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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 

 
ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 

อุตสาหกรรมยานยนตในประเทศไทย เปนอีกอุตสาหกรรมหนึ่งที่ไดรับการจับตามอง
เปนพิเศษ เนื่องจากมีอัตราการเจริญเติบโตที่สูง มีการขยายตวัอยางตอเน่ือง มีการลงทุน
เพ่ิมขึ้นจากนักลงทุนทั้งภายในและภายนอกประเทศทุกป มีการสรางรายไดและสรางการจาง
งานที่สูง และทํารายไดจากการสงออกใหกับประเทศเปนจํานวนมาก นอกจากนี้ยังกอใหเกิด
อุตสาหกรรมตอเน่ืองในลักษณะของสายธารแหงคุณคา (Value Chain) อยางมากมาย สงผลตอ
ทั้งผูผลิตวตัถดิุบ ผูผลิตชิ้นสวน ผูประกอบการขนสง ทั้งที่เปนอุตสาหกรรมขนาดยอม (SME) 
ไปจนถึงผูประกอบการขนาดใหญ มีผูประกอบการใหมเกิดขึ้นมาอยางมากมายที่มุงหวังที่จะเขา
มาไดประโยชนในอุตสาหกรรมนี้ ทําใหเกิดการแขงขันในดานตางๆ เพ่ือใหสามารถอยูใน
อุตสาหกรรมนี้ไดอยางยั่งยืน 

เม่ือมีการแขงขันสูงทั้งดานคุณภาพ การจัดสงและราคาขาย ทาํใหหลายๆบริษัท
พยายามพัฒนาและปรับปรุงกระบวนการผลิตและบรกิาร ใหสามารถแขงขันได มีการศึกษาและ
ทํากิจกรรม เพ่ือการปรับปรุงตางๆ เชน Kaizen, Suggestion, QCC, QA improvement, JUST 
IN TIME (JIT), VA/VE, Lean Manufacturing มีหลายบริษทัทีป่ระสบความสําเร็จ ไดรับ
ประโยชนจากกิจกรรมหลากหลายแตกตางกันออกไป ระบบการผลติแบบโตโยตา หรือที่รูจักกัน
ในนาม Toyota Production System (TPS) ก็เปนระบบการผลิตที่ไดรับความสนใจมากใน
ปจจุบัน หลงัจากที่ โตโยตาไดทําการพัฒนาและประยุกตใชกับบริษัทในเครือืภายในประเทศ
ญี่ปุน จนประสบความสําเรจ็สามารถลดความสูญเปลาไดอยางมาก จนเปนที่รูจักไปทั่วโลก ใน
หลายปที่ผานมา โตโยตาประเทศไทย ไดมีการแนะนําเทคนิคการปฏิบัตใิหกับบริษทัที่เปน
ผูผลิตชิ้นสวนในเมืองไทยผานชมรมความรวมมือ ที่มีชื่อวา Toyota Corporation Club (TCC) 
ไดศึกษาและนําไปประยุกตใชในกระบวนการของตัวเอง สงผลใหบริษทัที่ไดรับการถายทอด
เทคโนโลยีและนําไปประยุกตใชอยางจริงจัง สามารถพัฒนากระบวนการผลติของตนใหมี
ประสิทธิภาพมากขึ้น ชวยลดความสูญเปลาในขบวนการผลิตและสรางกําไรเพิ่มขึ้นไดเปนอยาง
มาก 

บริษัทผูผลติปะเก็นฝาสบูแหงหนึ่งที่เปนผูผลิตชิ้นสวนใหกับโตโยตา มองเห็นความ
จําเปนในการลดตนทุน และไดเล็งเห็นวาระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production 
System : TPS) เหมาะสมที่สุดกับโครงสรางการผลิตของบริษัทฯ จึงไดศึกษาและทําการ
ปรับปรุงระบบการผลติ โดยใชแนวทางของ TPS เปนแบบแผนในการปรับปรุง เพ่ือลดตนทุน 
ซึ่งทางบริษัทไดมีการจัดตั้งทีมงานขึ้นมา เพ่ือทําการศึกษาและประยุกตใชระบบ TPS ในการ
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ปรับปรุงกระบวนการทํางานของสายการ ผลิตหลักของบริษัท ซึ่งคือสายการผลิตปะเก็นฝาสูบ 
ใหสามารถมองเห็นภาพความผิดปกติของกระบวนการไดอยางชัดเจน จนม่ันใจไดวาทุก
กิจกรรมการผลิต อยูภายใตการควบคุมดูแลอยางเหมาะสม รวมทัง้ทําการศึกษาสภาพปญหา
และอุปสรรคในการปรับปรุง เพ่ือเตรียมการในการขยายผลตอไปยังสายการผลิตอ่ืนๆในอนาคต 

เพ่ือรวบรวมขัน้ตอนการปฏบิัติและศึกษาถึงประโยชนที่ไดรับจากการทํากิจกรรม TPS 
รวมถึงกําหนด ขอควรปฏบิัติสําหรับการวางแผนการขยายผลการใช TPS เขาสูทุกหนวยงานใน
อนาคต จึงเห็นวารายละเอียดและขัน้ตอนการดําเนินการตางๆควรจะไดรับการทําการศึกษา 
เพ่ือรวบรวมปญหา อุปสรรค ผลกระทบและประโยชนที่ไดรับ การวิเคราะหความคุมคากับการ
ลงทุน ใหมีความชัดเจน สามารถเปนแนวทางการปฏบิัติไดในการทํากิจกรรมครั้งตอไป 

 
วัตถุประสงคของการศึกษา 

1. เพ่ือศึกษาสภาพปญหาในปจจุบันของสายการผลิตปะเก็นฝาสูบของบริษัทฯ 
2. เพ่ือศึกษาผลกระทบและอปุสรรคในการดําเนินกิจกรรม การปรับปรุงกระบวนการ

ผลิต โดยการนําเครื่องมือทาง TPS มาใชในการวิเคราะห 
3. เพ่ือศึกษาผลกระทบและอปุสรรคดานตนทุน โดยนํา TPS มาประยุกตใชในการ

ปรับปรุงสายการผลิต 
4. เพ่ือรวบรวมปญหาและวธิีการปรับปรุง ในการนํา TPS มาประยุกตใช เพ่ือเปน

แนวทางในการขยายผลไปยังพ้ืนที่อ่ืนตอไปในอนาคต 

ขอบเขตของการศึกษา 
การศึกษาครั้งน้ี จะทําการศกึษาสายการผลิตปะเก็นฝาสูบ สําหรับเคร่ืองยนตดีเซล รุน 

1KD และรุน 2KD โดยมุงเนนศึกษาตัง้แตกระบวนการรับคําสั่งซือ้ที่เปนแบบ e-Kanban การ
ถายทอดคําสัง่ซื้อไปยังแผนกจัดสง ผานฝายคลังสินคาเขาสูสายการผลิตโดยใช Withdraw 
Kanban และ Information Kanban เปนเครื่องมือในการสะทอนความเร็วในการขายเขาสู
สายการผลิต ทําใหมีสินคาและวัตถดิุบตกคางในกระบวนการผลิตนอยที่สุดและใชเวลาในการ
สื่อสารความตองการของลูกคา เพ่ือทําการสั่งผลิตนอยที่สุด ในการศึกษาจะทําการเก็บขอมูล
กอนและหลังการปรับปรุงนับตั้งแตการรับคําสั่งซื้อ เวลาที่ใชในการสั่งผลิต ปริมาณสินคาและ
วัตถุดิบในสายการผลิต กระบวนการผลติ ผังการไหลของงาน ความสูญเสียตางๆที่พบ การ
ดําเนินการตางๆในการแกไขปรับปรุง เพ่ือลดความสูญเสีย การใชการควบคุมดวยสายตา 
(Visual Control) ในการแสดงสถานะใหทราบถึงความผิดปกติที่เกิดขึ้นในทันท ี แลวทําการ
วิเคราะหเปรยีบเทียบผลลพัธที่ไดจากการนําระบบการผลิตแบบ TPS เขามาประยุกตใชในการ
ผลิตปะเก็น 
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ข้ันตอนการศึกษาและการดําเนินการ 
1.  ศึกษาสภาพปจจุบันกอนทําการปรับปรุง 

1.1  เวลานํา (Lead Time) 
1.1.1 เวลานําของขอมูลขาวสาร (Information Lead Time) 
1.1.2 เวลานําของกระบวนการ (Process Lead Time) 
1.1.3 เวลานําของสินคาคงคลัง (Stock Lead Time) 

1.2  ระบุความสูญเสียตางๆในกระบวนการ ทีส่ามารถตรวจพบ 
1.3  ระบุความสูญเสียตางๆที่เกดิขึ้นในชองวางระหวางกระบวนการ 

2.  เขียนผังการไหลของชิ้นงานและขอมูล 
3.  วิเคราะหปญหาที่พบ 
4.  เสนอหวัขอปญหา เพ่ือทําการแกไขปรับปรุง 
5.  ทําแผนการปรับปรุงแกไข 
6.  ทําการปรับปรุง เพ่ือลดความสูญเสีย 
7.  เปรียบเทยีบผลลัพธที่ไดจากการปรับปรุงแกไข 
8.  ระบุอุปสรรคและประเมินหัวขอปญหาทีย่ังมีเหลืออยู 
9.  จัดทําเปนมาตรฐานของการปฏิบัติงาน 

10.  สรุปผลการศกึษาและจัดทาํรายงานขอเสนอแนะ 
 

ประโยชนทีค่าดวาจะไดรบั 
1.  ไดรับความรูความเขาใจดานเทคนิค ขัน้ตอนการดําเนินการ วิธีการในการใชระบบ

การผลิตแบบโตโยตา (TPS) 
2.  สามารถลดความสูญเปลาในกระบวนการผลิตปะเก็นฝาสูบได 
3.  สามารถลดสินคาและวัตถดิุบที่มีในกระบวนการผลิตและคลังสินคา 
4.  ทําใหสามารถมองเห็นความผิดปกติของสายการผลิตได ดวยเครื่องมือทาง TPS 

สามารถควบคุมไดงายดวยสายตา (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 สํารวจงานวิจัยและศึกษาทฤษฎีทีเ่กี่ยวของ      

2 ศึกษาสภาพปจจุบัน      

3 เก็บขอมูลเวลาในการปฏิบตัิงาน      

4 วิเคราะหปญหาและประเมินผลขอมูล      

5 กําหนดแนวทางแกไขและปรับปรุง      

6 สรุปผลการศกึษาและขอเสนอแนะ      

7 นําเสนอผลการทํากิจกรรม      
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บทที่  2 
หลักการพื้นฐาน เอกสาร และงานวิจัยที่เก่ียวของ 

 
หลักการพื้นฐาน 

แนวคิดของระบบ Just In Time 
ระบบการผลติแบบทันเวลาพอดี หรือ Just In Time (JIT) นั้นเปนกลุมของหลักการ 

เครื่องมือ และเทคนิคตาง ๆ ที่จะชวยบริษัทในการผลิต และจัดสงผลิตภัณฑในปริมาณนอยดวย
เวลานํา (Lead Time) ที่สัน้ เพ่ือตอบสนองความตองการของลูกคาอยางจําเพาะเจาะจง แนวคิด
เบื้องตน คือ JIT จะชวยใหเกิดการจัดสงชิ้นงานที่ถูกตอง ตามเวลาที่ถูกตอง ในปริมาณที่
ถูกตอง JIT จะชวยใหรับมือกับการเปลี่ยนแปลงของความตองการของลูกคาแบบวันตอวันได 

