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 The objective of the study is to apply Toyota Production System (TPS) in a 
Cylinder Head Gasket Manufacturing Process by developing from the order receiving 
process, sending the customer’s needs through the production line by Kanban, smoothly 
the customer’s order level by use Heijunka Post, Line balancing by use San Ten Set 
and Yamazumi chart, Reduce process and lead time to change over the Die Sets by 
SMED Mechanics. 
 After the implementation of TPS, lead time to production, work in process and 
inventory, defect rate were reduced by 54%, 72% and 67% respectively. Furthermore, 
productivity of the process was improved by 31%. 
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บทที่  1 
บทนํา 

 
ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 

อุตสาหกรรมยานยนตในประเทศไทย เปนอีกอุตสาหกรรมหนึ่งที่ไดรับการจับตามอง
เปนพิเศษ เนื่องจากมีอัตราการเจริญเติบโตที่สูง มีการขยายตวัอยางตอเน่ือง มีการลงทุน
เพ่ิมขึ้นจากนักลงทุนทั้งภายในและภายนอกประเทศทุกป มีการสรางรายไดและสรางการจาง
งานที่สูง และทํารายไดจากการสงออกใหกับประเทศเปนจํานวนมาก นอกจากนี้ยังกอใหเกิด
อุตสาหกรรมตอเน่ืองในลักษณะของสายธารแหงคุณคา (Value Chain) อยางมากมาย สงผลตอ
ทั้งผูผลิตวตัถดิุบ ผูผลิตชิ้นสวน ผูประกอบการขนสง ทั้งที่เปนอุตสาหกรรมขนาดยอม (SME) 
ไปจนถึงผูประกอบการขนาดใหญ มีผูประกอบการใหมเกิดขึ้นมาอยางมากมายที่มุงหวังที่จะเขา
มาไดประโยชนในอุตสาหกรรมนี้ ทําใหเกิดการแขงขันในดานตางๆ เพ่ือใหสามารถอยูใน
อุตสาหกรรมนี้ไดอยางยั่งยืน 

เม่ือมีการแขงขันสูงทั้งดานคุณภาพ การจัดสงและราคาขาย ทาํใหหลายๆบริษัท
พยายามพัฒนาและปรับปรุงกระบวนการผลิตและบรกิาร ใหสามารถแขงขันได มีการศึกษาและ
ทํากิจกรรม เพ่ือการปรับปรุงตางๆ เชน Kaizen, Suggestion, QCC, QA improvement, JUST 
IN TIME (JIT), VA/VE, Lean Manufacturing มีหลายบริษทัทีป่ระสบความสําเร็จ ไดรับ
ประโยชนจากกิจกรรมหลากหลายแตกตางกันออกไป ระบบการผลติแบบโตโยตา หรือที่รูจักกัน
ในนาม Toyota Production System (TPS) ก็เปนระบบการผลิตที่ไดรับความสนใจมากใน
ปจจุบัน หลงัจากที่ โตโยตาไดทําการพัฒนาและประยุกตใชกับบริษัทในเครือืภายในประเทศ
ญี่ปุน จนประสบความสําเรจ็สามารถลดความสูญเปลาไดอยางมาก จนเปนที่รูจักไปทั่วโลก ใน
หลายปที่ผานมา โตโยตาประเทศไทย ไดมีการแนะนําเทคนิคการปฏิบัตใิหกับบริษทัที่เปน
ผูผลิตชิ้นสวนในเมืองไทยผานชมรมความรวมมือ ที่มีชื่อวา Toyota Corporation Club (TCC) 
ไดศึกษาและนําไปประยุกตใชในกระบวนการของตัวเอง สงผลใหบริษทัที่ไดรับการถายทอด
เทคโนโลยีและนําไปประยุกตใชอยางจริงจัง สามารถพัฒนากระบวนการผลติของตนใหมี
ประสิทธิภาพมากขึ้น ชวยลดความสูญเปลาในขบวนการผลิตและสรางกําไรเพิ่มขึ้นไดเปนอยาง
มาก 

บริษัทผูผลติปะเก็นฝาสบูแหงหนึ่งที่เปนผูผลิตชิ้นสวนใหกับโตโยตา มองเห็นความ
จําเปนในการลดตนทุน และไดเล็งเห็นวาระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production 
System : TPS) เหมาะสมที่สุดกับโครงสรางการผลิตของบริษัทฯ จึงไดศึกษาและทําการ
ปรับปรุงระบบการผลติ โดยใชแนวทางของ TPS เปนแบบแผนในการปรับปรุง เพ่ือลดตนทุน 
ซึ่งทางบริษัทไดมีการจัดตั้งทีมงานขึ้นมา เพ่ือทําการศึกษาและประยุกตใชระบบ TPS ในการ
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ปรับปรุงกระบวนการทํางานของสายการ ผลิตหลักของบริษัท ซึ่งคือสายการผลิตปะเก็นฝาสูบ 
ใหสามารถมองเห็นภาพความผิดปกติของกระบวนการไดอยางชัดเจน จนม่ันใจไดวาทุก
กิจกรรมการผลิต อยูภายใตการควบคุมดูแลอยางเหมาะสม รวมทัง้ทําการศึกษาสภาพปญหา
และอุปสรรคในการปรับปรุง เพ่ือเตรียมการในการขยายผลตอไปยังสายการผลิตอ่ืนๆในอนาคต 

เพ่ือรวบรวมขัน้ตอนการปฏบิัติและศึกษาถึงประโยชนที่ไดรับจากการทํากิจกรรม TPS 
รวมถึงกําหนด ขอควรปฏบิัติสําหรับการวางแผนการขยายผลการใช TPS เขาสูทุกหนวยงานใน
อนาคต จึงเห็นวารายละเอียดและขัน้ตอนการดําเนินการตางๆควรจะไดรับการทําการศึกษา 
เพ่ือรวบรวมปญหา อุปสรรค ผลกระทบและประโยชนที่ไดรับ การวิเคราะหความคุมคากับการ
ลงทุน ใหมีความชัดเจน สามารถเปนแนวทางการปฏบิัติไดในการทํากิจกรรมครั้งตอไป 

 
วัตถุประสงคของการศึกษา 

1. เพ่ือศึกษาสภาพปญหาในปจจุบันของสายการผลิตปะเก็นฝาสูบของบริษัทฯ 
2. เพ่ือศึกษาผลกระทบและอปุสรรคในการดําเนินกิจกรรม การปรับปรุงกระบวนการ

ผลิต โดยการนําเครื่องมือทาง TPS มาใชในการวิเคราะห 
3. เพ่ือศึกษาผลกระทบและอปุสรรคดานตนทุน โดยนํา TPS มาประยุกตใชในการ

ปรับปรุงสายการผลิต 
4. เพ่ือรวบรวมปญหาและวธิีการปรับปรุง ในการนํา TPS มาประยุกตใช เพ่ือเปน

แนวทางในการขยายผลไปยังพ้ืนที่อ่ืนตอไปในอนาคต 

ขอบเขตของการศึกษา 
การศึกษาครั้งน้ี จะทําการศกึษาสายการผลิตปะเก็นฝาสูบ สําหรับเคร่ืองยนตดีเซล รุน 

1KD และรุน 2KD โดยมุงเนนศึกษาตัง้แตกระบวนการรับคําสั่งซือ้ที่เปนแบบ e-Kanban การ
ถายทอดคําสัง่ซื้อไปยังแผนกจัดสง ผานฝายคลังสินคาเขาสูสายการผลิตโดยใช Withdraw 
Kanban และ Information Kanban เปนเครื่องมือในการสะทอนความเร็วในการขายเขาสู
สายการผลิต ทําใหมีสินคาและวัตถดิุบตกคางในกระบวนการผลิตนอยที่สุดและใชเวลาในการ
สื่อสารความตองการของลูกคา เพ่ือทําการสั่งผลิตนอยที่สุด ในการศึกษาจะทําการเก็บขอมูล
กอนและหลังการปรับปรุงนับตั้งแตการรับคําสั่งซื้อ เวลาที่ใชในการสั่งผลิต ปริมาณสินคาและ
วัตถุดิบในสายการผลิต กระบวนการผลติ ผังการไหลของงาน ความสูญเสียตางๆที่พบ การ
ดําเนินการตางๆในการแกไขปรับปรุง เพ่ือลดความสูญเสีย การใชการควบคุมดวยสายตา 
(Visual Control) ในการแสดงสถานะใหทราบถึงความผิดปกติที่เกิดขึ้นในทันท ี แลวทําการ
วิเคราะหเปรยีบเทียบผลลพัธที่ไดจากการนําระบบการผลิตแบบ TPS เขามาประยุกตใชในการ
ผลิตปะเก็น 
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ข้ันตอนการศึกษาและการดําเนินการ 
1.  ศึกษาสภาพปจจุบันกอนทําการปรับปรุง 

1.1  เวลานํา (Lead Time) 
1.1.1 เวลานําของขอมูลขาวสาร (Information Lead Time) 
1.1.2 เวลานําของกระบวนการ (Process Lead Time) 
1.1.3 เวลานําของสินคาคงคลัง (Stock Lead Time) 

1.2  ระบุความสูญเสียตางๆในกระบวนการ ทีส่ามารถตรวจพบ 
1.3  ระบุความสูญเสียตางๆที่เกดิขึ้นในชองวางระหวางกระบวนการ 

2.  เขียนผังการไหลของชิ้นงานและขอมูล 
3.  วิเคราะหปญหาที่พบ 
4.  เสนอหวัขอปญหา เพ่ือทําการแกไขปรับปรุง 
5.  ทําแผนการปรับปรุงแกไข 
6.  ทําการปรับปรุง เพ่ือลดความสูญเสีย 
7.  เปรียบเทยีบผลลัพธที่ไดจากการปรับปรุงแกไข 
8.  ระบุอุปสรรคและประเมินหัวขอปญหาทีย่ังมีเหลืออยู 
9.  จัดทําเปนมาตรฐานของการปฏิบัติงาน 

10.  สรุปผลการศกึษาและจัดทาํรายงานขอเสนอแนะ 
 

ประโยชนทีค่าดวาจะไดรบั 
1.  ไดรับความรูความเขาใจดานเทคนิค ขัน้ตอนการดําเนินการ วิธีการในการใชระบบ

การผลิตแบบโตโยตา (TPS) 
2.  สามารถลดความสูญเปลาในกระบวนการผลิตปะเก็นฝาสูบได 
3.  สามารถลดสินคาและวัตถดิุบที่มีในกระบวนการผลิตและคลังสินคา 
4.  ทําใหสามารถมองเห็นความผิดปกติของสายการผลิตได ดวยเครื่องมือทาง TPS 

สามารถควบคุมไดงายดวยสายตา (Visual Control) 
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แผนงานและระยะเวลาการดําเนินงาน 

 

ตารางที่ 1 แผนงานและระยะเวลาการดําเนินงาน 

ลําดับ ข้ันตอนการดําเนินการ 
ป พ.ศ. 2552 

มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. 

1 สํารวจงานวิจัยและศึกษาทฤษฎีทีเ่กี่ยวของ      

2 ศึกษาสภาพปจจุบัน      

3 เก็บขอมูลเวลาในการปฏิบตัิงาน      

4 วิเคราะหปญหาและประเมินผลขอมูล      

5 กําหนดแนวทางแกไขและปรับปรุง      

6 สรุปผลการศกึษาและขอเสนอแนะ      

7 นําเสนอผลการทํากิจกรรม      
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บทที่  2 
หลักการพื้นฐาน เอกสาร และงานวิจัยที่เก่ียวของ 

 
หลักการพื้นฐาน 

แนวคิดของระบบ Just In Time 
ระบบการผลติแบบทันเวลาพอดี หรือ Just In Time (JIT) นั้นเปนกลุมของหลักการ 

เครื่องมือ และเทคนิคตาง ๆ ที่จะชวยบริษัทในการผลิต และจัดสงผลิตภัณฑในปริมาณนอยดวย
เวลานํา (Lead Time) ที่สัน้ เพ่ือตอบสนองความตองการของลูกคาอยางจําเพาะเจาะจง แนวคิด
เบื้องตน คือ JIT จะชวยใหเกิดการจัดสงชิ้นงานที่ถูกตอง ตามเวลาที่ถูกตอง ในปริมาณที่
ถูกตอง JIT จะชวยใหรับมือกับการเปลี่ยนแปลงของความตองการของลูกคาแบบวันตอวันได 

โดยทั่วไปแลว JIT หมายถึง แนวความคิดและเทคนิคในการขจดัความสูญเปลาให
หมดไปอยางสิ้นเชิง โดยระบบการผลตินั้น จะเนนหนักในเรื่องของ “วิธีดําเนินงานอยางมี
ประสิทธิภาพ โดยไมตองทําการควบคมุ” และมีความคิดพื้นฐาน เพ่ือ“กําจัดความสูญเปลาให
หมดไปอยางสิ้นเชิง” 

ในการบริหารหรือดําเนินกิจการไมวาจะอยูในธุรกิจประเภทใดก็ตาม จะตองมีกาฝากที่
เขามาแทรกซมึแฝงตัวอาศยัอยูในกิจการทุกกิจการโดยไมรูตัวสิ่งทีก่ลาวถึงนื้ คอืความสูญเปลา                     
(MUDA) ซึ่งจะเปนสาเหตใุหญที่ทําใหตนทุนการผลิตสูงขึ้น และสงผลกระทบมาถึงผลกําไรจน
อาจทําใหวิสาหกิจน้ันประสบความลมเหลวในที่สุด โดยแตเดิมอุตสาหกรรมสวนใหญนั้นมี
แนวคิดทีต่ิดอยูกับสภาพที่เปนอยู ไมอยากที่จะเปลีย่นแปลงอะไรเนื่องจากคิดวาสิ่งที่ทําอยูก็ดี
อยูแลว แตจรงิๆ แลวหากวเิคราะหไดวา เกิดความสูญเปลาขึ้นไดอยางไร กับวิธีการทํางานสวน
ไหน และถาสามารถกําจัดไดทีละจุดแลวละก็ จะทําใหเกิดประโยชนอยางมหาศาล 

เทคนิคการผลิตในระบบ JIT นั้นไมไดเปนเทคนิคเฉพาะอยางหรือเฉพาะจุดใดจุดหนึ่ง
ในกระบวนการผลิต แตจะครอบคลุมไปจนถึงเทคนิคตางๆ ที่มีอยูทั่วทั้งระบบของกระบวนการ
ผลิตตั้งแตขั้นตอนการนําเอาวัตถุดิบมาใชไปจนถึงไดผลิตภัณฑสําเร็จรูปออกมา กลาวอีกนัย
หนึ่งคือ เปน “เทคนิคการยกระดับการผลิต” หรือเทคนิคเกี่ยวเนื่อง ซึ่งมีเปาหมายเพื่อการลด
ความสูญเปลาที่เกิดขึ้นอยางตอเน่ืองทุกขั้นตอนในการกระบวนการผลิต และใหไดมาซึ่งผลกําไร
อยางตอเน่ืองนั่นเอง 

ในการนําเอา JIT มาประยุกตใชในระบบการผลตินัน้ จะเกิดความแตกตางขึน้บาง
ประการตามลกัษณะเฉพาะของแตละประเภทอุตสาหกรรมที่แตกตางกันออกไป ตัวอยางเชน 
อุตสาหกรรมปโตรเคมี อุตสาหกรรมกระดาษ อันเปนอุตสาหกรรมทีต่องอาศัยเครือ่งจักรอุปกรณ
ตาง ๆ เขามาชวยในการผลิตเปนสวนใหญนั้น การนําเอา JIT เขามาประยุกตใชในโรงงาน
ดังกลาวจะตองเร่ิมตั้งแตในขั้นตอนของการกอสรางโรงงาน ซึ่งจะไมสรางความสูญเปลาให

 



6 

 

เกิดขึ้นได มิเชนน้ันแลว หลังจากที่โรงงานเริ่มผลิตเปนที่เรียบรอยแลว ถึงจะทราบวามีความสญู
เปลาเกิดขึ้น ณ จุดใดก็ตาม การแกไขหรือการขจัดความสูญเปลาเหลานี้ยอมจะเปนเรื่องยาก 

ถึงแมวาจะมีขอแตกตางกันบางประการ สําหรับการประยุกตใชงานในอุตสาหกรรม
ตางประเภทกต็าม แตหลักการหรือแนวความคิดพื้นฐานก็ยังเปนเชนเดียวกัน 

 
ความสูญเปลาของระบบ Just In Time (JIT) 
บริษัทโตโยตา  ซึ่งเปนที่กาํเนิดของระบบ JIT ไดจําแนกประเภทของการสูญเปลาที่ไม

เพ่ิมคุณคาในกระบวนการผลิต หรือธุรกจิออกไดเปน 7 ประเภทหลกั ๆ ซึ่งสามารถนําหลักการ
นี้ไปประยุกตใชในการพัฒนาผลิตภัณฑ การรับคาํสั่งซื้อจากลูกคา และการดําเนินงานใน
สํานักงานได มิใชแตเฉพาะในสายการผลติเทานั้น ซึ่งความสูญเปลามีรายละเอียดดังนี้ 

1. การผลิตที่มากเกินพอดี (Over Production) เปนการผลิตสินคาหรือชิ้นสวนทีไ่มมี
คําสั่งซื้อหรือยังไมมีความตองการ ซึ่งจะทําใหเกิดความสูญเปลาในการใชพนักงาน เครื่องมือ
เครื่องจักรเกินความจําเปน รวมถึงตนทนุการเก็บรักษา และการขนยายอันเนือ่งมาจากพัสดุคง
คลังที่มีมากเกินไป 

2. การมีเวลารอคอยที่เกิดจากการรอการปฏิบัติ (Waiting –Time on Hand) เปน
ลักษณะที่พนักงานเพียงแตยืนเฝาเครื่องจักรอัตโนมัติ หรือยืนรอที่จะดําเนินการในขั้นตอนการ
ผลิตขั้นตอไป รอเครื่องมือ วัตถุดิบ ชิ้นสวนเพิ่มเติม ฯลฯ นอกจากนี้อาจเกิดจากการไมมีงาน 
อันเนื่องมาจากการขาดแคลนวตัถุดิบ ความลาชาในการผลิตชิ้นงาน อุปกรณหรือเครื่องจักรเสีย 
และขอจํากัดดานกําลังการผลิต 

3. การเคลื่อนยายหรือการขนยายที่ไมจําเปน (Unnecessary Transport or 
Conveyance) ไดแก การเคลื่อนยายชิ้นงานในระหวางทําเปนระยะทางไกล ๆ การขนยายอยาง
ไมมีประสิทธภิาพ หรือการเคลื่อนยายวตัถุดิบชิ้นสวน หรือสินคาสําเร็จรูปไปเกบ็หรือนําออกมา
จากคลัง หรือในระหวางกระบวนการผลติ 

4. การผลิตโดยใชขั้นตอนมากเกินความจําเปน หรือผลิตดวยวิธทีี่ไมถูกตอง (Over 
Processing or Incorrect Processing) ไดแกการดําเนินขั้นตอนตาง ๆ ที่มีความจําเปน การ
ดําเนินการผลิตโดยขาดประสิทธิภาพเนื่องจากเครื่องมือและการออกแบบผลติภัณฑไมดีพอ อัน
เปนผลใหเกิดความเคลื่อนไหวที่ไมจําเปน และเกิดความบกพรองจากการผลิต การผลิตทีไ่ด
ผลิตภัณฑคณุภาพสูงเกินกวาความจําเปนก็ถือเปนความสูญเปลาเชนกัน 

5. พัสดุคงคลังทีม่ากเกินไป (Excess Inventory) ไดแก วัตถุดิบ ชิ้นงานระหวางทาํ 
หรือสินคาสําเร็จรูปที่มากเกินไป เปนผลใหเกิดเวลานาํที่มากขึ้น สนิคาตกรุน สนิคาเกิดความ
เสียหาย ตนทุนในการขนยายและจัดเกบ็สูง และเกดิความลาชา นอกจากนี้พัสดุคงคลังทีม่าก
เกนิไปยังทําใหเกิดปญหาแฝง เชน ความไมสมดุลของการผลิต การสงมอบจากผูจัดสงวัตถุดิบที่
มาถึงลาชา ขอบกพรองของชิ้นสวนตาง ๆ ของเครื่องจักรและเวลาปรับตั้งเคร่ืองจักรที่ยาวนาน 
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6. การเคลื่อนไหวโดยไมจําเปน (Unnecessary Movement) ไดแก การเคลื่อนไหวที่
ไมเกิดประโยชนใด ๆ ของพนักงานในระหวางการปฏบิัติงาน ตัวอยางเชน การมองหา การ
เอ้ือม เพ่ือการหยิบจับ หรือการเรียงชิ้นสวน ฯลฯ นอกจากนี้ “การเดิน” ก็ถือวาเปนความสญู
เปลาดวย 

7. ขอบกพรองของชิ้นสวน (Defects) ไดแก การผลิตชิน้สวนที่มีความบกพรอง หรือ
การแกไขขอบกพรอง การซอมแซมหรือการแกไขใหม การทําใหเปนชิ้นเล็กชิ้นนอย การผลิต
เพ่ือเปลี่ยนทดแทน และการตรวจสอบ ถือเปนความสูญเปลาของการดําเนินการรวมทั้งทางดาน
เวลาและความพยายามตาง ๆ 

 
หลักการ 14 ประการของวิถีแหงโตโยตา 

กลุมที่ 1 ปรัชญาในระยะยาว 
หลักการขอที ่ 1 วางรากฐานการตัดสินใจเชิงบริหารบนปรัชญาระยะยาว แมวาจะเปน

ภาระแกเปาหมายทางการเงินในระยะสั้น 
1. ระลึกถึงปรัชญาอยูเสมอ แมแตในการตัดสินใจระยะสั้น ดําเนินงานเติบโตจัด

ระเบียบองคกรทั้งหมดผานจุดประสงครวมกัน ซึ่งเปนมุมมองที่กวางกวาการมุงทํากําไรเพียง
อยางเดียว ทําความเขาใจองคกรของคุณผานประวัตขิองบริษัท และแผนงานที่จะนําพาบรษิัท
ขึ้นไปยังระดับถัดไป พันธกิจในปรัชญาของคุณ คือ รากฐานสําหรับหลักการอื่น ๆ ที่เหลือ
ทั้งหมด 

2. สรางคุณคาสําหรับลูกคา สงัคม และเศรษฐกิจ ซึ่งถือเปนจุดเริ่มตนของคุณประเมิน
หนาที่การปฏิบัติหนาทีทุ่กอยางในบริษทั ใหออกมาในรูปของความสามารถในการบรรลถุงึ
คุณคานั้น 

3. มีความรับผิดชอบตอหนาที ่ มุงม่ันที่จะกําหนดชะตาชีวติดวยตนเอง ปฏิบัติงาน
ดวยความเชื่อม่ันในตัวเอง และความสามารถที่คุณมีอยู ปฏิบัตติามหนาที่รับผิดชอบที่คุณตอง
ดําเนินการ อีกทั้งดํารงไวและปรับปรุงทกัษะตาง ๆ ทีท่ําใหคุณสรางคุณคาเพิ่มขึน้ 

 
กลุมที่ 2 กระบวนการทีถู่กตองจะทําใหผลิตผลงานไดอยางถูกตอง 
หลักการขอที ่ 2 สรางการไหลของกระบวนการอยางตอเน่ือง เพ่ือแสดงปญหาให

ประจักษ 
1. ออกแบบกระบวนการทํางานใหม เพ่ือบรรลุการไหลของสิ่งที่มีคุณคามาก และเปน

การไหลอยางตอเน่ือง เพ่ือมุงกําจัดเวลาที่ไมไดงาน หรือรอคอยใหมีใครสักคนเขามาปฏิบัติงาน 
2. สรางการไหล เพ่ือเคลื่อนยายวัตถุดิบและขอมูลใหรวดเร็ว เชนเดียวกบัการ

เชื่อมโยงกระบวนการและคนเขาดวยกนั เพ่ือใหพบเจอปญหาไดทันทีทันใด 
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3. ทําใหเกิดการไหลที่ชัดเจนทั่วทั้งวัฒนธรรมองคกร สิ่งนี้เปนกุญแจสําคัญสําหรับ
กระบวนการปรับปรุงอยางตอเน่ืองที่แทจริง และสําหรับการพัฒนาบุคคลากรในองคกร 

หลักการขอที่ 3 ใชระบบดึง เพ่ือหลีกเลี่ยงการผลิตมากเกินพอดี 
1. ผลิตหรือสงมอบใหแกลูกคาที่อยูในกระบวนการผลติตอจากเรา ดวยสิ่งที่เขา

ตองการ ณ เวลาที่เขาตองการ และในจํานวนทีต่องการ การดําเนินการเสริมวัตถุดิบทีมี่
จุดเริ่มตนจากการใชงานไปกอนหนาแลวน้ัน เปนหลักการพื้นฐานของระบบการผลิตแบบ
ทันเวลาพอดี (Just in Time) 

2. ลดงานระหวางทําและในคลงัสินคาลงใหนอยที่สุด โดยการสํารองชิ้นงานแตละ
อยางในจํานวนนอย ๆ และตรวจตราบอย ๆ เพ่ือเตมิสวนที่พรองไปจากการที่ลกูคานําชิ้นงาน
นั้นออกไปจริง ๆ 

3. ตอบสนองตอการเปลี่ยนแปลงของอุปสงคของลูกคาแบบวันตอวัน มิใชอาศัยตาราง
การผลิตของระบบคอมพิวเตอร เพ่ือติดตามพัสดุคงคลังที่เปลาประโยชน 

หลักการขอที่ 4 ปรับเรียบการผลิต 
1. กําจัดความสูญเปลาเปนเพียง 1 ใน 3 สวนของปจจัยที่ทําใหระบบลีนประสบ

ความสําเร็จได การกําจัดภาวะงานลนมือของคนและเครื่องจักร และการกําจัดความไมเทากนัใน
ตารางการผลติใหราบเรยีบเสมอกันถือวามีความสําคัญเชนเดียวกัน แมกระนั้นก็ตาม โดยทั่วไป
แลวสิ่งนี้ยังไมเปนที่เขาใจกันนักสําหรับหลายบรษิัทที่พยายามเปลี่ยนใหเปนการปฏบิัติหลักการ
ลีน 

2. ทํางาน เพ่ือปรับเรียบการผลิต และการบริการใหเปนทางเลือกหนึ่งของแนวทาง 
“หยุดและเริ่ม” ซึ่งเปนหนทางหนึ่งในการแกปญหาการผลิตแบบเปนชุด (Batch) อันเปนสิ่งที่
กระทํากันโดยทั่วไปในบรษิัทสวนใหญ 

หลักการขอที่ 5 สรางวัฒนธรรม “การหยุดทันทีเม่ือเกิดปญหาเกี่ยวกับคุณภาพ” 
1. คุณภาพสําหรับลูกคา ผลกัดันการนําเสนอคุณคา (Value Proposition) ของบริษทั 
2. ใชวธิีการประกันคุณภาพสมัยใหมทั้งหมดที่มีอยู 
3. สรางอุปกรณที่มีความสามารถของการตรวจจับปญหาและหยุดปญหา ไดดวย

ตัวเอง พัฒนาระบบแสดงผลการดําเนินงาน เพ่ือแจงเตือนใหทีมงานหรือผูนําโครงการทราบวา
ตองเขาไปตรวจสอบแกไขเครื่องจักรใดหรือกระบวนการในจุดใด ซึ่งเปนพ้ืนฐานของ “คุณภาพ
ตั้งแตเริ่ม” 

4. สรางระบบสนบัสนุนสําหรับองคกร เพ่ือแกปญหาตาง ๆ และดําเนินการรับมือได
อยางรวดเร็ว 

5. สรางปรัชญาของการหยุด หรือผอนการผลิตใหชาลง เพ่ือใหไดคุณภาพที่ถูกตอง
ตั้งแตครั้งแรก เพ่ือยกระดับผลิตผลในระยะยาว 
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หลักการขอที ่ 6 งานที่เปนมาตรฐานเปนพ้ืนฐานสาํหรับการปรับปรุงอยางตอเน่ือง 
และใหอํานาจแกพนักงาน 

1. ใชวธิีการที่มีเสถียรภาพ และสามารถทําซ้ําไดในทุกที ่ เพ่ือใหสามารถคาดการณได 
เพ่ือรักษาเวลาและรักษาผลผลิตจากกระบวนการได สิ่งนี้เปนพ้ืนฐานสําหรับการไหลของ
กระบวนการและระบบการผลิตแบบดึง 

2. รวบรวมการเรียนรูที่ถูกสะสมมาเกี่ยวกบักระบวนการจนถึง ณ เวลาหนึ่ง โดยทําให
เปนขอปฏิบตัทิี่ดีที่สุด ทําใหใหเปนมาตรฐาน และใหมีการแสดงความคิดสรางสรรค เพ่ือ
ปรับปรุงมาตรฐาน จากนั้นรวบรวมใหเปนมาตรฐานใหมหากมีการเปลี่ยนยายงานแลว บุคลากร
ใหมจะไดรับการถายทอดแนวปฏิบตัิได 

หลักการขอที ่ 7 ใชการควบคุมดวยสายตา (Visual Control) เพ่ือไมใหปญหาถกูซอน
ไว 

1. ใชตวัชีว้ัดที่เห็นไดงาย เพ่ือชวยใหคนสามารถตัดสนิใจไดทันทีวาพวกเขาอยูใน
สภาพมาตรฐานปกติ หรือเบี่ยงเบนไปจากมาตรฐานออกไป 

