
 วารสารสถาบันเทคโนโลยีไทย-ญี่ปุน : บริหารธุรกิจและภาษา 
ปที่ 1  ฉบับที่ 1  เดือนตุลาคม 2555  – มีนาคม 2556 

 

1 
 

 

การประยุกตใช IE เทคนิค ในโรงงานผลิตสปริงบูซเตอร 
 

APPLICATION OF IE TECHNIQUE IN THE FACTORY  
WHICH PRODUCE BOOSTER SPRING  

 
เดชศักด์ิดา  ประสมศรี#1   

#บริหารธุรกิจมหาบัณฑิต / สาขาวิชาการจัดการวิสาหกิจสําหรับผูบริหาร / สถาบันเทคโนโลยีไทย - ญ่ีปุน   
1e-mail:dechsakda_mba@hotmail.com   

 
บทคัดยอ – การศึกษาน้ี เพื่อประยุกตใช เทคนิควิศวกรรมอุตสาหการ 
ในการปรับปรุงการผลิตสปริงบูซเตอร (Booster Spring) โดยการ
ปรับปรุงครั้งที่ 1 คือ การจัดสมดุลการผลิตจากหลักการ ECRS สามารถ
ลดความสูญเปลาจากการรอคอยนอยลงประสิทธิภาพการจัดสมดุล
ผลิตเพิ่มข้ึนจากกอนการปรับปรุงรอยละ 61 เปนรอยละ 74 กําลังการ
ผลิตเพิ่มข้ึนรอยละ 33 ผลิตภาพแรงงานเพิ่มข้ึนรอยละ 33 แตยังไม
บรรลุวัตถุประสงคดานตนทุนคาแรงที่เพิ่มข้ึนจึงตองปรับปรุงครั้งที่ 2  
 การปรับปรุงครั้งที่ 2 พิจารณาการเพิ่มทรัพยากรดานเครื่องจักร
เน่ืองจากไมสามารถเพิ่มทรัพยากรดานกําลังคนได โดยมีการพิจารณา
การเพิ่มเครื่องจักรจากการวิเคราะหตารางภาระงาน การใชเอกสาร A3 
Document เพื่อขออนุมัติ หลังจากที่เพิ่มเครื่องและจัดสมดุลการผลิต
ใหมทําใหมีความสมดุลในการผลิตมากขึ้น สามารถเพิ่มกําลังการผลิต
ไดรอยละ 84  ประสิทธิภาพการจัดสมดุลผลิตเพิ่มข้ึนจากรอยละ 61 เปน
รอยละ 89 ผลิตภาพแรงงานเพิ่มข้ึนรอยละ 38 สามารถลดพนักงานได 2 
คน จากการลดกะการทํางานในกลางคืนลดตนทุนได 467,568 บาทตอป 
เมื่อคํานวณจุดคุมทุนจากตนทุนการสั่งซื้อเครื่องจักรและอุปกรณ คือ 
5.2 เดือน ถือวาคุมคาในการลงทุน 
 