โดยทั่วไปแลว JIT หมายถึง แนวความคิดและเทคนิคในการขจดัความสูญเปลาให
หมดไปอยางสิ้นเชิง โดยระบบการผลตินั้น จะเนนหนักในเรื่องของ “วิธีดําเนินงานอยางมี
ประสิทธิภาพ โดยไมตองทําการควบคมุ” และมีความคิดพื้นฐาน เพ่ือ“กําจัดความสูญเปลาให
หมดไปอยางสิ้นเชิง” 

ในการบริหารหรือดําเนินกิจการไมวาจะอยูในธุรกิจประเภทใดก็ตาม จะตองมีกาฝากที่
เขามาแทรกซมึแฝงตัวอาศยัอยูในกิจการทุกกิจการโดยไมรูตัวสิ่งทีก่ลาวถึงนื้ คอืความสูญเปลา                     
(MUDA) ซึ่งจะเปนสาเหตใุหญที่ทําใหตนทุนการผลิตสูงขึ้น และสงผลกระทบมาถึงผลกําไรจน
อาจทําใหวิสาหกิจน้ันประสบความลมเหลวในที่สุด โดยแตเดิมอุตสาหกรรมสวนใหญนั้นมี
แนวคิดทีต่ิดอยูกับสภาพที่เปนอยู ไมอยากที่จะเปลีย่นแปลงอะไรเนื่องจากคิดวาสิ่งที่ทําอยูก็ดี
อยูแลว แตจรงิๆ แลวหากวเิคราะหไดวา เกิดความสูญเปลาขึ้นไดอยางไร กับวิธีการทํางานสวน
ไหน และถาสามารถกําจัดไดทีละจุดแลวละก็ จะทําใหเกิดประโยชนอยางมหาศาล 

เทคนิคการผลิตในระบบ JIT นั้นไมไดเปนเทคนิคเฉพาะอยางหรือเฉพาะจุดใดจุดหนึ่ง
ในกระบวนการผลิต แตจะครอบคลุมไปจนถึงเทคนิคตางๆ ที่มีอยูทั่วทั้งระบบของกระบวนการ
ผลิตตั้งแตขั้นตอนการนําเอาวัตถุดิบมาใชไปจนถึงไดผลิตภัณฑสําเร็จรูปออกมา กลาวอีกนัย
หนึ่งคือ เปน “เทคนิคการยกระดับการผลิต” หรือเทคนิคเกี่ยวเนื่อง ซึ่งมีเปาหมายเพื่อการลด
ความสูญเปลาที่เกิดขึ้นอยางตอเน่ืองทุกขั้นตอนในการกระบวนการผลิต และใหไดมาซึ่งผลกําไร
อยางตอเน่ืองนั่นเอง 

ในการนําเอา JIT มาประยุกตใชในระบบการผลตินัน้ จะเกิดความแตกตางขึน้บาง
ประการตามลกัษณะเฉพาะของแตละประเภทอุตสาหกรรมที่แตกตางกันออกไป ตัวอยางเชน 
อุตสาหกรรมปโตรเคมี อุตสาหกรรมกระดาษ อันเปนอุตสาหกรรมทีต่องอาศัยเครือ่งจักรอุปกรณ
ตาง ๆ เขามาชวยในการผลิตเปนสวนใหญนั้น การนําเอา JIT เขามาประยุกตใชในโรงงาน
ดังกลาวจะตองเร่ิมตั้งแตในขั้นตอนของการกอสรางโรงงาน ซึ่งจะไมสรางความสูญเปลาให
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เกิดขึ้นได มิเชนน้ันแลว หลังจากที่โรงงานเริ่มผลิตเปนที่เรียบรอยแลว ถึงจะทราบวามีความสญู
เปลาเกิดขึ้น ณ จุดใดก็ตาม การแกไขหรือการขจัดความสูญเปลาเหลานี้ยอมจะเปนเรื่องยาก 

ถึงแมวาจะมีขอแตกตางกันบางประการ สําหรับการประยุกตใชงานในอุตสาหกรรม
ตางประเภทกต็าม แตหลักการหรือแนวความคิดพื้นฐานก็ยังเปนเชนเดียวกัน 

 
ความสูญเปลาของระบบ Just In Time (JIT) 
บริษัทโตโยตา  ซึ่งเปนที่กาํเนิดของระบบ JIT ไดจําแนกประเภทของการสูญเปลาที่ไม

เพ่ิมคุณคาในกระบวนการผลิต หรือธุรกจิออกไดเปน 7 ประเภทหลกั ๆ ซึ่งสามารถนําหลักการ
นี้ไปประยุกตใชในการพัฒนาผลิตภัณฑ การรับคาํสั่งซื้อจากลูกคา และการดําเนินงานใน
สํานักงานได มิใชแตเฉพาะในสายการผลติเทานั้น ซึ่งความสูญเปลามีรายละเอียดดังนี้ 

1. การผลิตที่มากเกินพอดี (Over Production) เปนการผลิตสินคาหรือชิ้นสวนทีไ่มมี
คําสั่งซื้อหรือยังไมมีความตองการ ซึ่งจะทําใหเกิดความสูญเปลาในการใชพนักงาน เครื่องมือ
เครื่องจักรเกินความจําเปน รวมถึงตนทนุการเก็บรักษา และการขนยายอันเนือ่งมาจากพัสดุคง
คลังที่มีมากเกินไป 

2. การมีเวลารอคอยที่เกิดจากการรอการปฏิบัติ (Waiting –Time on Hand) เปน
ลักษณะที่พนักงานเพียงแตยืนเฝาเครื่องจักรอัตโนมัติ หรือยืนรอที่จะดําเนินการในขั้นตอนการ
ผลิตขั้นตอไป รอเครื่องมือ วัตถุดิบ ชิ้นสวนเพิ่มเติม ฯลฯ นอกจากนี้อาจเกิดจากการไมมีงาน 
อันเนื่องมาจากการขาดแคลนวตัถุดิบ ความลาชาในการผลิตชิ้นงาน อุปกรณหรือเครื่องจักรเสีย 
และขอจํากัดดานกําลังการผลิต 

3. การเคลื่อนยายหรือการขนยายที่ไมจําเปน (Unnecessary Transport or 
Conveyance) ไดแก การเคลื่อนยายชิ้นงานในระหวางทําเปนระยะทางไกล ๆ การขนยายอยาง
ไมมีประสิทธภิาพ หรือการเคลื่อนยายวตัถุดิบชิ้นสวน หรือสินคาสําเร็จรูปไปเกบ็หรือนําออกมา
จากคลัง หรือในระหวางกระบวนการผลติ 

4. การผลิตโดยใชขั้นตอนมากเกินความจําเปน หรือผลิตดวยวิธทีี่ไมถูกตอง (Over 
Processing or Incorrect Processing) ไดแกการดําเนินขั้นตอนตาง ๆ ที่มีความจําเปน การ
ดําเนินการผลิตโดยขาดประสิทธิภาพเนื่องจากเครื่องมือและการออกแบบผลติภัณฑไมดีพอ อัน
เปนผลใหเกิดความเคลื่อนไหวที่ไมจําเปน และเกิดความบกพรองจากการผลิต การผลิตทีไ่ด
ผลิตภัณฑคณุภาพสูงเกินกวาความจําเปนก็ถือเปนความสูญเปลาเชนกัน 

5. พัสดุคงคลังทีม่ากเกินไป (Excess Inventory) ไดแก วัตถุดิบ ชิ้นงานระหวางทาํ 
หรือสินคาสําเร็จรูปที่มากเกินไป เปนผลใหเกิดเวลานาํที่มากขึ้น สนิคาตกรุน สนิคาเกิดความ
เสียหาย ตนทุนในการขนยายและจัดเกบ็สูง และเกดิความลาชา นอกจากนี้พัสดุคงคลังทีม่าก
เกนิไปยังทําใหเกิดปญหาแฝง เชน ความไมสมดุลของการผลิต การสงมอบจากผูจัดสงวัตถุดิบที่
มาถึงลาชา ขอบกพรองของชิ้นสวนตาง ๆ ของเครื่องจักรและเวลาปรับตั้งเคร่ืองจักรที่ยาวนาน 
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6. การเคลื่อนไหวโดยไมจําเปน (Unnecessary Movement) ไดแก การเคลื่อนไหวที่
ไมเกิดประโยชนใด ๆ ของพนักงานในระหวางการปฏบิัติงาน ตัวอยางเชน การมองหา การ
เอ้ือม เพ่ือการหยิบจับ หรือการเรียงชิ้นสวน ฯลฯ นอกจากนี้ “การเดิน” ก็ถือวาเปนความสญู
เปลาดวย 

7. ขอบกพรองของชิ้นสวน (Defects) ไดแก การผลิตชิน้สวนที่มีความบกพรอง หรือ
การแกไขขอบกพรอง การซอมแซมหรือการแกไขใหม การทําใหเปนชิ้นเล็กชิ้นนอย การผลิต
เพ่ือเปลี่ยนทดแทน และการตรวจสอบ ถือเปนความสูญเปลาของการดําเนินการรวมทั้งทางดาน
เวลาและความพยายามตาง ๆ 

 
หลักการ 14 ประการของวิถีแหงโตโยตา 

กลุมที่ 1 ปรัชญาในระยะยาว 
หลักการขอที ่ 1 วางรากฐานการตัดสินใจเชิงบริหารบนปรัชญาระยะยาว แมวาจะเปน

ภาระแกเปาหมายทางการเงินในระยะสั้น 
1. ระลึกถึงปรัชญาอยูเสมอ แมแตในการตัดสินใจระยะสั้น ดําเนินงานเติบโตจัด

ระเบียบองคกรทั้งหมดผานจุดประสงครวมกัน ซึ่งเปนมุมมองที่กวางกวาการมุงทํากําไรเพียง
อยางเดียว ทําความเขาใจองคกรของคุณผานประวัตขิองบริษัท และแผนงานที่จะนําพาบรษิัท
ขึ้นไปยังระดับถัดไป พันธกิจในปรัชญาของคุณ คือ รากฐานสําหรับหลักการอื่น ๆ ที่เหลือ
ทั้งหมด 

2. สรางคุณคาสําหรับลูกคา สงัคม และเศรษฐกิจ ซึ่งถือเปนจุดเริ่มตนของคุณประเมิน
หนาที่การปฏิบัติหนาทีทุ่กอยางในบริษทั ใหออกมาในรูปของความสามารถในการบรรลถุงึ
คุณคานั้น 

3. มีความรับผิดชอบตอหนาที ่ มุงม่ันที่จะกําหนดชะตาชีวติดวยตนเอง ปฏิบัติงาน
ดวยความเชื่อม่ันในตัวเอง และความสามารถที่คุณมีอยู ปฏิบัตติามหนาที่รับผิดชอบที่คุณตอง
ดําเนินการ อีกทั้งดํารงไวและปรับปรุงทกัษะตาง ๆ ทีท่ําใหคุณสรางคุณคาเพิ่มขึน้ 

 
กลุมที่ 2 กระบวนการทีถู่กตองจะทําใหผลิตผลงานไดอยางถูกตอง 
หลักการขอที ่ 2 สรางการไหลของกระบวนการอยางตอเน่ือง เพ่ือแสดงปญหาให

ประจักษ 
1. ออกแบบกระบวนการทํางานใหม เพ่ือบรรลุการไหลของสิ่งที่มีคุณคามาก และเปน

การไหลอยางตอเน่ือง เพ่ือมุงกําจัดเวลาที่ไมไดงาน หรือรอคอยใหมีใครสักคนเขามาปฏิบัติงาน 
2. สรางการไหล เพ่ือเคลื่อนยายวัตถุดิบและขอมูลใหรวดเร็ว เชนเดียวกบัการ

เชื่อมโยงกระบวนการและคนเขาดวยกนั เพ่ือใหพบเจอปญหาไดทันทีทันใด 
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3. ทําใหเกิดการไหลที่ชัดเจนทั่วทั้งวัฒนธรรมองคกร สิ่งนี้เปนกุญแจสําคัญสําหรับ
กระบวนการปรับปรุงอยางตอเน่ืองที่แทจริง และสําหรับการพัฒนาบุคคลากรในองคกร 