2. หลีกเลี่ยงการใชคอมพิวเตอร เม่ือมันเบี่ยงเบนความสนใจของพนักงานออกจากที่
ทํางาน 

3. ระบบที่เห็นไดงาย ณ สถานที่ทํางาน เพ่ือไมตองเสียเวลามากและเขาใจไดทนัที 
แมกระทั่งรายงานที่มีความสําคัญที่สุดทางการเงิน 

หลักการขอที ่8 ใชเทคโนโลยีที่เชื่อถือได และผานการทดสอบมาอยางละเอียด ถี่ถวน
แลวเทานั้น เพ่ือสนับสนุนคนและกระบวนการ 

1. ใชเทคโนโลยี เพ่ือสนับสนุนบุคลากร มิใชเพ่ือแทนที่บุคลากร บอยครัง้ที่การดําเนิน
กระบวนการโดยผูปฏิบัติการ กอนที่จะเสริมเทคโนโลยีเพ่ือสนับสนนุกระบวนการนั้นเปนการดี
ที่สุด 

2. บอยครั้งที่เทคโนโลยีใหมขาดความนาเชือ่ถือและยากที่จะทําใหเปนมาตรฐานได 
อีกทั้งยังอาจทําใหกระทบตอการไหลของงานไดตามปกตินั้น โดยทั่วไปแลวเทคโนโลยีเดิมที่ดี
เปนสิ่งที่ควรเลือกมากกวาเทคโนโลยีทีใ่หมและยังไมไดผานการทดสอบ 

3. ดําเนินการทดสอบจริงกอนที่จะรับเอาเทคโนโลยีใหมเขามาใชในกระบวนการทาง
ธุรกิจ ระบบการผลิต หรือผลิตภัณฑ 

4. ปฏิเสธ หรือดัดแปลงเทคโนโลยีที่ขัดแยงกับวัฒนธรรมองคกร หรือสงผลเสียตอ
ความมีเสถียรภาพ ความนาเชื่อถือ และความสามารถคาดการณได 

5. พยายามกระตุนใหบคุลากรของคุณพิจารณาเทคโนโลยีใหม เม่ือกําลังมองหา
แนวทางใหมในการทํางาน ใหรีบนําเทคโนโลยีนั้นมาใชถามันไดผานการพิสูจนในชวงทดลอง
แลววาชวยปรบัปรุงการไหลของกระบวนการใหดีขึ้น 
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กลุมที่ 3 เพ่ิมคุณคาใหกับองคกร โดยการพัฒนาบุคลากรและพันธมิตร 
หลักการขอที ่9 สงเสริมผูนําซึ่งมีความเขาใจในการดาํเนินงานโดยตลอด อีกทั้งซึมซับ

ปรัชญาในการดําเนินงาน และสามารถถายทอดใหกับผูอ่ืนได 
1. เนนผูนําที่เตบิโตมากับองคกร มากกวาการเฟนหาจากภายนอกองคกร 
2. อยามองวา “งานของผูนํา” คือแคการทําใหบรรลุหนาที่ หรือเปนคนที่มีทักษะใน

การจัดการบุคคลที่ดี แตเปน “ผูนํา” ตองเปนแบบอยางที่ดีที่สะทอนถึงปรัชญาและวถิีทางการ
ทํางานของบริษัทได 

3. ผูนําที่ดีตองเขาใจรายละเอียดของงานประจําวัน หากเปนเชนน้ันไดจะสามารถ
กลายเปนครทูี่ดีที่สุดที่สามารถสะทอนถงึปรัชญาบริษทัได 

หลักการขอที ่ 10 พัฒนาบุคลากรและทีมงานที่โดดเดน ซึ่งเขาเหลานั้นยึดถือปรัชญา
ของบริษัท 

1. ตองสรางวัฒนธรรมที่เขมแข็งม่ังคง ซึ่งประกอบดวยคานยิมและความเชื่อของ
บริษัทที่เกิดขึน้รวมกันอยางกวางขวาง และไดบมเพาะมานานนับป 

2. ฝกอบรมทีมงานที่มีความโดดเดน เพ่ือดําเนินงานตามปรัชญาของบริษัทให
บรรลุผลอันยอดเยี่ยม ทํางานหนัก เพ่ือสนับสนุนวัฒนธรรมอยางตอเน่ือง 

3. ใชทีมงานตางสายงานกัน เพ่ือปรับปรุงคุณภาพและผลิตภาพ อีกทั้งยกระดับการ
ไหลของกระบวนการโดยการแกปญหายาก ๆ ทางเทคนิค การใหอํานาจจะเกิดขึ้นเม่ือคนใช
เครื่องมือของบริษัท เพ่ือทีจ่ะปรับปรุงบริษัท 

4. สรางความพยายามอยางตอเน่ืองในการสอนบุคลากรใหเรียนรูถึงการทํางานเปน
ทีม เพ่ือบรรลเุปาหมายรวมกัน การทํางานเปนทีมเปนสิ่งที่ตองเรียนรู 

หลักการขอที ่ 11 ใหความใสใจตอพันธมิตร และผูจัดสงวัตถุดิบของบริษัทโดยชักจูง
และชวยเหลือพวกเขาในการปรับปรุง 

1. เอาใจใสพันธมิตรและผูจัดสงวัตถุดิบ โดยปฏิบัติกบัพวกเขาเสมือนเปนธุรกิจของ
คุณที่ขยายออกไป 

2. ชักจูงพันธมิตรภายนอกองคกรใหพัฒนาและเติบโตไปขางหนาดวยกัน ชวย
ตั้งเปาหมายที่ทาทายให และชวยใหพันธมิตรสามารถบรรลเุปาหมายที่ตั้งไวไดสิง่นี้แสดงใหรูวา
เขามีความสําคัญกับบริษัทเรามากเพียงใด 

 
กลุมที่ 4 การแกไขปญหารากเหงาอยางตอเน่ือง ชวยผลักดันใหเกิดการเรียนรูของ

องคกร 
หลักการขอที ่ 12 ลงไปคลุกคลีกบัปญหาดวยตนเอง เพ่ือทําความเขาใจสถานการณ

อยางถองแท 
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1. แกปญหาและปรับปรุงกระบวนการ โดยไปที่แหลงเกดิของปญหา พยายามสังเกตุ
และตรวจสอบขอมูลดวยตนเอง ซึ่งจะเกิดผลดีมากกวาการสรางทฤษฎีโดยมีพ้ืนฐานจากสิ่งที่
ผูอ่ืนหรือคอมพิวเตอรบอกคุณ 

2. คิดและพูดถึงสิ่งตาง ๆ โดยมีพ้ืนฐานมาจากขอมูลที่พิสจูนแลวดวยตนเอง 
3. แมจะเปนผูบริหารระดับสูงแคไหนก็ตองเขาไปสัมผัสกบัปญหาดวยตนเอง และ

เขาใจสถานการณไดอยางแจมแจง 
หลักการขอที ่ 13 ตัดสนิใจอยางรอบคอบดวยฉันทามติ พิจารณาใหรอบคอบถึง

ทางเลือกทั้งหมดที่มีอยู และดําเนินการในสิ่งที่ตัดสินใจแลวอยางรวดเร็ว 
1. อยามองเพียงมุมเดียว จนกวาจะพิจารณาตัวเลือกหรือมุมอ่ืน ๆ ทั้งหมดที่มีอยูกอน 

เม่ือเลือกไดแลวตองดําเนินการใหเร็วอยางระมัดระวัง 
2. จัดทํากระบวนการอภิปรายเกี่ยวกบัปญหาและวธิีการแกปญหาตาง ๆ ที่เปนไปได 

พรอมกับผลทีจ่ะเกิดขึ้นทั้งหมดจากการแกปญหาดังกลาวโดยมีจุดประสงค เพ่ือรวบรวมความ 
คิดตางๆ และหารือขอตกลงเกี่ยวกบัการดําเนินกระบวนการตามเสนทางการประชุม เพ่ือหา
ฉันทามติ ถึงแมวาจะกินเวลาบางพอสมควร แตกช็วยเปดมุมมองใหกวางขึ้นในการคนหาวิธีการ
แกปญหาและเม่ือไดติดสินใจแลวจะตองนําไปใชปฏบิัตอิยางทันทวงที 

หลักการขอที ่ 14 พัฒนา เพ่ือเขาสูองคกรแหงการเรียนรู โดยผานการพิจารณาอยาง
ไมรูจบ และปรับปรุงอยางตอเน่ือง 

1. เม่ือมีกระบวนการที่เสถียรแลว ใหใชเครื่องมือปรับปรุงอยางตอเน่ือง เพ่ือหาสาเหตุ
รากเหงาของความมีประสทิธิภาพ และประยุกตใชทางแกอยางมีประสิทธิผล 

2. ออกแบบกระบวนการตาง ๆ โดยแทบจะไมตองมีพัสดุคงคลัง ซึ่งจะชวยใหสามารถ
มองเห็นเวลาและทรัพยากรที่สูญเปลาทัง้หมด เม่ือพบความสูญเปลาใหพนักงานใชกระบวนการ
ปรับปรุงอยางตอเน่ือง เพ่ือกําจัดความสูญเปลานั้น 

3. ปกปองฐานความรูขององคกร โดยการพัฒนาบุคลากรใหเชื่อม่ัน ซื่อตรงตอองคกร 
กําหนดใหมีการเลื่อนตําแหนงอยางชา ๆ และสรางระบบการสบืทอดตําแหนงอยางรอบคอบให
มาก 

4. ใชภาพสะทอน ใจแตละชวงของการดําเนินงานและหลังจากจบโครงการ เพ่ือบงชี้
ถึงขอบกพรองและจุดออนทั้งหมดของโครงการอยางเปดกวาง พัฒนาแนวทางแกไข เพ่ือ
หลีกเลี่ยงมิใหมีขอผิดพลาดเดิม ๆ เกิดขึ้นซํ้าอีก 

5. เรียนรูโดยการสรางมาตรฐานของวิธีปฏบิัติงานที่ดีที่สดุ ซึ่งมีความเหมาะสม
มากกวาการคดิคนแนวทางใหมในทุกทครั้งที่ขึ้นโครงการใหม หรือเปลี่ยนผูจัดการใหม 
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ทฤษฎีที่เก่ียวของ 
ขั้นตอนและหลักการในการประยุกตใชระบบการ TPS ในสายการผลติปะเก็นฝาสบู 
ในการประยุกตใชระบบ TPS มีขั้นตอนการปฏิบัตติามลําดับดังตอไปน้ี 
1. กําหนดนโยบาย 
2. กําหนดเปาหมาย 
3. จัดตั้งทีมงาน 
4. ฝกอบรม 
5. ลงมือปฏิบัต ิ

5.1 ทําการเก็บรวบรวมขอมูลรายการผลิตภัณฑ หาเวลาที่สําคัญของกระบวนการ
ผลิต 

5.1.1 Takt Time 
5.1.2 Cycle Time 
5.1.3 Lead Time (Information Lead Time, Process Lead Time, Stock 

Lead Time) 
5.2 สํารวจสภาพปจจุบันแลวเขียนผังการไหลของวัสดุ (Material Flow Chart : 

MFC) 
5.3 จัดทํา MAT'L & INFORMATION FLOW CHART (MIFC) 
5.4 จัดทํา SHIPPING TIME CHART 
5.5 จัดทํางานมาตรฐาน (SAN TEN SET) ในสภาพปจจุบัน กอนการปรับปรุง 
5.6 เขียน YAMAZUMI CHART ในสภาพปจจุบันและนาํมาวิเคราะหผล เพ่ือการ

ปรับปรุงกระบวนการ 
5.7 พิจารณา Lay out และ ทิศทางการไหลของชิน้งานในสภาพปจจุบันใน

กระบวนการผลิต 
6. ทบทวน หาแนวทางการแกไข และปรบัปรุงพัฒนาเปนระยะ 
7. จัดทํา Shipping Time Chart และ San Ten Set ใหม โดยปรับปรุงขั้นตอนการ

ทํางาน เพ่ือลดเวลาและการรอคอย 
8. เขียน MAT'L & INFORMATION FLOW CHART (MIFC) หลังการปรับปรุง 
9. สรุป และนําเสนอผลงาน 

 
งานวิจัยที่เก่ียวของ 

ไฮนส (Hines.  1998) ไดทํา Benchmarking Toyota’s Supply Chain โดยใน
การศึกษานี้ไดทําการเปรียบเทียบซัพพลายเซนของบรษิัทโตโยตา ระหวางโรงงานผลิตในญี่ปุน
เองกับที่สหรัฐอเมริกา เพ่ือตรวจสอบประสิทธิภาพการทํางาน ซึ่งจะเห็นไดวาจากผลการทาํ 
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Benchmarking นั้น ตวัชี้วดัตาง ๆ ไมวาจะเปนปริมาณวัตถุดิบในคลังสินคา เวลาตอการผลติ
ทั้งหมด และเวลาในการทํางานผลิตนั้นลวนแลวแตแสดงใหเห็นวา โรงงานผลิตในประเทศญี่ปุน
ยังมีประสิทธภิาพที่ดีมากกวา แตก็สามารถแสดงใหเห็นไดวาหากตองการที่จะดําเนินการให
สําเร็จเทียบเทาโรงงานที่ญี่ปุนแลวนั้นก็สามารถทําได โดยการกําหนดกลยุทธในการทํางาน
เพ่ิมเติม 

อะมาสะกะ (Amasaka.  2002) ไดทําการศึกษาเรื่องการใชระบบการผลิตแบบทันเวลา
พอดีแบบใหมในการจัดการดานเทคโนโลยีที่บรษิัทโตโยตา โดยไดทําการวิเคราะหระบบการ
ผลิตแบบทันเวลาพอดีแบบใหม (New JIT) วาเปนการรวมเอากลยุทธตาง ๆ ของบริษัทโตโยตา 
เขาดวยกัน TPS (Toyota Production System), TMS (Toyota Marketing System), TDS 
(Toyota Development System) และ TQM (Toyota Quality Management) เขาดวยกันและ
ประยุกตใชโดยรวมทั้งองคกร ทําใหเกิดประโยชนทั้งในดานคุณภาพและราคา จนสามารถ
แขงขันกับตลาดได โดยการศึกษาไดแนะนําวา ถามีการนํา New JIT ไปประยุกตใช จะมี
ประโยชนอยางมหาศาล แตอยางไรก็ตามการปะยุกตใชนั้นก็ตองมีจุดมุงหมาย “ลูกคามาอันดับ 
1” 

คานัค และฮารทเลย (Kaynak.; and Hartley.  2006) ไดทําการศึกษาหลักการของ
การสั่งซื้อวัตถุดิบดวยระบบการผลติแบบทันเวลาพอดี โดยเปนการศึกษา เพ่ือยืนยันหลักการ
หรือแนวคิดของการสั่งซื้อวัตถุดิบดวยระบบการผลติแบบทันเวลาพอดีทั้ง 6 ขอ ดวยกัน คือ 
Top Management Commitment, Employee Relations, Training, Supplier Quality 
Management, Transportation and Quantities Delivered พรอมทั้งในการวิจัยนี้ไดทําการ
ยืนยันหลักการแนวคิดทั้ง 6 โดยนําการวิจัยและทําการศึกษาขอมูลและทฤษฎตีาง ๆ 

มินและเพนก (Min.; and Pheng.  2006) ไดทําการศึกษาเปรียบเทียบรูปแบบของการ
สั่งซื้อวัตถุดิบระหวางการสัง่ซื้อดวยวิธี Economic Order Quantity (EOQ) กับการสั่งซื้อวัตถุดิบ
ดวยระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี ในการเปรียบเทียบตนทุนในครั้งนี้เปนการทดสอบหรือ
สํารวจจากอุตสาหกรรมที่ประสบความสําเร็จในสิงคโปร โดยในการศึกษาครั้งนีส้รุปไดวาการ
สั่งซื้อวัตถุดิบดวยระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดีจะมีตนทุนทีต่่ํากวาระบบการสั่งซ้ือดวย EOQ 

ฮุซเซนีย, โอ เบรน และโฮซเซยนี่ (Husseini, O’ Brien.; and Hosseini.  2006) ได
ทําการศึกษาความยืดหยุนของปริมาณการผลิตสินคาดวยระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี โดย
ไดทําการศึกษาความเชื่อมโยงกันตั้งแตวตัถุดิบเขาจนถึงสินคาสําเรจ็รูปที่ออกมาจากการผลิต 
สิ่งสําคัญที่ทําใหระบบมีความยืดหยุนไดคือ ระบบคัมบัง โดยในการศึกษาครั้งนี้เปนการ
ประยุกตใช Linear Program เปนเครือ่งมือที่ชวยคาํนวณหาปริมาณของคัมบังและตวัแปรตาง 
ๆ ที่ทําใหมีตนทุนในการผลิตต่ําที่สุด โดยใชระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี และหลังจากการ
คํานวณดวย Linear Program สิ่งที่ไดจากการคํานวณนั้นทําใหสามารถลดตนทนุการผลิตไดถึง 
16.5% 



14 

 

จากการศึกษางานวิจัยขางตนมีสวนเปนแรงจูงใจในการทําการศึกษาในครั้งนี้
อยางมากเชน การทํา Benchmarking ของบริษัทโตโยตา การนําระบบ New JIT มาใชโดยรวม
ทําใหทราบวา หากจะดําเนินการศึกษาครั้งนี้ไดถูกทางตองมองภาพโดยรวม และประยุกตใชกล
ยุทธในการจัดการดานตาง ๆ เชน TPS (Toyota Production System), TMS (Toyota 
Marketing System), TDS (Toyota Development System) และ TQM (Toyota Quality 
Management) เขาดวยกนัและประยุกตใชโดยรวมทัง้องคกร จึงจะทําใหเกิดประโยชนในดาน
คุณภาพ และราคาอีกดวย การทํา EOQ เน่ืองจากในการเปลี่ยนแปลงครั้งนี้ สิ่งสําคัญ คือการ
คํานวณปริมาณการสั่งซื้อที่ถูกตอง ถูกที่และถูกเวลา เพราะถาไมเปนดังกลาวไวจะทําใหงาน
ประสบปญหาอยางมากมาย ดังนั้น งานวิจัยของมินและเพนก (Min.; and Pheng.  2006) จึง
เปนแนวทางสําคัญในการทําการศึกษาในครั้งนี้อีกดวย 
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ในการผลิตเครื่องยนต โดยเฉพาะในสวนของเสื้อสูบ มีกระบวนการที่เรียกวาการปาด
หนาเสื้อสูบ จะทําการกัดผิวหนาของเสื้อสูบในสวนที่นํามาประกอบกับฝาสบูโดยมีปะเกน็กั้น
กลาง เพ่ือเปนการประหยัดคาใชจายในสวนของเครือ่งมือกัดปาดผิว(Cutting Tool) ทาง
บริษัทผูผลติจึงมีการกําหนดระยะเวลาในการเปลี่ยนมีดปาดเอาไว โดยยอมรับไดเบื้องตนใน
เรื่องของขนาดที่จะแตกตางกันออกไป แตจะทําการปรับแกคาความจุในกระบอกสูบของ
เครื่องยนต โดยใชคาความหนาของปะเก็น เปนผลใหในเครื่องยนตรุน 1KD และ 2KD ตางก็มี
ปะเก็นใหเลือก รุนละ 5 รายการ แยกตามความหนา การออกแบบสายการผลิตปะเก็นจึงตองทํา
ใหสายการผลติมีความยืดหยุน สามารถผลิตและประกอบปะเก็นไดทุกเกรดความหนาและผลติ
ไดทั้งของรุน 1KD และ 2KD โดยตองมีการคํานึงถึงระยะเวลาที่ใชในการเปลี่ยนอุปกรณที่
จําเปนของการผลิตแตละครั้ง เพ่ือใหใชระยะเวลาทีส่ั้น และไมสงผลกระทบตอการสงมอบตอ
ลูกคา 

3. กระบวนการผลิต 
กระบวนการผลิตของปะเกน็ฝาสูบทั้งรุน 1KD และ2KD เปนกระบวนการผลิตที่

เหมือนกันทุกประการ สามารถใชสายการผลิตเดียวกนั ใชเครื่องจักรเดียวกัน ใชพนักงานในการ
ทํางานชุดเดียวกัน ตางกันแคแมพิมพที่ใชในการผลติและวตัถุดิบบางรายการเทานั้น จะมีความ
ที่ตางกันออกไปบาง ทั้งน้ีขึ้นอยูกับการออกแบบทีไ่ดมีการตกลงรวมกันไว สามารถเขียน
กระบวนการผลิต และผังการไหลของวัสดุไดตามลําดับ ดังรูปในหนาถัดไป 
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รูปที่ 10 แสดงกระบวนการ Screen ปะเก็นฝาสูบ 

 
เม่ือปะเก็นถูกประกอบ Screen ทั้งสองดาน และตรวจสอบเสร็จเรียบรอยแลว ก็จะถูก

ตรวจสอบขั้นสุดทายดวย Poka Yoke Jig แลวทําการหีบหอตามมาตรฐานที่ไดมีการตกลงกันไว
กับลูกคา กอนที่จะถูกลําเลยีงไปเก็บไว เพ่ือรอการขายในคลังสินคาสําเร็จรูป 

 
การประยุกตใชระบบ TPS ในสายการผลิตปะเก็นฝาสูบ 

การเก็บรวบรวมขอมูลสภาพปจจุบันของกระบวนการผลิตปะเก็นฝาสูบ กอนทําการ
ปรับปรุงแลวจัดทําผังการไหลของขอมูลและวัสด ุ (MATERIAL & INFORMATION FLOW 
CHART : MIFC) ดังแสดงในรูปหนาถัดไป 
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จากรูปในเบื้องตน สามารถกําหนดหัวขอประเด็นปญหาหลักๆที่พบ เพ่ือนําไปแกไข
ปรับปรุงไดดังนี้ 

1. ไมมีการจัดลําดับและเวลาในการปฏิบัติงานที่ชัดเจน ตั้งแตรับขอมูลลูกคาจนถึง 
Loading สินคา 

2. ยังไมมีการปรับเรียบความตองการของลูกคา เขาสูสายการผลิต 
3. มีระยะทางมาก ระหวางจุดพักคําสั่งซื้อกับพื้นที่ในการจัดเตรียมงานสําหรับจัดสง 
4. มีสินคาสําเร็จรูปในสายการผลิต เพ่ือรอการขนยายเขาคลังสินคาเปนจํานวนมาก 
5. ยังไมใชบุคลากรใหเกิดประโยชนสูงสุด เชน ใชบุคคลเดียวกันในการทํา Re-pack 

และ Dock Audit (การ Re-Pack ไมตองใชบุคลากรที่มี Skill สูงมากเทา Dock Audit) 
6. เปนการผลติแบบ Push System และมี Lot Size การผลิตขนาดใหญถึง 1,200 ชิ้น

ตอ Lot เทียบเทากับระยะเวลาในการผลิต 1 วันทํางาน โดยใชเอกสารใบสั่งผลติเปนเครื่องมือ
สื่อสาร 

7. ตองมีการ Re-Coil เพ่ือนําวัตถุดิบที่เหลือกลับมาเกบ็ในคลังเก็บวตัถุดิบ และการ 
Re-Coil แตละครั้งตองตัดปลาย Coil ทิ้งครั้งละประมาณ 1 เมตร 

8. มีปริมาณวัตถดิุบเปนจํานวนมากในสายการผลิต 
9. การผลิตเปน Lot ตามใบสัง่ผลิต ทําใหตองรอใหชิ้นงานผลิตเสร็จทั้ง Lot กอน จึง

จะสามารถนํามาเก็บที่คลังสินคาสําเร็จรปูได 
10. ใชระยะเวลาในการเปลี่ยนแมพิมพมากและใชแรงคนเปนหลกัอยูในสภาพที่ไม

ปลอดภัย 
11. การจัดทํา Line Balance ยงัไมสมบูรณ มีการรอคอยงานในบางจุด 
ในประเด็นปญหาดังกลาวขางตน ไดมีการนําเครื่องมือตางๆทาง TPS มาใช เพ่ือขจัด

ความสูญเปลาตางๆใหลดลงหรือหมดไป การแกไขปรับปรุงสามารถแสดงใหเห็นแตละขอ 
ตามลําดับไดดังตอไปน้ี 

 
ประเด็นปญหาที่ 1 การที่ไมมีการจัดลําดับและเวลาในการปฏิบัติงานที่ชัดเจน ตั้งแต

กระบวนการรบัขอมูลจากลกูคาจนถึงการ Loading สินคา ไดมีการจัดทํา SHIPPING TIME 
CHART เพ่ือใหเห็นภาพกระบวนการปฏิบัติงานกอนการปรับปรุง ดังแสดงในรูปหนาถัดไป 
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รูปที่ 12 แสดง SHIPPING TIME CHART กอนทําการปรับปรุง 

 
จากรูปจะเห็นไดวาขั้นตอนการปฏิบัติงานยังไมไดถูกกําหนดใหมีความชัดเจน รอบ

การจัดเตรียมชิ้นงานมีระยะหางไมคงที่ มีความสูญเสียและการรอคอยในแตละขั้นตอนการ
ปฏิบัติงาน รวมทั้งมีการกองรอของงานในระหวางการปฏิบัติงาน 

การแกไขปรับปรุง จัดลําดับการปฏิบตัิงานตามลําดับความตองการสินคาสินคาใหเปน
ระบบโดยกําหนดใหระยะเวลาระหวางกจิกรรมตางๆในแตละกระบวนการไมเกิน 30 นาที และ
ใหมีระยะเวลาในแตละรอบที่เหมือนกัน หลังการปรับปรุง สามารถใช Shipping Time Chart 
แสดงรอบระยะเวลาใหเห็นได ดังแสดงในรูป 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 13 แสดง SHIPPING TIME CHART หลังทําการปรับปรุง 
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ประโยชนที่ไดรับ มีรอบเวลาการปฏิบตังิานในสวนของกระบวนการรับขอมูลจากลูกคา
จนถึงการ Loading สินคาที่ชัดเจน การทํางานถูกกําหนดเปนเวลาที่แนนอน ทําใหสามารถรู
ความผิดปกตใินกระบวนการปฏิบัติงานไดทันเวลา และมีระบบควบคุมดวยสายตา (Visual 
Control) ที่ดีขึ้น 

 
ประเด็นปญหาที่ 2 ยังไมมีการปรับเรียบความตองการของลูกคาเขาสูสายการผลติ ทํา

ใหมีการผลิตที่ไมสม่ําเสมอ ในบางเวลามีการเรงผลิต ในขณะที่ในบางเวลามีการผลิต เพ่ือเปน
สินคาสํารองในคลังสินคาและมีการหยุดผลิต เพ่ือรอคําสั่งซื้อบางในบางขณะ ทั้งน้ีเปนไปตาม
แผนการผลิตที่ไดถูกกําหนดขึ้น จากการประมาณการโดยกระบวนการภายใน 

การแกไขปรับปรุง จัดทําระบบปรบัเรียบการผลติโดยใช Heijunka Post เพ่ือปรับ
เรียบความตองการของลูกคา แลวทําการดึงงานจากสายการผลติในปริมาณทีลู่กคาตองการ 
ตามรอบเวลาที่คงที ่ โดยกําหนดผูรับผิดชอบในการดึงงานที่ชัดเจนพรอมอุปกรณสนับสนุนที่
เหมาะสม 

วิธีการ 
1. เม่ือรับ Kanban จากลูกคาแลว จะนํา Kanban ไปหยบิงานที่อยูใน PC Store 
2. เม่ือพนักงานของ PC Store จายงานออกไป PW Kanban ที่ติดอยูที่กลองใสงาน

จะถูกดึงออกมารวบรวมไว 
3. เจาหนาที่ PC Store จะนํา PW Kanban มาจัดเรียงเขาไปใน Heijunka Post 

ตามลําดับ ในแตละชองที่ไดกําหนดไว (โดยปกติจะเสยีบชองละ 1-2 Kanban เทานั้น) 
4. TP Manจะมาดัง Kanban ที่เสียบไวที ่Heijunka Post แตละชอง ตามรอบเวลาที่

กําหนด ในที่นี้กําหนดใหรอบการดึงอยูที่ 15 นาที เม่ือถึงเวลา TP Manก็จะมาดึง Kanban ใน
แตละชองทุก 15 นาที แลวนํา Kanban นั้นไปเบิกชิ้นงานจาก Store Side Line ในสายการผลติ
ทีละ 1-2 Kanban ซึ่งจะเห็นไดวา ไมวาลูกคาจะมีการเรียกชิ้นงานมามากหรือนอยตางกันเทาไร
ในแตละวัน ทางสายการผลติก็ยังคงไดรับขอมูลทุกๆ 15 นาที ใหผลติทีละ 1-2 Kanban ดังนั้น 
จะเห็นไดวา Heijunka Post จะเปนเครือ่งมือหลักอันหน่ึง ในการปรับความตองการของลูกคา 
ใหคงที่ แลวจึงสงขอมูลน้ันเขาไปในสายการผลิต ตามรอบระยะเวลา  
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รูปที ่14 แสดง Heijunka Post สําหรับปรับเรียบความตองการของลูกคา 
 