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
การผลิตเพิ่มข้ึนรอยละ 2 มียอดขายเพิ่มข้ึนรอยละ 13.5 ยอดประมาณ
การป 2556 เม่ือเทียบกับป 2554 โรงงานจะมียอดการผลิตเพิ่มข้ึนรอย
ละ 6.9 ซ่ึงเติบโตจากป 2555 รอยละ 4.9 ซ่ึงใกลเคียงกับคาประมาณ
การของการเติบโตของรถยนตจากสถาบันกสิกรไทยรอยละ 5 ถึง 9 
และจะมียอดขายเพิ่มข้ึนรอยละ 29.3 เติบโตจากป พ.ศ. 2555 สูงถึง
รอยละ 15.8 
 แผนกที่มีการเติบโตมากที่สุด คือแผนก Large Spring โดย
ยอดขายประมาณการของป 2556 เทียบกับ ป 2555 จะมียอดผลิต
เพิ่มข้ึนจาก 70.7 ลานชิ้น เปน 82.4 ลานชิ้น คิดเปนรอยละ 19.6 และมี
ยอดขายเพ่ิมข้ึนจาก 602.2 ลานบาท เปน 761.3 ลานบาท คิดเปนรอย
ละ 32.5 ซ่ึงมากกวาคาประมาณการของการเติบของรถยนตจาก
สถาบันกสิกรไทยมาก จากการเติบโตที่มากข้ึนทําใหกําลังการผลิต
ปรกติไมเพียงพอตอการส่ังซ้ือของลูกคา บริษัทตองเพ่ิมการทํางาน
ลวงเวลา เพิ่มกะการทํางานทั้งกะกลางวันและกะกลางคืน การเพ่ิมคน
ในการผลิตทําใหเกิดปญหาตนทุนการผลิตของคาแรงท่ีสูงข้ึน ดวย
ภาวะนี้ทําใหบริษัทตองดําเนินการแกไขอยางเรงดวน 
 การใช IE เทคนิค (Industrial Engineering Techniques) [1-3] 
เพื่อการเพ่ิมผลผลิตมีนิยามวาดวยเทคนิคท่ีมีจุดประสงคเพื่อสงเสริม
ประสิทธิภาพการผลิตดวยวิธีการออกแบบการปรับปรุงและการติดต้ัง
ระบบการทํางานรวมกันระหวางคน วัตถุดิบ เคร่ืองจักรและพลังงาน 
IE เทคนิคมีหลักพ้ืนฐานที่รวบรวมเทคนิคงายๆ สําหรับแกไขปญหา
งาน และเรียกวาการศึกษางาน (Work Study) การปรับปรุงงาน การใช
หลักการ ECRS ที่หมายถึง กําจัด (Eliminate) รวมเขาดวยกัน 
(Combine) เปลี่ยนลําดับใหม (Rearrange) และทําใหงาย (Simplify) 
 นอกจากนั้น IE เทคนิคยังเปนการจัดการเพื่อลดความสูญเปลา 
(Muda) ทั้ง 7 ประการ [4] การไคเซ็น (Kaizen) [5,6] เพื่อเพิ่มคุณภาพ
ใหดีที่สุด ตนทุนที่ต่ําที่สุด เวลาทําส้ันที่สุด ความปลอดภัยดีที่สุด และ
สรางขวัญกําลังใจพนักงานไดดี ความสนใจในการประยุกตใช IE 
เทคนิค เน่ืองจากเปนการเพิ่มผลผลิต โดยจะปรับปรุงตั้งแตข้ันตอนรับ
คําส่ังการผลิต ข้ันตอนการผลิตเปนสินคาสําเร็จรูปเพื่อเตรียมสงให
ลูกคาใหมีประสิทธิภาพสูงสุด 
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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. สํารวจบันทึกสภาพปญหา พบวาไมสามารถจัดสงงานใหทันตาม
ความตองการลูกคา  
 2. วิเคราะหและเกบ็ขอมูลสภาพปจจุบันดวย Yamazumi Chart 
 3. การคนหาสาเหตุและแนวทางการแกไขสรุปการวิเคราะห Why 
Why 
 4. ปรับปรุงแกไขโดยใชหลักการ ECRS 
 

3. ผลการศึกษา 
3.1 สํารวจบันทึกสภาพปญหา  
สภาพปญหาปจจุบัน 
 ไลนบูซเตอรพบปญหาไมสามารถจัดสงงานใหทันตามความ
ตองการลูกคา โดยสงงานลาชาในชวงเดือนมกราคม ถึงพฤษภาคม 
รวมทั้งหมด 24 คร้ัง ดังรูปที่ 1 ในการแกไขเรงดวนตองเพิ่มพนักงาน
กะกลางคืนในหนวยงานไลนบูซเตอร ตั้งแตเดือนมิถุนายน เพื่อแกไข
ปญหาการสงงานลาชาและรองรับคําส่ังซ้ือที่มีแนวโนมสูงข้ึนเร่ือยๆ 
โดยเพิ่มพนักงาน 1 คน จากเดิมที่ทํางาน 5 คน เปน 6 คน (กะกลางวัน 
3 คน กะกลางคืน 3 คน) ตนทุนคาแรงเพ่ิมข้ึน 19,482 บาทตอเดือน 
รวมคาใชจายที่เพิ่มข้ึน 233,784 บาทตอป 
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รูปที่ 1 ขอมูลการสงงานลาชาในป 2556 
 
 

 
  