หลักการขอที่ 3 ใชระบบดึง เพ่ือหลีกเลี่ยงการผลิตมากเกินพอดี 
1. ผลิตหรือสงมอบใหแกลูกคาที่อยูในกระบวนการผลติตอจากเรา ดวยสิ่งที่เขา

ตองการ ณ เวลาที่เขาตองการ และในจํานวนทีต่องการ การดําเนินการเสริมวัตถุดิบทีมี่
จุดเริ่มตนจากการใชงานไปกอนหนาแลวน้ัน เปนหลักการพื้นฐานของระบบการผลิตแบบ
ทันเวลาพอดี (Just in Time) 

2. ลดงานระหวางทําและในคลงัสินคาลงใหนอยที่สุด โดยการสํารองชิ้นงานแตละ
อยางในจํานวนนอย ๆ และตรวจตราบอย ๆ เพ่ือเตมิสวนที่พรองไปจากการที่ลกูคานําชิ้นงาน
นั้นออกไปจริง ๆ 

3. ตอบสนองตอการเปลี่ยนแปลงของอุปสงคของลูกคาแบบวันตอวัน มิใชอาศัยตาราง
การผลิตของระบบคอมพิวเตอร เพ่ือติดตามพัสดุคงคลังที่เปลาประโยชน 

หลักการขอที่ 4 ปรับเรียบการผลิต 
1. กําจัดความสูญเปลาเปนเพียง 1 ใน 3 สวนของปจจัยที่ทําใหระบบลีนประสบ

ความสําเร็จได การกําจัดภาวะงานลนมือของคนและเครื่องจักร และการกําจัดความไมเทากนัใน
ตารางการผลติใหราบเรยีบเสมอกันถือวามีความสําคัญเชนเดียวกัน แมกระนั้นก็ตาม โดยทั่วไป
แลวสิ่งนี้ยังไมเปนที่เขาใจกันนักสําหรับหลายบรษิัทที่พยายามเปลี่ยนใหเปนการปฏบิัติหลักการ
ลีน 

2. ทํางาน เพ่ือปรับเรียบการผลิต และการบริการใหเปนทางเลือกหนึ่งของแนวทาง 
“หยุดและเริ่ม” ซึ่งเปนหนทางหนึ่งในการแกปญหาการผลิตแบบเปนชุด (Batch) อันเปนสิ่งที่
กระทํากันโดยทั่วไปในบรษิัทสวนใหญ 

หลักการขอที่ 5 สรางวัฒนธรรม “การหยุดทันทีเม่ือเกิดปญหาเกี่ยวกับคุณภาพ” 
1. คุณภาพสําหรับลูกคา ผลกัดันการนําเสนอคุณคา (Value Proposition) ของบริษทั 
2. ใชวธิีการประกันคุณภาพสมัยใหมทั้งหมดที่มีอยู 
3. สรางอุปกรณที่มีความสามารถของการตรวจจับปญหาและหยุดปญหา ไดดวย

ตัวเอง พัฒนาระบบแสดงผลการดําเนินงาน เพ่ือแจงเตือนใหทีมงานหรือผูนําโครงการทราบวา
ตองเขาไปตรวจสอบแกไขเครื่องจักรใดหรือกระบวนการในจุดใด ซึ่งเปนพ้ืนฐานของ “คุณภาพ
ตั้งแตเริ่ม” 

4. สรางระบบสนบัสนุนสําหรับองคกร เพ่ือแกปญหาตาง ๆ และดําเนินการรับมือได
อยางรวดเร็ว 

5. สรางปรัชญาของการหยุด หรือผอนการผลิตใหชาลง เพ่ือใหไดคุณภาพที่ถูกตอง
ตั้งแตครั้งแรก เพ่ือยกระดับผลิตผลในระยะยาว 
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หลักการขอที ่ 6 งานที่เปนมาตรฐานเปนพ้ืนฐานสาํหรับการปรับปรุงอยางตอเน่ือง 
และใหอํานาจแกพนักงาน 

1. ใชวธิีการที่มีเสถียรภาพ และสามารถทําซ้ําไดในทุกที ่ เพ่ือใหสามารถคาดการณได 
เพ่ือรักษาเวลาและรักษาผลผลิตจากกระบวนการได สิ่งนี้เปนพ้ืนฐานสําหรับการไหลของ
กระบวนการและระบบการผลิตแบบดึง 

2. รวบรวมการเรียนรูที่ถูกสะสมมาเกี่ยวกบักระบวนการจนถึง ณ เวลาหนึ่ง โดยทําให
เปนขอปฏิบตัทิี่ดีที่สุด ทําใหใหเปนมาตรฐาน และใหมีการแสดงความคิดสรางสรรค เพ่ือ
ปรับปรุงมาตรฐาน จากนั้นรวบรวมใหเปนมาตรฐานใหมหากมีการเปลี่ยนยายงานแลว บุคลากร
ใหมจะไดรับการถายทอดแนวปฏิบตัิได 

หลักการขอที ่ 7 ใชการควบคุมดวยสายตา (Visual Control) เพ่ือไมใหปญหาถกูซอน
ไว 

1. ใชตวัชีว้ัดที่เห็นไดงาย เพ่ือชวยใหคนสามารถตัดสนิใจไดทันทีวาพวกเขาอยูใน
สภาพมาตรฐานปกติ หรือเบี่ยงเบนไปจากมาตรฐานออกไป 

2. หลีกเลี่ยงการใชคอมพิวเตอร เม่ือมันเบี่ยงเบนความสนใจของพนักงานออกจากที่
ทํางาน 

3. ระบบที่เห็นไดงาย ณ สถานที่ทํางาน เพ่ือไมตองเสียเวลามากและเขาใจไดทนัที 
แมกระทั่งรายงานที่มีความสําคัญที่สุดทางการเงิน 

หลักการขอที ่8 ใชเทคโนโลยีที่เชื่อถือได และผานการทดสอบมาอยางละเอียด ถี่ถวน
แลวเทานั้น เพ่ือสนับสนุนคนและกระบวนการ 

1. ใชเทคโนโลยี เพ่ือสนับสนุนบุคลากร มิใชเพ่ือแทนที่บุคลากร บอยครัง้ที่การดําเนิน
กระบวนการโดยผูปฏิบัติการ กอนที่จะเสริมเทคโนโลยีเพ่ือสนับสนนุกระบวนการนั้นเปนการดี
ที่สุด 

2. บอยครั้งที่เทคโนโลยีใหมขาดความนาเชือ่ถือและยากที่จะทําใหเปนมาตรฐานได 
อีกทั้งยังอาจทําใหกระทบตอการไหลของงานไดตามปกตินั้น โดยทั่วไปแลวเทคโนโลยีเดิมที่ดี
เปนสิ่งที่ควรเลือกมากกวาเทคโนโลยีทีใ่หมและยังไมไดผานการทดสอบ 

3. ดําเนินการทดสอบจริงกอนที่จะรับเอาเทคโนโลยีใหมเขามาใชในกระบวนการทาง
ธุรกิจ ระบบการผลิต หรือผลิตภัณฑ 

4. ปฏิเสธ หรือดัดแปลงเทคโนโลยีที่ขัดแยงกับวัฒนธรรมองคกร หรือสงผลเสียตอ
ความมีเสถียรภาพ ความนาเชื่อถือ และความสามารถคาดการณได 

5. พยายามกระตุนใหบคุลากรของคุณพิจารณาเทคโนโลยีใหม เม่ือกําลังมองหา
แนวทางใหมในการทํางาน ใหรีบนําเทคโนโลยีนั้นมาใชถามันไดผานการพิสูจนในชวงทดลอง
แลววาชวยปรบัปรุงการไหลของกระบวนการใหดีขึ้น 
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กลุมที่ 3 เพ่ิมคุณคาใหกับองคกร โดยการพัฒนาบุคลากรและพันธมิตร 
หลักการขอที ่9 สงเสริมผูนําซึ่งมีความเขาใจในการดาํเนินงานโดยตลอด อีกทั้งซึมซับ

ปรัชญาในการดําเนินงาน และสามารถถายทอดใหกับผูอ่ืนได 
1. เนนผูนําที่เตบิโตมากับองคกร มากกวาการเฟนหาจากภายนอกองคกร 
2. อยามองวา “งานของผูนํา” คือแคการทําใหบรรลุหนาที่ หรือเปนคนที่มีทักษะใน

การจัดการบุคคลที่ดี แตเปน “ผูนํา” ตองเปนแบบอยางที่ดีที่สะทอนถึงปรัชญาและวถิีทางการ
ทํางานของบริษัทได 

3. ผูนําที่ดีตองเขาใจรายละเอียดของงานประจําวัน หากเปนเชนน้ันไดจะสามารถ
กลายเปนครทูี่ดีที่สุดที่สามารถสะทอนถงึปรัชญาบริษทัได 

หลักการขอที ่ 10 พัฒนาบุคลากรและทีมงานที่โดดเดน ซึ่งเขาเหลานั้นยึดถือปรัชญา
ของบริษัท 

1. ตองสรางวัฒนธรรมที่เขมแข็งม่ังคง ซึ่งประกอบดวยคานยิมและความเชื่อของ
บริษัทที่เกิดขึน้รวมกันอยางกวางขวาง และไดบมเพาะมานานนับป 

2. ฝกอบรมทีมงานที่มีความโดดเดน เพ่ือดําเนินงานตามปรัชญาของบริษัทให
บรรลุผลอันยอดเยี่ยม ทํางานหนัก เพ่ือสนับสนุนวัฒนธรรมอยางตอเน่ือง 

3. ใชทีมงานตางสายงานกัน เพ่ือปรับปรุงคุณภาพและผลิตภาพ อีกทั้งยกระดับการ
ไหลของกระบวนการโดยการแกปญหายาก ๆ ทางเทคนิค การใหอํานาจจะเกิดขึ้นเม่ือคนใช
เครื่องมือของบริษัท เพ่ือทีจ่ะปรับปรุงบริษัท 

4. สรางความพยายามอยางตอเน่ืองในการสอนบุคลากรใหเรียนรูถึงการทํางานเปน
ทีม เพ่ือบรรลเุปาหมายรวมกัน การทํางานเปนทีมเปนสิ่งที่ตองเรียนรู 

หลักการขอที ่ 11 ใหความใสใจตอพันธมิตร และผูจัดสงวัตถุดิบของบริษัทโดยชักจูง
และชวยเหลือพวกเขาในการปรับปรุง 

1. เอาใจใสพันธมิตรและผูจัดสงวัตถุดิบ โดยปฏิบัติกบัพวกเขาเสมือนเปนธุรกิจของ
คุณที่ขยายออกไป 

2. ชักจูงพันธมิตรภายนอกองคกรใหพัฒนาและเติบโตไปขางหนาดวยกัน ชวย
ตั้งเปาหมายที่ทาทายให และชวยใหพันธมิตรสามารถบรรลเุปาหมายที่ตั้งไวไดสิง่นี้แสดงใหรูวา
เขามีความสําคัญกับบริษัทเรามากเพียงใด 

 
กลุมที่ 4 การแกไขปญหารากเหงาอยางตอเน่ือง ชวยผลักดันใหเกิดการเรียนรูของ

องคกร 
หลักการขอที ่ 12 ลงไปคลุกคลีกบัปญหาดวยตนเอง เพ่ือทําความเขาใจสถานการณ

อยางถองแท 



11 

 

1. แกปญหาและปรับปรุงกระบวนการ โดยไปที่แหลงเกดิของปญหา พยายามสังเกตุ
และตรวจสอบขอมูลดวยตนเอง ซึ่งจะเกิดผลดีมากกวาการสรางทฤษฎีโดยมีพ้ืนฐานจากสิ่งที่
ผูอ่ืนหรือคอมพิวเตอรบอกคุณ 