ประโยชนที่ไดรับ มีรอบการดึงที่คงที่และสามารถที่จะสะทอนความตองการของลูกคา
และความเร็วในการขายเขาสูสายการผลติไดภายในระยะเวลาอันสั้น คือไมเกิน 4 ชั่วโมง 
หลังจากที่มีการขายสินคาออกไป ทําใหการผลิตมีประสิทธิภาพดียิง่ขึ้น เพราะไมจําเปนตองมี
การวางแผนการผลิต ซึ่งเปนการผลิตแบบผลัก จึงไมตองมีการผลิต เพ่ือเปนปริมาณสํารองมาก
เกินความจําเปน สายการผลิตสามารถทราบไดเอง ในเวลาอันสั้นวาลูกคาไดดึงชิ้นงานอะไรไป 
ในจํานวนเทาไร ในขณะเดยีวกันก็มีความมั่นใจวาสินคาจะมีเพียงพอกับความตองการของลูกคา
ที่มีเขามา ไมวาความตองการสินคาจะมีปริมาณแตกตางกันเพียงใด ในแตละวัน และนอกจากนี้ 
ปริมาณของสินคาในคลังสนิคาก็มีปริมาณที่คงที่ ไมแปรผันไปจากคาสูงสุด ต่ําสุดที่กําหนดเปน
มาตรฐานเอาไว 

 
ประเด็นปญหาที่ 3 มีระยะทางมากเกนิไป ระหวางจุดพักคําสั่งซื้อกับพื้นที่ในการ

จัดเตรียมงานสําหรับจัดสง เน่ืองจากมีการแบงพ้ืนที่สาํนักงานออกจากพื้นที่โรงงานอยางชัดเจน
มีการติดตั้ง Kanban Waiting Post ไวในสํานักงาน โดยคํานึงถึงแตความสะดวกของผูจัดเตรียม
เอกสาร ทําใหผูปฏิบัติงานขนสงและจัดเตรียมสินคา (TP Man) ตองเดินมาเปนระยะทางไกล 
เพ่ือนํา Kanban ไปสงตอใหแผนกที่มีหนาที่ในการจัดเตรียมสินคา 

การแกไขปรับปรุง ทบทวน เพ่ือทําการยาย Waiting Post ไปติดตั้งที่ Shipping Area 
ใกลกับพ้ืนที่ทาํงานของผูปฏิบัติงานขนสงและจัดเตรียมสินคา (TP Man)  
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รูปที่ 15 แสดง Kanban Waiting Post สําหรับพักเอกสารความตองการของลูกคา 
 

ประโยชนที่ไดรับ ลดระยะทางและเวลาในการเดินของ TP Man ทําใหในรอบการดึง
สินคาแตละรอบที่หางกัน 15 นาทีนั้น TP Man ใชเวลาจริงเพียงไมถึง 5 นาที เวลาที่เหลืออีก 
10 นาที สามารถกําหนดให TP Man ไปทํางานอื่นที่ไดรับมอบหมาย เปนการสรางคุณคาใหกับ
ตนเองไดมากขึ้น ตามรูปที่ 16 ซึ่งแสดงใหเห็นวาในรอบการเดินของ TP Man เพ่ือการ
จัดเตรียมชิ้นงานหนึ่งรอบนั้น พนักงานจะปฏิบตัิงานอะไรบาง ตองใชเวลาแตละกิจกรรมเทาไร 
สามารถที่จะมอบหมายใหทํางานอื่นเพิ่มไดหรือไม  

 

 

 

 

 

 

 
 

รูปที ่16 แสดงมาตรฐานและเวลาทํางานสําหรับ TP Man 

Kanban Waiting Post 
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ประเด็นปญหาที่ 4 มีสินคาสําเร็จรูปในคลังสินคาเปนจํานวนมาก จากการที่ทําการ
ผลิตเปน Lot ขนาดใหญตามใบสั่งผลติ 

การแกไขปรับปรุง เปลี่ยนจากการผลิตเปน Lot ใหญๆ เพ่ือนําไปเก็บไวที่ Store มาใช 
การผลิตแบบดึง โดยใช PW Kanban ที่หลุดออกมาจากงานที่ขายใหลูกคา ผานการปรับเรียบที่ 
Heijunka Post มาดึงงานจาก Store Side Line ที่สรางเพ่ิมขึ้นมาใหม 

 

 

 

 

 

 

 
 
 

รูปที่ 17 แสดงการทํางานของ PW Kanban และการปรับเรียบโดย Heijunka Post 
 

ประโยชนที่ไดรับ สามารถลดปริมาณสินคาสําเร็จรูปในคลังสินคาลงได 72 % (เดิม มี
ปริมาณสินคาคงคลังมากถึง 8,000 ชิ้น หลังการทําระบบ TPS สามารถลดลงมาเหลือไมเกิน 
3,330ชิ้น) คิดเปนมูลคาทีล่ดลงไดสูงถึง 2.2 ลานบาท 

 
ประเด็นปญหาที่ 5 ยังไมใชบุคลากรใหเกิดประโยชนสูงสุด โดยใชบุคคลเดียวกันใน

การทําการ Re-pack และ Dock Audit (การ Re-pack เปนการนํางานที่สําเร็จแลว มาทําการหบี
หอใหมอีกครั้งหนึ่ง สําหรับการจัดสงไปยังตางประเทศ ซึ่งลักษณะของหีบหอจะเปนกลอง
กระดาษลูกฟกู ตางจากงานปกติที่เปนกลองพลาสติก) การ Repack ไมตองใชบุคลากรที่มี Skill 
สูงมากเทาการ Dock Audit 

การแกไขปรับปรุง โดยการกําหนดพื้นที่ในการ Re-pack แยกจากพื้นที่ในการ Dock 
Audit และจัดสรรงานใหเหมาะสมกับความชํานาญของบุคคลากร (ใหบุคลากรที่มีความรูและ
ความเชี่ยวชาญดานคุณภาพของชิ้นงานทําหนาที่ Dock Audit โดยเฉพาะ และใหคนที่มีความ
ชํานาญในการ Pack ทําหนาที่ Re-pack) 

Store Side 

Line 

PC Store 
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การแกไขปรับปรุง  
1. ยกเลิกการเบกิวัตถุดิบดวยใบเบิก แลวใช PW Kanban ในการเบิกวตัถุดิบทีละ

มวนและใชการรายงานปริมาณการใชจริงประจําวันแทน (ใชการคํานวณจากปริมาณที่ผลติ
ออกไป) 

2. ยกเลิกการ Re-coil แลวใชการผลิตตอเน่ืองไปจนหมดมวน 
3. ในการเบิกจายวัตถุดิบ จัดใหเปนการจายในลักษณะของ Store Supermarket คือมี

การจัดวัตถุดิบมาวางรอการเบิกไวลวงหนา เหมือนกับใน Supermarket เม่ือมีการเบิกจาย
ออกไป ก็จะมีพนักงานที่รับผิดชอบคอยตรวจสอบและนํามาเติมใหเต็มเหมือนเดิม ตามรอบ
เวลาที่มีการกําหนดไวอยางชัดเจน 

 

 

 

 

 

 

 
รูปที่ 19 แสดง Store Supermarket ที่ใชในการจายวตัถุดิบ 

 
ประโยชนที่ไดรับ  
1. ลดการสูญเสยีในสวนที่ตองตัดปลาย Coil ทิ้งทุกครั้งหลังการ Re-coil คิดเปน

น้ําหนักโดยประมาณที่ 1 กิโลกรัมตอครั้ง เปนการใชวตัถุดิบใหเกิดประโยชนสูงสดุ 
2. ลดเวลาในการเปลี่ยน Coil เม่ือทําการ Re-coil คิดเปนเวลาที่สูญเสียโดยประมาณ

ของการ Re-coil ที่ 15 นาทีตอครั้ง 
 
ประเด็นปญหาที่ 8 มีปริมาณวัตถุดิบเปนจํานวนมากในสายการผลติ เน่ืองจากเปนการ

ผลิตและเบิกวตัถุดิบตามใบสั่งผลิต ซึ่งกาํหนดใหมีปริมาณตอ Lot การผลิตมากถึง 1,200 ชิ้น 
ทําใหตองขนวัตถุดิบปริมาณมากเขามาในสายการผลติในครั้งเดียว 
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การแกไขปรับปรุง เปลี่ยนจากการเบิกวตัถุดิบจาก 1 Job ตอ Lot มาใชการเบิก
วัตถุดิบโดยใช Kanban แบบ 1 Kanban ตอ Plate ตอมวน (การเบิก 1 Job ตอ Lot ทําใหตอง
ยกมวนวตัถุดิบมาทีละ 3 มวนตอ plate สงผลใหมีงานกองรอการผลิตมากเกนิความจําเปน 
ในขณะที่การเบิกครั้งละ 1 Kanban ตอ Plate ตอมวน จะลดมวนวัตถุดิบที่ตองขนมาใน
สายการผลิตลงเหลือเพียงแค 1 มวนตอครั้งเทานั้น โดยจะมาเบิกมวนใหมก็ตอเม่ือ Coil มวนที่
มีอยูถูกนําไปใช แลวมี Kanban หลุดออกมาเทานั้น) 

ประโยชนที่ไดรับ  
1. ลดปริมาณงานกองในสายการผลิตลงได  
2. ทําใหมีพ้ืนที่ในสายการผลติมากขึ้น 
3. ทําใหสายการผลิตมีความเปนระเบียบ มีการบริหารจัดการเรื่อง5ส และการควบคมุ

ดวยสายตา (Visual Control) ไดดีขึ้น 
 
ประเด็นปญหาที่ 9 มีสินคาสําเร็จรูปในสายการผลิต เพ่ือรอการขนยายเขาคลังสินคา

เปนจํานวนมาก จากการที่ทําการผลิตเปน Lot ขนาดใหญตามใบสั่งผลิต ทําใหตองรอใหชิ้นงาน
ผลิตเสร็จหมดทั้ง Lot กอน จึงจะสามารถนําสงมาเก็บที่คลังสินคาสาํเร็จรูป เพ่ือรอการขายได 

การแกไขปรับปรุง  
1. เปลี่ยนจากการผลิตแบบเปน Lot ใหญๆ เพ่ือนําไปเก็บไวที่ Store มาใชการผลิต

แบบดึง โดยใช PW Kanban ที่หลุดออกมาจากสินคาใน PC Store ที่ไดขายออกไปใหลูกคา 
ผานการปรับเรียบที่ Heijunka Post นํา PW Kanban มาดึงงานจาก Store Side Line ที่สราง
เพ่ิมขึ้นมาในบริเวณสายการผลิต (ชิ้นงานที่ออกมาจากสายการผลติพรอมกับ PI Kanban จะถูก
พักรอที่ Store Side Line) พนักงาน TP Man จะมาดึงชิ้นงานไปตาม PW Kanban ที่หลุด
ออกมาจาก Heijunka Post ตามรอบ ในการดึงงานจาก Store Side Line จะไดชิ้นงานออกไป
และเหลือ PI Kanban ทิ้งไว PI Kanban น้ีก็จะถูกนําไปสั่งผลิต โดยผาน Lot Size Post ที่ปรับ
ใหเปนการผลติแบบ Lot Side ที่มีขนาดเล็กลง ซึ่งจะเห็นไดวาการทําการผลิตแบบน้ีไมมีการ
ผลิตเกินไปกวาที่มีการเบิกสินคาออกไปเลย 

2. จัดใหมีการเดินมาเบิกงานของ TP Manตามเวลามาตรฐานอยางชัดเจน 
3. จัดทํา Store site Line เพ่ือใหเปนที่พักของชิ้นงานชั่วคราว เพ่ือรอการมาเบิกของ 

TP man 
 
 
 
 
 



33 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 20 แสดง PI Kanban ที่ใชในการสัง่ผลิตแทนการผลิตตามแผน 
 

 

 

 

 

 

 

 

 
รูปที่ 21 แสดง Store Side Line ที่ใชในการพักสินคาที่ผลติเสร็จเพ่ือรอการมาเบิกตามรอบเวลา

ที่กําหนด 
 
ประโยชนที่ไดรับ 
1. เพ่ือใหมีการดึง FG เขาสู PC Store ใหถี่ขึ้น และสะทอนความเรว็การขายเขาสู

สายการผลิตไดทุกๆ 15 นาที 

Store Side 

Line 

PC Store 
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1
2

2. สามารถควบคุมกิจกรรมการผลิตไดดีขึน้ และมีระบบ ควบคุมดวยสายตา (Visual 
Control) ที่ดีขึ้น 

ประเด็นปญหาที่ 10 ใชระยะเวลาในการเปลี่ยนแมพิมพมากและใชแรงคนเปนหลัก ทํา
ใหการทํางานอยูในสภาพที่ไมปลอดภัย เน่ืองจากขนาดของแมพิมพที่ใหญ และมีน้ําหนักมาก 
ในการเปลี่ยนแมพิมพแตละครั้งตองใชคน 2 – 3 คนชวยกันกําหนดตําแหนงและขนัแนน และใช 
Lift ในการชวยยกเปลี่ยนแมพิมพ ทั้งการเคลื่อนตวัเดิมออกไปและการนําตัวใหมใสเขามาแทนที่ 
(ในการยกและขนยายแมพิมพดวย Lift มีความเสี่ยงในการเกิดอุบัติเหตุ เรื่องการตกจากทีสู่ง 
ของวัสดุที่มีน้าํหนักมาก) 

การแกไขปรับปรุง ไดทําการออกแบบอุปกรณทุนแรงในการเปลี่ยนแมพิมพ โดยใหมี
การใชพนักงานนอยลงและใช Lift มาชวยงานนอยที่สุด โดยคํานึงถึงความปลอดภยัเปนหลัก ซึ่ง
แบบที่ไดสามารถเขี่ยนเปนภาพใหเห็นทิศทางการไหลและหลักการทํางานไดดังภาพ 

   

 

 

 

 
 
 
 

รูปที่ 22 แสดงเครื่องจักรที่ทําการเปลี่ยนแมพิมพและการติดตั้งอุปกรณ เพ่ืออํานวยความ
สะดวกในการเปลี่ยนแมพิมพ 

 
ประโยชนที่ไดรับ 
1. สามารถลดเวลาในการเปลีย่นแมพิมพได (ดูตารางที่ 2 ประกอบ) 
2. ใชปริมาณพนักงานในการเปลี่ยนแมพิมพนอยลง 
3. มีความปลอดภัยในการปฏบิัติงานเพิ่มมากขึ้น 
4. สามารถลดการใช Hand Lift ลงได ทําใหไมเกิดการรอคอย 
 
 
 

เครื่องจักรที่
วางแมพิมพ 

แมพิมพเกาจะ
ถูกนํามาพักไว
ท่ีจุด 1ในขณะ
ท่ีแมพิมพใหม
จะถูกนําเขามา
แทนท่ี ในเสน
ท่ี 2 
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ตารางที ่2 แสดงการเปรียบเทียบระยะเวลาและจํานวนพนักงานในการเปลี่ยนแมพิมพกอนและ  
     หลังการแกไขปรับปรุง 
 
 

 

 

 

 

ประเด็นปญหาที่ 11 การทํา Line Balance ยังไมสมบูรณ มีการรอคอยงานในบางจุด 
การแกไขปรับปรุง  
1. จัดทําตารางงานมาตรฐาน ( SAN TEN SET) ในสภาพปจจุบัน แยกเปนรายการ

ตางๆ ดังตอไปน้ี 
1.1 Machine Capacity Sheet (ประสิทธภฺาพของเครื่องจักร Kotei Betsu 

Noryoku Hyo)  ดังแสดงในรูป 
 

 

 

 

 

 

 

 

 
รูปที่ 23 แสดงตัวอยาง Machine Capacity Sheet (Kotei Betsu Noryoku Hyo) ของกระบวน 

การผลิตชิ้นสวน 2 

เวลาที่ใชในการเปลี่ยนแมพิมพ (เดิม)

Machine แมพิมพ เวลาที่
ใช

(นาที)

กําลังคน
(คน)

P2J01 2P 1PI 11.14 2

P2J10 UP BI&PI 19.52 3

P2J13 4P PI&Cut 14.00 3

P2J18 LP 1PI 13.74 3

เวลาที่ใชในการเปลี่ยนแมพิมพ 

Machine แมพิมพ เวลาที่
ใช

(นาท)ี

กําลังคน
(คน)

P2J01 2P 1PI 11:14 2

P2J10 UP BI&PI 11:12 2

P2J13 4P PI&Cut 11:40 2

P2J18 LP 1PI 11:11 2

7/16/2009 Vol./Month 23,365           
J Vol./Day 899                
2P 1PI Takt Time 30.71
2KD & 1KD Record By

Seq. Items 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Min Max Fluctuation Average
H.T. 2.13 2.98 1.76 1.13 1.35 1.85 2.11 1.94 1.73 1.92
W.T. 2.98 2.68 2.56 4.35 2.96 3.56 3.39 3.42 2.55 3.13
M.T. 5.49 5.42 5.10 5.72 4.81 4.70 5.78 5.42 5.60 5.30
Total 10.60 11.08 9.42 11.20 9.12 10.11 11.28 10.78 9.88 10.35
H.T. 0.73 1.00 1.02 0.84 0.85 0.79 0.95 1.01 0.86 1.14
W.T.

M.T.

Total 0.73 1.00 1.02 0.84 0.85 0.79 0.95 1.01 0.86 1.14
H.T. 0.97 0.97 0.97 0.89 0.89 0.89 0.75 0.75 0.75 0.80
W.T. 3.04 2.73 3.16 2.25 2.02 2.81 2.74 2.99 3.14 3.43
M.T.

Total 4.01 3.70 4.13 3.14 2.91 3.70 3.49 3.74 3.89 4.23
H.T.

W.T.

M.T.

Total 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
H.T. 3.83 4.95 3.75 2.86 3.09 3.53 3.81 3.70 3.34 3.86
W.T. 6.02 5.41 5.72 6.60 4.98 6.37 6.13 6.41 5.69 6.56
M.T. 5.49 5.42 5.10 5.72 4.81 4.70 5.78 5.42 5.60 5.30

Minimum

Maximum

Remark ;  H.T.    =  Hand Time
W.T.  =  Walk Time
M.T.  =  Machine Time

Proc. No.

  15   

2 นําชิ้นงานแขวนบน Hanger , เดินกลับ 
P2J01 0.7 1.1

3 กด S/W , นําชิ้นงานออกจาก Hanger 
แขวนที่จุดพักชิ้นงาน 2.9 4.2

หยิบชิ้นงานจากหนา M/C , กด S/W , 
เดินไป P2J021 9.1 10.42.211.3

8.07

10.42

Date
Line
Process
Model

10.42
Average

Time Measurement Sheet

Total (Cycle time)

Periodic Operation

 Element work

Total

0.4 0.9

1.3 3.7

10.11 9.0310.36 9.46 8.07 9.90 9.94 10.429.47

0.8

2Change Over

9.85

8.07

Max CT.

9.66Average.

Min CT.

9.66

(ใหม) 
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1.2 Standardized Work Combination Table (ใบตารางงานมาตรฐานผสม
Hyojun Sagyo Kumiawase Hyo) ดังแสดงในรูป 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 24 แสดงตัวอยาง Standardized Work Combination Table (Hyojun Sagyo Kumiawase 
Hyo) กอนทําการปรับปรุง ของกระบวนการผลิตชิ้นสวน 2P 

1.3 Standardized Work Chart (แผนภาพงานมาตรฐาน Hyojun Sagyo Hyo) 
ดังแสดงในรูป 

 
 

 

 

 

 
 

 
 
 
รูปที่ 25 แสดงตัวอยาง Standardized Work Chart (Hyojun Sagyo Hyo) กอนทําการปรับปรุง 

ของกระบวนการผลิตชิ้นสวน 2P 

1

P2J02 P2J01

2

3

1

Line: J

Model: 2KD & 1 KD

P/No.: 11115-0L010 , 11115-0L020

P/Name.: Gasket Cylinder Head Work From : Change Over 2P 1Pi

Date: 8/05/2010 Description To : Change Over 2P 1Pi

Qualily Safety Std. Stock

Check Caution Stock In Pro. Takt Cycle

Pcs. Sec. Sec.

Approved Checked Writen

Time

Production Section ( Change Over )

HYO JUN SAGYO HYO

ใบแสดงการทํางานตามมาตรฐาน

(Standardized  Work Chart)
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1.4 เขียน YAMAZUMI CHART ในสภาพกอนการปรับปรุง ดังแสดงในรูป 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 26 แสดง YAMAZUMI CHART กอนทําการปรับปรุง 

 
จากรูปจะเห็นไดวา การทาํ Line Balance ยังไมเหมาะสม เชนในการทํางานของ

พนักงานคนแรกมี Cycle Time ที่ต่ํามาก เม่ือเทียบกับพนักงานคนที่ 6 จะพบวา Cycle Time 
ต่ํากวากันถึงเกือบ 3 เทา นอกจากนี้จะเห็นไดวา คนอ่ืนๆก็มีการหยุดรองานในบางขณะเชนกัน 

2. การวิเคราะหผล เพ่ือการปรับปรุงกระบวนการ 
2.1 พิจารณา Takt Time เทียบกับ Cycle Time วาคาใดมากกวากัน ตองพยายาม

ทําให Cycle Time มีคานอยกวา Takt Time 
2.2 ในการคํานวณ เพ่ือหาจํานวนพนักงานที่นอยที่สุดที่สามารถลดลงได จะใช

สูตร 
 

 

 

 
ในสายการผลตินี้ จากการคํานวณพบวาสามารถลดพนักงานลงไดเปน 6 คน 

จึงไดทําการเกลี่ยงานแตละกระบวนการไปใหมีระยะเวลาเทาๆกัน ดังขอถัดไป 

จํานวนพนักงาน = ∑ CT / T.T.
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2.3 พิจารณาแทงกราฟใน Yamazumi Chart แลวหาวธิีปรับการทํางาน เพ่ือให
แทงกราฟสูงเทาๆกัน โดยใชวธิีโยกยายงานบางสวนไปยังกระบวนการติดกัน เพ่ือใหมีคา
ใกลเคยีงกับ Takt Time มากที่สุด ดังแสดงในรูป 

 
 

 

 

 

 
 
รูปที่ 27 แสดง Cycle Time ของการทํางานของพนักงานแตละคน กอนการแกไขปรับปรุงการ

ทํางาน 
 

จากกราฟ จะเห็นไดวาสามารถยายงานของคนที่ 1 ไปใหคนที่ 2 ทํา ยายงานของคนที่ 
4 ไปใหคนที่ 3 และคนที่ 5 ทํา ในขณะที่งานบางสวนของคนที ่ 5 ถูกยายมาใหคนที่ 6 ทําและ
งานบางสวนของคนที่ 6 ถูกยายไปใหคนที่ 7 ทํา เชนเดียวกันกับที่งานบางสวนของคนที่ 7 จะ
ถูกนํามาใหคนที่ 8 ทํา ซึ่งหลังจากทําการโยกยายงานแลว สามารถเขียนเปน Yamazumi Chart 
หลังการปรับปรุงไดดังนี้ 

 
 
 
 
 

 

 
 

รูปที่ 28 แสดง Cycle Time ของการทํางานของพนักงานแตละคน หลังการแกไขปรับปรุงการ
ทํางาน 

Before

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

∑ CT / T.T.= 5.93 Man
T.T. = 30.71 Sec.

T.C.T. = 28.00 Sec. 

C.T. = 30.00 Sec.

Cycle Time 

Takt Time 

1 2 3 4 5 6 7 8

After

T.T. = 30.71 Sec.

C.T. = 28.00 Sec.

T.C.T. = 25.62 Sec.
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จากกราฟจะเห็นไดวาสามารถลดจํานวนคนปฏิบตัิงานได 2 คน เหลือเพียง 8 คน 
(จากเดิมที่คํานวนไววาสามารถลดลงใหเหลือได 6 คน) เหตุทีไ่มสามารถลดลงไดมากกวานี้
เพราะวาในทางปฏิบัติจะตองใชเงินลงทนุเปนจํานวนมาก เพ่ือทําการปรับเปลีย่นสายการผลิต
และอุปกรณใหเหมาะสม ซึ่งพิจานณาแลวเห็นวายังไมมีความจําเปนในขณะนี้ จึงไดกําหนดให
ปรับปรุงเพียงเทานี้กอน โดย Cycle Time ของแตละคนมีคาใกลเคยีง Takt Time มากขึ้น แตไม
มากกวาเกินไปกวา Takt Time ทั้งน้ีเวลางานของพนักงานคนที่ 7 และ 8 ยังนอยอยู ถาเทียบ
กับ Takt Time แตเน่ืองจากยังติดขัดเรื่องรายการลงทุนในการปรบัปรุงดังที่ไดกลาวไปแลว จึง
จะยังไมทําการแกไขในขณะนี้ 

หลังการปรับปรุง สามารถเขียนออกมาเปนผังการผลติไดดังรูปตอไปน้ี 
 

 

 

 

 

 

 

 
รูปที่ 29 แสดงกระบวนการผลิตปะเก็นฝาสูบหลังการปรับปรุง 

 
รายการแกไขปรับปรุงเรือ่งอ่ืนๆ 

จุดรับ Information 
1. ไดมีการจัดทํา Shipping Time Chart ไวอยางชัดเจน และติดไวทีบ่อรด เพ่ือแสดง

ใหทราบรายละเอียดไดทั่วกนัวา ในการจัดสงสินคาใหลูกคาแตละรายมีขั้นตอนการดําเนินการ
อยางไรบาง ใครเปนผูรบัผิดชอบของแตละขั้นตอนตางๆเหลานัน้ และมีกําหนดเวลาของการ
ดําเนินการอยางไร เม่ือเกิดความผิดพลาด หรือมีสิ่งที่ไมเปนไปตาม Shipping Time Chart 
สามารถรูไดวามีปญหาเกิดขึ้นที่ขั้นตอนใด ใครเปนผูรับผิดชอบ มีผลทําใหการปฏิบัติงานเปนไป
อยางอัตโนมัติ ตามหนาที่ของแตละคนที่ไดรับมอบหมาย มีความชัดเจนชวยขจัดความขัดแยง
ในการทํางานใหหมดไป 

ใชบุคลากร 8 คน
ลดลงจากเดิม 2 คน
คิดเปน 20%

Cycle Time = 30 sec.