รูปที่ 2 ขอมูลยอดการส่ังซ้ือป 2556 
 

จากการตรวจสอบเบ้ืองตน พบวาในเดือนมีนาคมท่ีสงงานลาชา 13 คร้ัง 
โดยยอดการส่ังซ้ือในเดือนน้ีสูงกวาเดือนมกราคมและเดือนกุมภาพันธ 
และลูกคามีแนวโนมส่ังซ้ือสูงข้ึนเร่ือยๆ ตองมีการเพ่ิมกําลังการผลิต
ทันที 
 จากยอดส่ังซ้ือที่สูงข้ึนเร่ือยๆ จนอาจทําใหกําลังการผลิตปรกติไม
เพียงพอเปนสาเหตุในการสงงานลาชา การตรวจสอบพื้นที่จริงกอนการ
ปรับปรุงยังพบประเด็นปญหาอื่นๆ ที่อาจมีผลใหสงงานลาชาแบงตาม
หนวยงานดังน้ี 
หนวยงานมวน 
 พบปญหารอวัตถุดิบที่จะมวนเพื่อสงใหหนวยงานอบเนื่องจากไมมี
แผนการผลิตหรือวางแผนลาชา  
หนวยงานอบ 
 พบปญหาท่ี 1 รองานจากหนวยงานมวน ทําใหพนักงานอบ
วางงาน  
 ปญหาท่ี 2 ชั้นวางชิ้นงานในกระบวนการวางเน่ืองจากไลนบูซเตอร
ผลิตงานมากกวางานที่วางในชั้นและหนวยงานมวนผลิตงานเติมเต็มไม
ทันเวลา  
 ปญหาท่ี 3 ไมมีการกําหนดจํานวนหรือหมายเลขสปริงที่ชัดเจนวาง
ไมเปนระเบียบ  
 

 
รูปที่ 3 ปญหาในหนวยงานอบกอนการปรับปรุง 

 
หนวยงานไลนบูชเตอร 
 พบปญหาท่ี 1 ชั้นวางชิ้นงานในกระบวนการวาง 
 ปญหาที่ 2 ในบางคร้ังตองผลิตงานใสตะกราวางงานใน
กระบวนการสีเหลือง หลังจากน้ันตองมีการบรรจุงานซํ้าในกลองงาน
สําเร็จรูปสีฟาอีกคร้ัง (Repack) ทําใหมีการทํางานซํ้าๆ 
 ปญหาที่ 3 มีการหยุดรอในข้ันตอนการเซตติ้ง เน่ืองจากพนักงาน
เซตต้ิงทํางานเร็วกวาพนักงานตรวจสอบ 100% ทําใหงานงานกองคาง
รอตรวจสอบ 100% เปนจํานวนมาก 
 

 
 

รูปที่ 4 ปญหาในหนวยงานไลนบูซเตอรกอนการปรับปรุง 
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ตารางท่ี 1 ความสามารถของแตละกระบวนการผลิต
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 ผูบนัทึก :
Department MFG. Technics and Improvement

Line ตารางความสามารถในการทํางานแตละกระบวนการ

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.

การมวนขึ้นรูป (COILING )

การกดเซตติ้งช้ินงาน ( SETTING )

การตรวจสอบช้ินงาน 100 % ( CHECK 100 % )

การพนสีช้ินงาน ( MARKING )

กาชุบผิวดวยน้ํามัน ( 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
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รูปที่ 5 Yamazumi Chart ไลนบูซเตอร 
 
3.2 วิเคราะหและเก็บขอมูลสภาพปจจุบัน 
 นําขอมูลการจับเวลาทั้ง 7 กระบวนการผลิต (การมวนข้ึนรูป 
(COILING), การอบชิ้นงาน (TEMPERING), การกดเซตต้ิงชิ้นงาน 
(SETTING), การตรวจสอบ 100% (100% CHECK), การพนสีชิ้นงาน 
(MARKING), การชุบผิวดวยนํ้ามัน (SURFACE OIL), การบรรจุ 
(PACKING)) โดยเร่ิมตั้งแตกระบวนการมวนชิ้นงานจนถึงกระบวนการ
บรรจุชิ้นงาน โดยใชรอบเวลาในการผลิตเฉลี่ยตอชิ้น (Cycle Time) ดัง
ในตารางท่ี 1 