2. คิดและพูดถึงสิ่งตาง ๆ โดยมีพ้ืนฐานมาจากขอมูลที่พิสจูนแลวดวยตนเอง 
3. แมจะเปนผูบริหารระดับสูงแคไหนก็ตองเขาไปสัมผัสกบัปญหาดวยตนเอง และ

เขาใจสถานการณไดอยางแจมแจง 
หลักการขอที ่ 13 ตัดสนิใจอยางรอบคอบดวยฉันทามติ พิจารณาใหรอบคอบถึง

ทางเลือกทั้งหมดที่มีอยู และดําเนินการในสิ่งที่ตัดสินใจแลวอยางรวดเร็ว 
1. อยามองเพียงมุมเดียว จนกวาจะพิจารณาตัวเลือกหรือมุมอ่ืน ๆ ทั้งหมดที่มีอยูกอน 

เม่ือเลือกไดแลวตองดําเนินการใหเร็วอยางระมัดระวัง 
2. จัดทํากระบวนการอภิปรายเกี่ยวกบัปญหาและวธิีการแกปญหาตาง ๆ ที่เปนไปได 

พรอมกับผลทีจ่ะเกิดขึ้นทั้งหมดจากการแกปญหาดังกลาวโดยมีจุดประสงค เพ่ือรวบรวมความ 
คิดตางๆ และหารือขอตกลงเกี่ยวกบัการดําเนินกระบวนการตามเสนทางการประชุม เพ่ือหา
ฉันทามติ ถึงแมวาจะกินเวลาบางพอสมควร แตกช็วยเปดมุมมองใหกวางขึ้นในการคนหาวิธีการ
แกปญหาและเม่ือไดติดสินใจแลวจะตองนําไปใชปฏบิัตอิยางทันทวงที 

หลักการขอที ่ 14 พัฒนา เพ่ือเขาสูองคกรแหงการเรียนรู โดยผานการพิจารณาอยาง
ไมรูจบ และปรับปรุงอยางตอเน่ือง 

1. เม่ือมีกระบวนการที่เสถียรแลว ใหใชเครื่องมือปรับปรุงอยางตอเน่ือง เพ่ือหาสาเหตุ
รากเหงาของความมีประสทิธิภาพ และประยุกตใชทางแกอยางมีประสิทธิผล 

2. ออกแบบกระบวนการตาง ๆ โดยแทบจะไมตองมีพัสดุคงคลัง ซึ่งจะชวยใหสามารถ
มองเห็นเวลาและทรัพยากรที่สูญเปลาทัง้หมด เม่ือพบความสูญเปลาใหพนักงานใชกระบวนการ
ปรับปรุงอยางตอเน่ือง เพ่ือกําจัดความสูญเปลานั้น 

3. ปกปองฐานความรูขององคกร โดยการพัฒนาบุคลากรใหเชื่อม่ัน ซื่อตรงตอองคกร 
กําหนดใหมีการเลื่อนตําแหนงอยางชา ๆ และสรางระบบการสบืทอดตําแหนงอยางรอบคอบให
มาก 

4. ใชภาพสะทอน ใจแตละชวงของการดําเนินงานและหลังจากจบโครงการ เพ่ือบงชี้
ถึงขอบกพรองและจุดออนทั้งหมดของโครงการอยางเปดกวาง พัฒนาแนวทางแกไข เพ่ือ
หลีกเลี่ยงมิใหมีขอผิดพลาดเดิม ๆ เกิดขึ้นซํ้าอีก 

5. เรียนรูโดยการสรางมาตรฐานของวิธีปฏบิัติงานที่ดีที่สดุ ซึ่งมีความเหมาะสม
มากกวาการคดิคนแนวทางใหมในทุกทครั้งที่ขึ้นโครงการใหม หรือเปลี่ยนผูจัดการใหม 
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ทฤษฎีที่เก่ียวของ 
ขั้นตอนและหลักการในการประยุกตใชระบบการ TPS ในสายการผลติปะเก็นฝาสบู 
ในการประยุกตใชระบบ TPS มีขั้นตอนการปฏิบัตติามลําดับดังตอไปน้ี 
1. กําหนดนโยบาย 
2. กําหนดเปาหมาย 
3. จัดตั้งทีมงาน 
4. ฝกอบรม 
5. ลงมือปฏิบัต ิ

5.1 ทําการเก็บรวบรวมขอมูลรายการผลิตภัณฑ 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 สํารวจสภาพปจจุบันแลวเขียนผังการไหลของวัสดุ (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) ในสภาพปจจุบัน กอนการปรับปรุง 
5.6 เขียน YAMAZUMI CHART ในสภาพปจจุบันและนาํมาวิเคราะหผล เพ่ือการ

ปรับปรุงกระบวนการ 
5.7 พิจารณา Lay out และ ทิศทางการไหลของชิน้งานในสภาพปจจุบันใน

กระบวนการผลิต 
6. ทบทวน หาแนวทางการแกไข และปรบัปรุงพัฒนาเปนระยะ 
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 

 
งานวิจัยที่เก่ียวของ 

ไฮนส (Hines.  1998) ไดทํา Benchmarking Toyota’s Supply Chain โดยใน
การศึกษานี้ไดทําการเปรียบเทียบซัพพลายเซนของบรษิัทโตโยตา ระหวางโรงงานผลิตในญี่ปุน
เองกับที่สหรัฐอเมริกา เพ่ือตรวจสอบประสิทธิภาพการทํางาน ซึ่งจะเห็นไดวาจากผลการทาํ 
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Benchmarking นั้น ตวัชี้วดัตาง ๆ ไมวาจะเปนปริมาณวัตถุดิบในคลังสินคา เวลาตอการผลติ
ทั้งหมด และเวลาในการทํางานผลิตนั้นลวนแลวแตแสดงใหเห็นวา โรงงานผลิตในประเทศญี่ปุน
ยังมีประสิทธภิาพที่ดีมากกวา แตก็สามารถแสดงใหเห็นไดวาหากตองการที่จะดําเนินการให
สําเร็จเทียบเทาโรงงานที่ญี่ปุนแลวนั้นก็สามารถทําได โดยการกําหนดกลยุทธในการทํางาน
เพ่ิมเติม 

อะมาสะกะ (Amasaka.  2002) ไดทําการศึกษาเรื่องการใชระบบการผลิตแบบทันเวลา
พอดีแบบใหมในการจัดการดานเทคโนโลยีที่บรษิัทโตโยตา โดยไดทําการวิเคราะหระบบการ
ผลิตแบบทันเวลาพอดีแบบใหม (New JIT) วาเปนการรวมเอากลยุทธตาง ๆ ของบริษัทโตโยตา 
เขาดวยกัน TPS (Toyota Production System), TMS (Toyota Marketing System), TDS 
(Toyota Development System) และ TQM (Toyota Quality Management) เขาดวยกันและ
ประยุกตใชโดยรวมทั้งองคกร ทําใหเกิดประโยชนทั้งในดานคุณภาพและราคา จนสามารถ
แขงขันกับตลาดได โดยการศึกษาไดแนะนําวา ถามีการนํา New JIT ไปประยุกตใช จะมี
ประโยชนอยางมหาศาล แตอยางไรก็ตามการปะยุกตใชนั้นก็ตองมีจุดมุงหมาย “ลูกคามาอันดับ 
1” 

คานัค และฮารทเลย (Kaynak.; and Hartley.  2006) ไดทําการศึกษาหลักการของ
การสั่งซื้อวัตถุดิบดวยระบบการผลติแบบทันเวลาพอดี โดยเปนการศึกษา เพ่ือยืนยันหลักการ
หรือแนวคิดของการสั่งซื้อวัตถุดิบดวยระบบการผลติแบบทันเวลาพอดีทั้ง 6 ขอ ดวยกัน คือ 
Top Management Commitment, Employee Relations, Training, Supplier Quality 
Management, Transportation and Quantities Delivered พรอมทั้งในการวิจัยนี้ไดทําการ
ยืนยันหลักการแนวคิดทั้ง 6 โดยนําการวิจัยและทําการศึกษาขอมูลและทฤษฎตีาง ๆ 

มินและเพนก (Min.; and Pheng.  2006) ไดทําการศึกษาเปรียบเทียบรูปแบบของการ
สั่งซื้อวัตถุดิบระหวางการสัง่ซื้อดวยวิธี Economic Order Quantity (EOQ) กับการสั่งซื้อวัตถุดิบ
ดวยระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี ในการเปรียบเทียบตนทุนในครั้งนี้เปนการทดสอบหรือ
สํารวจจากอุตสาหกรรมที่ประสบความสําเร็จในสิงคโปร โดยในการศึกษาครั้งนีส้รุปไดวาการ
สั่งซื้อวัตถุดิบดวยระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดีจะมีตนทุนทีต่่ํากวาระบบการสั่งซ้ือดวย EOQ 

ฮุซเซนีย, โอ เบรน และโฮซเซยนี่ (Husseini, O’ Brien.; and Hosseini.  2006) ได
ทําการศึกษาความยืดหยุนของปริมาณการผลิตสินคาดวยระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี โดย
ไดทําการศึกษาความเชื่อมโยงกันตั้งแตวตัถุดิบเขาจนถึงสินคาสําเรจ็รูปที่ออกมาจากการผลิต 
สิ่งสําคัญที่ทําใหระบบมีความยืดหยุนไดคือ ระบบคัมบัง โดยในการศึกษาครั้งนี้เปนการ
ประยุกตใช Linear Program เปนเครือ่งมือที่ชวยคาํนวณหาปริมาณของคัมบังและตวัแปรตาง 
ๆ ที่ทําใหมีตนทุนในการผลิตต่ําที่สุด โดยใชระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี และหลังจากการ
คํานวณดวย Linear Program สิ่งที่ไดจากการคํานวณนั้นทําใหสามารถลดตนทนุการผลิตไดถึง 
16.5% 
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จากการศึกษางานวิจัยขางตนมีสวนเปนแรงจูงใจในการทําการศึกษาในครั้งนี้
อยางมากเชน การทํา Benchmarking ของบริษัทโตโยตา การนําระบบ New JIT มาใชโดยรวม
ทําใหทราบวา หากจะดําเนินการศึกษาครั้งนี้ไดถูกทางตองมองภาพโดยรวม และประยุกตใชกล
ยุทธในการจัดการดานตาง ๆ เชน TPS (Toyota Production System), TMS (Toyota 
Marketing System), TDS (Toyota Development System) และ TQM (Toyota Quality 
Management) เขาดวยกนัและประยุกตใชโดยรวมทัง้องคกร จึงจะทําใหเกิดประโยชนในดาน
คุณภาพ และราคาอีกดวย การทํา EOQ เน่ืองจากในการเปลี่ยนแปลงครั้งนี้ สิ่งสําคัญ คือการ
คํานวณปริมาณการสั่งซื้อที่ถูกตอง ถูกที่และถูกเวลา เพราะถาไมเปนดังกลาวไวจะทําใหงาน
ประสบปญหาอยางมากมาย ดังนั้น งานวิจัยของมินและเพนก (Min.; and Pheng.  2006) จึง
เปนแนวทางสําคัญในการทําการศึกษาในครั้งนี้อีกดวย 
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ในการผลิตเครื่องยนต โดยเฉพาะในสวนของเสื้อสูบ มีกระบวนการที่เรียกวาการปาด
หนาเสื้อสูบ จะทําการกัดผิวหนาของเสื้อสูบในสวนที่นํามาประกอบกับฝาสบูโดยมีปะเกน็กั้น
กลาง เพ่ือเปนการประหยัดคาใชจายในสวนของเครือ่งมือกัดปาดผิว(Cutting Tool) ทาง
บริษัทผูผลติจึงมีการกําหนดระยะเวลาในการเปลี่ยนมีดปาดเอาไว โดยยอมรับไดเบื้องตนใน
เรื่องของขนาดที่จะแตกตางกันออกไป แตจะทําการปรับแกคาความจุในกระบอกสูบของ
เครื่องยนต โดยใชคาความหนาของปะเก็น เปนผลใหในเครื่องยนตรุน 1KD และ 2KD ตางก็มี
ปะเก็นใหเลือก รุนละ 5 รายการ แยกตามความหนา การออกแบบสายการผลิตปะเก็นจึงตองทํา
ใหสายการผลติมีความยืดหยุน สามารถผลิตและประกอบปะเก็นไดทุกเกรดความหนาและผลติ
ไดทั้งของรุน 1KD และ 2KD โดยตองมีการคํานึงถึงระยะเวลาที่ใชในการเปลี่ยนอุปกรณที่
จําเปนของการผลิตแตละครั้ง เพ่ือใหใชระยะเวลาทีส่ั้น และไมสงผลกระทบตอการสงมอบตอ
ลูกคา 