2/P 1PI Screen UD_1 Screen UD_2 2/P Trim

Screen PH2_2Screen PH2_1

U/P (Bead) 4/P (PI&CutBead, Trim)2/P (Bead, Flat) U/P (BI&Pi, Burr)

Cutting, Press&Test LeakL/P(Bi&Pi, 2Pi, Degrease, 4/P Insp)

Operator Cycle Time (sec) Productivity (pcs/men/hr)

Before 10 28 12.86

After 8 30 15.00

Increase 
Productivity  

16.67 %
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2. มีการกําหนดระเบียบปฏิบตัิและเวลาในการปฏิบัติงานแตละอยางไวอยางชัดเจน 
ในทุกตําแหนงงานที่เกี่ยวของกับกิจกรรม TPS เม่ือมีการฝกอบรม หรือมีการสลับสบัเปลีย่น
พนักงานในแตละหนาที่ ก็สามารถใชระเบียบปฏิบตันิี้เปนเครื่องมือในการสอนทักษะหรือใชใน
การทบทวนในกรณีที่ไมไดรับผิดชอบงานดังกลาวเปนเวลานานจนอาจไมแนใจในขั้นตอนการ
ปฏิบัต ิ

3. มีการจัดทําบอรด เพ่ือชวยในการควบคมุดวยสายตา (Visual Control Board) ใน
พ้ืนที่สวนตางๆของกระบวนการทํางาน ทําใหผูเกีย่วของเขาใจขั้นตอนและสถานะการปฏบิัติ 
งานในแตละชวงเวลาของแตละวัน ทั้งน้ีหัวหนางานสามารถกําหนดเวลาในการเดินตรวจความ
ผิดปกติในสายการผลิตได โดยกําหนดจุดตรวจสอบสถานะทีค่วบคุมไดดวยสายตา (Visual 
Control) ชวยลดเวลาในการตรวจสอบและทําใหทราบถึงความผิดปกติที่เกิดขึ้นและดําเนินการ
แกไขปญหาใหลุลวงไปไดในทันท ี ชวยเพ่ิมความเชือ่ม่ันใหกับลูกคาถึงเรื่องความสามารถใน
การจัดสงตรงเวลา เชนในฝายจัดสง จะมีการทํา Visual Board แสดงสถานะการจัดสงใหทราบ
ถึงผลการจัดสงในแตละวัน วาสามารถจัดเตรียมงานและสงใหลูกคาไดตรงตามเวลาหรือไม รถ
ที่ไปสงงานกลับมาแลวหรอืยัง เปนตน 

4. มีการกําหนดตําแหนงการวางอุปกรณตางๆ ที่ใชในการทํางานประจําวัน การระบุ
ปายใหมีความชัดเจน รวมถึงจัดวางภาชนะในการรับสงเอกสารใหสามารถใชงานไดสะดวกและ
จัดทําปายชี้บงใหเกิดความชัดเจน ผูปฏิบัติงานมีความสะดวกในการทํางาน สามารถสอนงาน
ใหกับผูมาใหมใหมีความเขาใจ สามารถปฏิบัติงานไดเองอยางรวดเร็ว เพราะสามารถทําความ
เขาใจไดงาย 

5. มีการจัดทําจุดพัก Kanban (Kanban Waiting Post) สําหรับใหพนักงานนํา 
Kanban ที่ไดรับมาจากลูกคามารวบรวมไว โดยแยกตามลูกคา เพ่ือรอการนําไปจัดเตรียม
ชิ้นงานตามรอบเวลาที่กําหนด รวมถึงมีการแสดงสถานะความปกติหรือผิดปกติที่เกิดขึ้น ใน
กรณีที่ Kanban ไมมาถึงตามเวลาที่กําหนด หรือไมมีการดึง Kanban ไปจัดเตรียมชิ้นงานตาม
เวลาที่กําหนด ซึ่งหัวหนางานที่มาตรวจก็ทราบและสบืสวนหาสาเหตุและแกไขไดในทันท ี

6. มีการกําหนดผูรับผิดชอบหลัก ผูรับผิดชอบรอง ที่ตรงกับการปฏิบตังิานจริง ในแต
ละกระบวนการ ทําหนาทีป่ฏิบัตติามมาตรฐานการทํางานที่กําหนดและดูแล แกไข ปรับปรุง
กระบวนการที่ตนเองรับผิดชอบใหมีความกระชับ สมบูรณ เหมาะสมกับสภาวะการทํางานที่
เปลี่ยนไปอยูตลอดเวลา 

 
จุดจัดสง (Shipping Area) 
1. มีการกําหนด Shipping Area สําหรับการจัดสินคาขึ้นรถขนสง ทัง้ในสวนของการ

จัดสงแบบ Milk Run และการสงรถจัดสงของบริษัทเอง แลวบริหารพื้นที่ใหมีการใชพ้ืนที่ใหเกดิ
ประโยชนสูงสดุ ใหมีพ้ืนที่วางเหลือนอยที่สุด และกําหนด Staging Area สําหรับการจัดเตรียม
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ชิ้นงานที่จะสงขายมารวบรวม เพ่ือเตรียมการตรวจนับและดูแลคณุภาพเปนขั้นตอนสุดทายกอน
สงไปที่ Shipping Area 

2. มีการจัดทําระเบียบวิธปีฏิบตัิ ของพนักงานไวเปนขั้นตอนอยางชัดเจน 
3. มีการกําหนดพื้นที่จอดรถรับสินคาและจัดทําตารางเวลารถเขา-ออกไวอยางชัดเจน 
4. มีการจัดทําระบบการควบคมุดวยสายตา (Visual Control) แสดงปายระบุเวลาใน

การจัดเตรียม เวลาLoading และแสดงสถานะความปกติหรือผิดปกต ิ
5. มีแผนรองรับในกรณีเกิดสิ่งผิดปกติ และรวมถึงการกําหนดชื่อผูรับผิดชอบหลัก-

รองไวชัดเจน 
 
Heijunka Post 
1. มีการจัดทําตู Heijunka ที่แสดงเวลาในการดึง Kanban ของเจาหนาที 
2. มีชองสําหรับใส Kanban, Kanban สวนแกวง และ Kanban ตางวันทาํงาน 
3. ที่ตู Heijunka มีการทํา Time Bar เปนแถบเลื่อน เพ่ือบอกเวลาในการดึง Kanban 

ในรอบนั้นๆ 
4. มีการคํานวณจํานวน Kanban และความถี่ในการดึงที่เหมาะสม โดยแสดงวิธีการ

คํานวณใหเห็นไวอยางชัดเจน 
5. มีการเตรียม Kanban ตางวันทํางาน และ Kanban สวนแกวง ไวลวงหนา เพ่ือ

รองรับการเปลี่ยนแปลงที่จะเกิดขึ้น ที่ทราบลวงหนา 
6. มีการทําระบบการควบคุมดวยสายตา (Visual Control) ระบุเวลาในการ Set up 

Kanban, การแสดงสถานะเมื่อเกิดความผิดปกติ เปนตน 
 
PC Store หรือ Pool Store 
1. จัดทําระบบการควบคุมดวยสายตา (Visual Control) ที่กําหนดที่วางชิ้นงานอยาง

เหมาะสม มีการบงชี้อยางชัดเจน 
2. มีการจัดทําแผนผังและกําหนดปริมาณ Max-Min ไวอยางชัดเจน 
3. มีการควบคุม FIFO ที่เหมาะสม 
4. มีการกําหนดที่วางภาชนะเปลาสําหรับบรรจุอยางชัดเจน 
 
การปรับปรุงในสวนของกระบวนการผลติ 
Store Site Line 
1. มีการกําหนดที่อยูของชิ้นงานอยางเหมาะสม และมีปายชี้บงอยางชดัเจน 
2. มีการบริหาร FIFO 
3. มีตารางแสดงการคํานวณ Kanban (PI Kanban) 
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4. มีการกําหนด Max-Min และมีการบํารุงรักษา Kanban อยางถูกตองตามที่กําหนด
ไว 

5. มีการกําหนดผูรับผิดชอบหลัก-รองไวอยางชัดเจน 
 
Production Line 
1. มีการใช Kanban ในการสั่งผลิตอยางสม่าํเสมอ (One By One) 
2. มีการกําหนดวิธีการผลิตตาม Lot Size และจํานวณ Lot Size ไดอยางเหมาะสม

ตามเงื่อนไข 
3. มีการใชอุปกรณ Shooter หรืออุปกรณเรียงลําดับการผลิต มาชวยในการสั่งผลิตได

อยางถูกตอง 
4. มีการแสดงสถานะตางๆของสายการผลิต โดยการใช Production Performance 

Analysis และหาแนวทางการแกไขปรับปรุง 
 
การขนสงระหวางกระบวนการ 
1. มีการกําหนดมาตรฐานหรือเวลาในการเบกิจายวัตถุดิบชัดเจน 
2. มีการกําหนดมาตรฐานของ TP ในการเบิกจายวตัถุดิบ โดยใช PW Kanban และ

กําหนดวิธีจัดการกับสิ่งผิดปกติไวอยางเหมาะสม 
การเก็บรวบรวมขอมูลของกระบวนการผลิตปะเก็นฝาสูบ หลังจากที่ไดทําการปรับปรุง

แกไข แลวจัดเขียนเปนผังการไหลของขอมูลและวัสด ุ (MATERIAL and INFORMATION 
FLOW CHART : MIFC) สามารถแสดงไดรูปในหนาถัดไป 
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สรุปประโยชนที่ไดจากการประยุกตใชระบบการผลติแบบโตโยตา 
หลังการประยกุตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา (TPS) พบวากระบวนการตางๆในการ

ผลิตปะเก็นฝาสูบมีประสิทธิภาพมากขึ้น สามารถลด work in process และ Inventory ลงได
อยางมาก โดยสามารถสรุปไดดังนี้ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 31 แสดงผลที่ไดหลังการทําการปรับปรุงโดยใชระบบการผลิตแบบโตโยตา 
 
1. สามารถลดปรมิาณของสินคาสําเร็จรูปและชิ้นงานในกระบวนการผลติลงได จาก

เดิมมีปริมาณมากถึง 123.47 ชั่วโมง (คิดเทียบปริมาณจากเวลาทีใ่ชในการขาย) หลังทําระบบ 
TPS สามารถลดลงเหลือไมเกิน 34.72 ชั่วโมง คิดเปนปริมาณสินคาที่ลดได 72 % 

2. สามารถลดของเสียในกระบวน การผลติลงไดจากเดมิที่ 1.15%เหลือ 0.38 % คิด
เปนปริมาณที่ลดลงได 67% 

3. สามารถลดเวลานําในการจัดเตรียมสินคาลวงหนาลงได จากเดิม ที่ 152.89 
ชั่วโมง เปน 69.70 ชั่วโมง ลดลงได 54 % 

4. สามารถเพิ่ม Productivity ได จากเดิมที่ 10.58 ชิ้นตอคนตอชั่วโมง เปน 13.86 
ชิ้นตอคนตอชัว่โมง เพ่ิมขึ้น 31 %  

 

 

Reduce Lead Time 50%

Increase Productivity 30%

Reduce Stock 30%

Reduce In-Process Defect  
50%

143.17
Hrs.

71.58 
Hrs.

47.94 
Hrs.

Before Target AfterBefore AfterTarget

1.15 %

0.57 %

0.38 %

Before Target AfterBefore AfterTarget

10.58
Pcs/M-Hr

13.75
Pcs/M-Hr

13.86
Pcs/M-Hr

Before Target AfterBefore AfterTarget

123.47
Hrs.

86.43
Hrs.

36.84 
Hrs.

Before Target AfterBefore AfterTarget

Reduce 
70 %

Reduce 
67 %

Reduce 
70 %

Increase 
31 %
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บทที่  4 
บทสรุปและขอเสนอแนะ 

 
สรุปผลการศึกษา 

การประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production System : TPS) ชวย
ลดความสูญเปลาในกระบวนการผลิตของโรงงานตัวอยางไดอยางมาก สามารถลด Lead Time 
ของการผลิตปะเก็นฝาสบู ลดปริมาณสินคาสําเร็จรปูในคลังสินคา ลดวัสดุในกระบวนการผลิต 
ซึ่งสามารถเปรียบเทียบตามตาราง Lead Time ของกระบวนการผลติ ดังตาราง 

 
ตารางที่ 3 สรุปผล Lead Time ที่ลดลงหลังการปรับปรุงโดยใชระบบ TPS        

หมายเหตุ : Lead Time หนวยเปน ชัว่โมง 
 

จะเห็นไดวาถงึแมวาจะมี Information Lead Time ในกระบวนการผลิตเพ่ิมขึ้น 6.95 
ชั่วโมง แตเปนเวลาที่มีคาํสั่งซื้อมารอไวในแตละกระบวนการ ไมสงผลตอตนทุนของการผลิต 
ในทางกลับกนัประโยชนทีไ่ดกลับมาอยางเห็นไดชัดของการทํากิจกรรม TPS คอื Stock Lead 
Time ที่ลดลงถึง 88.75 ชั่วโมง คิดเปนมูลคารวมของสินคาในกระบวนการที่ลดไดเทากับ 3.6 
ลานบาท 

ประโยชนอีกอยางที่ไดรับ คือการปรับสมดุลสายการผลิต (Line Balance) เพ่ือใหมี
การใชบุคลากรใหเกิดประสทิธิภาพสูงสุด สามารถลดจํานวนพนกังานในกระบวนการผลิตลงได
ถึง 2 คน จากเดิมที่ตองใชพนักงาน 10 คน คิดเปน 20% ซึ่งยังสามารถลดลงไดอีก 1 คน ถามี
การลงทุนเพิม่เติมในสวนของการปรับปรุงหอง Screen สี PH-2 

ในสวนของการ Set up สามารถดําเนินการติดตั้งอุปกรณเปลี่ยนแมพิมพที่เหมาะสม 
จนสามารถลดเวลาในการเปลี่ยนแมพิมพลงไดจากเดิมใชเวลารวม 60 นาที สามารถลดลงเหลอื

Lead Time กอนการ
ปรับปรุง 

หลังการ
ปรับปรุง 

เปลี่ยนแปลง % เปลี่ยนแปลง 

Information 20.47 27.42 6.95 33.95 

Process 8.95 7.55 -1.40 -15.64 

Stock 123.47 34.72 -88.75 -71.88 

Total 152.89 69.69 -83.20 -54.42 
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ไมเกิน 45 นาที โดยที่ใชพนักงานในการเปลี่ยนแมพิมพ 2 คน จากเดิมตองใชพนักงานถึง 3 คน
และตองใช Hand Lift ชวยในการผอนแรง ผลทางออมที่ไดรับ คือความปลอดภัยในการทํางาน 
ที่มีเพ่ิมมากขึ้น เน่ืองจากไมตองใช Hand Lift ในการยกและเคลื่อนยาย 

การมีการจัดทํา Work Standard โดยมีการกําหนดเวลาเปนรอบการทํางานที่ชดัเจน 
ทําใหทุกคนรูหนาที่ของตัวเอง วาในเวลาใด ตองทําอะไร ใหไดปริมาณเทาไร ใครจะมารับชวง
งานในกระบวนการถัดไป เม่ือมีความชัดเจน จึงทําใหความขัดแยงลดลง การเกี่ยงงาน การโยน
ความรับผิดชอบ การละทิ้งหนาที่จึงหมดไป ความสัมพันธระหวางกระบวนการ การรวมมือรวม
ใจกันภายในองคกรจึงมีมากขึ้นอยางชัดเจน 

การทําใหทุกกระบวนการสามารถตรวจสอบความผิดปกติไดดวย การควบคุมดวย
สายตา (Visual Control) ทําใหสามารถเห็นและทราบความผิดปกตไิดภายใน 3-5 วินาที ปญหา
และความผิดปกติที่เกิดขึ้นจึงไดรับการแกไขใหหมดไปไดในทันที หัวหนางานที่ลงมาตรวจพืน้ที่
หนางานก็สามารถกําหนดจุดที่ตองตรวจสอบชวยลดเวลาในการคนหาและแกไขปญหาไดมาก 
จึงมีเวลามากขึ้น ในการไปทําการแกไขปรับปรุงกระบวนการอื่นๆใหดีขึ้น 

 
ขอเสนอแนะและความคดิเห็น 

1. การนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาทําการประยุกตใชนั้น ชวยทําใหมองเห็น
ปญหาแอบแฝงที่เกิดขึ้นและเขาใจความสูญเปลาของกระบวนการผลิตไดชัดเจน นําไปสูการ
ปรับปรุงแกไขประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตไดอยางตอเน่ือง 

2. ในการทํากิจกรรม TPS มีความจําเปนอยางมากที่ผูบริหารระดับสูงตองเขามามี
สวนรวม สนบัสนุน ผลักดนั และติดตามความกาวหนาอยางสม่ําเสมอ เพ่ือใหโครงการสามารถ
เดินหนาไปไดตามเปาหมายและวตัถุประสงคที่ตั้งไว เน่ืองจากปญหาบางเรื่องที่พบตองไดรับ
การอนุมัติและตัดสินใจโดยผูมีอํานาจเทานั้น เชนการเลือกสายการผลิตที่เหมาะสมเขาทาํ
กิจกรรมเปน Model Line การตองพิจารณาตัดสินใจแกไข ปรับปรุงแบบ Re-Organize หรือ 
Re-Engineering ซึ่งตองใชทุนในการปฏบิัติทีสู่ง 

3. การทํากิจกรรม TPS ใหประสบความสําเร็จตามเปาหมาย ควรมีการกําหนด
คณะทํางาน โดยกําหนดเปนผังองคกร มีการระบุหนาที่ความรับผิดชอบ เปาหมาย วัตถุประสงค
ที่ชัดเจน และที่สําคัญควรมผีูที่ทําระบบแบบเต็มเวลา ไมตองรับผิดชอบงานอื่นๆ อยางนอยหน่ึง
คน ทําหนาที่ผลักดัน ติดตามใหกิจกรรมมีความคืบหนา นอกจากนี้ยังเปนผูมีหนาที่เก็บรวบรวม
เอกสารของกิจกรรม ทุกขั้นตอน ตั้งแตกอนการแกไขปรับปรุง ไปจนถึงหลังการปรับปรุงเสร็จ
สมบูรณ 

4. การทําการปรับปรุงกระบวนการตามระบบ TPS ไมมีกฎหรือวิธีการที่แนนอน 
ตายตวั ขึ้นอยูกับความสามารถและทักษะ ประสบการณของแตละคณะทํางาน ดังนั้น เพ่ือให
เกิดผลที่เปนประโยชน คุมคาที่สุด การไดมีโอกาสเขารวมกิจกรรมกับทีมงานอ่ืนที่มีความรู มี
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ประสบการณ เชน กลุมของโตโยตา จะเปนทางลัดในการประสบความสําเร็จในการทํากิจกรรม
อีกทางหนึ่ง 

5. ในการปรับปรุงกระบวนการผลิต ควรใหผูปฏิบัติงาน หัวหนางาน ไดมีสวนรวมใน
การเสนอความคิดเห็นในการปรับปรุง เพ่ือใหเกิดการยอมรับ ไดรับความรวมมือ รวมใจในการ
ปรับปรุง พัฒนา เปลี่ยนแปลงกิจกรรมที่ทําอยู เกดิการปรับปรุงประสิทธิภาพในการผลิตอยาง
ตอเน่ือง 

6. เม่ือเริ่มทํากิจกรรม TPS และประสบผลสําเร็จใน Model Line แลว ใหรีบ
ดําเนินการขยายผลไปยังสายการผลิตอ่ืนใหเร็วที่สุด และใหทัว่ทั้งองคกร เพราะความแตกตาง
ของงานที่รับผิดชอบของพนักงานที่ทํางานในสายการผลิตที่เปน TPS กับพนกังานใน
สายการผลิตทั่วไป จะตางกันอยางชัดเจน พนักงานจะมีความรูสึกวาไมเปนธรรม และไมเสมอ
ภาคกัน ซึ่งจะสงผลใหระบบลมเหลวในที่สดุ 

7. ในชวงเริ่มตนของการทํากิจกรรม พนักงานสวนใหญจะกลับมาทําแบบเดิม ตาม
ความเคยชิน เชนการทํางานลวงหนารอไว กอนถึงกําหนดเวลาทีต่กลง ซึ่งเปนผลใหรอบการดงึ
งานที่ตกลงไว เสียไปในที่สดุ การดึงงานจากสายการผลิตกอนถึงเวลา การรวบ Kanban มาดึง
งาน ไมไดเปนการดึงทีละ Kanban จึงมีความจําเปนอยางมากที่ตองมีทีมงานคอยตรวจสอบ
อยางเครงครัด จนกวาจะเกิดการปฏิบัตจินเปนนิสัย ซึ่งมักใชเวลาถึง 1 - 3 เดือน 

8. หลังการทํากิจกรรม TPS จะพบวา มีหลายสิ่งที่องคกรสามารถลดลงไปได สิ่งที่
ตองใหความสนใจเปนพิเศษ คือเรื่องของบุคลากร เม่ือสามารถลดจํานวนบุคลากรที่จําเปนใน
สายการผลิตลงได องคกรตองจัดใหมีกิจกรรมมารองรับบุคลากรทีถู่กลดลงไป ไมเปนเรื่องที่ดีถา
จะใหพนักงานออกงานเพราะสามารถปรบัปรุงกระบวนการใหดีขึ้นได เพราะจะทําใหไมไดรบั
ความรวมมือในการปรับปรุงกระบวนการจากพนักงานอีกตอไป 
 
ประโยชนที่ไดจากการทําสารนิพนธ 

1. การทําสาระนพินธนี้พิสูจนใหเห็นวาสามารถนําเครื่องมือการจัดการอุตสาหกรรม
มาประยุกตใชใหเกิดประโยชนกับกระบวนการผลิตปะเก็นฝาสูบได อยางเชน ระบบการผลิต
แบบโตโยตานี้ 

2. สามารถมองภาพรวมการสํารวจขอมูล การมองเห็นความสูญเปลา หรือการสํารวจ
ปญหาที่เกิดขึน้ในกระบวนการผลิตไดจากการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา 

3. สามารถปรับปรุง แกไขปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต และลดความสูญเปลา
ในกระบวนการผลิต เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพใหกับกระบวนการผลติ 
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ตารางที่ 4 แสดงกระบวนการผลิตของปะเก็นฝาสูบ (กอนการปรับปรุง) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Line: J Model: 1KD, 2KD

P./No : 11115-0L020 / 10 Cus. Name : STM

P./Name : Gasket Cylinder Head Volume: 30,000 Pcs/M

01 Receive Mat'L U/P

02 Incoming

03 Store

04 Mixing UD  ,  PH

05 1PI & CUT  (2/P)

06 DEGREASE (2/P)

07 U-UD COAT (2/P)

08 U-UD DRY (2/P)

09 L-UD COAT (2/P)

10 L-UD DRY (2/P)

11 TRIM & 2PI  (2/P)

12 BEADING (2/P)

13 FLAT (2/P)

14 BL & PI  (U/P)

15 BUR  (U/P)

16 BEADING (U/P)

17 1PI & CUT  (4/P)

18 BEADING (4/P)

19 TRIM (4/P)

20 ASS'Y (U/P,4/P)

21 DEGREASE  (U/P,4/P)

22 INSPECTION

23 BL & PI  (L/P)

24 2PI  (L/P)

25 DEGREASE  (L/P)

26 ASSY (U/P,4/P,2/P,L/P)

27 CURL 

28 PRESS & LEAK

29 DEGREASE  

30 U-PH2 COAT

31 U-PH2-REST

32 U-PH2 DRY

33 L-PH2 COAT

34 L-PH2-REST

35 L-PH2-DRY

36 FINAL INSPEC. & PACKING

37 WAIT TO STORE

38 STORAGE

39 DOCK AUDIT

40 DELIVERY

PH   4/P 2/P    UD    L/P

Item Key Process Flow  Process Diagram M/C (No.) M/C (Ton) Detail

Issued Checked Approved

4/P= 0.25x110xCoil=SuS403
U/P=0.25x190xCoil=SUS403
2/P=0.35x190xCoil=SUS403
L/P=(A=1.15,B=1.1,C=1.05)x190xCoil=SUS402
UD  ,  PH
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ตารางที่ 5 Time Study Sheet แสดงการจับเวลาการผลิตปะเก็นฝาสูบ กอนทํา Kaizen 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Line : J Model : 1KD,2KD

P/No : 11115-0L020 / 10 Cus.Name:   STM

P/Name : Gasket Cylinder Head
Picture Refer. : PS-STM-0008

Date : 29-Aug-2007
Worker :

1 2 3 4 5 Min Max Sum Avg

1Pi&Cut  -กด SW เครื่อง Press ทํางาน 5.0 6.0 5.0 6.0 7.0 5.0 7.0 12.0 6.0

OP1  -หยิบงานเช็ด Toluene 6.0 15.0 14.0 14.0 12.0 6.0 15.0 21.0 10.5

Degrease  -เดินไปเครื่อง Degrease นํางานไปแขวน , กด SW 4.0 3.0 3.0 3.0 2.0 2.0 4.0 6.0 3.0

 -เครื่อง Degrease ทํางาน (อบ 3 ชิ้น ใชเวลา 23 วินาที) 7.6 7.6 7.6 7.6 7.6 7.6 7.6 15.2 7.6

L-UD Coat  -หยิบงานออก, นํางานใหมใสแทน, กด SW. 5.0 6.0 7.0 6.0 5.0 5.0 7.0 12.0 6.0

OP2 (2/P)  -m/c Coat  ทํางาน 16.0 17.0 15.0 16.0 17.0 15.0 17.0 32.0 16.0

 -นํางานไปแขวนที่หอง Dry Oven 3.0 5.0 4.0 4.0 5.0 3.0 5.0 8.0 4.0

U-UD Coat  -หยิบงานออก, นํางานใหมใสแทน, กด SW. 6.0 6.0 7.0 6.0 8.0 6.0 8.0 14.0 7.0

OP3 (2/P)  -m/c Coat  ทํางาน 17.0 16.0 18.0 16.0 18.0 16.0 18.0 34.0 17.0

 -นํางานไปแขวนที่หอง Dry Oven 2.0 3.0 5.0 6.0 2.0 2.0 6.0 8.0 4.0

Trim&2PI  -หยิบงานออกจาก m/c, นํางานใหมใสแทน, กด SW. 4.0 5.0 5.0 4.0 3.0 3.0 5.0 8.0 4.0

(2/P)  -m/c Trim ทํางาน 7.0 8.0 7.0 9.0 7.0 7.0 9.0 16.0 8.0

 -เดินไป m/c Bead 2.0 3.0 2.0 3.0 1.0 1.0 3.0 4.0 2.0

OP4 Bead (2/P)  -หยิบงานออกจาก m/c, นํางานใหมใสแทน, กด SW. 5.0 3.0 4.0 3.0 4.0 3.0 5.0 8.0 4.0

 -m/c Bead ทํางาน 15.0 16.0 16.0 17.0 16.0 15.0 17.0 32.0 16.0

 -เดินไป m/c Flat 3.0 1.0 2.0 3.0 3.0 1.0 3.0 4.0 2.0

Flat (2/P)  -หยิบงานออกจาก m/c, นํางานใหมใสแทน, กด SW. 5.0 6.0 5.0 4.0 6.0 4.0 6.0 10.0 5.0

 -m/c Flat  ทํางาน 13.0 12.0 14.0 13.0 13.0 12.0 14.0 26.0 13.0

 -เดินกลับ m/c Trim 7.0 4.0 8.0 5.0 6.0 4.0 8.0 12.0 6.0

BL& Pi  -หยิบงานออกจาก m/c, นํางานใหมใสแทน, กด SW. 4.0 4.0 6.0 5.0 5.0 4.0 6.0 10.0 5.0

(U/P)  -m/c BL ทํางาน 7.0 8.0 9.0 8.0 7.0 7.0 9.0 16.0 8.0

 -เดินไป m/c BUR 2.0 3.0 2.0 4.0 3.0 2.0 4.0 6.0 3.0

OP5 BUR (U/P)  -หยิบงานออกจาก m/c, นํางานใหมใสแทน, กด SW. 4.0 5.0 5.0 5.0 3.0 3.0 5.0 8.0 4.0

 -m/c BUR ทํางาน 13.0 12.0 12.0 12.0 11.0 11.0 13.0 24.0 12.0

 -เดินไป m/c Beading 4.0 4.0 4.0 2.0 2.0 2.0 4.0 6.0 3.0

Beading  -หยิบงานออกจาก m/c, นํางานใหมใสแทน, กด SW. 4.0 2.0 2.0 4.0 4.0 2.0 4.0 6.0 3.0

(U/P)  -m/c Beading  ทํางาน 15.0 13.0 14.0 15.0 13.0 13.0 15.0 28.0 14.0

 -เดินกลับ m/c BL 5.0 4.0 6.0 4.0 4.0 4.0 6.0 10.0 5.0

1Pl & Cut  -หยิบงานออกจาก m/c, นํางานใหมใสแทน, กด SW. 5.0 11.0 5.0 6.0 5.0 4.0 6.0 10.0 5.0

(4/P)  -m/c 1Pl ทํางาน 11.0 11.0 10.0 9.0 9.0 9.0 11.0 20.0 10.0

 -เดินไป m/c Beading 1.0 2.0 3.0 1.0 2.0 1.0 3.0 4.0 2.0

OP6 Beading  -หยิบงานออกจาก m/c, นํางานใหมใสแทน, กด SW. 5.0 5.0 6.0 4.0 2.0 2.0 6.0 8.0 4.0

(4/P)  -m/c Beading ทํางาน 15.0 14.0 14.0 15.0 13.0 13.0 15.0 28.0 14.0

 -เดินไป m/c Trim 3.0 2.0 1.0 2.0 3.0 1.0 3.0 4.0 2.0

Trim  -หยิบงานออกจาก m/c, นํางานใหมใสแทน, กด SW. 3.0 2.0 1.0 2.0 3.0 1.0 3.0 4.0 4.0

(4/P)  -m/c Trim  ทํางาน 2.0 3.0 1.0 2.0 3.0 1.0 3.0 4.0 10.0

 -เดินกลับ m/c 1Pl 5.0 6.0 4.0 6.0 6.0 4.0 6.0 10.0 2.0

Item Process Working
Time

Issued Checked Approved
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ตารางที่ 5 Time Study Sheet แสดงการจับเวลาการผลิตปะเก็นฝาสูบ กอนทํา Kaizen (ตอ) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

Line : J Model : 1KD,2KD

P/No : 11115-0L020/10 Cus.Name:   STM

P/Name : CYL. HEAD G/K 
Picture Refer. : PS-STM-0008

Date : 29-Aug-2007
Worker :

1 2 3 4 5 Min Max Sum Avg

OP6 Ass'y  -หยิบงาน 4/P ประกบกับ U/P 2.0 2.0 1.0 3.0 1.0 1.0 3.0 4.0 2.0

Degrease  -เดินไปเครื่อง Degrease นํางานไปแขวน , กด SW 4.0 5.0 3.0 3.0 4.0 3.0 5.0 8.0 4.0

BL& Pi  -หยิบงานออกจาก m/c, นํางานใหมใสแทน, กด SW. 4.0 5.0 5.0 4.0 6.0 4.0 6.0 10.0 5.0

(L/P)  -m/c BL ทํางาน 8.0 9.0 9.0 10.0 10.0 8.0 10.0 18.0 9.0

 -เดินไป m/c 2PI 1.0 2.0 3.0 1.0 2.0 1.0 3.0 4.0 2.0

OP7 2Pi (L/P)  -หยิบงานออกจาก m/c, นํางานใหมใสแทน, กด SW. 4.0 2.0 4.0 6.0 5.0 2.0 6.0 8.0 4.0

 -m/c 2Pi ทํางาน 11.0 9.0 10.0 11.0 10.0 9.0 11.0 20.0 10.0

 -เดินไป m/c Degrease 3.0 1.0 2.0 1.0 3.0 1.0 3.0 4.0 2.0

Degrease  -เดินไปเครื่อง Degrease นํางานไปแขวน , กด SW 4.0 5.0 3.0 4.0 3.0 3.0 5.0 8.0 4.0

(L/P)  -เครื่อง Degrease ทํางาน (อบ 3 ชิ้น ใชเวลา 23 วินาที) 7.6 7.6 7.6 7.6 7.6 7.6 7.6 15.2 7.6

Ass'y  -ประกบงานทั้งหมดเขาดวยกัน U/P,4/P,2/P,L/P 3.0 4.0 5.0 3.0 5.0 3.0 5.0 8.0 4.0

OP8 Curl  -หยิบงานออกจาก m/c, นํางานใหมใสแทน, กด SW. 2.0 4.0 3.0 4.0 2.0 2.0 4.0 6.0 3.0

 -m/c Curl ทํางาน 11.0 13.0 11.0 13.0 12.0 11.0 13.0 24.0 12.0

 -เดินไป Ass'y 3.0 4.0 2.0 2.0 2.0 2.0 4.0 6.0 3.0

Press&  -หยิบงานออกจาก m/c, นํางานใหมใสแทน, กด SW. 4.0 6.0 4.0 5.0 5.0 4.0 6.0 10.0 5.0

OP9 Leak  -m/c Press & Leak ทํางาน 13.0 15.0 14.0 14.0 14.0 13.0 15.0 28.0 14.0

 -เดินไปหยิบงาน 2.0 4.0 2.0 2.0 2.0 2.0 4.0 6.0 3.0

OP10 Degrease  -หยิบงานเช็ด Toluene , นํางานไปแขวนที่ Degrease 15.0 15.0 16.0 12.0 12.0 12.0 16.0 28.0 14.0

 -เครื่อง Degrease ทํางาน (อบ 3 ชิ้น ใชเวลา 23 วินาที) 7.6 7.6 7.6 7.6 7.6 7.6 7.6 15.2 7.6

 -นํางานออกไปแขวนที่พกังานรอ Screen 3.0 5.0 5.0 5.0 4.0 3.0 5.0 8.0 4.0

Coat  -หยิบงานออก, นํางานใหมใสแทน, กด SW. 6.0 5.0 7.0 6.0 7.0 5.0 7.0 12.0 6.0

OP11 (L-PH2)  -m/c Coat  ทํางาน 15.0 17.0 16.0 16.0 15.0 15.0 17.0 32.0 16.0

Rest  -พกังาน 9.0 11.0 10.0 10.0 9.0 9.0 11.0 20.0 10.0

Dry  -นํางานไปแขวนที่หอง Dry Oven 3.0 4.0 4.0 4.0 5.0 3.0 5.0 8.0 4.0

Dry Oven ทํางาน 18.0 18.0 18.0 18.0 18.0 18.0 18.0 32.0 18.0

Coat  -หยิบงานออก, นํางานใหมใสแทน, กด SW. 5.0 6.0 7.0 5.0 6.0 5.0 7.0 12.0 6.0

OP12 (U-PH2)  -m/c Coat  ทํางาน 15.0 17.0 16.0 16.0 17.0 15.0 17.0 32.0 16.0

Rest  -พกังาน 9.0 10.0 11.0 10.0 10.0 9.0 11.0 20.0 10.0

Dry  -นํางานไปแขวนที่หอง Dry Oven 2.0 3.0 4.0 4.0 3.0 2.0 4.0 6.0 3.0

Dry Oven ทํางาน 18.0 18.0 18.0 18.0 18.0 18.0 18.0 32.0 18.0

Item Process Working
Time

Issued Checked Approved
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ตารางที่ 6 แสดงผลการศึกษา Cycle Time ของปะเก็นฝาสูบกอนการทํา Kaizen 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

Line : J Model : 1KD,2KD
P./No : 11115-0L010 Cus.Name:  STM

P./ Name : CYL. HEAD G/K 10 C/T Study : 27 Sec.