 จากตารางท่ี 1 พบวากระบวนการที่เปนคอขวด มีกําลังการผลิต 
5,681 ชิ้นตอวัน ซ่ึงนอยตอความตองการเฉลี่ย 7,798 ชิ้นตอวันที่ 
2,177 ชิ้น ตองทําการแกไขเปนลําดับแรก 
 จาก Yamazumi Chart พนักงานคนที่ 1 ใชเวลาในการผลิต 4.67 
วินาทีตอชิ้น พนักงานคนที่ 2 ใชเวลาในการผลิต 7.14 วินาทีตอชิ้น 
และคนที่ 3 ใชเวลาในการผลิต 1.26 วินาที รวมเวลาในการผลิตทั้ง 3 
คน ใชเวลาในการผลิตชิ้นงาน 13.07 วินาทีตอชิ้น โดยพนักงานคนที่ 1 
และคนที่ 3 ใชเวลาในการผลิตต่ํากวา Acting Takt Time แสดงใหเห็น
วาพนักงานมีความสูญเปลา (Muda) จากการรองาน แตพนักงานคนที่ 
2 ใชเวลาผลิตสูงกวา Acting Takt Time แสดงวาพนักงานรับภาระงาน
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มากเกินไป (Muri) สงผลใหงานผลิตลาชากวาความตองการของลูกคา
และตองทํางานลวงเวลา  
 
3.3 คนหาสาเหตุและแนวทางแกไข 
 การคนหาสาเหตุและแนวทางการแกไขสรุปการวิเคราะห Why 
Why โดยเร่ิมมาจากปญหาการสงมอบงานลาชา ซ่ึงสาเหตุหลักมาจาก
สายการผลิตมีกําลังการผลิตไมเพียงพอกับอุปสงคที่ เพิ่มสูง ข้ึน 
เคร่ืองจักรอาจไมเพียงพอ หรือคนอาจไมเพียงพอ นอกจากน้ันยังมี
ปญหาความสูญเปลาทําใหการผลิตไมสมดุล 
 

กําลังการผลิตไมเพียงพอ

ประสิทธิภาพการทํางานตํ่า

อุปสงคเพิ่มสูงขึน้

เคร่ืองจกัรไมเพียงพอ

คนไมเพียงพอ

การผลิตไมสมดุล มีความสูญเปลา

 
 

รูปที่ 6 การวิเคราะห Why Why 
 
 ดังน้ันในการแกไขของไลนบูซเตอรตองลดความสูญเปลาใน
กระบวนการผลิตและจัดสมดุลการผลิตใหม เพื่อใหสามารถเพิ่ม
ประสิทธิภาพการทํางานกอนที่จะเพ่ิมเคร่ืองจักรหรือเพ่ิมคนหลังจากที่
เพิ่มประสิทธิภาพสูงสุดเพื่อเพ่ิมกําลังการผลิตใหเพียงพอและทันเวลา 
หลังจากปรับปรุงในไลนบูซเตอรก็จะปรับปรุงประเด็นปญหาใน
กระบวนการมวนและกระบวนการอบชิ้นงานที่ทําใหเกิดความสูญเปลา
ใหลดนอยลง 
 
3.4 ปรับปรุงแกไข 
การปรับกระบวนที่เปนคอขวดในไลนบูซเตอร 
 การปรับปรุงคร้ังที่ 1 ใชหลักการ ECRS โดยทดลองปรับลําดับการ
ทํางานของพนักงานคนที่ 1 และคนที่ 2 กอนการปรับปรุงพนักงานคนที่ 
1 ปฏิบัติงาน 4 คร้ัง การตรวจสอบคุณภาพ 2 คร้ัง และการรองาน 1 
คร้ัง พนักงานคนที่ 2 ปฏิบัติงาน 9 คร้ัง การตรวจสอบคุณภาพ 2 คร้ัง 
รวมเปน 18 คร้ัง จากการปรับลําดับการทํางานทําใหข้ันตอนลดนอยลง
และมีความสมดุลมากข้ึนโดย พนักงานคนท่ี 1 ปฏิบัติงาน 3 คร้ัง การ
ตรวจสอบคุณภาพ 3 คร้ัง และการรองาน 1 คร้ัง สวนพนักงานคนที่ 2 
ปฏิบัติงาน 8 คร้ัง การตรวจสอบคุณภาพ 1 คร้ัง รวมเปน 16 คร้ัง 
สามารถลดข้ันตอนการทํางานได 2 คร้ังตอ 1 รอบการทํางานจากการ
ตัดการวางหรือหยิบงานที่โตะ 
 ผลในการปรับปรุงคร้ังที่ 1 สามารถเพิ่มกําลังการผลิตจาก 3,865 
เปน 5,139 เพิ่มข้ึนรอยละ 33 ผลิตภาพแรงงานเพิ่มข้ึนจาก 168 ชิ้นตอ
คนตอช่ัวโมง เปน 233 ชิ้นตอคนตอชั่วโมงเพิ่มข้ึนรอยละ 33 และลด
ตนทุนได 26,620 บาทตอเดือน แตยังคงตองมีการเปดกะการทํางาน
เปน 2 กะใชพนักงาน 6 คน (1 คนที่เพิ่มในกะกลางคืนเพิ่มคาแรง 
19,482 บาทตอเดือน) แสดงวาบริษัทสามารถลดตนทุนคาแรงไดเพียง 

