233 ชิ้นตอคนตอชั่วโมงเพิ่มข้ึนรอยละ 33 และลด
ตนทุนได 26,620 บาทตอเดือน แตยังคงตองมีการเปดกะการทํางาน
เปน 2 กะใชพนักงาน 6 คน (1 คนที่เพิ่มในกะกลางคืนเพิ่มคาแรง 
19,482 บาทตอเดือน) แสดงวาบริษัทสามารถลดตนทุนคาแรงไดเพียง 

7,138 บาทตอเดือน (2,6620-19,482) ซ่ึงหากหักคาสวัสดิการที่ตอง
เพิ่มเชนคากะวันละ 210 บาท คารถรับสง คายา คาอาหาร คาชุด คา
อุปกรณปองกันภัยสวนบุคลประมาณเดือนละ 10,000 บาท บริษัทจะ
เพิ่มตนทุนเดือนละประมาณ 2,862 บาทตอเดือน ซ่ึงยังไมบรรลุ
วัตถุประสงคจําเปนตองมีการปรับปรุงเพิ่มเติม  
 

 
 

รูปที่ 7 เปรียบเทียบข้ันตอนการทํางานกอนการปรับปรุงและ 
หลังการปรับปรุง 

 
  การปรับปรุงคร้ังที่ 2 พิจารณาเพิ่มกําลังการผลิตโดยการเพิ่ม
ทรัพยากรดานเคร่ืองจักรเนื่องจากไมสามารถเพิ่มทรัพยากรดาน
กําลังคนได แตพิจารณาถึงตนทุนที่ตองลงทุน ผลิตภาพแรงงาน 
ประสิทธิภาพการจัดสมดุลผลิตและจุดคุมทุน โดยจัดทําเปนโครงการ
ปรับปรุงเพิ่มกําลังการผลิตใหไลนบูซเตอรใน A3-Document หรือ One 
Page Paper  
 

 
 

รูปที่ 8 A3 Document หรือ One Page Paper 
 

 เอกสาร A3 Document ใชในการขออนุมัติการปรับปรุงไลนบูซ
เตอรเพื่อส่ังซ้ืออุปกรณสนับสนุนการผลิตและการยายแผนผังการผลิต 
โดยคํานวณจุดคุมทุนภายใน 0.75 ป ถือวาผานการเห็นชอบและอนุมัติ
จากผูบริหารระดับสูงโดยมีเปาหมายในการดําเนินงาน 
 จากน้ันทําการออกแบบและติดต้ังพิจารณาเลือกทรัพยากรดานคน
หรือเคร่ืองจักรที่จะเพ่ิม เม่ือดูจาก Yamazumi Chart กอนการปรับปรุง
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พนักงานคนที่ 2 ที่รอบการทํางานสูงสุดท่ี 7.14 วินาทีตอชิ้น หากเพิ่ม
คนหรือเคร่ืองรอบการทํางานจะลดลงรอยละ 50 จะเหลือ 3.57 ซ่ึง
ใกลเคียงกับ Takt Time ที่ 3.54 จึงเลือกท่ีจะเพ่ิมคนและเคร่ืองจักร 
โดยจะเพิ่มคน 1 คนและเพ่ิมโตะตรวจสอบชิ้นงาน เคร่ืองพนและชุบ
นํ้ามัน  
 

 
 
รูปที่ 9 Yamazumi Chart กอนการปรับปรุงและแนวคิดการปรับปรุง 

 
 หลังการปรับปรุงคร้ังที่ 2 พนักงานคนท่ี 1 มีรอบการทํางาน 3.88 
จากกอนปรับปรุง 4.67 วินาทีตอชิ้น ลดลง 1.2 วินาทีตอชิ้น โดย
พนักงานไมมีการรอเคร่ืองจักร เน่ืองจากจะนํางานไปวางท่ีโตะ 1 และ
โตะ 2 พนักงานคนที่ 2 และ 3 มีรอบการทํางานเทากันที่ 3.28 วินาที
ตอชิ้นลดลงจาก 7.14 วินาทีตอชิ้น สวนพนักงานคนที่ 4 มีรอบการ
ทํางาน 3.38 วินาตอชิ้นเพิ่มข้ึนจากกอนการปรับปรุงที่ 1.26 วินาทีตอ
ชิ้นมาจากการเพิ่มการตรวจสอบดานของการพนสีเน่ืองจากพบปญหา
ไมพนสีระหวางทํากิจกรรมและเพิ่มการเช็ดกลองใสชิ้นงานเน่ืองจาก
พนักงานยังวางงานเวลารวมในการผลิตของพนักงานทั้ง 4 คน คือ 
13.82 วินาที จาก Operation Process Flow Chart กอนการปรับปรุง
พนักงานมีข้ันตอนการทํางาน 24 คร้ัง มีเวลาในการปฏิบัติรอยละ 60 
ตรวจสอบรอยละ 28 ขนยายรอยละ 3 รองานรอยละ 9 หลังการ
ปรับปรุงคร้ังที่ 2 มีข้ันตอนการทํางาน 35 คร้ังเพิ่มข้ึนจากการเพิ่มคน มี
เวลาในการปฏิบัติ รอยละ 65 ตรวจสอบรอยละ 34 ขนยายรอยละ 1 
และไมมีเวลารองาน 
 