Man m/c Walk

1Pi&Cut  -กด SW เครื่อง Press ทํางาน 6.0

OP1  -หยิบงานเช็ด Toluene 14.0

Degrease  -เดินไปเครื่อง Degrease นํางานไปแขวน , กด SW 3.0
 -เครื่อง Degrease ทํางาน 7.6

L-UD Coat  -หยิบงานออก, นํางานใหมใสแทน, กด SW. 6.0

OP2 (2/P)  -m/c Coat  ทํางาน 16.0
 -นํางานไปแขวนที่หอง Dry Oven 4.0

U-UD Coat  -หยิบงานออก, นํางานใหมใสแทน, กด SW. 7.0

OP3 (2/P)  -m/c Coat  ทํางาน 1.0
 -นํางานไปแขวนที่หอง Dry Oven 4.0

Trim&2PI  -หยิบงานออกจาก m/c, นํางานใหมใสแทน, กด SW. 4.0

(2/P)  -m/c Trim ทํางาน 8.0

 -เดินไป m/c Bead 2.0

OP4 Bead (2/P)  -หยิบงานออกจาก m/c, นํางานใหมใสแทน, กด SW. 4.0

 -m/c Bead ทํางาน 16.0

 -เดินไป m/c Flat 2.0

Flat (2/P)  -หยิบงานออกจาก m/c, นํางานใหมใสแทน, กด SW. 5.0

 -m/c Flat  ทํางาน 13.0
 -เดินกลับ m/c Trim 6.0

BL& Pi  -หยิบงานออกจาก m/c, นํางานใหมใสแทน, กด SW. 5.0

(U/P)  -m/c BL ทํางาน 8.0

 -เดินไป m/c BUR 3.0

OP5 BUR (U/P)  -หยิบงานออกจาก m/c, นํางานใหมใสแทน, กด SW. 4.0

 -m/c BUR ทํางาน 12.0

 -เดินไป m/c Beading 3.0

Beading  -หยิบงานออกจาก m/c, นํางานใหมใสแทน, กด SW. 3.0

(U/P)  -m/c Beading  ทํางาน 14.0
 -เดินกลับ m/c BL 5.0

1Pl & Cut  -หยิบงานออกจาก m/c, นํางานใหมใสแทน, กด SW. 5.0

(4/P)  -m/c 1Pl ทํางาน 10.0

 -เดินไป m/c Beading 2.0

OP6 Beading  -หยิบงานออกจาก m/c, นํางานใหมใสแทน, กด SW. 4.0

(4/P)  -m/c Beading ทํางาน 14.0

 -เดินไป m/c Trim 2.0

Trim  -หยิบงานออกจาก m/c, นํางานใหมใสแทน, กด SW. 4.0

(4/P)  -m/c Trim  ทํางาน 10.0

 -เดินไป Ass'y 2.0

Ass'y  -หยิบงาน 4/P ประกบกับ U/P 2.0
Degrease  -เดินไปเครื่อง Degrease นํางานไปแขวน , เดินกลับ 4.0

BL& Pi  -หยิบงานออกจาก m/c, นํางานใหมใสแทน, กด SW. 5.0

(L/P)  -m/c BL ทํางาน 9.0

 -เดินไป m/c 2PI 2.0

OP7 2Pi (L/P)  -หยิบงานออกจาก m/c, นํางานใหมใสแทน, กด SW. 4.0

 -m/c 2Pi ทํางาน 10.0

 -เดินไป  Degrease 2.0

Degrease  -นํางานไปแขวนที่ Degrease , กด SW 4.0

(L/P)  -เครื่อง Degrease ทํางาน 7.6

Ass'y  -ประกบงานทั้งหมดเขาดวยกัน U/P,4/P,2/P,L/P 4.0

Curl  -หยิบงานออกจาก m/c, นํางานใหมใสแทน, กด SW. 3.0

 -m/c Curl ทํางาน 12.0
 -เดินไป Ass'y 3.0

Press&  -หยิบงานออกจาก m/c, นํางานใหมใสแทน, กด SW. 5.0

Leak  -m/c Press & Leak ทํางาน 14.0

OP8  -เดินไปหยิบงาน 3.0

Degrease  -หยิบงานเช็ด Toluene 14.0

 -นํางานแขวนที่เครื่อง Degrease, กด SW 7.6
 -นํางานออกไปแขวนที่พกังานรอ Screen 4.0

Coat  -หยิบงานออก, นํางานใหมใสแทน, กด SW. 6.0

OP9 (L-PH2)  -m/c Coat  ทํางาน 16.0

Rest  -พกังาน 10.0
Dry  -นํางานไปแขวนที่หอง Dry Oven 4.0

Coat  -หยิบงานออก, นํางานใหมใสแทน, กด SW. 6.0

OP10 (U-PH2)  -m/c Coat  ทํางาน 16.0

Rest  -พกังาน 10.0
Dry  -นํางานไปแขวนที่หอง Dry Oven 3.0

8 s

26 s

22 S

23 S

23 s

23 s

25 s

27 s

40

24 s

22 s

24 s

20 25 30 35

Takt Time: Walk

 Worker Process Working
Time

5 10 15

 Worker Cyc le Time Study Man

m/c
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รูปที่ 33 แสดงการศึกษาเวลามาตรฐานในการผลิตปะเก็นฝาสูบ กอนการปรับปรุงของพนักงาน

คนที่ 1 (2P PI ) 

LINE :   J WORKER DATE :     / LEQA

11115-0L010 , 11115-0L020 REQUIRE: Pcs/Cycle

Gasket Cylinder Head    BEFORE  KAIZEN     TARGET

 WORKING TIME ( SEC. )

MAN M/C WALK

5 5 5

2P 1PI Acc. 0

1 1.35 1.35      4.81      2.96      0.0

2 2.20 0.85      -        -        4.3

3 5.11 0.89      -        2.02      5.2

4 5.11 -        -        -        8.1

5 5.11 -        -        -        8.1

6 5.11 -        -        -        8.1

7 5.11 -        -        -        8.1

8 5.11 -        -        -        8.1

APPROVE  BY  CHECK REPORT BY รองาน

TOTAL 3.09 22.64 4.98

TOTAL SEC.

หยิบชิ้นงานจากหนา M/C , กด S/W , เดินไป P2J02

นําชิ้นงานแขวนบน Hanger , เดินกลับ P2J01

กด S/W , นําชิ้นงานออกจาก Hanger แขวนที่จุดพัก
ชิ้นงาน

CYCLE TIME:    8.07

( Standardized Work Combination Table )

Item Description

ตารางรวมงานมาตรฐาน

Operation time (SEC.)

MODEL: 2KD&1KD

PART  CODE :  

PART  NAME : 

MAN

MACHINE

WALK

16-Jul-09

8.07

SEC.

SEC.

TAKT TIME:       30.71

7/16/2009 Vol./Month 23,365           
J Vol./Day 899                
2P 1PI Takt Time 30.71
2KD & 1KD Record By

Seq. Items 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Min Max Fluctuation Average
H.T. 2.13 2.98 1.76 1.13 1.35 1.85 2.11 1.94 1.73 1.92
W.T. 2.98 2.68 2.56 4.35 2.96 3.56 3.39 3.42 2.55 3.13
M.T. 5.49 5.42 5.10 5.72 4.81 4.70 5.78 5.42 5.60 5.30
Total 10.60 11.08 9.42 11.20 9.12 10.11 11.28 10.78 9.88 10.35
H.T. 0.73 1.00 1.02 0.84 0.85 0.79 0.95 1.01 0.86 1.14
W.T.

M.T.

Total 0.73 1.00 1.02 0.84 0.85 0.79 0.95 1.01 0.86 1.14
H.T. 0.97 0.97 0.97 0.89 0.89 0.89 0.75 0.75 0.75 0.80
W.T. 3.04 2.73 3.16 2.25 2.02 2.81 2.74 2.99 3.14 3.43
M.T.

Total 4.01 3.70 4.13 3.14 2.91 3.70 3.49 3.74 3.89 4.23
H.T.

W.T.

M.T.

Total 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
H.T. 3.83 4.95 3.75 2.86 3.09 3.53 3.81 3.70 3.34 3.86
W.T. 6.02 5.41 5.72 6.60 4.98 6.37 6.13 6.41 5.69 6.56
M.T. 5.49 5.42 5.10 5.72 4.81 4.70 5.78 5.42 5.60 5.30

Minimum

Maximum

Proc. No.

 4   

2 นําชิ้นงานแขวนบน Hanger , เดินกลับ 
P2J01 0.7 1.1

3 กด S/W , นําชิ้นงานออกจาก Hanger 
แขวนที่จดุพกัชิ้นงาน 2.9 4.2

หยิบชิ้นงานจากหนา M/C , กด S/W , 
เดินไป P2J021 9.1 10.42.211.3

Date
Line
Process
Model

10.42
Average

Time Measurement Sheet

 Element work

Total

0.4 0.9

1.3 3.7

 

8.07 9.66

1

P2J02 P2J01

2

3

1

0 5 10 15 20 25 30 35 40

C.T.= 8.07 Sec T.T.= 30.71 Sec

Waiting = 22.64 Sec
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รูปที่ 34 แสดงการศึกษาเวลามาตรฐานในการผลิตปะเก็นฝาสูบ กอนการปรับปรุงของพนักงาน

คนที ่2 (Screen UD-1) 

LINE :   J-Screen WORKER DATE :     / LEQA

PART  CODE:  11115-0L010 , 11115-0L020 REQUIRE: Pcs/Cycle

PART  NAME : Gasket Cylinder Head    BEFORE  KAIZEN     TARGET

 WORKING TIME ( SEC. )

MAN M/C WALK

3 3 3

Screen UD_01 Acc. 0

1 3.32 3.32      13.57    -        0.0

2 4.19 0.87      -        -        3.3

3 8.77 4.58      -        -        4.2

4 16.94 -        -        8.17      8.8

5 18.64 1.70      -        -        16.9

6 19.69 1.05      -        -        18.6

7 19.69 -        -        -        19.7

8 19.69 -        -        -        19.7

9 19.69 -        -        -        19.7

10 19.69 -        -        -        19.7

11 19.69 -        -        -        19.7

12 19.69 -        -        -        19.7

13 19.69 -        -        -        19.7

14 19.69 -        -        -        19.7

15 19.69 -        -        -        19.7

APPROVE  BY  CHECK REPORT BY รองาน

TOTAL 11.52 11.02 8.17

TOTAL SEC.

CYCLE TIME:    19.69

( Standardized Work Combination Table )

MAN

MACHINE

WALK

16-Jun-09

Item Description

ตารางรวมงานมาตรฐาน

Operation time (SEC.)

MODEL: 2KD&1KD

19.69

SEC.

SEC.

TAKT TIME:       30.71

ยกชิ้นงานจากกระบวนการกอนหนาขึ้นจดุพักชิ้นงาน ทุก 
XXX Pcs. ใชเวลา YYY Sec.

จับชิ้นงาน 2P 1Pi วางบน Jig.  กด S/W เครือ่งจกัรทํางาน

หยิบชิ้นงานจากจดุพักชิ้นงาน

นําชิ้นงานเขาตูอบ DryOven P2J04

รอเครือ่ง Screen ทํางาน

หยิบชิ้นงานท่ี Screen เสรจ็แลววางที่จุดพกัชิ้นงาน

เอี้ยวตัวมาหยิบช้ินงาน 2P 1Pi ช้ินใหม

เติมสี Screen ทุก XXX Pcs. ใชเวลา YYY Sec.

ลาง Block Screen ทุก XXX Pcs. ใชเวลา YYY Sec.

23
1

6
5

2

4

6/16/2009 Vol./Month 23,365           
J-Screen Vol./Day 899                
Screen UD_01 Takt Time 30.71
2KD & 1KD Record By

Seq. Items 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Min Max Fluctuation Average
H.T. 3.97 3.60 3.32 3.74 3.96 4.45 3.48 3.26 3.63 4.25
W.T.

M.T. 13.61 13.51 13.57 13.46 13.49 13.59 13.64 13.72 13.58 13.39
Total 17.58 17.11 16.89 17.20 17.45 18.04 17.12 16.98 17.21 17.64
H.T. 1.06 2.11 0.87 1.60 1.33 1.44 1.39 1.18 2.26 1.73
W.T.

M.T.

Total 1.06 2.11 0.87 1.60 1.33 1.44 1.39 1.18 2.26 1.73
H.T. 4.92 4.98 4.58 4.46 4.81 4.37 4.05 4.41 4.72 4.44
W.T.

M.T.

Total 4.92 4.98 4.58 4.46 4.81 4.37 4.05 4.41 4.72 4.44
H.T.

W.T. 7.74 6.66 8.17 7.91 7.72 7.86 8.18 8.16 6.75 7.49
M.T.

Total 7.74 6.66 8.17 7.91 7.72 7.86 8.18 8.16 6.75 7.49
H.T. 1.84 1.54 1.70 1.82 2.23 2.36 1.96 1.74 2.16 2.13
W.T.

M.T.

Total 1.84 1.54 1.70 1.82 2.23 2.36 1.96 1.74 2.16 2.13
H.T. 0.83 1.23 1.05 1.01 1.64 1.32 0.73 1.51 1.22 1.11
W.T.

M.T.

Total 0.83 1.23 1.05 1.01 1.64 1.32 0.73 1.51 1.22 1.11
H.T.

W.T.

M.T.

Total 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
H.T.

W.T.

M.T.

Total 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
H.T. 12.62 13.46 11.52 12.63 13.97 13.94 11.61 12.10 13.99 13.66
W.T. 7.74 6.66 8.17 7.91 7.72 7.86 8.18 8.16 6.75 7.49
M.T. 13.61 13.51 13.57 13.46 13.49 13.59 13.64 13.72 13.58 13.39

Minimum

Maximum

19.69 20.61

1.4 1.5

0.9 4.6

Time Measurement Sheet

 Element work

Total

Date
Line
Process
Model

21.80
Average

จับช้ินงาน 2P 1Pi วางบน Jig.  กด 
S/W เคร่ืองจักรทํางาน1 16.9 17.31.218.0

3 นําชิ้นงานเขาตูอบ DryOven P2J04 4.1 5.0

2 หยิบชิ้นงานจากจุดพักชิ้นงาน 0.9 2.3

5 หยิบชิ้นงานที ่Screen เสร็จแลววางที่
จุดพักชิ้นงาน 1.5 2.4

4 รอเคร่ือง Screen ทํางาน 6.7 8.2 1.5 7.7

0.8 1.9

0.9 1.26 เอ้ียวตัวมาหยิบชิ้นงาน 2P 1Pi ชิ้นใหม 0.7 1.6

 ลาง Block Screen ทกุ XXX Pcs. ใช
เวลา YYY Sec.    

Proc. No.

  15
ยกชิ้นงานจากกระบวนการกอนหนาขึน้
จุดพักชิ้นงาน ทกุ XXX Pcs. ใชเวลา 
YYY Sec.

  

14

0 5 10 15 20 25 30 35 40

C.T.= 19.69 Sec T.T.= 30.71 Sec

Waiting = 11.02 Sec

Waiting M/C = 8.17 Sec
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รูปที่  35 แสดงการศึกษาเวลามาตรฐานในการผลิตปะเก็นฝาสูบ กอนการปรับปรุงของพนักงาน

คนที ่3 (Screen UD-2) 

LINE :   J WORKER DATE :     / LEQA

PART  CODE:  11115-0L010 , 11115-0L020 REQUIRE: Pcs/Cycle

PART  NAME : Gasket Cylinder Head    BEFORE  KAIZEN     TARGET

 WORKING TIME ( SEC. )

MAN M/C WALK

10 10 10

Screen UD_02 Acc. 0

1 3.92 3.92      11.43    0.91      0.0

2 7.33 1.76      -        1.65      4.8

3 12.95 2.41      -        3.21      8.2

4 15.66 1.05      -        1.66      13.9

5 15.66 -        -        -        16.6

6 15.66 -        -        -        16.6

7 15.66 -        -        -        16.6

8 15.66 -        -        -        16.6

9 15.66 -        -        -        16.6

10 15.66 -        -        -        16.6

APPROVE  BY  CHECK REPORT BY รองาน

TOTAL 9.14 14.14 7.43

TOTAL SEC.

CYCLE TIME:    16.57

( Standardized Work Combination Table )

MAN

MACHINE

WALK

16-Jun-09

Item Description

ตารางรวมงานมาตรฐาน

Operation time (SEC.)

MODEL: 2KD&1KD

16.57

SEC.

SEC.

TAKT TIME:       30.71

ยกชิ้นงานสงใหกระบวนการถดัไป ทุก XXX Pcs. ใชเวลา
 YYY Sec.

หยิบชิ้นงานจากตูอบวางบนJig กด S/W เครือ่งจักรทํางาน
 เดินไปจุดพกัชิ้นงาน
เอาชิ้นงานที่ Screen เสร็จแลวไปเขาตูอบ , เดินไปเก็บ
ชิ้นงานออก
หยิบชิ้นงานในตูอบใสที่จุดพักชิ้นงาน + เดินกลบัไป 
Coating M/C
หยิบชิ้นงานท่ี Screen เสรจ็แลวออกจาก Jig วางที่จุดพัก
ชิ้นงาน + เดินกลับไปจุดเริม่ตน

เติมสี Screen ทุก XXX Pcs. ใชเวลา YYY Sec.

ลาง Block Screen ทุก XXX Pcs. ใชเวลา YYY Sec.

3
2

1

4

3

0 5 10 15 20 25 30 35 40

C.T.= 16.57 Sec T.T.= 30.71 Sec

Waiting = 14.14 Sec

6/16/2009 Vol./Month 23,365           
J-Screen Vol./Day 899                
Screen UD_02 Takt Time 30.71
2KD & 1KD Record By

Seq. Items 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Min Max Fluctuation Average
H.T. 4.78 4.64 4.79 4.72 4.46 4.81 3.60 3.66 5.28 3.92
W.T. 1.20 1.43 0.99 1.22 1.25 1.11 1.04 0.91 1.07 0.91
M.T. 11.45 11.17 11.23 11.58 11.47 11.26 11.56 11.40 11.36 11.43
Total 17.43 17.24 17.01 17.52 17.18 17.18 16.20 15.97 17.71 16.26
H.T. 2.69 3.11 2.78 2.55 2.85 2.74 1.65 1.76 1.93 1.76
W.T. 2.39 2.07 1.86 2.08 2.12 2.11 1.48 1.43 2.18 1.65
M.T.

Total 5.08 5.18 4.64 4.63 4.97 4.85 3.13 3.19 4.11 3.41
H.T. 2.38 2.32 2.18 2.15 4.21 3.19 2.68 2.76 2.15 2.41
W.T. 4.28 4.84 4.24 5.14 4.07 4.11 4.10 4.23 3.60 3.21
M.T.

Total 6.66 7.16 6.42 7.29 8.28 7.30 6.78 6.99 5.75 5.62
H.T. 0.84 1.14 1.09 0.96 1.08 1.21 1.03 0.92 1.06 1.05
W.T. 2.89 2.28 2.62 2.36 2.85 2.61 1.82 1.65 2.24 1.66
M.T.

Total 3.73 3.42 3.71 3.32 3.93 3.82 2.85 2.57 3.30 2.71
H.T.

W.T.

M.T.

Total 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
H.T.

W.T.

M.T.

Total 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
H.T.

W.T.

M.T.

Total 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
H.T. 10.69 11.21 10.84 10.38 12.60 11.95 8.96 9.10 10.42 9.14
W.T. 10.76 10.62 9.71 10.80 10.29 9.94 8.44 8.22 9.09 7.43
M.T. 11.45 11.17 11.23 11.58 11.47 11.26 11.56 11.40 11.36 11.43

Minimum

Maximum

16.57 20.06

2.1 4.3

2.7 6.8

Time Measurement Sheet

 Element work

Total

Date
Line
Process
Model

22.89
Average

หยิบชิ้นงานจากตูอบวางบนJig กด S/W
 เครือ่งจกัรทํางาน เดินไปจดุพักชิ้นงาน1 16.0 17.01.717.7

3 หยิบชิ้นงานในตูอบใสที่จดุพักชิ้นงาน + 
เดินกลับไป Coating M/C 5.6 8.3

2 เอาชิ้นงานที่ Screen เสรจ็แลวไปเขา
ตูอบ , เดินไปเกบ็ชิ้นงานออก 3.1 5.2

4
หยิบชิ้นงานที่ Screen เสรจ็แลวออก
จาก Jig วางที่จดุพักชิ้นงาน + เดิน
กลับไปจดุเริม่ตน

2.6 3.9 1.4 3.3

 

5 เติมส ีScreen ทุก XXX Pcs. ใชเวลา 
YYY Sec.   

ลาง Block Screen ทุก XXX Pcs. ใช
เวลา YYY Sec.    

Proc. No.

  7 ยกชิ้นงานสงใหกระบวนการถัดไป ทุก 
XXX Pcs. ใชเวลา YYY Sec.   

  

6
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รูปที่ 36 แสดงการศึกษาเวลามาตรฐานในการผลิตปะเก็นฝาสูบ กอนการปรับปรุงของพนักงาน

คนที ่4 (2P Trim) 

LINE :   J WORKER DATE :     / LEQA

PART  CODE:  11115-0L010 , 11115-0L020 REQUIRE: Pcs/Cycle

PART  NAME : Gasket Cylinder Head    BEFORE  KAIZEN     TARGET

 WORKING TIME ( SEC. )
MAN M/C WALK

6 6 6

2P Trim Acc. 0

1 2.57 2.57      9.54      3.17      0.0

2 6.82 2.07      13.82    2.18      5.7

3 12.72 5.90      8.91      -        10.0

4 17.90 2.07      -        3.11      15.9

5 17.90 -        -        -        21.1

6 17.90 -        -        -        21.1

7 17.90 -        -        -        21.1

8 17.90 -        -        -        21.1

APPROVE  BY  CHECK REPORT BY รองาน

TOTAL 12.61 9.64 8.46

TOTAL SEC.

CYCLE TIME:    21.07

( Standardized Work Combination Table )

MAN

MACHINE

WALK

16-Jun-09

Item Description

ตารางรวมงานมาตรฐาน

Operation time (SEC.)

MODEL: 2KD&1KD

21.07

SEC.

SEC.

TAKT TIME:       30.71

หยิบชิ้นงานออกแลวใสชิ้นใหมลงแมพมิพ , กด S/W , 
เดินไป P2J08
หยิบชิ้นงานออกแลวใสชิ้นใหมลงแมพมิพ , กด S/W , 
เดินไป P2J09

หยิบชิ้นงานออกแลวใสชิ้นใหมลงแมพมิพ , กด S/W

ตรวจสอบชิ้นงานแลววางลงบน Conveyor , เดินกลับ 
P2J07

6/16/2009 Vol./Month 23,365           
J Vol./Day 899                
2P Trim Takt Time 30.71
2KD & 1KD Record By

Seq. Items 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Min Max Fluctuation Average
H.T. 4.36 3.38 4.11 4.38 3.68 2.57 2.78 4.63 3.91 3.99
W.T. 3.46 2.93 3.04 3.56 3.45 3.17 3.19 3.77 5.05 3.91
M.T. 9.68 9.50 9.69 9.86 9.28 9.54 9.81 9.90 9.36 10.01
Total 17.50 15.81 16.84 17.80 16.41 15.28 15.78 18.30 18.32 17.91
H.T. 2.08 4.32 2.91 4.92 3.45 2.07 2.52 2.31 2.30 2.52
W.T. 2.24 2.60 2.11 2.13 3.39 2.18 2.64 2.00 2.03 2.38
M.T. 13.82 13.92 13.54 14.02 13.76 13.82 13.51 13.90 13.81 13.74
Total 18.14 20.84 18.56 21.07 20.60 18.07 18.67 18.21 18.14 18.64
H.T. 2.70 2.49 4.08 2.74 2.43 5.90 2.08 3.20 3.14 2.39
W.T.

M.T. 8.86 8.65 8.91 8.38 8.40 8.91 9.01 8.46 8.54 8.41
Total 11.56 11.14 12.99 11.12 10.83 14.81 11.09 11.66 11.68 10.80
H.T. 3.41 3.70 4.01 3.55 3.15 2.07 3.16 4.24 3.43 2.71
W.T. 4.52 5.17 4.00 4.11 3.39 3.11 5.42 3.94 4.18 3.83
M.T.

Total 7.93 8.87 8.01 7.66 6.54 5.18 8.58 8.18 7.61 6.54
H.T.

W.T.

M.T.

Total 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
H.T. 12.55 13.89 15.11 15.59 12.71 12.61 10.54 14.38 12.78 11.61
W.T. 10.22 10.70 9.15 9.80 10.23 8.46 11.25 9.71 11.26 10.12
M.T. 32.36 32.07 32.14 32.26 31.44 32.27 32.33 32.26 31.71 32.16

Minimum

Maximum

21.07 23.27

3.0 19.1

4.0 11.8

Time Measurement Sheet

 Element work

Total

Date
Line
Process
Model

25.39
Average

หยิบช้ินงานออกแลวใสช้ินใหมลง
แมพิมพ , กด S/W , เดินไป P2J081 15.3 17.03.018.3

3 หยิบช้ินงานออกแลวใสช้ินใหมลง
แมพิมพ , กด S/W 10.8 14.8

2 หยิบช้ินงานออกแลวใสช้ินใหมลง
แมพิมพ , กด S/W , เดินไป P2J09 18.1 21.1

5   

4 ตรวจสอบช้ินงานแลววางลงบน 
Conveyor , เดินกลับ P2J07 5.2 8.9 3.7 7.5

  

Proc. No.

P2J07P2J09

4

P2J08

1
2

4

3

0 5 10 15 20 25 30 35 40

C.T.= 21.07 Sec T.T.= 30.71 Sec

Waiting = 9.64 Sec
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รูปที่ 37 แสดงการศึกษาเวลามาตรฐานในการผลิตปะเก็นฝาสูบ กอนการปรับปรุงของพนักงาน

คนที่ 5 (UP) 

LINE :   J WORKER DATE :     / LEQA

PART  CODE:  11115-0L010 , 11115-0L020 REQUIRE: Pcs/Cycle

PART  NAME : Gasket Cylinder Head    BEFORE  KAIZEN     TARGET

 WORKING TIME ( SEC. )

MAN M/C WALK

3 3 3

UP Acc. 0

1 1.49 1.49      8.65      1.42      0.0

2 7.57 2.20      12.30    3.88      2.9

3 9.89 2.32      14.60    -        9.0

4 14.99 2.15      -        2.95      11.3

11 14.99 -        -        -        16.4

12 14.99 -        -        -        16.4

13 14.99 -        -        -        16.4

APPROVE  BY  CHECK REPORT BY รองาน

TOTAL 8.16 14.30 8.25

TOTAL SEC.