7,138 บาทตอเดือน (2,6620-19,482) ซ่ึงหากหักคาสวัสดิการที่ตอง
เพิ่มเชนคากะวันละ 210 บาท คารถรับสง คายา คาอาหาร คาชุด คา
อุปกรณปองกันภัยสวนบุคลประมาณเดือนละ 10,000 บาท บริษัทจะ
เพิ่มตนทุนเดือนละประมาณ 2,862 บาทตอเดือน ซ่ึงยังไมบรรลุ
วัตถุประสงคจําเปนตองมีการปรับปรุงเพิ่มเติม  
 

 
 

รูปที่ 7 เปรียบเทียบข้ันตอนการทํางานกอนการปรับปรุงและ 
หลังการปรับปรุง 

 
  การปรับปรุงคร้ังที่ 2 พิจารณาเพิ่มกําลังการผลิตโดยการเพิ่ม
ทรัพยากรดานเคร่ืองจักรเนื่องจากไมสามารถเพิ่มทรัพยากรดาน
กําลังคนได แตพิจารณาถึงตนทุนที่ตองลงทุน ผลิตภาพแรงงาน 
ประสิทธิภาพการจัดสมดุลผลิตและจุดคุมทุน โดยจัดทําเปนโครงการ
ปรับปรุงเพิ่มกําลังการผลิตใหไลนบูซเตอรใน A3-Document หรือ One 
Page Paper  
 

 
 

รูปที่ 8 A3 Document หรือ One Page Paper 
 

 เอกสาร A3 Document ใชในการขออนุมัติการปรับปรุงไลนบูซ
เตอรเพื่อส่ังซ้ืออุปกรณสนับสนุนการผลิตและการยายแผนผังการผลิต 
โดยคํานวณจุดคุมทุนภายใน 0.75 ป ถือวาผานการเห็นชอบและอนุมัติ
จากผูบริหารระดับสูงโดยมีเปาหมายในการดําเนินงาน 
 จากน้ันทําการออกแบบและติดต้ังพิจารณาเลือกทรัพยากรดานคน
หรือเคร่ืองจักรที่จะเพ่ิม เม่ือดูจาก Yamazumi Chart กอนการปรับปรุง
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พนักงานคนที่ 2 ที่รอบการทํางานสูงสุดท่ี 7.14 วินาทีตอชิ้น หากเพิ่ม
คนหรือเคร่ืองรอบการทํางานจะลดลงรอยละ 50 จะเหลือ 3.57 ซ่ึง
ใกลเคียงกับ Takt Time ที่ 3.54 จึงเลือกท่ีจะเพ่ิมคนและเคร่ืองจักร 
โดยจะเพิ่มคน 1 คนและเพ่ิมโตะตรวจสอบชิ้นงาน เคร่ืองพนและชุบ
นํ้ามัน  
 

 
 
รูปที่ 9 Yamazumi Chart กอนการปรับปรุงและแนวคิดการปรับปรุง 

 
 หลังการปรับปรุงคร้ังที่ 2 พนักงานคนท่ี 1 มีรอบการทํางาน 3.88 
จากกอนปรับปรุง 4.67 วินาทีตอชิ้น ลดลง 1.2 วินาทีตอชิ้น โดย
พนักงานไมมีการรอเคร่ืองจักร เน่ืองจากจะนํางานไปวางท่ีโตะ 1 และ
โตะ 2 พนักงานคนที่ 2 และ 3 มีรอบการทํางานเทากันที่ 3.28 วินาที
ตอชิ้นลดลงจาก 7.14 วินาทีตอชิ้น สวนพนักงานคนที่ 4 มีรอบการ
ทํางาน 3.38 วินาตอชิ้นเพิ่มข้ึนจากกอนการปรับปรุงที่ 1.26 วินาทีตอ
ชิ้นมาจากการเพิ่มการตรวจสอบดานของการพนสีเน่ืองจากพบปญหา
ไมพนสีระหวางทํากิจกรรมและเพิ่มการเช็ดกลองใสชิ้นงานเน่ืองจาก
พนักงานยังวางงานเวลารวมในการผลิตของพนักงานทั้ง 4 คน คือ 
13.82 วินาที จาก Operation Process Flow Chart กอนการปรับปรุง
พนักงานมีข้ันตอนการทํางาน 24 คร้ัง มีเวลาในการปฏิบัติรอยละ 60 
ตรวจสอบรอยละ 28 ขนยายรอยละ 3 รองานรอยละ 9 หลังการ
ปรับปรุงคร้ังที่ 2 มีข้ันตอนการทํางาน 35 คร้ังเพิ่มข้ึนจากการเพิ่มคน มี
เวลาในการปฏิบัติ รอยละ 65 ตรวจสอบรอยละ 34 ขนยายรอยละ 1 
และไมมีเวลารองาน 
 