3. กระบวนการผลิต 
กระบวนการผลิตของปะเกน็ฝาสูบทั้งรุน 1KD และ2KD เปนกระบวนการผลิตที่

เหมือนกันทุกประการ สามารถใชสายการผลิตเดียวกนั ใชเครื่องจักรเดียวกัน ใชพนักงานในการ
ทํางานชุดเดียวกัน ตางกันแคแมพิมพที่ใชในการผลติและวตัถุดิบบางรายการเทานั้น จะมีความ
ที่ตางกันออกไปบาง ทั้งน้ีขึ้นอยูกับการออกแบบทีไ่ดมีการตกลงรวมกันไว สามารถเขียน
กระบวนการผลิต และผังการไหลของวัสดุไดตามลําดับ ดังรูปในหนาถัดไป 
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จากรูปในเบื้องตน สามารถกําหนดหัวขอประเด็นปญหาหลักๆที่พบ เพ่ือนําไปแกไข
ปรับปรุงไดดังนี้ 

1. ไมมีการจัดลําดับและเวลาในการปฏิบัติงานที่ชัดเจน ตั้งแตรับขอมูลลูกคาจนถึง 
Loading สินคา 

2. ยังไมมีการปรับเรียบความตองการของลูกคา เขาสูสายการผลิต 
3. มีระยะทางมาก ระหวางจุดพักคําสั่งซื้อกับพื้นที่ในการจัดเตรียมงานสําหรับจัดสง 
4. มีสินคาสําเร็จรูปในสายการผลิต เพ่ือรอการขนยายเขาคลังสินคาเปนจํานวนมาก 
5. ยังไมใชบุคลากรใหเกิดประโยชนสูงสุด เชน ใชบุคคลเดียวกันในการทํา Re-pack 

และ Dock Audit (การ Re-Pack ไมตองใชบุคลากรที่มี Skill สูงมากเทา Dock Audit) 
6. เปนการผลติแบบ Push System และมี Lot Size การผลิตขนาดใหญถึง 1,200 ชิ้น

ตอ Lot เทียบเทากับระยะเวลาในการผลิต 1 วันทํางาน โดยใชเอกสารใบสั่งผลติเปนเครื่องมือ
สื่อสาร 

7. ตองมีการ Re-Coil เพ่ือนําวัตถุดิบที่เหลือกลับมาเกบ็ในคลังเก็บวตัถุดิบ และการ 
Re-Coil แตละครั้งตองตัดปลาย Coil ทิ้งครั้งละประมาณ 1 เมตร 

8. มีปริมาณวัตถดิุบเปนจํานวนมากในสายการผลิต 
9. การผลิตเปน Lot ตามใบสัง่ผลิต ทําใหตองรอใหชิ้นงานผลิตเสร็จทั้ง Lot กอน จึง

จะสามารถนํามาเก็บที่คลังสินคาสําเร็จรปูได 
10. ใชระยะเวลาในการเปลี่ยนแมพิมพมากและใชแรงคนเปนหลกัอยูในสภาพที่ไม

ปลอดภัย 
11. การจัดทํา Line Balance ยงัไมสมบูรณ มีการรอคอยงานในบางจุด 
ในประเด็นปญหาดังกลาวขางตน ไดมีการนําเครื่องมือตางๆทาง TPS มาใช เพ่ือขจัด

ความสูญเปลาตางๆใหลดลงหรือหมดไป การแกไขปรับปรุงสามารถแสดงใหเห็นแตละขอ 
ตามลําดับไดดังตอไปน้ี 

 
ประเด็นปญหาที่ 1 การที่ไมมีการจัดลําดับและเวลาในการปฏิบัติงานที่ชัดเจน ตั้งแต

กระบวนการรบัขอมูลจากลกูคาจนถึงการ Loading สินคา ไดมีการจัดทํา SHIPPING TIME 
CHART เพ่ือใหเห็นภาพกระบวนการปฏิบัติงานกอนการปรับปรุง ดังแสดงในรูปหนาถัดไป 
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รูปที่ 12 แสดง SHIPPING TIME CHART กอนทําการปรับปรุง 

 
จากรูปจะเห็นไดวาขั้นตอนการปฏิบัติงานยังไมไดถูกกําหนดใหมีความชัดเจน รอบ

การจัดเตรียมชิ้นงานมีระยะหางไมคงที่ มีความสูญเสียและการรอคอยในแตละขั้นตอนการ
ปฏิบัติงาน รวมทั้งมีการกองรอของงานในระหวางการปฏิบัติงาน 

การแกไขปรับปรุง จัดลําดับการปฏิบตัิงานตามลําดับความตองการสินคาสินคาใหเปน
ระบบโดยกําหนดใหระยะเวลาระหวางกจิกรรมตางๆในแตละกระบวนการไมเกิน 30 นาที และ
ใหมีระยะเวลาในแตละรอบที่เหมือนกัน หลังการปรับปรุง สามารถใช Shipping Time Chart 
แสดงรอบระยะเวลาใหเห็นได ดังแสดงในรูป 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 13 แสดง SHIPPING TIME CHART หลังทําการปรับปรุง 
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ประโยชนที่ไดรับ มีรอบเวลาการปฏิบตังิานในสวนของกระบวนการรับขอมูลจากลูกคา
จนถึงการ Loading สินคาที่ชัดเจน การทํางานถูกกําหนดเปนเวลาที่แนนอน ทําใหสามารถรู
ความผิดปกตใินกระบวนการปฏิบัติงานไดทันเวลา และมีระบบควบคุมดวยสายตา (Visual 
Control) ที่ดีขึ้น 

 
ประเด็นปญหาที่ 2 ยังไมมีการปรับเรียบความตองการของลูกคาเขาสูสายการผลติ ทํา

ใหมีการผลิตที่ไมสม่ําเสมอ ในบางเวลามีการเรงผลิต ในขณะที่ในบางเวลามีการผลิต เพ่ือเปน
สินคาสํารองในคลังสินคาและมีการหยุดผลิต เพ่ือรอคําสั่งซื้อบางในบางขณะ ทั้งน้ีเปนไปตาม
แผนการผลิตที่ไดถูกกําหนดขึ้น จากการประมาณการโดยกระบวนการภายใน 

การแกไขปรับปรุง จัดทําระบบปรบัเรียบการผลติโดยใช Heijunka Post เพ่ือปรับ
เรียบความตองการของลูกคา แลวทําการดึงงานจากสายการผลติในปริมาณทีลู่กคาตองการ 
ตามรอบเวลาที่คงที ่ โดยกําหนดผูรับผิดชอบในการดึงงานที่ชัดเจนพรอมอุปกรณสนับสนุนที่
เหมาะสม 

วิธีการ 
1. เม่ือรับ Kanban จากลูกคาแลว จะนํา Kanban ไปหยบิงานที่อยูใน PC Store 
2. เม่ือพนักงานของ PC Store จายงานออกไป PW Kanban ที่ติดอยูที่กลองใสงาน

จะถูกดึงออกมารวบรวมไว 
3. เจาหนาที่ PC Store จะนํา PW Kanban มาจัดเรียงเขาไปใน Heijunka Post 

ตามลําดับ ในแตละชองที่ไดกําหนดไว (โดยปกติจะเสยีบชองละ 1-2 Kanban เทานั้น) 
4. TP Manจะมาดัง Kanban ที่เสียบไวที ่Heijunka Post แตละชอง ตามรอบเวลาที่

กําหนด ในที่นี้กําหนดใหรอบการดึงอยูที่ 15 นาที เม่ือถึงเวลา TP Manก็จะมาดึง Kanban ใน
แตละชองทุก 15 นาที แลวนํา Kanban นั้นไปเบิกชิ้นงานจาก Store Side Line ในสายการผลติ
ทีละ 1-2 Kanban ซึ่งจะเห็นไดวา ไมวาลูกคาจะมีการเรียกชิ้นงานมามากหรือนอยตางกันเทาไร
ในแตละวัน ทางสายการผลติก็ยังคงไดรับขอมูลทุกๆ 15 นาที ใหผลติทีละ 1-2 Kanban ดังนั้น 
จะเห็นไดวา Heijunka Post จะเปนเครือ่งมือหลักอันหน่ึง ในการปรับความตองการของลูกคา 
ใหคงที่ แลวจึงสงขอมูลน้ันเขาไปในสายการผลิต ตามรอบระยะเวลา  
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รูปที ่14 แสดง Heijunka Post สําหรับปรับเรียบความตองการของลูกคา 
 

ประโยชนที่ไดรับ มีรอบการดึงที่คงที่และสามารถที่จะสะทอนความตองการของลูกคา
และความเร็วในการขายเขาสูสายการผลติไดภายในระยะเวลาอันสั้น คือไมเกิน 4 ชั่วโมง 
หลังจากที่มีการขายสินคาออกไป ทําใหการผลิตมีประสิทธิภาพดียิง่ขึ้น เพราะไมจําเปนตองมี
การวางแผนการผลิต ซึ่งเปนการผลิตแบบผลัก จึงไมตองมีการผลิต เพ่ือเปนปริมาณสํารองมาก
เกินความจําเปน สายการผลิตสามารถทราบไดเอง ในเวลาอันสั้นวาลูกคาไดดึงชิ้นงานอะไรไป 
ในจํานวนเทาไร ในขณะเดยีวกันก็มีความมั่นใจวาสินคาจะมีเพียงพอกับความตองการของลูกคา
ที่มีเขามา ไมวาความตองการสินคาจะมีปริมาณแตกตางกันเพียงใด ในแตละวัน และนอกจากนี้ 
ปริมาณของสินคาในคลังสนิคาก็มีปริมาณที่คงที่ ไมแปรผันไปจากคาสูงสุด ต่ําสุดที่กําหนดเปน
มาตรฐานเอาไว 

 
ประเด็นปญหาที่ 3 มีระยะทางมากเกนิไป ระหวางจุดพักคําสั่งซื้อกับพื้นที่ในการ

จัดเตรียมงานสําหรับจัดสง เน่ืองจากมีการแบงพ้ืนที่สาํนักงานออกจากพื้นที่โรงงานอยางชัดเจน
มีการติดตั้ง Kanban Waiting Post ไวในสํานักงาน โดยคํานึงถึงแตความสะดวกของผูจัดเตรียม
เอกสาร ทําใหผูปฏิบัติงานขนสงและจัดเตรียมสินคา (TP Man) ตองเดินมาเปนระยะทางไกล 
เพ่ือนํา Kanban ไปสงตอใหแผนกที่มีหนาที่ในการจัดเตรียมสินคา 