CYCLE TIME:    16.41

( Standardized Work Combination Table )

MAN

MACHINE

WALK

16-Jun-09

Item Description

ตารางรวมงานมาตรฐาน

Operation time (SEC.)

MODEL: 2KD&1KD

16.41

SEC.

SEC.

TAKT TIME:       30.71

หยิบชิ้นงานที่หนาเคร่ือง , กด S/W , เดินไป P2J11

หยิบชิ้นงานออกแลวใสช้ินใหมลงแมพิมพ , กด S/W , 
เดินไป P2J12

หยิบชิ้นงานออกแลวใสช้ินใหมลงแมพิมพ , กด S/W

ตรวจสอบช้ินงานแลววางลงบน Conveyor , เดินกลับ 
P2J10

0 5 10 15 20 25 30 35 40

C.T.= 16.41 Sec T.T.= 30.71 Sec

Waiting = 14.30 Sec

6/16/2009 Vol./Month 23,365           
J Vol./Day 899                
UP Takt Time 30.71
2KD & 1KD Record By

Seq. Items 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Min Max Fluctuation Average
H.T. 3.08 3.52 1.49 1.97 1.90 2.41 2.81 3.12 2.13 3.20
W.T. 0.96 1.08 1.42 1.14 2.18 1.01 1.20 1.45 1.30 1.14
M.T. 8.00 8.15 8.65 8.57 8.40 7.88 7.98 8.02 8.01 8.36
Total 12.04 12.75 11.56 11.68 12.48 11.30 11.99 12.59 11.44 12.70
H.T. 1.98 1.62 2.20 2.75 2.34 1.81 1.92 2.01 2.35 2.41
W.T. 2.89 3.01 3.88 2.96 3.12 2.98 2.90 3.30 3.01 2.95
M.T. 12.00 12.50 12.30 12.40 12.01 13.01 13.02 11.89 11.98 12.45
Total 16.87 17.13 18.38 18.11 17.47 17.80 17.84 17.20 17.34 17.81
H.T. 2.56 3.08 2.32 2.18 2.77 2.71 2.31 2.54 2.31 2.15
W.T.

M.T. 14.20 14.52 14.60 14.20 14.03 14.04 14.50 15.01 14.15 14.06
Total 16.76 17.60 16.92 16.38 16.80 16.75 16.81 17.55 16.46 16.21
H.T. 3.33 3.62 2.15 2.60 1.92 3.60 3.71 2.50 2.71 2.31
W.T. 2.88 3.06 2.95 4.23 2.94 2.90 3.05 3.04 3.01 2.92  
M.T.

Total 6.21 6.68 5.10 6.83 4.86 6.50 6.76 5.54 5.72 5.23
H.T. 10.95 11.84 8.16 9.50 8.93 10.53 10.75 10.17 9.50 10.07
W.T. 6.73 7.15 8.25 8.33 8.24 6.89 7.15 7.79 7.32 7.01
M.T. 34.20 35.17 35.55 35.17 34.44 34.93 35.50 34.92 34.14 34.87

Minimum

Maximum

16.41 17.53

1.5 17.6

1.4 16.8

Time Measurement Sheet

 Element work

Total

Date
Line
Process
Model

18.99
Average

หยบิช้ินงานที่หนาเครื่อง , กด S/W , 
เดินไป P2J111 11.3 12.11.512.8

3 หยบิช้ินงานออกแลวใสช้ินใหมลง
แมพมิพ , กด S/W 16.2 17.6

2 หยบิช้ินงานออกแลวใสช้ินใหมลง
แมพมิพ , กด S/W , เดินไป P2J12 16.9 18.4

4 ตรวจสอบชิ้นงานแลววางลงบน 
Conveyor , เดินกลับ P2J10 4.9 6.8 2.0 5.9

Proc. No.

P2J10
P2J11P2J12

1
2

4
3

5
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รูปที่ 38 แสดงการศึกษาเวลามาตรฐานในการผลิตปะเก็นฝาสูบ กอนการปรับปรุงของพนักงาน

คนที่ 6 (4P) 

LINE :   J WORKER DATE :     / LEQA

PART  CODE:  11115-0L010 , 11115-0L020 REQUIRE: Pcs/Cycle

PART  NAME : Gasket Cylinder Head    BEFORE  KAIZEN     TARGET

 WORKING TIME ( SEC. )
MAN M/C WALK

5 5 5

4P Acc. 0

1 2.30 2.30      11.61    1.81      0.0

2 8.11 3.71      10.16    2.10      4.1

3 14.78 4.51      7.31      2.16      9.9

4 17.79 3.01      7.67      -        16.6

5 23.40 1.51      -        4.10      19.6

11 23.40 -        -        -        25.2

12 23.40 -        -        -        25.2

13 23.40 -        -        -        25.2

APPROVE  BY  CHECK REPORT BY รองาน

TOTAL 15.04 5.51 10.17

TOTAL SEC.

หยิบชิน้งานออกจากแมพมิพ , กด S/W , เดินไป P2J14

หยิบชิน้งานออกแลวใสชิน้ใหมลงแมพิมพ , กด S/W , 
เดินไป P2J15
หยิบชิน้งานออกแลวใสชิน้ใหมลงแมพิมพ , กด S/W , 
เดินไป P2J16
ใสชิน้งานใน Hanger ลาง เอาชิน้งานจาก Hanger บน 
ออก ,กด S/W
นาํชิ้นงานประกอบกับ 2P วางใหชน Guide , เดินกลับไป
 P2J13

CYCLE TIME:    25.21

( Standardized Work Combination Table )

Item Description

ตารางรวมงานมาตรฐาน

Operation time (SEC.)

MODEL: 2KD&1KD MAN

MACHINE

WALK

16-Jun-09

25.21

SEC.

SEC.

TAKT TIME:       30.71

0 5 10 15 20 25 30 35 40

C.T.= 25.21 Sec T.T.= 30.71 Sec

Waiting = 
5.51 Sec

6/16/2009 Vol./Month 23,365           
J Vol./Day 899                
4P Takt Time 30.71
2KD & 1KD Record By

Seq. Items 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Min Max Fluctuation Average
H.T. 5.15 4.80 3.81 3.54 2.30 2.05 2.78 2.54 3.08 4.01
W.T. 2.51 2.41 3.78 2.01 1.81 3.41 3.51 2.91 2.51 2.78
M.T. 11.67 11.61 12.08 11.81 11.61 11.16 11.45 11.96 12.01 11.50
Total 19.33 18.82 19.67 17.36 15.72 16.62 17.74 17.41 17.60 18.29
H.T. 4.21 4.31 3.75 3.60 3.71 3.15 4.09 4.50 5.10 4.71
W.T. 2.21 2.22 2.71 3.71 2.10 3.16 3.10 2.51 2.77 2.60
M.T. 10.96 10.37 10.07 10.33 10.16 10.15 10.76 10.34 10.21 10.84
Total 17.38 16.90 16.53 17.64 15.97 16.46 17.95 17.35 18.08 18.15
H.T. 3.10 3.17 3.78 4.01 4.51 4.71 4.51 3.71 3.15 3.55
W.T. 2.11 2.10 1.87 1.71 2.16 2.77 2.80 2.61 2.78 3.01
M.T. 7.66 7.99 7.37 7.67 7.31 7.32 7.84 7.95 7.01 7.28
Total 12.87 13.26 13.02 13.39 13.98 14.80 15.15 14.27 12.94 13.84
H.T. 2.15 2.11 2.78 2.53 3.01 3.02 1.98 1.91 2.91 2.75
W.T.

M.T. 7.67 7.67 7.67 7.67 7.67 7.67 7.67 7.67 7.67 7.67
Total 9.82 9.78 10.45 10.20 10.68 10.69 9.65 9.58 10.58 10.42
H.T. 1.08 1.06 1.39 1.27 1.51 1.51 0.99 0.96 1.46 1.38
W.T. 4.44 4.51 4.78 4.79 4.10 4.21 5.10 5.15 3.69 4.06
M.T.

Total 5.52 5.57 6.17 6.06 5.61 5.72 6.09 6.11 5.15 5.44
H.T.

W.T.

M.T.

Total 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
H.T. 15.69 15.45 15.51 14.95 15.04 14.44 14.35 13.62 15.70 16.40
W.T. 11.27 11.24 13.14 12.22 10.17 13.55 14.51 13.18 11.75 12.45
M.T. 37.96 37.64 37.19 37.48 36.75 36.30 37.72 37.92 36.90 37.29

Minimum

Maximum

Proc. No.

  

10.2

1.0 5.7

6

4 ใสช้ินงานใน Hanger ลาง เอาช้ินงาน
จาก Hanger บน ออก ,กด S/W 9.6 10.7

  

5 นําช้ินงานประกอบกับ 2P วางใหชน 
Guide , เดินกลับไป P2J13 5.1 6.2

2 หยิบช้ินงานออกแลวใสช้ินใหมลง
แมพิมพ , กด S/W , เดินไป P2J15 16.0 18.2

3 หยิบช้ินงานออกแลวใสช้ินใหมลง
แมพิมพ , กด S/W , เดินไป P2J16 12.9 15.2

หยิบช้ินงานออกจากแมพิมพ , กด S/W
 , เดินไป P2J141 15.7 17.94.019.7

Date
Line
Process
Model

28.86
Average

Time Measurement Sheet

 Element work

Total

2.2 17.2

2.3 13.8

1.1

25.21 27.46

6

P2J13
P2J14P2J15P2J16

1
24 3

5



64 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

 
 
 
 
 

 
 

 

รูปที่ 39 แสดงการศึกษาเวลามาตรฐานในการผลิตปะเก็นฝาสูบ กอนการปรับปรุงของพนักงาน
คนที่ 7 (LP) 

LINE :   J WORKER DATE :     / LEQA

PART  CODE:  11115-0L010 , 11115-0L020 REQUIRE: Pcs/Cycle

PART  NAME : Gasket Cylinder Head    BEFORE  KAIZEN     TARGET

 WORKING TIME ( SEC. )

MAN M/C WALK

6 6 6

LP Acc. 0

1 1.29 1.29      13.21    1.04      0.0

2 5.17 1.46      10.52    2.42      2.3

3 9.42 1.56      7.67      2.69      6.2

4 11.69 2.27      11.31    -        10.5

5 16.55 -        -        4.86      12.7

6 16.55 -        -        -        17.6

7 16.55 -        -        -        17.6

8 16.55 -        -        -        17.6

APPROVE  BY  CHECK REPORT BY รองาน

TOTAL 6.58 13.12 11.01

TOTAL SEC.

CYCLE TIME:    17.59

( Standardized Work Combination Table )

MAN

MACHINE

WALK

16-Jun-09

Item Description

ตารางรวมงานมาตรฐาน

Operation time (SEC.)

MODEL: 2KD&1KD

17.59

SEC.

SEC.

TAKT TIME:       30.71

หยิบช้ินงานจากหนา M/C , กด S/W , เดินไป P2J19

หยิบช้ินงานออกแลวใสช้ินใหมลงแมพิมพ , กด S/W , 
เดินไป P2J20
ใสช้ินงานใน Hanger ลาง เอาช้ินงานจาก Hanger บน 
ออก ,กด S/W , เดินไป P2J21
วางชิ้นงานบน Conveyor , หยบิช้ินงานออกจากแมพิมพ ,
 ใสช้ินใหมลงในแมพิมพ , กด S/W

วางช้ินงานลงบนเครือ่งช่ัง , เดินกลับ P2J18

0 5 10 15 20 25 30 35 40

C.T.= 17.59 Sec T.T.= 30.71 Sec

Wait = 13.12 Sec

6/16/2009 Vol./Month 23,365           
J Vol./Day 899                
LP Takt Time 30.71
2KD & 1KD Record By

Seq. Items 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Min Max Fluctuation Average
H.T. 1.27 1.34 1.52 2.00 1.98 1.29 1.10 1.20 1.11 1.89
W.T. 1.72 1.44 2.24 1.20 1.35 1.04 1.12 1.04 1.26 1.70
M.T. 13.32 13.12 13.21 13.48 13.14 13.21 13.50 13.15 13.11 13.01
Total 16.31 15.90 16.97 16.68 16.47 15.54 15.72 15.39 15.48 16.60
H.T. 2.97 2.61 2.44 1.51 1.02 1.46 1.32 1.18 1.22 1.86
W.T. 3.28 2.68 2.12 2.65 2.14 2.42 2.67 2.41 2.48 2.45
M.T. 10.67 10.40 10.91 10.61 10.48 10.52 10.71 10.72 10.81 10.45
Total 16.92 15.69 15.47 14.77 13.64 14.40 14.70 14.31 14.51 14.76
H.T. 2.78 2.24 2.26 4.52 1.72 1.56 1.38 1.37 1.27 1.25
W.T. 3.96 2.24 1.21 1.67 3.51 2.69 3.08 2.77 3.40 2.82
M.T. 7.67 7.67 7.67 7.67 7.67 7.67 7.67 7.67 7.67 7.67
Total 14.41 12.15 11.14 13.86 12.90 11.92 12.13 11.81 12.34 11.74
H.T. 2.89 2.74 2.26 2.54 2.28 2.27 2.18 2.25 2.08 2.23
W.T.

M.T. 11.14 11.20 11.15 11.08 11.24 11.31 11.16 11.72 11.38 11.09
Total 14.03 13.94 13.41 13.62 13.52 13.58 13.34 13.97 13.46 13.32
H.T.

W.T. 5.04 5.12 5.68 4.95 5.26 4.86 5.60 6.65 5.69 5.38
M.T.

Total 5.04 5.12 5.68 4.95 5.26 4.86 5.60 6.65 5.69 5.38
H.T. 9.91 8.93 8.48 10.57 7.00 6.58 5.98 6.00 5.68 7.23
W.T. 14.00 11.48 11.25 10.47 12.26 11.01 12.47 12.87 12.83 12.35
M.T. 42.80 42.39 42.94 42.84 42.53 42.71 43.04 43.26 42.97 42.22

Minimum

Maximum

17.59 19.74

3.3 14.9

3.3 12.4

Time Measurement Sheet

 Element work

Total

Date
Line
Process
Model

23.91
Average

หยิบชิ้นงานจากหนา M/C , กด S/W , 
เดินไป P2J191 15.4 16.11.617.0

3
ใสชิ้นงานใน Hanger ลาง เอาชิ้นงาน
จาก Hanger บน ออก ,กด S/W , เดิน
ไป P2J21

11.1 14.4

2 หยิบชิ้นงานออกแลวใสชิ้นใหมลง
แมพิมพ , กด S/W , เดินไป P2J20 13.6 16.9

5 วางชิ้นงานลงบนเครือ่งชั่ง , เดินกลับ 
P2J18 4.9 6.7

4
วางชิ้นงานบน Conveyor , หยิบชิ้นงาน
ออกจากแมพิมพ , ใสชิ้นใหมลงใน
แมพิมพ , กด S/W

13.3 14.0 0.7 13.6

1.8 5.4

Proc. No.

P2J18
P2J19P2J20P2J21

1
2

4
3

5

7



65 
 

 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

รูปที่ 40 แสดงการศึกษาเวลามาตรฐานในการผลิตปะเก็นฝาสูบ กอนการปรับปรุงของพนักงาน
คนที่ 8 (Curl & Assembly) 

LINE :   J WORKER DATE :     / LEQA

PART  CODE:  11115-0L010 , 11115-0L020 REQUIRE: Pcs/Cycle

PART  NAME : Gasket Cylinder Head    BEFORE  KAIZEN     TARGET

 WORKING TIME ( SEC. )

MAN M/C WALK

2 2 2

Assembly Acc. 0

1 4.96 4.96      20.95    4.63      0.0

2 14.25 9.29      -        -        9.6

3 15.90 1.65      7.67      -        18.9

4 20.02 1.65      -        2.48      20.5

5 20.02 -        -        -        24.7

6 20.02 -        -        -        24.7

7 20.02 -        -        -        24.7

8 20.02 -        -        -        24.7

APPROVE  BY  CHECK REPORT BY รองาน

TOTAL 17.54 6.06 7.11

TOTAL SEC.

หยิบช้ินงานออกแลวใสช้ินใหมลงแมพิมพ , กด S/W , 
เดินไป P2J22

ทําความสะอาดชิ้นงาน

นําช้ินงานแขวนบน Hanger

กด S/W , เอาช้ินงานออกจาก Hanger , วางทีจุ่ดพัก
ช้ินงาน , เดินกลับ P2J21

CYCLE TIME:    24.65

( Standardized Work Combination Table )

Item Description

ตารางรวมงานมาตรฐาน

Operation time (SEC.)

MODEL: 2KD&1KD MAN

MACHINE

WALK

16-Jun-09

24.65

SEC.

SEC.

TAKT TIME:       30.71

0 5 10 15 20 25 30 35 40

C.T.= 24.65 Sec T.T.= 30.71 Sec

Waiting = 6.06 Sec

รอ M/C อีก 

6/16/2009 Vol./Month 23,365           
J Vol./Day 899                
Assembly Takt Time 30.71
2KD & 1KD Record By

Seq. Items 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Min Max Fluctuation Average
H.T. 3.24 4.96 5.94 4.63 5.65 5.38 4.63 3.42 6.27 5.36
W.T. 3.40 4.63 3.95 3.43 3.91 4.20 4.99 3.29 8.20 4.20
M.T. 20.05 20.95 20.52 20.10 20.08 20.95 20.48 20.36 20.50 20.11
Total 26.69 30.54 30.41 28.16 29.64 30.53 30.10 27.07 34.97 29.67
H.T. 12.71 9.29 9.73 10.63 10.34 8.14 9.34 11.01 8.31 9.34
W.T.

M.T.

Total 12.71 9.29 9.73 10.63 10.34 8.14 9.34 11.01 8.31 9.34
H.T. 2.21 1.65 2.01 2.44 2.13 2.65 2.73 1.75 1.55 1.75
W.T.

M.T. 7.67 7.67 7.67 7.67 7.67 7.67 7.67 7.67 7.67 7.67
Total 9.87 9.31 9.68 10.10 9.80 10.31 10.40 9.41 9.22 9.41
H.T. 2.21 1.65 2.01 2.44 2.13 2.65 2.73 1.75 1.55 1.75
W.T. 2.20 2.48 2.81 2.98 2.75 3.29 2.43 3.66 2.21 3.66
M.T.

Total 4.41 4.13 4.82 5.42 4.88 5.94 5.16 5.41 3.76 5.41
H.T. 20.36 17.54 19.69 20.13 20.25 18.81 19.43 17.92 17.68 18.19
W.T. 5.60 7.11 6.76 6.41 6.66 7.49 7.42 6.95 10.41 7.86
M.T. 27.72 28.62 28.19 27.77 27.75 28.62 28.15 28.03 28.17 27.78

Minimum

Maximum

Proc. No.

4.94 กด S/W , เอาชิ้นงานออกจาก Hanger
 , วางที่จุดพักชิ้นงาน , เดินกลับ P2J21 3.8 5.9

2 ทําความสะอาดชิ้นงาน 8.1 12.7

3 นําชิ้นงานแขวนบน Hanger 9.2 10.4

หยบิชิ้นงานออกแลวใสชิ้นใหมลง
แมพิมพ , กด S/W , เดินไป P2J221 26.7 29.88.335.0

Date
Line
Process
Model

28.09
Average

Time Measurement Sheet

 Element work

Total

4.6 9.9

1.2 9.8

2.2

24.65 26.27

2

P2J22P2J23
13

4 2

88
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รูปที่ 41 แสดงการศึกษาเวลามาตรฐานในการผลิตปะเก็นฝาสูบ กอนการปรับปรุงของพนักงาน

คนที่ 9 (Screen PH2-1) 

LINE :   J WORKER DATE :     / LEQA

PART  CODE:  11115-0L010 , 11115-0L020 REQUIRE: Pcs/Cycle

PART  NAME : Gasket Cylinder Head    BEFORE  KAIZEN     TARGET

 WORKING TIME ( SEC. )

MAN M/C WALK

2 2 2

Assembly Acc. 0

1 4.96 4.96      20.95    4.63      0.0

2 14.25 9.29      -        -        9.6

3 15.90 1.65      7.67      -        18.9

4 20.02 1.65      -        2.48      20.5

5 20.02 -        -        -        24.7

6 20.02 -        -        -        24.7

7 20.02 -        -        -        24.7

APPROVE  BY  CHECK REPORT BY รองาน

TOTAL 17.54 6.06 7.11

TOTAL SEC.

หยิบชิ้นงานออกแลวใสชิ้นใหมลงแมพิมพ , กด S/W , 
เดินไป P2J22

ทําความสะอาดชิ้นงาน

นําชิ้นงานแขวนบน Hanger

กด S/W , เอาชิ้นงานออกจาก Hanger , วางที่จุดพัก
ช้ินงาน , เดินกลับ P2J21

CYCLE TIME:    24.65

( Standardized Work Combination Table )

Item Description

ตารางรวมงานมาตรฐาน

Operation time (SEC.)

MODEL: 2KD&1KD MAN

MACHINE

WALK

16-Jun-09

24.65

SEC.

SEC.

TAKT TIME:       30.71

6/16/2009 Vol./Month 23,365           
J-Screen Vol./Day 899                
Screen PH2_01 Takt Time 30.71
2KD & 1KD Record By

Seq. Items 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Min Max Fluctuation Average
H.T. 3.29 2.78 3.08 3.46 3.31 2.92 2.41 3.20 3.63 3.60
W.T. 2.01 1.91 2.72 2.10 1.77 2.46 1.88 1.81 1.97 2.39
M.T. 13.28 13.50 13.24 13.41 13.34 13.20 13.38 13.39 13.23 13.35
Total 18.58 18.19 19.04 18.97 18.42 18.58 17.67 18.40 18.83 19.34
H.T. 2.67 2.57 1.85 2.11 2.30 2.30 2.65 2.55 2.76 3.04
W.T. 3.15 3.08 2.99 2.75 3.59 3.22 3.04 2.82 3.27 3.30
M.T.

Total 5.82 5.65 4.84 4.86 5.89 5.52 5.69 5.37 6.03 6.34
H.T.

W.T. 5.30 5.84 5.70 5.75 5.77 5.33 5.78 6.29 5.34 4.73
M.T.

Total 5.30 5.84 5.70 5.75 5.77 5.33 5.78 6.29 5.34 4.73
H.T. 2.00 1.50 1.73 1.63 1.48 1.54 1.61 1.52 1.92 1.75
W.T. 1.36 1.29 1.35 1.26 1.27 1.31 1.55 1.49 1.25 1.48  
M.T.

Total 3.36 2.79 3.08 2.89 2.75 2.85 3.16 3.01 3.17 3.23
H.T.

W.T.

M.T.

Total 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
H.T.

W.T.

M.T.

Total 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
H.T.

W.T.

M.T.

Total 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
H.T. 7.96 6.85 6.66 7.20 7.09 6.76 6.67 7.27 8.31 8.39
W.T. 11.82 12.12 12.76 11.86 12.40 12.32 12.25 12.41 11.83 11.90
M.T. 13.28 13.50 13.24 13.41 13.34 13.20 13.38 13.39 13.23 13.35

Minimum

Maximum

Proc. No.

  7
ยกช้ินงานจากกระบวนการกอนหนาข้ึน
จุดพักช้ินงาน ทุก XXX Pcs. ใชเวลา 
YYY Sec.

  

  

6  

5 เติมสี Screen ทุก XXX Pcs. ใชเวลา 
YYY Sec.   

ลาง Block Screen ทุก XXX Pcs. ใช
เวลา YYY Sec.    

3.04
หยิบช้ินงานจาก Jig Screen วางบน 
Rest M/C , เดินกลับจุดพักช้ินงานรอ 
Screen

2.8 3.4

2 หยิบช้ินงานจาก Rest M/C เขา 
DryOven + เดินกลับ Coating M/C 4.8 6.3

3 รอเคร่ืองจักร 4.7 6.3

หยิบช้ินงานใส Jig Screen , กด S/W , 
เดินไปท่ี Rest M/C1 17.7 18.61.719.3

Date
Line
Process
Model

20.29
Average

Time Measurement Sheet

 Element work

Total

1.5 5.6

1.6 5.6

0.6

18.92 19.48

0 5 10 15 20 25 30 35 40

C.T.= 24.65 Sec T.T.= 30.71 Sec

Waiting = 6.06 Sec

รอ M/C อีก 
1.27 Sec

9

1
2

3

4
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รูปที่ 42 แสดงการศึกษาเวลามาตรฐานในการผลิตปะเก็นฝาสูบ กอนการปรับปรุงของพนักงาน

คนที่ 10 (Screen PH2-2) 

10

1
2

3

4

LINE :   J WORKER DATE :     / LEQA

PART  CODE:  11115-0L010 , 11115-0L020 REQUIRE: Pcs/Cycle

PART  NAME : Gasket Cylinder Head    BEFORE  KAIZEN     TARGET

 WORKING TIME ( SEC. )

MAN M/C WALK

5 5 5

Screen PH2_02 Acc. 0

1 2.85 2.85      12.64    1.56      0.0

2 7.78 1.80      -        3.13      4.4

3 11.83 2.64      -        1.41      9.3

4 14.34 1.22      -        1.29      13.4

5 14.34 -        -        -        15.9

6 14.34 -        -        -        15.9

7 14.34 -        -        -        15.9

8 14.34 -        -        -        15.9

APPROVE  BY  CHECK REPORT BY รองาน

TOTAL 8.51 14.81 7.39

TOTAL SEC.

เติมสี Screen ทกุ XXX Pcs. ใชเวลา YYY Sec.

  

ใสชิ้นงานลงใน Jig Screen แลวกด S/W , เดินไปทีห่นา
 Rest M/C
หยบิชิ้นงานจาก Rest M/C เขา DryOven , เดนิกลับไปที่
 P2J26
หยบิชิ้นงานจาก DryOven วางที่จุดพักชิ้นงานรอ Screen
 + เดินไปหนา Coating M/C
หยบิชิ้นงานไปวางที ่Rest M/C + เดนิกลับมาจุดพัก
ชิ้นงานรอ Screen

ลาง Block Screen ทกุ XXX Pcs. ใชเวลา YYY Sec.

CYCLE TIME:    15.90

( Standardized Work Combination Table )

Item Description

ตารางรวมงานมาตรฐาน

Operation time (SEC.)

MODEL: 2KD&1KD MAN

MACHINE

WALK

16-Jun-09

15.90

SEC.

SEC.

TAKT TIME:       30.71

0 5 10 15 20 25 30 35 40

C.T.= 15.90 Sec T.T.= 30.71 Sec

Waiting = 14.81 Sec

6/16/2009 Vol./Month 23,365           
J-Screen Vol./Day 899                
Screen PH2_02 Takt Time 30.71
2KD & 1KD Record By

Seq. Items 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Min Max Fluctuation Average
H.T. 2.84 2.66 2.86 2.90 2.85 2.38 2.65 2.90 2.70 2.49
W.T. 1.98 1.81 1.60 1.83 1.56 1.56 1.83 1.66 1.83 1.83
M.T. 12.41 12.52 12.64 12.62 12.64 12.41 12.61 12.78 12.69 12.55
Total 17.23 16.99 17.10 17.35 17.05 16.35 17.09 17.34 17.22 16.87
H.T. 1.97 2.47 2.16 2.55 1.80 2.50 2.20 2.36 2.45 2.43
W.T. 2.75 3.56 3.46 2.83 3.13 3.18 3.04 3.48 3.14 3.37
M.T.

Total 4.72 6.03 5.62 5.38 4.93 5.68 5.24 5.84 5.59 5.80
H.T. 2.92 2.33 2.79 2.75 2.64 2.84 2.67 2.77 2.04 2.75
W.T. 1.67 1.56 1.77 1.74 1.41 1.53 1.70 1.64 1.94 1.47
M.T.

Total 4.59 3.89 4.56 4.49 4.05 4.37 4.37 4.41 3.98 4.22
H.T. 1.30 1.69 1.47 1.34 1.22 1.24 1.20 1.27 1.33 1.22
W.T. 1.52 1.35 1.35 1.26 1.29 1.21 1.51 1.23 1.34 1.20
M.T.

Total 2.82 3.04 2.82 2.60 2.51 2.45 2.71 2.50 2.67 2.42
H.T.

W.T.

M.T.

Total 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
H.T.

W.T.

M.T.

Total 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
H.T. 9.03 9.15 9.28 9.54 8.51 8.96 8.72 9.30 8.52 8.89
W.T. 7.92 8.28 8.18 7.66 7.39 7.48 8.08 8.01 8.25 7.87
M.T. 12.41 12.52 12.64 12.62 12.64 12.41 12.61 12.78 12.69 12.55

Minimum

Maximum

Proc. No.

  15 ลาง Block Screen ทุก XXX Pcs. ใช
เวลา YYY Sec.   

14  เติมสี Screen ทุก XXX Pcs. ใชเวลา 
YYY Sec.    