ตารางท่ี 15 สรุปผลกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงทั้ง 2 คร้ัง 
 

จํานวน รอยละ จํานวน รอยละ จํานวน รอยละ

รอบการทํางานตอช้ิน วินาทีตอช้ิน 7.14 100% 5.37 75% 3.88 54%

กําลังการผลิตตอกะ ช้ิน 3,865       100% 5,139        133% 7,113        184%

จํานวนกะ กะ 2 100% 2 100% 1 50%

จํานวนพนักงานตอกะ คน 3 100% 3 100% 4 133%

จํานวนพนักงานท้ังหมด คน 6 100% 6 100% 4 67%

ประสิทธิภาพการจัดสมดุลผลิต รอยละ 61 100% 74 121% 89 146%

ผลิตภาพแรงาน ชิ้นตอช่ัวโมงตอคน 168 100% 223 133% 231 138%

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุงครั้งที่ 1 หลังการปรับปรุงครั้งที่ 2
รายละเอียด หนวย

 
  
 บริษัทมีกําลังการผลิตเพิ่มข้ึน 84% ประสิทธิภาพการจัดสมดุลผลิต
เพิ่มข้ึน 46% สามารถผลิตภาพแรงงานเพิ่มข้ึน 38% และลดตนทุน
คาแรงโดยการยกเลิกการจางพนักงาน 2 คน 

4. สรุปผล 
สรุปผลการปรับปรุงมีดังน้ี 
 กําลังการผลิตเพิ่มข้ึนมากกวาเปาหมายที่วางไวจากรอยละ 20 
เปนรอยละ 84 สามารถรองรับการส่ังซ้ือของลูกคาที่เพิ่มข้ึนไดจาก 
3,865 เปน 7,113 ชิ้นตอกะ 
 ประสิทธิภาพการจัดสมดุลผลิตเพิ่มข้ึนมากกวาเปาหมายจากรอย
ละ 61 เปนรอยละ 89 สรุปการดําเนินงานไดเกินเปาหมายสอดคลองกับ
วัตถุประสงคดานการใชทรัพยากรอยางคุมคา การเพิ่มประสิทธิภาพได
จากการสมดุลการผลิต พนักงานทํางานเต็มที่ไมมีความสูญเปลาจาก
การรองาน 
 ดานผลิตภาพแรงงานเพิ่มข้ึนจากกอนการปรับปรุง 168 ชิ้นตอคน
ตอชั่วโมงเปน 223 และ 231 ชิ้นตอคนตอชั่วโมงหลังการปรับปรุงคร้ังที่ 
1 และคร้ังที่ 2 ตามลําดับ เปนผลท่ีมาจากการปรับปรุงโดยใชหลักการ 
ECRS และการจัดสมดุลการผลิต 
 สามารถลดตนทุนคาแรงโดยการใชพนักงานอยางเต็มประสิทธิภาพ 
สามารถที่จะลดพนักงานไดจาก 6 คนเหลือเพียง 4 คน ทําใหสามารถ
ลดตนทุนในการผลิตได ซ่ึงคาแรงของพนักงาน 1 คนคาแรงคือ 19,482 
บาทตอเดือน รวมบริษัทลดตนทุนดานคาแรงในการจางพนักงาน 
38,965 บาทตอเดือน หรือ 467,568 บาทตอป 
 จุดคุมทุนจากตนทุนการส่ังซ้ือเคร่ืองจักรและอุปกรณ คือ 5.2 เดือน 
ถือวาคุมคาในการลงทุน 
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