การแกไขปรับปรุง ทบทวน เพ่ือทําการยาย Waiting Post ไปติดตั้งที่ Shipping Area 
ใกลกับพ้ืนที่ทาํงานของผูปฏิบัติงานขนสงและจัดเตรียมสินคา (TP Man)  
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รูปที่ 15 แสดง Kanban Waiting Post สําหรับพักเอกสารความตองการของลูกคา 
 

ประโยชนที่ไดรับ ลดระยะทางและเวลาในการเดินของ TP Man ทําใหในรอบการดึง
สินคาแตละรอบที่หางกัน 15 นาทีนั้น TP Man ใชเวลาจริงเพียงไมถึง 5 นาที เวลาที่เหลืออีก 
10 นาที สามารถกําหนดให TP Man ไปทํางานอื่นที่ไดรับมอบหมาย เปนการสรางคุณคาใหกับ
ตนเองไดมากขึ้น ตามรูปที่ 16 ซึ่งแสดงใหเห็นวาในรอบการเดินของ TP Man เพ่ือการ
จัดเตรียมชิ้นงานหนึ่งรอบนั้น พนักงานจะปฏิบตัิงานอะไรบาง ตองใชเวลาแตละกิจกรรมเทาไร 
สามารถที่จะมอบหมายใหทํางานอื่นเพิ่มไดหรือไม  

 

 

 

 

 

 

 
 

รูปที ่16 แสดงมาตรฐานและเวลาทํางานสําหรับ TP Man 

Kanban Waiting Post 
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ประเด็นปญหาที่ 4 มีสินคาสําเร็จรูปในคลังสินคาเปนจํานวนมาก จากการที่ทําการ
ผลิตเปน Lot ขนาดใหญตามใบสั่งผลติ 

การแกไขปรับปรุง เปลี่ยนจากการผลิตเปน Lot ใหญๆ เพ่ือนําไปเก็บไวที่ Store มาใช 
การผลิตแบบดึง โดยใช PW Kanban ที่หลุดออกมาจากงานที่ขายใหลูกคา ผานการปรับเรียบที่ 
Heijunka Post มาดึงงานจาก Store Side Line ที่สรางเพ่ิมขึ้นมาใหม 

 

 

 

 

 

 

 
 
 

รูปที่ 17 แสดงการทํางานของ PW Kanban และการปรับเรียบโดย Heijunka Post 
 

ประโยชนที่ไดรับ สามารถลดปริมาณสินคาสําเร็จรูปในคลังสินคาลงได 72 % (เดิม มี
ปริมาณสินคาคงคลังมากถึง 8,000 ชิ้น หลังการทําระบบ TPS สามารถลดลงมาเหลือไมเกิน 
3,330ชิ้น) คิดเปนมูลคาทีล่ดลงไดสูงถึง 2.2 ลานบาท 

 
ประเด็นปญหาที่ 5 ยังไมใชบุคลากรใหเกิดประโยชนสูงสุด โดยใชบุคคลเดียวกันใน

การทําการ Re-pack และ Dock Audit (การ Re-pack เปนการนํางานที่สําเร็จแลว มาทําการหบี
หอใหมอีกครั้งหนึ่ง สําหรับการจัดสงไปยังตางประเทศ ซึ่งลักษณะของหีบหอจะเปนกลอง
กระดาษลูกฟกู ตางจากงานปกติที่เปนกลองพลาสติก) การ Repack ไมตองใชบุคลากรที่มี Skill 
สูงมากเทาการ Dock Audit 

การแกไขปรับปรุง โดยการกําหนดพื้นที่ในการ Re-pack แยกจากพื้นที่ในการ Dock 
Audit และจัดสรรงานใหเหมาะสมกับความชํานาญของบุคคลากร (ใหบุคลากรที่มีความรูและ
ความเชี่ยวชาญดานคุณภาพของชิ้นงานทําหนาที่ Dock Audit โดยเฉพาะ และใหคนที่มีความ
ชํานาญในการ Pack ทําหนาที่ Re-pack) 

Store Side 

Line 

PC Store 
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การแกไขปรับปรุง  
1. ยกเลิกการเบกิวัตถุดิบดวยใบเบิก แลวใช PW Kanban ในการเบิกวตัถุดิบทีละ

มวนและใชการรายงานปริมาณการใชจริงประจําวันแทน (ใชการคํานวณจากปริมาณที่ผลติ
ออกไป) 

2. ยกเลิกการ Re-coil แลวใชการผลิตตอเน่ืองไปจนหมดมวน 
3. ในการเบิกจายวัตถุดิบ จัดใหเปนการจายในลักษณะของ Store Supermarket คือมี

การจัดวัตถุดิบมาวางรอการเบิกไวลวงหนา เหมือนกับใน Supermarket เม่ือมีการเบิกจาย
ออกไป ก็จะมีพนักงานที่รับผิดชอบคอยตรวจสอบและนํามาเติมใหเต็มเหมือนเดิม ตามรอบ
เวลาที่มีการกําหนดไวอยางชัดเจน 

 

 

 

 

 

 

 
รูปที่ 19 แสดง Store Supermarket ที่ใชในการจายวตัถุดิบ 

 
ประโยชนที่ไดรับ  
1. ลดการสูญเสยีในสวนที่ตองตัดปลาย Coil ทิ้งทุกครั้งหลังการ Re-coil คิดเปน

น้ําหนักโดยประมาณที่ 1 กิโลกรัมตอครั้ง เปนการใชวตัถุดิบใหเกิดประโยชนสูงสดุ 
2. ลดเวลาในการเปลี่ยน Coil เม่ือทําการ Re-coil คิดเปนเวลาที่สูญเสียโดยประมาณ

ของการ Re-coil ที่ 15 นาทีตอครั้ง 
 
ประเด็นปญหาที่ 8 มีปริมาณวัตถุดิบเปนจํานวนมากในสายการผลติ เน่ืองจากเปนการ

ผลิตและเบิกวตัถุดิบตามใบสั่งผลิต ซึ่งกาํหนดใหมีปริมาณตอ Lot การผลิตมากถึง 1,200 ชิ้น 
ทําใหตองขนวัตถุดิบปริมาณมากเขามาในสายการผลติในครั้งเดียว 
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การแกไขปรับปรุง เปลี่ยนจากการเบิกวตัถุดิบจาก 1 Job ตอ Lot มาใชการเบิก
วัตถุดิบโดยใช Kanban แบบ 1 Kanban ตอ Plate ตอมวน (การเบิก 1 Job ตอ Lot ทําใหตอง
ยกมวนวตัถุดิบมาทีละ 3 มวนตอ plate สงผลใหมีงานกองรอการผลิตมากเกนิความจําเปน 
ในขณะที่การเบิกครั้งละ 1 Kanban ตอ Plate ตอมวน จะลดมวนวัตถุดิบที่ตองขนมาใน
สายการผลิตลงเหลือเพียงแค 1 มวนตอครั้งเทานั้น โดยจะมาเบิกมวนใหมก็ตอเม่ือ Coil มวนที่
มีอยูถูกนําไปใช แลวมี Kanban หลุดออกมาเทานั้น) 

ประโยชนที่ไดรับ  
1. ลดปริมาณงานกองในสายการผลิตลงได  
2. ทําใหมีพ้ืนที่ในสายการผลติมากขึ้น 
3. ทําใหสายการผลิตมีความเปนระเบียบ มีการบริหารจัดการเรื่อง5ส และการควบคมุ

ดวยสายตา (Visual Control) ไดดีขึ้น 
 
ประเด็นปญหาที่ 9 มีสินคาสําเร็จรูปในสายการผลิต เพ่ือรอการขนยายเขาคลังสินคา

เปนจํานวนมาก จากการที่ทําการผลิตเปน Lot ขนาดใหญตามใบสั่งผลิต ทําใหตองรอใหชิ้นงาน
ผลิตเสร็จหมดทั้ง Lot กอน จึงจะสามารถนําสงมาเก็บที่คลังสินคาสาํเร็จรูป เพ่ือรอการขายได 

การแกไขปรับปรุง  
1. เปลี่ยนจากการผลิตแบบเปน Lot ใหญๆ เพ่ือนําไปเก็บไวที่ Store มาใชการผลิต

แบบดึง โดยใช PW Kanban ที่หลุดออกมาจากสินคาใน PC Store ที่ไดขายออกไปใหลูกคา 
ผานการปรับเรียบที่ Heijunka Post นํา PW Kanban มาดึงงานจาก Store Side Line ที่สราง
เพ่ิมขึ้นมาในบริเวณสายการผลิต (ชิ้นงานที่ออกมาจากสายการผลติพรอมกับ PI Kanban จะถูก
พักรอที่ Store Side Line) พนักงาน TP Man จะมาดึงชิ้นงานไปตาม PW Kanban ที่หลุด
ออกมาจาก Heijunka Post ตามรอบ ในการดึงงานจาก Store Side Line จะไดชิ้นงานออกไป
และเหลือ PI Kanban ทิ้งไว PI Kanban น้ีก็จะถูกนําไปสั่งผลิต โดยผาน Lot Size Post ที่ปรับ
ใหเปนการผลติแบบ Lot Side ที่มีขนาดเล็กลง ซึ่งจะเห็นไดวาการทําการผลิตแบบน้ีไมมีการ
ผลิตเกินไปกวาที่มีการเบิกสินคาออกไปเลย 

2. จัดใหมีการเดินมาเบิกงานของ TP Manตามเวลามาตรฐานอยางชัดเจน 
3. จัดทํา Store site Line เพ่ือใหเปนที่พักของชิ้นงานชั่วคราว เพ่ือรอการมาเบิกของ 

TP man 
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รูปที่ 20 แสดง PI Kanban ที่ใชในการสัง่ผลิตแทนการผลิตตามแผน 
 

 

 

 

 

 

 

 

 
รูปที่ 21 แสดง Store Side Line ที่ใชในการพักสินคาที่ผลติเสร็จเพ่ือรอการมาเบิกตามรอบเวลา

ที่กําหนด 
 
ประโยชนที่ไดรับ 
1. เพ่ือใหมีการดึง FG เขาสู PC Store ใหถี่ขึ้น และสะทอนความเรว็การขายเขาสู

สายการผลิตไดทุกๆ 15 นาที 

Store Side 

Line 

PC Store 
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1
2

2. สามารถควบคุมกิจกรรมการผลิตไดดีขึน้ และมีระบบ ควบคุมดวยสายตา (Visual 
Control) ที่ดีขึ้น 

ประเด็นปญหาที่ 10 ใชระยะเวลาในการเปลี่ยนแมพิมพมากและใชแรงคนเปนหลัก ทํา
ใหการทํางานอยูในสภาพที่ไมปลอดภัย เน่ืองจากขนาดของแมพิมพที่ใหญ และมีน้ําหนักมาก 
ในการเปลี่ยนแมพิมพแตละครั้งตองใชคน 2 – 3 คนชวยกันกําหนดตําแหนงและขนัแนน และใช 
Lift ในการชวยยกเปลี่ยนแมพิมพ ทั้งการเคลื่อนตวัเดิมออกไปและการนําตัวใหมใสเขามาแทนที่ 
(ในการยกและขนยายแมพิมพดวย Lift มีความเสี่ยงในการเกิดอุบัติเหตุ เรื่องการตกจากทีสู่ง 
ของวัสดุที่มีน้าํหนักมาก) 

การแกไขปรับปรุง ไดทําการออกแบบอุปกรณทุนแรงในการเปลี่ยนแมพิมพ โดยใหมี
การใชพนักงานนอยลงและใช Lift มาชวยงานนอยที่สุด โดยคํานึงถึงความปลอดภยัเปนหลัก ซึ่ง
แบบที่ไดสามารถเขี่ยนเปนภาพใหเห็นทิศทางการไหลและหลักการทํางานไดดังภาพ 

   

 

 