2.74 หยบิชิ้นงานไปวางที่ Rest M/C + เดิน
กลับมาจุดพักชิ้นงานรอ Screen 2.4 3.0

2 หยบิชิ้นงานจาก Rest M/C เขา 
DryOven , เดินกลับไปที่ P2J26 4.7 6.0

3
หยบิชิ้นงานจาก DryOven วางที่จดุพัก
ชิ้นงานรอ Screen + เดินไปหนา 
Coating M/C

3.9 4.6

ใสชิ้นงานลงใน Jig Screen แลวกด 
S/W , เดินไปที่หนา Rest M/C1 16.4 17.11.017.4

Date
Line
Process
Model

17.46
Average

Time Measurement Sheet

 Element work

Total

1.3 5.5

0.7 4.3

0.6

15.90 16.90
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ภาคผนวก ข. 
ขอมูลหลังการปรับปรุง
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รูปที่ 44 แสดงแผนภาพของกระบวนการผลิตและจํานวนพนักงานหลังการปรับปรุง 
 

1 1 1 1

2 2 2 2

3 3 3 3

4 4 4 4

5 5

6

หยิบช้ินงานไปวางท่ี Rest M/C , เดินกลับมา
จุดพักช้ินงานรอ Screen

ใสช้ินงานลงใน Jig Screen P2J27 , กด S/W
 , เดินไปท่ีหนา Rest M/C

หยิบช้ินงานจาก Rest M/C เขา DryOven 
P2J29 , เดินกลับ P2J26

หยิบช้ินงานจาก DryOven P2J26 วางท่ีจุดพัก
ช้ินงานรอ Screen , เดินไปหนา Coating M/C

หยิบช้ินงานใส Jig Screen P2J24
 , กด S/W , เดินไปท่ี Rest M/C

หยิบช้ินงานจาก Rest M/C เขา 
DryOven , เดินกลับ Coating M/C

รอเครื่องจักร

นําช้ินงานท่ี Curl เสร็จแลวจาก P2J21 วางบนเครื่องช่ัง

นํา LP บน Shutter ประกอบกับ UP ท่ีผาน 4P Inspection
 , นําช้ินงานชุดใหมเขาแมพิมพ กด S/W เดินไป P2J22

หยิบช้ินงานออกแลวใสช้ินใหมลงแมพิมพ P2J22 , กด 
S/W , เดินไป P2J23

หยิบช้ินงานจาก Jig Screen วาง
บน Rest M/C , เดินกลับจุดพัก
ช้ินงานรอ Screen

ทําความสะอาดช้ินงานดวย Tuluene กอนนําช้ินงานเขาอบ

นําช้ินงานแขวนบน Hanger

กด S/W , เอาช้ินงานออกจาก Hanger , วางท่ีจุดพักช้ินงาน
 , เดินกลับ P2J21

หยิบช้ินงานจากหนาเครื่องจักร P2J18 , กด S/W , เดินไป P2J19

หยิบช้ินงานออกแลวใสช้ินใหมลงแมพิมพ P2J19 , กด S/W , เดินไป 
P2J20

ใสช้ินงาน LP ใน Hanger ชองในสุด แลวหยิบ UP บน Conveyor ใส
ชองกลาง ,กด S/W

หยิบ UP ท่ีอบแลวออกมาประกอบกับ 2P วางบน Conveyor ใหชน 
Guide เขา 4P Inspection

หยิบ LP วางบน Shutter ไปท่ีหนา P2J21 , เดินกลับ P2J18

P2J20

910

1
2

3

4
1

2

3

4

P2J22P2J23

88

P2J21

P2J17
1

35

4
2

6

P2J18
P2J19

1

2

4

3

7

5

P2J24P2J27
P2J26P2J29

P2J25P2J28

1 1 1 1

2 2 2 2

3 3 3 3

4 4 4 4

5 5 5 5

6 6

7

หยิบช้ินงาน 2P 1Pi จากหนา M/C P2J01 , กด S/W , เดินไป P2J02

หยิบช้ินงานจากจุดพักช้ินงานเขา DryOven , เดินกลับ P2J01

นําช้ินงาน 2P 1Pi ท่ีถือมาวางบน Jig.  กด S/W เครื่องจักรทํางาน

หยิบช้ินงานท่ี Screen เสร็จแลววางท่ีจุดพักช้ินงาน (มือซาย)

นําช้ินงานแขวนบน Hanger (ช้ันลาง) , กด S/W (3 Pcs./Time) ,นําช้ินงานออกจาก
 Hanger (ช้ันบนดวยมือขาว) , เดินไป P2J03

No M/C P2J16

หยิบช้ินงานท่ีหนาเครื่อง P2J10 , กด S/W , เดินไป P2J11

หยิบช้ินงานออกแลวใสช้ินใหมลงแมพิมพ P2J10 , กด S/W

ตรวจสอบช้ินงานแลววางท่ีจุดพักช้ินงาน , เดินกลับ P2J08

หยิบช้ินงานออกแลวหยิบช้ินงานจากจุดพักใสในแมพิมพ P2J12 , กด S/W , ตรวจสอบช้ินงาน
แลววางลงบน Conveyor , เดินไป P2J13

หยิบช้ินงานท่ีหนาเครื่อง P2J13 , กด S/W , เดินไป P2J14

หยิบช้ินงานออกแลวใสช้ินใหมลงแมพิมพ P2J14 , กด S/W , เดินไป P2J15

หยิบช้ินงานออกแลวใสช้ินใหมลงแมพิมพ P2J15 , กด S/W

ตรวจสอบช้ินงานแลววางทับ UP บน Conveyor , เดินกลับ P2J12

หยิบช้ินงานจาก DryOven P2J04 (มือขวา) เดินไป P2J05

หยิบช้ินงานท่ี Screen เสร็จวางท่ีจุดพักช้ินงาน

นําช้ินงานท่ีถือมาใสใน Jig , กด S/W เครื่องจักรทํางาน

หยิบช้ินงานท่ีจุดพักช้ินงาน , เดินไปท่ีหนา DryOven P2J06

เอาช้ินงานเขา DryOven , เดินไปท่ีชองเก็บช้ินงานออก 

เอาช้ินงานออกจาก Dry Oven , เดินไป P2J07

เอาชิ้นงานที่ปมเสร็จแลวออกจากแมพมิพ , ใสชิ้นงานหลังจาก 
Screen ลงในแมพมิพ ,กด S/W , แยก Scrap ออกจากชิ้นงาน , 
วางชิ้นงานที่จุดพกัชิ้นงาน , เดินกลับ P2J04

หยิบช้ินงานออกแลวหยิบช้ินงานใหมจากจุดพักช้ินงานใสในแมพิมพ P2J08 , กด S/W , เดินไป 
P2J09

หยิบช้ินงานออกแลวใสช้ินใหมลงแมพิมพ P2J09 , กด S/W ตรวจสอบช้ินงานแลววางบน 
Conveyor , เดินไป P2J10

6

P2J13
P2J14P2J15P2J16 P2J12

1

2

4 3

5

P2J09

5

P2J08

12

P2J11
P2J10

3

4

5 3 2

P2J01
P2J02

2

3

1

5
432 1

5

P2J07

4
6

7

P2J03P2J04P2J05P2J06

Operator 4 Operator 3 Operator 2 Operator 1 

Operator 8 Operator 7 Operator 6 Operator 5 
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ตารางที่ 7 แสดงผลการศึกษา Cycle Time ของปะเก็นฝาสูบหลังการทํา Kaizen 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

Line : J Model : 

P./No : 11115-0L010 Cus.Name :  

P./ Name : CYL. HEAD G/K Volume :  10 C/T Study : 27 Sec.

Man m/c Walk

1Pi&Cut  -กด SW เครื่อง Press ทํางาน 6.0
OP1  -หยิบงานเช็ด Toluene 14.0

Degrease  -เดินไปเครื่อง Degrease นํางานไปแขวน , กด SW 3.0

 -เครื่อง Degrease ทํางาน 7.6
L-UD Coat  -หยิบงานออก, นํางานใหมใสแทน, กด SW. 6.0

OP2 (2/P)  -m/c Coat  ทํางาน 16.0

 -นํางานไปแขวนที่หอง Dry Oven 4.0
U-UD Coat  -หยิบงานออก, นํางานใหมใสแทน, กด SW. 7.0

OP3 (2/P)  -m/c Coat  ทํางาน 1.0

 -นํางานไปแขวนที่หอง Dry Oven 4.0

Trim&2PI  -หยิบงานออกจาก m/c, นํางานใหมใสแทน, กด SW. 4.0

(2/P)  -m/c Trim ทํางาน 8.0

 -เดินไป m/c Bead 2.0
OP4 Bead (2/P)  -หยิบงานออกจาก m/c, นํางานใหมใสแทน, กด SW. 4.0

 -m/c Bead ทํางาน 16.0

 -เดินไป m/c Flat 2.0
Flat (2/P)  -หยิบงานออกจาก m/c, นํางานใหมใสแทน, กด SW. 5.0

 -m/c Flat  ทํางาน 13.0

 -เดินกลับ m/c Trim 6.0
BL& Pi  -หยิบงานออกจาก m/c, นํางานใหมใสแทน, กด SW. 5.0
(U/P)  -m/c BL ทํางาน 8.0

 -เดินไป m/c BUR 3.0

OP5 BUR (U/P)  -หยิบงานออกจาก m/c, นํางานใหมใสแทน, กด SW. 4.0

 -m/c BUR ทํางาน 12.0

 -เดินไป m/c Beading 3.0
Beading  -หยิบงานออกจาก m/c, นํางานใหมใสแทน, กด SW. 3.0
(U/P)  -m/c Beading  ทํางาน 14.0

 -เดินกลับ m/c BL 5.0
1Pl & Cut  -หยิบงานออกจาก m/c, นํางานใหมใสแทน, กด SW. 5.0
(4/P)  -m/c 1Pl ทํางาน 10.0

 -เดินไป m/c Beading 2.0

OP6 Beading  -หยิบงานออกจาก m/c, นํางานใหมใสแทน, กด SW. 4.0

(4/P)  -m/c Beading ทํางาน 14.0

 -เดินไป m/c Trim 2.0
Trim  -หยิบงานออกจาก m/c, นํางานใหมใสแทน, กด SW. 4.0
(4/P)  -m/c Trim  ทํางาน 10.0

 -เดินไป Ass'y 2.0
Ass'y  -หยิบงาน 4/P ประกบกับ U/P 2.0
Degrease  -เดินไปเครื่อง Degrease นํางานไปแขวน , เดินกลับ 4.0
BL& Pi  -หยิบงานออกจาก m/c, นํางานใหมใสแทน, กด SW. 5.0
(L/P)  -m/c BL ทํางาน 9.0

 -เดินไป m/c 2PI 2.0

OP7 2Pi (L/P)  -หยิบงานออกจาก m/c, นํางานใหมใสแทน, กด SW. 4.0

 -m/c 2Pi ทํางาน 10.0

 -เดินไป  Degrease 2.0
Degrease  -นํางานไปแขวนที่ Degrease , กด SW 4.0
(L/P)  -เครื่อง Degrease ทํางาน 7.6
Ass'y  -ประกบงานทั้งหมดเขาดวยกัน U/P,4/P,2/P,L/P 4.0
Curl  -หยิบงานออกจาก m/c, นํางานใหมใสแทน, กด SW. 3.0

 -m/c Curl ทํางาน 12.0

 -เดินไป Ass'y 2.0
Press&  -หยิบงานออกจาก m/c, นํางานใหมใสแทน, กด SW. 3.0

Leak  -m/c Press & Leak ทํางาน 14.0

OP8  -เดินไปหยิบงาน 3.0
Degrease  -หยิบงานเช็ด Toluene 14.0

 -นํางานแขวนที่เครื่อง Degrease, กด SW 7.6

 -นํางานออกไปแขวนที่พกังานรอ Screen 4.0
Coat  -หยิบงานออก, นํางานใหมใสแทน, กด SW. 6.0

OP9 (L-PH2)  -m/c Coat  ทํางาน 16.0
Rest  -พกังาน 10.0
Dry  -นํางานไปแขวนที่หอง Dry Oven 4.0

Coat  -หยิบงานออก, นํางานใหมใสแทน, กด SW. 6.0
OP10 U-PH2)  -m/c Coat  ทํางาน 16.0

Rest  -พกังาน 10.0
Dry  -นํางานไปแขวนที่หอง Dry Oven 3.0

24

23

23

27

22

23

25

26

22

 Worker Working
Time 5Process

Man

m/c

Walk

30

32  Sec

35 4025

1KD,2KD

STM

25,000

24

Takt Time:

 Worker Cycle Time Study

10 15 20



 

 

 
 
รูปที่ 45 แสด

ที่ 1 (2P

LINE :   J-Screen

PART  CODE:  11115

PART  NAME : Gaske

2P(1Pi) + Screen

1

2

3

4

5

6

7

8
APPROVE  B

Item

ยกช้ินงานจาก
ทุก XXX Pcs

หยิบช้ินงาน 2
 P2J02
นําช้ินงานแขว
 ,นําช้ินงานออ
หยิบช้ินงานท่ี 
(มือซาย)
นําช้ินงาน 2P 
เคร่ืองจักรทําง
หยิบช้ินงานจา
กลับไป P2J0

เติมสี Screen

ลาง Block Sc

Seq.

Date
Line
Process
Model

หยิบช้ินง
กด S/W 1

3 หยิบช้ินง
จุดพักช้ิน

2
นําช้ินงาน
 (3 Pcs./
Hanger (

5 หยิบช้ินง
DryOven

4 นําช้ินงาน
 กด S/W

6 เติมสี Sc
 YYY Se

ลาง Bloc
เวลา YYY

Proc. No.

8
ยกช้ินงาน
ข้ึนจุดพัก
เวลา YYY

7

ดงการศึกษา
P 1PI+Scree

5-0L010 , 11115-0L020

et Cylinder Head

n UD_01

BY  CHECK REPORT BY

Description

MODEL: 2KD&1

กกระบวนการกอนหนาข้ึนจุดพักช้ินงาน 
. ใชเวลา YYY Sec.

2P 1Pi จากหนา M/C , กด S/W , เดินไ

วนบน Hanger , กด S/W (3 Pcs./Tim
อกจาก Hanger (มือขาว) , เดินไป P2J

Screen เสร็จแลววางท่ีจุดพักช้ินงาน 

1Pi ท่ีถือมาวางบน Jig.  กด S/W 
งาน
ากจุดพักช้ินงานเขา DryOven , เดิน
01

n ทุก XXX Pcs. ใชเวลา YYY Sec.

creen ทุก XXX Pcs. ใชเวลา YYY Se

16/8/2009

J-Screen

2P(1Pi) + Screen UD_

2KD & 1KD

 Element work

Total

าน 2P 1Pi จากหนา M/C , 
, เดินไป P2J02

านที่ Screen เสร็จแลววางท
นงาน (มือซาย)

นแขวนบน Hanger , กด S/W
/Time) ,นําช้ินงานออกจาก 
(มือขาว) , เดินไป P2J03

านจากจุดพักช้ินงานเขา 
n , เดินกลับไป P2J01

น 2P 1Pi ที่ถือมาวางบน Jig
W เคร่ืองจักรทํางาน

creen ทุก XXX Pcs. ใชเวล
c.

ck Screen ทุก XXX Pcs. ใ
Y Sec.

นจากกระบวนการกอนหนา
กช้ินงาน ทุก XXX Pcs. ใช
Y Sec.

เวลามาตรฐา
en UD1) 

WORKER

 WORKING TIM

MAN M/C W

3 3

Acc.

1.76 1.76      5.10      

6.91 1.99      -        

8.61 1.70      -        

11.93 3.32      13.57    

21.47 5.45      -        

21.47 -        -        

21.47 -        -        

21.47 -        -        

Y รองาน

TOTAL 14.22 6.69

TOTAL

( 

KD

24.03

ไป

e)
03

ec.

_01

Items 1 2
H.T. 2.13 2.98
W.T. 2.98 2.68
M.T. 5.49 5.42
Total 10.60 11.08
H.T. 1.70 1.97
W.T. 3.04 2.73
M.T.

Total 4.74 4.70
H.T. 1.84 1.54
W.T.

M.T.

Total 1.84 1.54
H.T. 3.97 3.60
W.T.

M.T. 13.61 13.51
Total 17.58 17.11
H.T. 5.98 7.09
W.T. 3.87 3.33
M.T.

Total 9.85 10.42
H.T.

W.T.

M.T.

Total 0.00 0.00
H.T.

W.T.

M.T.

Total 0.00 0.00
H.T.

W.T.

M.T.

Total 0.00 0.00
H.T. 15.62 17.18
W.T. 9.89 8.74
M.T. 19.10 18.93

Minimum

Maximum

24.03

Time

26.72

ที่

W

g. 

ลา

ใช

3
5

P204

6

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

านในการผลิต

ME ( SEC. )

WALK

3

0

2.56     0.0

3.16     4.3

-       9.5

-       11.2

4.09     14.5

-       24.0

-       24.0

-       24.0

9.81

SEC.

Standardized Work C

ตารางรวมงาน

3 4 5 6
1.76 1.13 1.35 1.85
2.56 4.35 2.96 3.56
5.10 5.72 4.81 4.70
9.42 11.20 9.12 10.11
1.99 1.73 1.74 1.68
3.16 2.25 2.02 2.81

5.15 3.98 3.76 4.49
1.70 1.82 2.23 2.36

1.70 1.82 2.23 2.36
3.32 3.74 3.96 4.45

13.57 13.46 13.49 13.59
16.89 17.20 17.45 18.04
5.45 6.06 6.14 5.81
4.09 3.96 3.86 3.93

9.54 10.02 10.00 9.74

0.00 0.00 0.00 0.00

0.00 0.00 0.00 0.00

0.00 0.00 0.00 0.00
14.22 14.48 15.42 16.15
9.81 10.56 8.84 10.30
18.67 19.18 18.30 18.29

25.28

e Measu

Average

2

P

4

2J03

ตปะเก็นฝาสบู

Combination Table )

นมาตรฐาน

7 8 9 10
2.11 1.94 1.73 1.9
3.39 3.42 2.55 3.1
5.78 5.42 5.60 5.3

1 11.28 10.78 9.88 10.3
1.70 1.76 1.61 1.9
2.74 2.99 3.14 3.4

4.44 4.75 4.75 5.3
1.96 1.74 2.16 2.1

1.96 1.74 2.16 2.1
3.48 3.26 3.63 4.2

9 13.64 13.72 13.58 13.3
4 17.12 16.98 17.21 17.6

5.44 5.59 6.98 6.1
4.09 4.08 3.38 3.7

9.53 9.67 10.36 9.9

0.00 0.00 0.00 0.0

0.00 0.00 0.00 0.0

0.00 0.00 0.00 0.0
5 14.69 14.29 16.11 16.4
0 10.22 10.49 9.07 10.3
9 19.42 19.14 19.18 18.6

rement S

P2J0
2J02

2 1

1

บ หลงัการปร

   BEFORE  KAIZEN

CYCLE TIME:  24.03

Operation time (SE

SEC.

SEC.

TAKT TIME:     30.71

0 Min Max
2
3
0
35
4
3

7
3

3
5

39
64
7
5

2

0

0

0
41
31
69

Sheet

9.1 11.3

1.5 2.4

3.8 5.4

9.5 10.4

16.9 18.0

  

  

  

01

รับปรุงของพ

DATE :    LEQA

REQUIRE Pcs/Cycle

    TARGET

16-Aug-09

EC.)

Vol./Month           

Vol./Day           

Takt Time
Record By

Fluctuation Ave

1.6 4

0.8 1

12.2

1.2 1

0.9 9
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พนักงาน

MAN

MACHINE

WALK

23,365 

899      

30.71

erage

4.6

1.9

0.4

7.3

9.9
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รูปที่ 46 แสดงการศึกษาเวลามาตรฐานในการผลิตปะเก็นฝาสูบ หลงัการปรับปรุงของพนักงาน

ที่ 2 (Screen UD-2 + 2P Trim) 

LINE :   J WORKER DATE :    LEQA

PART  CODE:  11115-0L010 , 11115-0L020 REQUIRE Pcs/Cycle

PART  NAME : Gasket Cylinder Head    BEFORE  KAIZEN     TARGET

 WORKING TIME ( SEC. )

MAN M/C WALK

7 7 7

Screen UD_02 + 2P(Trim) Acc. 0

1 1.26 1.26      -        1.50      0.0

2 2.29 1.03      -        -        2.8

3 4.63 2.34      11.56    -        3.8

4 7.46 0.83      -        2.00      6.1

5 10.11 1.65      -        1.00      9.0

6 13.34 1.24      -        2.00      11.6

7 21.12 3.78      9.81      4.00      14.8

8 21.12 -        -        -        22.6

9 21.12 -        -        -        22.6

10 21.12 -        -        -        22.6

APPROVE  BY  CHECK REPORT BY รองาน

TOTAL 12.12 8.09 10.50

TOTAL SEC.

CYCLE TIME:  22.62

( Standardized Work Combination Table )

MAN

MACHINE

WALK

16-Aug-09

Item Description

ตารางรวมงานมาตรฐาน

Operation time (SEC.)

MODEL: 2KD&1KD

22.62

SEC.

SEC.

TAKT TIME:     30.71

ยกช้ินงานสงใหกระบวนการถัดไป ทุก XXX Pcs. ใช
เวลา YYY Sec.

หยิบช้ินงานจาก DryOven P2J04 (มือขวา) เดินไป 
P2J05

หยิบช้ินงานที่ Screen เสร็จวางที่จุดพักช้ินงาน

นําช้ินงานที่ถือมาใสใน Jig , กด S/W เคร่ืองจักรทํางาน

หยิบช้ินงานที่จุดพักช้ินงาน , เดินไปที่หนา DryOven 
P2J06

เอาช้ินงานเขา DryOven , เดินไปที่ชองเก็บช้ินงานออก

เอาช้ินงานออกจาก Dry Oven , เดินไป P2J07

เอาช้ินงานที่ทําการปมเสร็จแลวออกจากแมพิมพ , 
ใสช้ิงานหลังจาก Screen ลงในแมพิมพ ,กด S/W , 

เติมสี Screen ทุก XXX Pcs. ใชเวลา YYY Sec.

ลาง Block Screen ทุก XXX Pcs. ใชเวลา YYY Sec.

0 5 10 15 20 25 30 35 40

C.T.= 22.62 Sec T.T.= 30.71 Sec

Waiting = 8.09 Sec

3

32 1

5

P2J07

4
6

7

P2JP2J05P2J06

6

16/8/2009 Vol./Month 23,365           

J-Screen Vol./Day 899                

Screen UD_02 + 2P(Trim Takt Time 30.71

2KD & 1KD Record By

Seq. Items 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Min Max Fluctuation Average
H.T. 1.67 1.62 1.68 1.65 1.56 1.68 1.26 1.28 1.85 1.37
W.T. 1.50 1.50 1.50 1.50 1.50 1.50 1.50 1.50 1.50 1.50
M.T.

Total 3.17 3.12 3.18 3.15 3.06 3.18 2.76 2.78 3.35 2.87
H.T. 0.84 1.14 1.09 0.96 1.08 1.21 1.03 0.92 1.06 1.05
W.T.

M.T.

Total 0.84 1.14 1.09 0.96 1.08 1.21 1.03 0.92 1.06 1.05
H.T. 3.11 3.02 3.11 3.07 2.90 3.13 2.34 2.38 3.43 2.55
W.T.

M.T. 11.45 11.17 11.23 11.58 11.47 11.26 11.56 11.40 11.36 11.43
Total 14.56 14.19 14.34 14.65 14.37 14.39 13.90 13.78 14.79 13.98
H.T. 1.35 1.56 1.39 1.28 1.43 1.37 0.83 0.88 0.97 0.88
W.T. 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00
M.T.

Total 3.35 3.56 3.39 3.28 3.43 3.37 2.83 2.88 2.97 2.88
H.T. 2.69 3.11 2.78 2.55 2.85 2.74 1.65 1.76 1.93 1.76
W.T. 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00
M.T.

Total 3.69 4.11 3.78 3.55 3.85 3.74 2.65 2.76 2.93 2.76
H.T. 2.02 2.33 2.09 1.91 2.14 2.06 1.24 1.32 1.45 1.32
W.T. 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00
M.T.

Total 4.02 4.33 4.09 3.91 4.14 4.06 3.24 3.32 3.45 3.32
H.T. 4.36 3.38 4.11 4.38 3.68 3.57 3.78 4.63 3.91 3.99
W.T. 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00
M.T. 9.68 9.50 9.69 9.86 9.28 9.54 9.81 9.90 9.36 10.01
Total 18.04 16.88 17.80 18.24 16.96 17.11 17.59 18.53 17.27 18.00
H.T.

W.T.

M.T.

Total 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
H.T.

W.T.

M.T.

Total 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
H.T.

W.T.

M.T.

Total 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
H.T. 16.03 16.16 16.25 15.80 15.63 15.76 12.12 13.17 14.59 12.92
W.T. 10.50 10.50 10.50 10.50 10.50 10.50 10.50 10.50 10.50 10.50
M.T. 21.13 20.67 20.92 21.44 20.75 20.80 21.37 21.30 20.72 21.44

Minimum

Maximum

22.62 25.34

0.4 1.0

1.0 14.3

Time Measurement Sheet

 Element work

Total

Date
Line
Process
Model

26.75
Average

หยิบช้ินงานจาก DryOven P2J04 
(มือขวา) เดินไป P2J051 2.8 3.10.63.3

3 นําช้ินงานที่ถือมาใสใน Jig , กด S/W 
เครือ่งจักรทํางาน

13.8 14.8

2 หยิบช้ินงานที่ Screen เสรจ็วางที่จุด
พักช้ินงาน

0.8 1.2

5 เอาช้ินงานเขา DryOven , เดินไปที่
ชองเก็บช้ินงานออก

2.7 4.1

4 หยิบช้ินงานที่จุดพักช้ินงาน , เดินไป
ที่หนา DryOven P2J06 2.8 3.6 0.7 3.2

1.5 3.4

1.1 3.86 เอาช้ินงานออกจาก Dry Oven , เดิน
ไป P2J07

7

เอาช้ินงานที่ทําการปมเสรจ็แลวออก
จากแมพิมพ , ใสช้ิงานหลังจาก 
Screen ลงในแมพิมพ ,กด S/W , 
เดินกลับไป P2J04

16.9 18.5

3.2 4.3

1.7 17.6

 

13 เติมสี Screen ทุก XXX Pcs. ใชเวลา
 YYY Sec.   

ลาง Block Screen ทุก XXX Pcs. ใช
เวลา YYY Sec.    

Proc. No.

  15 ยกช้ินงานสงใหกระบวนการถัดไป ทุก
 XXX Pcs. ใชเวลา YYY Sec.   

  

14
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รูปที่ 47 แสดงการศึกษาเวลามาตรฐานในการผลิตปะเก็นฝาสูบ หลงัการปรับปรุงของพนักงาน
ที่ 3 (2P Beat + UP) 

LINE :   J WORKER DATE :    LEQA

PART  CODE:  11115-0L010 , 11115-0L020 REQUIRE Pcs/Cycle

PART  NAME : Gasket Cylinder Head    BEFORE  KAIZEN     TARGET

 WORKING TIME ( SEC. )

MAN M/C WALK

10 10 10

2P(Bead,Flat) + UP Acc. 0

1 2.52 2.52      13.74    2.00      0.0

2 8.62 4.60      8.41      1.50      4.5

3 12.19 2.07      8.36      1.50      10.6

4 14.60 2.41      12.45    -        14.2

5 22.06 2.46      -        5.00      16.6

6 22.06 -        -        -        24.1

APPROVE  BY  CHECK REPORT BY รองาน

TOTAL 14.06 6.65 10.00

TOTAL SEC.

CYCLE TIME:  24.06

( Standardized Work Combination Table )

MAN

MACHINE

WALK

16-Aug-09

Item Description

ตารางรวมงานมาตรฐาน

Operation time (SEC.)

MODEL: 2KD&1KD

24.06

SEC.

SEC.

TAKT TIME:     30.71

หยิบช้ินงานออกแลวหยิบช้ินงานใหมจากจุดพักช้ินงาน
ใสในแมพิมพ , กด S/W , เดินไป P2J09
หยิบช้ินงานออกแลวใสช้ินใหมลงแมพิมพ , กด S/W 
ตรวจสอบช้ินงานแลววางบน Conveyor , เดินไป P2J10

หยิบช้ินงานที่หนาเคร่ือง , กด S/W , เดินไป P2J11

หยิบช้ินงานออกแลวใสช้ินใหมลงแมพิมพ , กด S/W

ตรวจสอบช้ินงานแลววางที่จุดพักช้ินงาน , เดินกลับ 
P2J08

0 5 10 15 20 25 30 35 40

C.T.= 24.06 Sec T.T.= 30.71 Sec

Waiting = 6.65 Sec

P2J09

5

P2J08

12

P2J11
P2J10

3

4

5

16/8/2009 Vol./Month 23,365           

J Vol./Day 899                

2P(Bead,Flat) + UP Takt Time 30.71

2KD & 1KD Record By

Seq. Items 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Min Max Fluctuation Average
H.T. 2.08 4.32 2.91 4.92 3.45 2.07 2.52 2.31 2.30 2.52
W.T. 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00
M.T. 13.82 13.92 13.54 14.02 13.76 13.82 13.51 13.90 13.81 13.74
Total 17.90 20.24 18.45 20.94 19.21 17.89 18.03 18.21 18.11 18.26
H.T. 4.61 4.69 6.59 4.79 4.08 6.47 4.73 5.94 5.07 4.60
W.T. 1.50 1.50 1.50 1.50 1.50 1.50 1.50 1.50 1.50 1.50
M.T. 8.86 8.65 8.91 8.38 8.40 8.91 9.01 8.46 8.54 8.41
Total 14.97 14.84 17.00 14.67 13.98 16.88 15.24 15.90 15.11 14.51
H.T. 1.58 2.02 1.94 1.97 1.90 2.14 2.13 2.26 2.36 2.07
W.T. 1.50 1.50 1.50 1.50 1.50 1.50 1.50 1.50 1.50 1.50
M.T. 8.00 8.15 8.65 8.57 8.40 7.88 7.98 8.02 8.01 8.36
Total 11.08 11.67 12.09 12.04 11.80 11.52 11.61 11.78 11.87 11.93
H.T. 1.98 1.62 2.20 2.75 2.34 1.81 1.92 2.01 2.35 2.41
W.T.