ตารางท่ี 15 สรุปผลกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงทั้ง 2 คร้ัง 
 

จํานวน รอยละ จํานวน รอยละ จํานวน รอยละ

รอบการทํางานตอช้ิน วินาทีตอช้ิน 7.14 100% 5.37 75% 3.88 54%

กําลังการผลิตตอกะ ช้ิน 3,865       100% 5,139        133% 7,113        184%

จํานวนกะ กะ 2 100% 2 100% 1 50%

จํานวนพนักงานตอกะ คน 3 100% 3 100% 4 133%

จํานวนพนักงานท้ังหมด คน 6 100% 6 100% 4 67%

ประสิทธิภาพการจัดสมดุลผลิต รอยละ 61 100% 74 121% 89 146%

ผลิตภาพแรงาน ชิ้นตอช่ัวโมงตอคน 168 100% 223 133% 231 138%

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุงครั้งที่ 1 หลังการปรับปรุงครั้งที่ 2
รายละเอียด หนวย

 
  
 บริษัทมีกําลังการผลิตเพิ่มข้ึน 84% ประสิทธิภาพการจัดสมดุลผลิต
เพิ่มข้ึน 46% สามารถผลิตภาพแรงงานเพิ่มข้ึน 38% และลดตนทุน
คาแรงโดยการยกเลิกการจางพนักงาน 2 คน 

4. สรุปผล 
สรุปผลการปรับปรุงมีดังน้ี 
 กําลังการผลิตเพิ่มข้ึนมากกวาเปาหมายที่วางไวจากรอยละ 20 
เปนรอยละ 84 สามารถรองรับการส่ังซ้ือของลูกคาที่เพิ่มข้ึนไดจาก 
3,865 เปน 7,113 ชิ้นตอกะ 
 ประสิทธิภาพการจัดสมดุลผลิตเพิ่มข้ึนมากกวาเปาหมายจากรอย
ละ 61 เปนรอยละ 89 สรุปการดําเนินงานไดเกินเปาหมายสอดคลองกับ
วัตถุประสงคดานการใชทรัพยากรอยางคุมคา การเพิ่มประสิทธิภาพได
จากการสมดุลการผลิต พนักงานทํางานเต็มที่ไมมีความสูญเปลาจาก
การรองาน 
 ดานผลิตภาพแรงงานเพิ่มข้ึนจากกอนการปรับปรุง 168 ชิ้นตอคน
ตอชั่วโมงเปน 223 และ 231 ชิ้นตอคนตอชั่วโมงหลังการปรับปรุงคร้ังที่ 
1 และคร้ังที่ 2 ตามลําดับ เปนผลท่ีมาจากการปรับปรุงโดยใชหลักการ 
ECRS และการจัดสมดุลการผลิต 
 สามารถลดตนทุนคาแรงโดยการใชพนักงานอยางเต็มประสิทธิภาพ 
สามารถที่จะลดพนักงานไดจาก 6 คนเหลือเพียง 4 คน ทําใหสามารถ
ลดตนทุนในการผลิตได ซ่ึงคาแรงของพนักงาน 1 คนคาแรงคือ 19,482 
บาทตอเดือน รวมบริษัทลดตนทุนดานคาแรงในการจางพนักงาน 
38,965 บาทตอเดือน หรือ 467,568 บาทตอป 
 จุดคุมทุนจากตนทุนการส่ังซ้ือเคร่ืองจักรและอุปกรณ คือ 5.2 เดือน 
ถือวาคุมคาในการลงทุน 
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