 

 
 
 
 

รูปที่ 22 แสดงเครื่องจักรที่ทําการเปลี่ยนแมพิมพและการติดตั้งอุปกรณ เพ่ืออํานวยความ
สะดวกในการเปลี่ยนแมพิมพ 

 
ประโยชนที่ไดรับ 
1. สามารถลดเวลาในการเปลีย่นแมพิมพได (ดูตารางที่ 2 ประกอบ) 
2. ใชปริมาณพนักงานในการเปลี่ยนแมพิมพนอยลง 
3. มีความปลอดภัยในการปฏบิัติงานเพิ่มมากขึ้น 
4. สามารถลดการใช Hand Lift ลงได ทําใหไมเกิดการรอคอย 
 
 
 

เครื่องจักรที่
วางแมพิมพ 

แมพิมพเกาจะ
ถูกนํามาพักไว
ท่ีจุด 1ในขณะ
ท่ีแมพิมพใหม
จะถูกนําเขามา
แทนท่ี ในเสน
ท่ี 2 
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ตารางที ่2 แสดงการเปรียบเทียบระยะเวลาและจํานวนพนักงานในการเปลี่ยนแมพิมพกอนและ  
     หลังการแกไขปรับปรุง 
 
 

 

 

 

 

ประเด็นปญหาที่ 11 การทํา Line Balance ยังไมสมบูรณ มีการรอคอยงานในบางจุด 
การแกไขปรับปรุง  
1. จัดทําตารางงานมาตรฐาน ( SAN TEN SET) ในสภาพปจจุบัน แยกเปนรายการ

ตางๆ ดังตอไปน้ี 
1.1 Machine Capacity Sheet (ประสิทธภฺาพของเครื่องจักร Kotei Betsu 

Noryoku Hyo)  ดังแสดงในรูป 
 

 

 

 

 

 

 

 

 
รูปที่ 23 แสดงตัวอยาง Machine Capacity Sheet (Kotei Betsu Noryoku Hyo) ของกระบวน 

การผลิตชิ้นสวน 2 

เวลาที่ใชในการเปลี่ยนแมพิมพ (เดิม)

Machine แมพิมพ 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

เวลาที่ใชในการเปลี่ยนแมพิมพ 

Machine แมพิมพ 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

หยิบชิ้นงานจากหนา 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 แสดงตัวอยาง Standardized Work Combination Table (Hyojun Sagyo Kumiawase 
Hyo) กอนทําการปรับปรุง ของกระบวนการผลิตชิ้นสวน 2P 

1.3 Standardized Work Chart (แผนภาพงานมาตรฐาน Hyojun Sagyo Hyo) 
ดังแสดงในรูป 

 
 

 

 

 

 
 

 
 
 
รูปที่ 25 แสดงตัวอยาง Standardized Work Chart (Hyojun Sagyo Hyo) กอนทําการปรับปรุง 

ของกระบวนการผลิตชิ้นสวน 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 ในสภาพกอนการปรับปรุง ดังแสดงในรูป 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 26 แสดง YAMAZUMI CHART กอนทําการปรับปรุง 

 
จากรูปจะเห็นไดวา การทาํ Line Balance ยังไมเหมาะสม เชนในการทํางานของ

พนักงานคนแรกมี Cycle Time ที่ต่ํามาก เม่ือเทียบกับพนักงานคนที่ 6 จะพบวา Cycle Time 
ต่ํากวากันถึงเกือบ 3 เทา นอกจากนี้จะเห็นไดวา คนอ่ืนๆก็มีการหยุดรองานในบางขณะเชนกัน 

2. การวิเคราะหผล เพ่ือการปรับปรุงกระบวนการ 
2.1 พิจารณา Takt Time เทียบกับ Cycle Time วาคาใดมากกวากัน ตองพยายาม

ทําให Cycle Time มีคานอยกวา Takt Time 
2.2 ในการคํานวณ เพ่ือหาจํานวนพนักงานที่นอยที่สุดที่สามารถลดลงได จะใช

สูตร 
 

 

 

 
ในสายการผลตินี้ จากการคํานวณพบวาสามารถลดพนักงานลงไดเปน 6 คน 

จึงไดทําการเกลี่ยงานแตละกระบวนการไปใหมีระยะเวลาเทาๆกัน ดังขอถัดไป 

จํานวนพนักงาน = ∑ CT / T.T.
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2.3 พิจารณาแทงกราฟใน Yamazumi Chart แลวหาวธิีปรับการทํางาน เพ่ือให
แทงกราฟสูงเทาๆกัน โดยใชวธิีโยกยายงานบางสวนไปยังกระบวนการติดกัน เพ่ือใหมีคา
ใกลเคยีงกับ Takt Time มากที่สุด ดังแสดงในรูป 

 
 

 

 

 

 
 
รูปที่ 27 แสดง Cycle Time ของการทํางานของพนักงานแตละคน กอนการแกไขปรับปรุงการ

ทํางาน 
 

จากกราฟ จะเห็นไดวาสามารถยายงานของคนที่ 1 ไปใหคนที่ 2 ทํา ยายงานของคนที่ 
4 ไปใหคนที่ 3 และคนที่ 5 ทํา ในขณะที่งานบางสวนของคนที ่ 5 ถูกยายมาใหคนที่ 6 ทําและ
งานบางสวนของคนที่ 6 ถูกยายไปใหคนที่ 7 ทํา เชนเดียวกันกับที่งานบางสวนของคนที่ 7 จะ
ถูกนํามาใหคนที่ 8 ทํา ซึ่งหลังจากทําการโยกยายงานแลว สามารถเขียนเปน Yamazumi Chart 
หลังการปรับปรุงไดดังนี้ 

 
 
 
 
 

 

 
 

รูปที่ 28 แสดง Cycle Time ของการทํางานของพนักงานแตละคน หลังการแกไขปรับปรุงการ
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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จากกราฟจะเห็นไดวาสามารถลดจํานวนคนปฏิบตัิงานได 2 คน เหลือเพียง 8 คน 
(จากเดิมที่คํานวนไววาสามารถลดลงใหเหลือได 6 คน) เหตุทีไ่มสามารถลดลงไดมากกวานี้
เพราะวาในทางปฏิบัติจะตองใชเงินลงทนุเปนจํานวนมาก เพ่ือทําการปรับเปลีย่นสายการผลิต
และอุปกรณใหเหมาะสม ซึ่งพิจานณาแลวเห็นวายังไมมีความจําเปนในขณะนี้ จึงไดกําหนดให
ปรับปรุงเพียงเทานี้กอน โดย Cycle Time ของแตละคนมีคาใกลเคยีง Takt Time มากขึ้น แตไม
มากกวาเกินไปกวา Takt Time ทั้งน้ีเวลางานของพนักงานคนที่ 7 และ 8 ยังนอยอยู ถาเทียบ
กับ Takt Time แตเน่ืองจากยังติดขัดเรื่องรายการลงทุนในการปรบัปรุงดังที่ไดกลาวไปแลว จึง
จะยังไมทําการแกไขในขณะนี้ 

หลังการปรับปรุง สามารถเขียนออกมาเปนผังการผลติไดดังรูปตอไปน้ี 
 

 

 

 

 

 

 

 
รูปที่ 29 แสดงกระบวนการผลิตปะเก็นฝาสูบหลังการปรับปรุง 

 
รายการแกไขปรับปรุงเรือ่งอ่ืนๆ 

จุดรับ Information 
1. ไดมีการจัดทํา Shipping Time Chart ไวอยางชัดเจน และติดไวทีบ่อรด เพ่ือแสดง

ใหทราบรายละเอียดไดทั่วกนัวา ในการจัดสงสินคาใหลูกคาแตละรายมีขั้นตอนการดําเนินการ
อยางไรบาง ใครเปนผูรบัผิดชอบของแตละขั้นตอนตางๆเหลานัน้ และมีกําหนดเวลาของการ
ดําเนินการอยางไร เม่ือเกิดความผิดพลาด หรือมีสิ่งที่ไมเปนไปตาม Shipping Time Chart 
สามารถรูไดวามีปญหาเกิดขึ้นที่ขั้นตอนใด ใครเปนผูรับผิดชอบ มีผลทําใหการปฏิบัติงานเปนไป
อยางอัตโนมัติ ตามหนาที่ของแตละคนที่ไดรับมอบหมาย มีความชัดเจนชวยขจัดความขัดแยง
ในการทํางานใหหมดไป 

ใชบุคลากร 8 คน
ลดลงจากเดิม 2 คน
คิดเปน 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. มีการกําหนดระเบียบปฏิบตัิและเวลาในการปฏิบัติงานแตละอยางไวอยางชัดเจน 
ในทุกตําแหนงงานที่เกี่ยวของกับกิจกรรม TPS เม่ือมีการฝกอบรม หรือมีการสลับสบัเปลีย่น
พนักงานในแตละหนาที่ ก็สามารถใชระเบียบปฏิบตันิี้เปนเครื่องมือในการสอนทักษะหรือใชใน
การทบทวนในกรณีที่ไมไดรับผิดชอบงานดังกลาวเปนเวลานานจนอาจไมแนใจในขั้นตอนการ
ปฏิบัต ิ

3. มีการจัดทําบอรด เพ่ือชวยในการควบคมุดวยสายตา (Visual Control Board) ใน
พ้ืนที่สวนตางๆของกระบวนการทํางาน ทําใหผูเกีย่วของเขาใจขั้นตอนและสถานะการปฏบิัติ 
งานในแตละชวงเวลาของแตละวัน ทั้งน้ีหัวหนางานสามารถกําหนดเวลาในการเดินตรวจความ
ผิดปกติในสายการผลิตได โดยกําหนดจุดตรวจสอบสถานะทีค่วบคุมไดดวยสายตา (Visual 
Control) ชวยลดเวลาในการตรวจสอบและทําใหทราบถึงความผิดปกติที่เกิดขึ้นและดําเนินการ
แกไขปญหาใหลุลวงไปไดในทันท ี ชวยเพ่ิมความเชือ่ม่ันใหกับลูกคาถึงเรื่องความสามารถใน
การจัดสงตรงเวลา เชนในฝายจัดสง จะมีการทํา Visual Board แสดงสถานะการจัดสงใหทราบ
ถึงผลการจัดสงในแตละวัน วาสามารถจัดเตรียมงานและสงใหลูกคาไดตรงตามเวลาหรือไม รถ
ที่ไปสงงานกลับมาแลวหรอืยัง เปนตน 

4. มีการกําหนดตําแหนงการวางอุปกรณตางๆ ที่ใชในการทํางานประจําวัน การระบุ
ปายใหมีความชัดเจน รวมถึงจัดวางภาชนะในการรับสงเอกสารใหสามารถใชงานไดสะดวกและ
จัดทําปายชี้บงใหเกิดความชัดเจน ผูปฏิบัติงานมีความสะดวกในการทํางาน สามารถสอนงาน
ใหกับผูมาใหมใหมีความเขาใจ สามารถปฏิบัติงานไดเองอยางรวดเร็ว เพราะสามารถทําความ
เขาใจไดงาย 

5. มีการจัดทําจุดพัก Kanban (Kanban Waiting Post) สําหรับใหพนักงานนํา 
Kanban ที่ไดรับมาจากลูกคามารวบรวมไว โดยแยกตามลูกคา เพ่ือรอการนําไปจัดเตรียม
ชิ้นงานตามรอบเวลาที่กําหนด รวมถึงมีการแสดงสถานะความปกติหรือผิดปกติที่เกิดขึ้น ใน
กรณีที่ Kanban ไมมาถึงตามเวลาที่กําหนด หรือไมมีการดึง Kanban ไปจัดเตรียมชิ้นงานตาม
เวลาที่กําหนด ซึ่งหัวหนางานที่มาตรวจก็ทราบและสบืสวนหาสาเหตุและแกไขไดในทันท ี