M.T. 12.00 12.50 12.30 12.40 12.01 13.01 13.02 11.89 11.98 12.45
Total 13.98 14.12 14.50 15.15 14.35 14.82 14.94 13.90 14.33 14.86
H.T. 3.89 4.70 2.47 2.78 2.69 4.31 4.02 3.04 3.02 2.46
W.T. 5.00 5.00 5.00 5.00 5.00 5.00 5.00 5.00 5.00 5.00
M.T.

Total 8.89 9.70 7.47 7.78 7.69 9.31 9.02 8.04 8.02 7.46
H.T. 14.14 17.35 16.11 17.21 14.46 16.80 15.32 15.56 15.10 14.06
W.T. 10.00 10.00 10.00 10.00 10.00 10.00 10.00 10.00 10.00 10.00
M.T. 42.68 43.22 43.40 43.37 42.57 43.62 43.52 42.27 42.34 42.96

Minimum

Maximum

24.06 25.61

3.0 15.3

1.0 11.7

Time Measurement Sheet

 Element work

Total

Date
Line
Process
Model

27.35
Average

หยิบช้ินงานออกแลวหยิบช้ินงานใหม
จากจุดพักช้ินงานใสในแมพิมพ , กด 
S/W , เดินไป P2J09

1 17.9 18.73.120.9

3 หยิบช้ินงานที่หนาเคร่ือง , กด S/W , 
เดินไป P2J11 11.1 12.1

2
หยิบช้ินงานออกแลวใสช้ินใหมลง
แมพิมพ , กด S/W ตรวจสอบช้ินงาน
แลววางบน Conveyor , เดินไป P2J10

14.0 17.0

5 ตรวจสอบช้ินงานแลววางที่จุดพัก
ช้ินงาน , เดินกลับ P2J08 7.5 9.7

4 หยิบช้ินงานออกแลวใสช้ินใหมลง
แมพิมพ , กด S/W 13.9 15.2 1.3 14.5

2.2 8.3

Proc. No.
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รูปที่ 48 แสดงการศึกษาเวลามาตรฐานในการผลิตปะเก็นฝาสูบ หลงัการปรับปรุงของพนักงาน

ที่ 4 (4P) 

LINE :   J WORKER DATE :    LEQA

PART  CODE:  11115-0L010 , 11115-0L020 REQUIRE Pcs/Cycle

PART  NAME : Gasket Cylinder Head    BEFORE  KAIZEN     TARGET

 WORKING TIME ( SEC. )

MAN M/C WALK

5 5 5

4P Acc. 0

1 4.69 4.69      14.03    2.00      0.0

2 8.60 2.10      11.61    1.81      6.7

3 14.41 3.71      10.16    2.10      10.6

4 16.92 2.51      7.31      -        16.4

5 24.37 2.35      -        5.10      18.9

6 24.37 -        -        -        26.4

APPROVE  BY  CHECK REPORT BY รองาน

TOTAL 15.36 4.34 11.01

TOTAL SEC.

MAN

MACHINE

WALK

16-Aug-09

26.37

SEC.

SEC.

TAKT TIME:     30.71

CYCLE TIME:  26.37

( Standardized Work Combination Table )

Item Description

ตารางรวมงานมาตรฐาน

Operation time (SEC.)

MODEL: 2KD&1KD

หยิบช้ินงานออกแลวหยิบช้ินงานจากจุดพักใสใน
แมพิมพ , กด S/W , ตรวจสอบช้ินงานแลววางลงบน 

หยิบช้ินงานที่หนาเคร่ือง , กด S/W , เดินไป P2J14

หยิบช้ินงานออกแลวใสช้ินใหมลงแมพิมพ , กด S/W , 
เดินไป P2J15

หยิบช้ินงานออกแลวใสช้ินใหมลงแมพิมพ , กด S/W

ตรวจสอบช้ินงานแลววางทับ UP บน Conveyor , เดิน
กลับไป P2J12

No M/C P2J16

0 5 10 15 20 25 30 35 40

C.T.= 26.37 Sec T.T.= 30.71 Sec

Waiting = 
4.43 Sec

16/8/2009 Vol./Month 23,365           

J Vol./Day 899                

4P Takt Time 30.71

2KD & 1KD Record By

Seq. Items 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Min Max Fluctuation Average
H.T. 5.89 6.70 4.47 4.78 4.69 6.31 6.02 5.04 5.02 4.46
W.T. 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00
M.T. 14.20 14.52 14.60 14.20 14.03 14.04 14.50 15.01 14.15 14.06
Total 22.09 23.22 21.07 20.98 20.72 22.35 22.52 22.05 21.17 20.52
H.T. 2.15 1.98 2.18 2.13 2.10 2.05 2.38 2.34 2.08 2.01
W.T. 2.51 2.41 3.78 2.01 1.81 3.41 3.51 2.91 2.51 2.78
M.T. 11.67 11.61 12.08 11.81 11.61 11.16 11.45 11.96 12.01 11.50
Total 16.33 16.00 18.04 15.95 15.52 16.62 17.34 17.21 16.60 16.29
H.T. 4.21 4.31 3.75 3.60 3.71 3.15 4.09 4.50 5.10 4.71
W.T. 2.21 2.22 2.71 3.71 2.10 3.16 3.10 2.51 2.77 2.60
M.T. 10.96 10.37 10.07 10.33 10.16 10.15 10.76 10.34 10.21 10.84
Total 17.38 16.90 16.53 17.64 15.97 16.46 17.95 17.35 18.08 18.15
H.T. 2.10 2.17 2.78 2.21 2.51 2.17 2.25 2.37 2.15 2.55
W.T.

M.T. 7.66 7.99 7.37 7.67 7.31 7.32 7.84 7.95 7.01 7.28
Total 9.76 10.16 10.15 9.88 9.82 9.49 10.09 10.32 9.16 9.83
H.T. 2.28 2.26 2.59 2.47 2.35 2.44 2.19 2.16 2.66 2.58
W.T. 5.44 5.51 5.78 5.79 5.10 5.21 6.10 6.15 4.69 5.06
M.T.

Total 7.72 7.77 8.37 8.26 7.45 7.65 8.29 8.31 7.35 7.64
H.T.

W.T.

M.T.

Total 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
H.T. 16.63 17.42 15.77 15.19 15.36 16.12 16.93 16.41 17.01 16.31
W.T. 12.16 12.14 14.27 13.51 11.01 13.78 14.71 13.57 11.97 12.44
M.T. 44.49 44.49 44.12 44.01 43.11 42.67 44.55 45.26 43.38 43.68

Minimum

Maximum

29.2726.37

2.5 16.6

2.2 17.2

1.2

Time Measurement Sheet

 Element work

Total

Date
Line
Process
Model

31.64
Average

หยิบช้ินงานออกแลวหยิบช้ินงานจาก
จุดพักใสในแมพิมพ , กด S/W , 
ตรวจสอบช้ินงานแลววางลงบน 
Conveyor , เดินไป P2J13

1 20.5 21.72.723.2

2 หยิบช้ินงานที่หนาเคร่ือง , กด S/W , 
เดินไป P2J14 15.5 18.0

3 หยิบช้ินงานออกแลวใสช้ินใหมลง
แมพิมพ , กด S/W , เดินไป P2J15 16.0 18.2

4 หยิบช้ินงานออกแลวใสช้ินใหมลง
แมพิมพ , กด S/W 9.2 10.3

  

5 ตรวจสอบช้ินงานแลววางทับ UP บน 
Conveyor , เดินกลับไป P2J12 7.3 8.4

9.9

1.0 7.9

6 No M/C P2J16   

Proc. No.

6

P2J13
P2J14P2J15 P2J12

1

2

4 3

5
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รูปที่ 49 แสดงการศึกษาเวลามาตรฐานในการผลิตปะเก็นฝาสูบ หลงัการปรับปรุงของพนักงาน

ที่ 5 (LP) 

LINE :   J WORKER DATE :    LEQA

PART  CODE:  11115-0L010 , 11115-0L020 REQUIRE Pcs/Cycle

PART  NAME : Gasket Cylinder Head    BEFORE  KAIZEN     TARGET

 WORKING TIME ( SEC. )

MAN M/C WALK

9 9 9

LP Acc. 0

1 1.11 1.11      13.11    2.00      0.0

2 5.81 2.22      10.81    2.48      3.1

3 10.99 5.18      7.67      -        7.8

4 13.45 2.46      -        -        13.0

5 20.60 2.46      -        4.69      15.4

APPROVE  BY  CHECK REPORT BY รองาน

TOTAL 13.43 8.12 9.17

TOTAL SEC.

หยิบช้ินงานจากหนา M/C , กด S/W , เดินไป P2J19

หยิบช้ินงานออกแลวใสช้ินใหมลงแมพิมพ , กด S/W , 
เดินไป P2J20
ใสช้ินงาน LP ใน Hanger ชองในสุด แลวหยิบ UP บน
 Conveyor ใสชองกลาง ,กด S/W
หยิบ UP ที่อบแลวออกมาประกอบกับ 2P วางบน 
Conveyor ใหชน Guide เขา 4P Inspection
หยิบ LP วางบน Shutter ไปที่หนา P2J21 , เดิน
กลับไป P2J18

CYCLE TIME:  22.60

( Standardized Work Combination Table )

Item Description

ตารางรวมงานมาตรฐาน

Operation time (SEC.)

MODEL: 2KD&1KD MAN

MACHINE

WALK

16-Aug-09

22.60

SEC.

SEC.

TAKT TIME:     30.71

0 5 10 15 20 25 30 35 40

C.T.= 22.60 Sec T.T.= 30.71 SecԽ

Waiting = 8.12 Sec

16/8/2009 Vol./Month 23,365           

J Vol./Day 899                

LP Takt Time 30.71

2KD & 1KD Record By

Seq. Items 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Min Max Fluctuation Average
H.T. 1.27 1.34 1.52 2.00 1.98 1.29 1.10 1.20 1.11 1.89
W.T. 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00
M.T. 13.32 13.12 13.21 13.48 13.14 13.21 13.50 13.15 13.11 13.01
Total 16.59 16.46 16.73 17.48 17.12 16.50 16.60 16.35 16.22 16.90
H.T. 2.97 2.61 2.44 2.51 2.02 2.46 2.32 2.18 2.22 2.86
W.T. 3.28 2.68 2.12 2.65 2.14 2.42 2.67 2.41 2.48 2.45
M.T. 10.67 10.40 10.91 10.61 10.48 10.52 10.71 10.72 10.81 10.45
Total 16.92 15.69 15.47 15.77 14.64 15.40 15.70 15.31 15.51 15.76
H.T. 5.98 5.35 5.24 5.98 5.73 5.58 5.36 5.28 5.18 5.50
W.T.

M.T. 7.67 7.67 7.67 7.67 7.67 7.67 7.67 7.67 7.67 7.67
Total 13.65 13.02 12.91 13.65 13.40 13.25 13.03 12.95 12.85 13.17
H.T. 2.08 2.06 2.39 2.27 2.51 2.51 1.99 1.96 2.46 2.38
W.T.

M.T.

Total 2.08 2.06 2.39 2.27 2.51 2.51 1.99 1.96 2.46 2.38
H.T. 2.08 2.06 2.39 2.27 2.51 2.51 2.99 2.96 2.46 2.38
W.T. 5.44 5.51 5.78 5.79 5.10 5.21 6.10 6.15 4.69 5.06
M.T.

Total 7.52 7.57 8.17 8.06 7.61 7.72 9.09 9.11 7.15 7.44
H.T. 14.38 13.42 13.98 15.03 14.75 14.35 13.76 13.58 13.43 15.01
W.T. 10.72 10.19 9.90 10.44 9.24 9.63 10.77 10.56 9.17 9.51
M.T. 31.66 31.19 31.79 31.76 31.29 31.40 31.88 31.54 31.59 31.13

Minimum

Maximum

Proc. No.

2.3

2.0 7.9

4
หยิบ UP ที่อบแลวออกมาประกอบกับ
 2P วางบน Conveyor ใหชน Guide 
เขา 4P Inspection

2.0 2.5

5 หยิบ LP วางบน Shutter ไปที่หนา 
P2J21 , เดินกลับไป P2J18 7.2 9.1

2 หยิบช้ินงานออกแลวใสช้ินใหมลง
แมพิมพ , กด S/W , เดินไป P2J20 14.6 16.9

3
ใสช้ินงาน LP ใน Hanger ชองในสุด 
แลวหยิบ UP บน Conveyor ใสชอง
กลาง ,กด S/W

12.8 13.6

หยิบช้ินงานจากหนา M/C , กด S/W ,
 เดินไป P2J191 16.2 16.71.317.5

Date
Line
Process
Model

25.47
Average

Time Measurement Sheet

 Element work

Total

2.3 15.6

0.8 13.2

0.6

22.60 24.18

P2J18
P2J19P2J20J21

1

2

4

3

7

P2J17
5

1
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รูปที่ 50 แสดงการศึกษาเวลามาตรฐานในการผลิตปะเก็นฝาสูบ หลงัการปรับปรุงของพนักงาน

ที่ 6 (Assembly) 

LINE :   J WORKER DATE :    LEQA

PART  CODE:  11115-0L010 , 11115-0L020 REQUIRE Pcs/Cycle

PART  NAME : Gasket Cylinder Head    BEFORE  KAIZEN     TARGET

 WORKING TIME ( SEC. )

MAN M/C WALK

2 2 2

Assembly Acc. 0

1 2.24 2.24      -        -        0.0

2 7.78 3.54      11.20    2.00      2.2

3 13.74 3.96      20.95    2.00      7.8

4 20.03 6.29      2.96      -        13.7

5 21.68 1.65      7.67      -        20.0

6 27.32 1.65      -        4.00      21.7

APPROVE  BY  CHECK REPORT BY รองาน

TOTAL 19.32 3.39 8.00

TOTAL SEC.

นําช้ินงานที่ Curl เสร็จแลววางบนเคร่ืองช่ัง

นํา LP บน Shutter ประกอบกับ UP ที่ผาน 4P 
Inspection , นําช้ินงานชุดใหมเขาแมพิมพ กด S/W 
หยิบช้ินงานออกแลวใสช้ินใหมลงแมพิมพ , กด S/W , 
เดินไป P2J23

ทําความสะอาดช้ินงาน

นําช้ินงานแขวนบน Hanger

กด S/W , เอาช้ินงานออกจาก Hanger , วางที่จุดพัก
ช้ินงาน , เดินกลับ P2J21

CYCLE TIME:  27.32

( Standardized Work Combination Table )

Item Description

ตารางรวมงานมาตรฐาน

Operation time (SEC.)

MODEL: 2KD&1KD MAN

MACHINE

WALK

16-Aug-09

27.32

SEC.

SEC.

TAKT TIME:     30.71

16/8/2009 Vol./Month 23,365           

J Vol./Day 899                

Assembly Takt Time 30.71

2KD & 1KD Record By

Seq. Items 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Min Max Fluctuation Average
H.T. 2.39 2.24 1.76 2.04 1.78 1.77 1.68 1.75 1.58 1.73
W.T.

M.T.

Total 2.39 2.24 1.76 2.04 1.78 1.77 1.68 1.75 1.58 1.73
H.T. 3.49 3.54 3.46 3.74 3.48 3.47 3.38 3.45 3.28 3.43
W.T. 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00
M.T. 11.14 11.20 11.15 11.08 11.24 11.31 11.16 11.72 11.38 11.09
Total 16.63 16.74 16.61 16.82 16.72 16.78 16.54 17.17 16.66 16.52
H.T. 3.24 3.96 4.94 3.63 4.65 4.38 3.63 3.42 5.27 4.36
W.T. 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00
M.T. 20.05 20.95 20.52 20.10 20.08 20.95 20.48 20.36 20.50 20.11
Total 25.29 26.91 27.46 25.73 26.73 27.33 26.11 25.78 27.77 26.47
H.T. 8.71 6.29 6.73 7.63 7.34 6.14 6.34 8.01 6.31 6.34
W.T.

M.T. 2.24 2.96 3.94 2.63 3.65 3.38 2.63 2.42 4.27 3.36
Total 10.95 9.25 10.67 10.26 10.99 9.52 8.97 10.43 10.58 9.70
H.T. 2.21 1.65 2.01 2.44 2.13 2.65 2.73 1.75 1.55 1.75
W.T.

M.T. 7.67 7.67 7.67 7.67 7.67 7.67 7.67 7.67 7.67 7.67
Total 9.87 9.31 9.68 10.10 9.80 10.31 10.40 9.41 9.22 9.41
H.T. 2.21 1.65 2.01 2.44 2.13 2.65 2.73 1.75 1.55 1.75
W.T. 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00
M.T.

Total 6.21 5.65 6.01 6.44 6.13 6.65 6.73 5.75 5.55 5.75
H.T. 22.24 19.32 20.91 21.91 21.51 21.05 20.49 20.12 19.54 19.35
W.T. 8.00 8.00 8.00 8.00 8.00 8.00 8.00 8.00 8.00 8.00
M.T. 41.10 42.78 43.28 41.48 42.64 43.31 41.94 42.17 43.82 42.23

Minimum

Maximum

Proc. No.

5.6 6.7

10.1

1.2 9.8

6
กด S/W , เอาช้ินงานออกจาก 
Hanger , วางที่จุดพักช้ินงาน , เดิน
กลับ P2J21

4 ทําความสะอาดช้ินงาน 9.0 11.0

1.2 6.1

5 นําช้ินงานแขวนบน Hanger 9.2 10.4

2

นํา LP บน Shutter ประกอบกับ UP 
ที่ผาน 4P Inspection , นําช้ินงานชุด
ใหมเขาแมพิมพ กด S/W เดินไป 
P2J22

16.5 17.2

3 หยิบช้ินงานออกแลวใสช้ินใหมลง
แมพิมพ , กด S/W , เดินไป P2J23 25.3 27.8

นําช้ินงานที่ Curl เสร็จแลววางบน
เคร่ืองช่ัง

1 1.6 1.90.82.4

Date
Line
Process
Model

30.24
Average

Time Measurement Sheet

 Element work

Total

0.7 16.7

2.5 26.6

2.0

27.32 28.64

0 5 10 15 20 25 30 35 40

C.T.= 27.32 Sec
T.T.= 30.71 Sec

Waiting 
= 3.39 

P2J22P2J23

88

P2J21 P2J20

P2J17
1

35

6
4

2

1
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รูปที่ 51 แสดงการศึกษาเวลามาตรฐานในการผลิตปะเก็นฝาสูบ หลงัการปรับปรุงของพนักงาน

ที่ 7 (Screen PH2-1) 

LINE :   J WORKER DATE :     / LEQA

PART  CODE:  11115-0L010 , 11115-0L020 REQUIRE: Pcs/Cycle

PART  NAME : Gasket Cylinder Head    BEFORE  KAIZEN     TARGET

 WORKING TIME ( SEC. )

MAN M/C WALK

2 2 2

Assembly Acc. 0

1 4.96 4.96      20.95    4.63      0.0

2 14.25 9.29      -        -        9.6

3 15.90 1.65      7.67      -        18.9

4 20.02 1.65      -        2.48      20.5

5 20.02 -        -        -        24.7

6 20.02 -        -        -        24.7

7 20.02 -        -        -        24.7

APPROVE  BY  CHECK REPORT BY รองาน

TOTAL 17.54 6.06 7.11

TOTAL SEC.

หยิบช้ินงานออกแลวใสช้ินใหมลงแมพิมพ , กด S/W , 
เดินไป P2J22

ทําความสะอาดช้ินงาน

นําช้ินงานแขวนบน Hanger

กด S/W , เอาช้ินงานออกจาก Hanger , วางท่ีจุดพัก
ช้ินงาน , เดินกลับ P2J21

CYCLE TIME:    24.65

( Standardized Work Combination Table )

Item Description

ตารางรวมงานมาตรฐาน

Operation time (SEC.)

MODEL: 2KD&1KD MAN

MACHINE

WALK

16-Jun-09

24.65

SEC.

SEC.

TAKT TIME:       30.71

6/16/2009 Vol./Month 23,365           
J-Screen Vol./Day 899                
Screen PH2_01 Takt Time 30.71
2KD & 1KD Record By

Seq. Items 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Min Max Fluctuation Average
H.T. 3.29 2.78 3.08 3.46 3.31 2.92 2.41 3.20 3.63 3.60
W.T. 2.01 1.91 2.72 2.10 1.77 2.46 1.88 1.81 1.97 2.39
M.T. 13.28 13.50 13.24 13.41 13.34 13.20 13.38 13.39 13.23 13.35
Total 18.58 18.19 19.04 18.97 18.42 18.58 17.67 18.40 18.83 19.34
H.T. 2.67 2.57 1.85 2.11 2.30 2.30 2.65 2.55 2.76 3.04
W.T. 3.15 3.08 2.99 2.75 3.59 3.22 3.04 2.82 3.27 3.30
M.T.

Total 5.82 5.65 4.84 4.86 5.89 5.52 5.69 5.37 6.03 6.34
H.T.

W.T. 5.30 5.84 5.70 5.75 5.77 5.33 5.78 6.29 5.34 4.73
M.T.

Total 5.30 5.84 5.70 5.75 5.77 5.33 5.78 6.29 5.34 4.73
H.T. 2.00 1.50 1.73 1.63 1.48 1.54 1.61 1.52 1.92 1.75
W.T. 1.36 1.29 1.35 1.26 1.27 1.31 1.55 1.49 1.25 1.48  
M.T.

Total 3.36 2.79 3.08 2.89 2.75 2.85 3.16 3.01 3.17 3.23
H.T.

W.T.

M.T.

Total 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
H.T.

W.T.

M.T.

Total 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
H.T.

W.T.

M.T.

Total 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
H.T. 7.96 6.85 6.66 7.20 7.09 6.76 6.67 7.27 8.31 8.39
W.T. 11.82 12.12 12.76 11.86 12.40 12.32 12.25 12.41 11.83 11.90
M.T. 13.28 13.50 13.24 13.41 13.34 13.20 13.38 13.39 13.23 13.35

Minimum

Maximum

Proc. No.

  7
ยกชิ้นงานจากกระบวนการกอนหนาข้ึน
จุดพักชิ้นงาน ทุก XXX Pcs. ใชเวลา 
YYY Sec.

  

  

6  

5 เติมสี Screen ทุก XXX Pcs. ใชเวลา 
YYY Sec.   

ลาง Block Screen ทุก XXX Pcs. ใช
เวลา YYY Sec.    

3.04
หยิบชิ้นงานจาก Jig Screen วางบน 
Rest M/C , เดินกลับจุดพักชิ้นงานรอ 
Screen

2.8 3.4

2 หยิบชิ้นงานจาก Rest M/C เขา 
DryOven + เดินกลับ Coating M/C 4.8 6.3

3 รอเครื่องจักร 4.7 6.3

หยิบชิ้นงานใส Jig Screen , กด S/W , 
เดินไปที่ Rest M/C1 17.7 18.61.719.3

Date
Line
Process
Model

20.29
Average

Time Measurement Sheet

 Element work

Total

1.5 5.6

1.6 5.6

0.6

18.92 19.48

0 5 10 15 20 25 30 35 40

C.T.= 24.65 Sec T.T.= 30.71 Sec

Waiting = 6.06 Sec

รอ M/C อีก 
1.27 Sec

9

1
2

3

4

P2J24
P2J26

P2J25

8

1
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รูปที่ 52 แสดงการศึกษาเวลามาตรฐานในการผลิตปะเก็นฝาสูบ หลงัการปรับปรุงของพนักงาน

ที่ 8 (Screen PH2-2) 

10

1
2

3

4

LINE :   J WORKER DATE :     / LEQA

PART  CODE:  11115-0L010 , 11115-0L020 REQUIRE: Pcs/Cycle

PART  NAME : Gasket Cylinder Head    BEFORE  KAIZEN     TARGET

 WORKING TIME ( SEC. )

MAN M/C WALK

5 5 5

Screen PH2_02 Acc. 0

1 2.85 2.85      12.64    1.56      0.0

2 7.78 1.80      -        3.13      4.4

3 11.83 2.64      -        1.41      9.3

4 14.34 1.22      -        1.29      13.4

5 14.34 -        -        -        15.9

6 14.34 -        -        -        15.9

7 14.34 -        -        -        15.9

8 14.34 -        -        -        15.9

APPROVE  BY  CHECK REPORT BY รองาน

TOTAL 8.51 14.81 7.39

TOTAL SEC.

เติมสี Screen ทุก XXX Pcs. ใชเวลา YYY Sec.

  

ใสช้ินงานลงใน Jig Screen แลวกด S/W , เดินไปท่ีหนา
 Rest M/C
หยิบชิ้นงานจาก Rest M/C เขา DryOven , เดินกลับไปท่ี
 P2J26
หยิบชิ้นงานจาก DryOven วางท่ีจุดพักช้ินงานรอ Screen
 + เดินไปหนา Coating M/C
หยิบชิ้นงานไปวางท่ี Rest M/C + เดินกลับมาจุดพัก
ช้ินงานรอ Screen

ลาง Block Screen ทุก XXX Pcs. ใชเวลา YYY Sec.

CYCLE TIME:    15.90

( Standardized Work Combination Table )

Item Description

ตารางรวมงานมาตรฐาน

Operation time (SEC.)

MODEL: 2KD&1KD MAN

MACHINE

WALK

16-Jun-09

15.90

SEC.

SEC.

TAKT TIME:       30.71

0 5 10 15 20 25 30 35 40

C.T.= 15.90 Sec T.T.= 30.71 Sec

Waiting = 14.81 Sec

6/16/2009 Vol./Month 23,365           
J-Screen Vol./Day 899                
Screen PH2_02 Takt Time 30.71
2KD & 1KD Record By

Seq. Items 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Min Max Fluctuation Average
H.T. 2.84 2.66 2.86 2.90 2.85 2.38 2.65 2.90 2.70 2.49
W.T. 1.98 1.81 1.60 1.83 1.56 1.56 1.83 1.66 1.83 1.83
M.T. 12.41 12.52 12.64 12.62 12.64 12.41 12.61 12.78 12.69 12.55
Total 17.23 16.99 17.10 17.35 17.05 16.35 17.09 17.34 17.22 16.87
H.T. 1.97 2.47 2.16 2.55 1.80 2.50 2.20 2.36 2.45 2.43
W.T. 2.75 3.56 3.46 2.83 3.13 3.18 3.04 3.48 3.14 3.37
M.T.

Total 4.72 6.03 5.62 5.38 4.93 5.68 5.24 5.84 5.59 5.80
H.T. 2.92 2.33 2.79 2.75 2.64 2.84 2.67 2.77 2.04 2.75
W.T. 1.67 1.56 1.77 1.74 1.41 1.53 1.70 1.64 1.94 1.47
M.T.

Total 4.59 3.89 4.56 4.49 4.05 4.37 4.37 4.41 3.98 4.22
H.T. 1.30 1.69 1.47 1.34 1.22 1.24 1.20 1.27 1.33 1.22
W.T. 1.52 1.35 1.35 1.26 1.29 1.21 1.51 1.23 1.34 1.20
M.T.

Total 2.82 3.04 2.82 2.60 2.51 2.45 2.71 2.50 2.67 2.42
H.T.

W.T.

M.T.

Total 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
H.T.

W.T.

M.T.

Total 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
H.T. 9.03 9.15 9.28 9.54 8.51 8.96 8.72 9.30 8.52 8.89
W.T. 7.92 8.28 8.18 7.66 7.39 7.48 8.08 8.01 8.25 7.87
M.T. 12.41 12.52 12.64 12.62 12.64 12.41 12.61 12.78 12.69 12.55

Minimum

Maximum

Proc. No.

  15 ลาง Block Screen ทุก XXX Pcs. ใช
เวลา YYY Sec.   

14  เติมส ีScreen ทุก XXX Pcs. ใชเวลา 
YYY Sec.    

2.74 หยิบชิ้นงานไปวางที่ Rest M/C + เดิน
กลับมาจุดพกัชิ้นงานรอ Screen 2.4 3.0

2 หยิบชิ้นงานจาก Rest M/C เขา 
DryOven , เดินกลับไปที่ P2J26 4.7 6.0

3
หยิบชิ้นงานจาก DryOven วางที่จุดพกั
ชิ้นงานรอ Screen + เดินไปหนา 
Coating M/C

3.9 4.6

ใสชิ้นงานลงใน Jig Screen แลวกด 
S/W , เดินไปที่หนา Rest M/C1 16.4 17.11.017.4

Date
Line
Process
Model

17.46
Average

Time Measurement Sheet

 Element work

Total

1.3 5.5

0.7 4.3

0.6

15.90 16.90
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