6. มีการกําหนดผูรับผิดชอบหลัก ผูรับผิดชอบรอง ที่ตรงกับการปฏิบตังิานจริง ในแต
ละกระบวนการ ทําหนาทีป่ฏิบัตติามมาตรฐานการทํางานที่กําหนดและดูแล แกไข ปรับปรุง
กระบวนการที่ตนเองรับผิดชอบใหมีความกระชับ สมบูรณ เหมาะสมกับสภาวะการทํางานที่
เปลี่ยนไปอยูตลอดเวลา 

 
จุดจัดสง (Shipping Area) 
1. มีการกําหนด Shipping Area สําหรับการจัดสินคาขึ้นรถขนสง ทัง้ในสวนของการ

จัดสงแบบ Milk Run และการสงรถจัดสงของบริษัทเอง แลวบริหารพื้นที่ใหมีการใชพ้ืนที่ใหเกดิ
ประโยชนสูงสดุ ใหมีพ้ืนที่วางเหลือนอยที่สุด และกําหนด Staging Area สําหรับการจัดเตรียม
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ชิ้นงานที่จะสงขายมารวบรวม เพ่ือเตรียมการตรวจนับและดูแลคณุภาพเปนขั้นตอนสุดทายกอน
สงไปที่ Shipping Area 

2. มีการจัดทําระเบียบวิธปีฏิบตัิ ของพนักงานไวเปนขั้นตอนอยางชัดเจน 
3. มีการกําหนดพื้นที่จอดรถรับสินคาและจัดทําตารางเวลารถเขา-ออกไวอยางชัดเจน 
4. มีการจัดทําระบบการควบคมุดวยสายตา (Visual Control) แสดงปายระบุเวลาใน

การจัดเตรียม เวลาLoading และแสดงสถานะความปกติหรือผิดปกต ิ
5. มีแผนรองรับในกรณีเกิดสิ่งผิดปกติ และรวมถึงการกําหนดชื่อผูรับผิดชอบหลัก-

รองไวชัดเจน 
 
Heijunka Post 
1. มีการจัดทําตู Heijunka ที่แสดงเวลาในการดึง Kanban ของเจาหนาที 
2. มีชองสําหรับใส Kanban, Kanban สวนแกวง และ Kanban ตางวันทาํงาน 
3. ที่ตู Heijunka มีการทํา Time Bar เปนแถบเลื่อน เพ่ือบอกเวลาในการดึง Kanban 

ในรอบนั้นๆ 
4. มีการคํานวณจํานวน Kanban และความถี่ในการดึงที่เหมาะสม โดยแสดงวิธีการ

คํานวณใหเห็นไวอยางชัดเจน 
5. มีการเตรียม Kanban ตางวันทํางาน และ Kanban สวนแกวง ไวลวงหนา เพ่ือ

รองรับการเปลี่ยนแปลงที่จะเกิดขึ้น ที่ทราบลวงหนา 
6. มีการทําระบบการควบคุมดวยสายตา (Visual Control) ระบุเวลาในการ Set up 

Kanban, การแสดงสถานะเมื่อเกิดความผิดปกติ เปนตน 
 
PC Store หรือ Pool Store 
1. จัดทําระบบการควบคุมดวยสายตา (Visual Control) ที่กําหนดที่วางชิ้นงานอยาง

เหมาะสม มีการบงชี้อยางชัดเจน 
2. มีการจัดทําแผนผังและกําหนดปริมาณ Max-Min ไวอยางชัดเจน 
3. มีการควบคุม FIFO ที่เหมาะสม 
4. มีการกําหนดที่วางภาชนะเปลาสําหรับบรรจุอยางชัดเจน 
 
การปรับปรุงในสวนของกระบวนการผลติ 
Store Site Line 
1. มีการกําหนดที่อยูของชิ้นงานอยางเหมาะสม และมีปายชี้บงอยางชดัเจน 
2. มีการบริหาร FIFO 
3. มีตารางแสดงการคํานวณ Kanban (PI Kanban) 
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4. มีการกําหนด Max-Min และมีการบํารุงรักษา Kanban อยางถูกตองตามที่กําหนด
ไว 

5. มีการกําหนดผูรับผิดชอบหลัก-รองไวอยางชัดเจน 
 
Production Line 
1. มีการใช Kanban ในการสั่งผลิตอยางสม่าํเสมอ (One By One) 
2. มีการกําหนดวิธีการผลิตตาม Lot Size และจํานวณ Lot Size ไดอยางเหมาะสม

ตามเงื่อนไข 
3. มีการใชอุปกรณ Shooter หรืออุปกรณเรียงลําดับการผลิต มาชวยในการสั่งผลิตได

อยางถูกตอง 
4. มีการแสดงสถานะตางๆของสายการผลิต โดยการใช Production Performance 

Analysis และหาแนวทางการแกไขปรับปรุง 
 
การขนสงระหวางกระบวนการ 
1. มีการกําหนดมาตรฐานหรือเวลาในการเบกิจายวัตถุดิบชัดเจน 
2. มีการกําหนดมาตรฐานของ TP ในการเบิกจายวตัถุดิบ โดยใช PW Kanban และ

กําหนดวิธีจัดการกับสิ่งผิดปกติไวอยางเหมาะสม 
การเก็บรวบรวมขอมูลของกระบวนการผลิตปะเก็นฝาสูบ หลังจากที่ไดทําการปรับปรุง

แกไข แลวจัดเขียนเปนผังการไหลของขอมูลและวัสด ุ (MATERIAL and INFORMATION 
FLOW CHART : MIFC) สามารถแสดงไดรูปในหนาถัดไป 
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สรุปประโยชนที่ไดจากการประยุกตใชระบบการผลติแบบโตโยตา 
หลังการประยกุตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา (TPS) พบวากระบวนการตางๆในการ

ผลิตปะเก็นฝาสูบมีประสิทธิภาพมากขึ้น สามารถลด work in process และ Inventory ลงได
อยางมาก โดยสามารถสรุปไดดังนี้ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 31 แสดงผลที่ไดหลังการทําการปรับปรุงโดยใชระบบการผลิตแบบโตโยตา 
 
1. สามารถลดปรมิาณของสินคาสําเร็จรูปและชิ้นงานในกระบวนการผลติลงได จาก

เดิมมีปริมาณมากถึง 123.47 ชั่วโมง (คิดเทียบปริมาณจากเวลาทีใ่ชในการขาย) หลังทําระบบ 
TPS สามารถลดลงเหลือไมเกิน 34.72 ชั่วโมง คิดเปนปริมาณสินคาที่ลดได 72 % 

2. สามารถลดของเสียในกระบวน การผลติลงไดจากเดมิที่ 1.15%เหลือ 0.38 % คิด
เปนปริมาณที่ลดลงได 67% 

3. สามารถลดเวลานําในการจัดเตรียมสินคาลวงหนาลงได จากเดิม ที่ 152.89 
ชั่วโมง เปน 69.70 ชั่วโมง ลดลงได 54 % 

4. สามารถเพิ่ม Productivity ได จากเดิมที่ 10.58 ชิ้นตอคนตอชั่วโมง เปน 13.86 
ชิ้นตอคนตอชัว่โมง 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 
บทสรุปและขอเสนอแนะ 

 
สรุปผลการศึกษา 

การประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production System : TPS) ชวย
ลดความสูญเปลาในกระบวนการผลิตของโรงงานตัวอยางไดอยางมาก สามารถลด Lead Time 
ของการผลิตปะเก็นฝาสบู ลดปริมาณสินคาสําเร็จรปูในคลังสินคา ลดวัสดุในกระบวนการผลิต 
ซึ่งสามารถเปรียบเทียบตามตาราง Lead Time ของกระบวนการผลติ ดังตาราง 

 
ตารางที่ 3 สรุปผล Lead Time ที่ลดลงหลังการปรับปรุงโดยใชระบบ TPS        

หมายเหตุ : Lead Time หนวยเปน ชัว่โมง 
 

จะเห็นไดวาถงึแมวาจะมี Information Lead Time ในกระบวนการผลิตเพ่ิมขึ้น 6.95 
ชั่วโมง แตเปนเวลาที่มีคาํสั่งซื้อมารอไวในแตละกระบวนการ ไมสงผลตอตนทุนของการผลิต 
ในทางกลับกนัประโยชนทีไ่ดกลับมาอยางเห็นไดชัดของการทํากิจกรรม TPS คอื Stock Lead 
Time ที่ลดลงถึง 88.75 ชั่วโมง คิดเปนมูลคารวมของสินคาในกระบวนการที่ลดไดเทากับ 3.6 
ลานบาท 

ประโยชนอีกอยางที่ไดรับ คือการปรับสมดุลสายการผลิต (Line Balance) เพ่ือใหมี
การใชบุคลากรใหเกิดประสทิธิภาพสูงสุด สามารถลดจํานวนพนกังานในกระบวนการผลิตลงได
ถึง 2 คน จากเดิมที่ตองใชพนักงาน 10 คน คิดเปน 20% ซึ่งยังสามารถลดลงไดอีก 1 คน ถามี
การลงทุนเพิม่เติมในสวนของการปรับปรุงหอง Screen สี PH-2 

ในสวนของการ Set up สามารถดําเนินการติดตั้งอุปกรณเปลี่ยนแมพิมพที่เหมาะสม 
จนสามารถลดเวลาในการเปลี่ยนแมพิมพลงไดจากเดิมใชเวลารวม 60 นาที สามารถลดลงเหลอื

Lead Time กอนการ
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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ไมเกิน 45 นาที โดยที่ใชพนักงานในการเปลี่ยนแมพิมพ 2 คน จากเดิมตองใชพนักงานถึง 3 คน
และตองใช Hand Lift ชวยในการผอนแรง ผลทางออมที่ไดรับ คือความปลอดภัยในการทํางาน 
ที่มีเพ่ิมมากขึ้น เน่ืองจากไมตองใช Hand Lift ในการยกและเคลื่อนยาย 

การมีการจัดทํา Work Standard โดยมีการกําหนดเวลาเปนรอบการทํางานที่ชดัเจน 
ทําใหทุกคนรูหนาที่ของตัวเอง วาในเวลาใด ตองทําอะไร ใหไดปริมาณเทาไร ใครจะมารับชวง
งานในกระบวนการถัดไป เม่ือมีความชัดเจน จึงทําใหความขัดแยงลดลง การเกี่ยงงาน การโยน
ความรับผิดชอบ การละทิ้งหนาที่จึงหมดไป ความสัมพันธระหวางกระบวนการ การรวมมือรวม
ใจกันภายในองคกรจึงมีมากขึ้นอยางชัดเจน 

การทําใหทุกกระบวนการสามารถตรวจสอบความผิดปกติไดดวย การควบคุมดวย
สายตา (Visual Control) ทําใหสามารถเห็นและทราบความผิดปกตไิดภายใน 3-5 วินาที ปญหา
และความผิดปกติที่เกิดขึ้นจึงไดรับการแกไขใหหมดไปไดในทันที หัวหนางานที่ลงมาตรวจพืน้ที่
หนางานก็สามารถกําหนดจุดที่ตองตรวจสอบชวยลดเวลาในการคนหาและแกไขปญหาไดมาก 
จึงมีเวลามากขึ้น ในการไปทําการแกไขปรับปรุงกระบวนการอื่นๆใหดีขึ้น 

 
ขอเสนอแนะและความคดิเห็น 

1. การนําระบบการผลิตแบบโตโยตามาทําการประยุกตใชนั้น ชวยทําใหมองเห็น
ปญหาแอบแฝงที่เกิดขึ้นและเขาใจความสูญเปลาของกระบวนการผลิตไดชัดเจน นําไปสูการ
ปรับปรุงแกไขประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตไดอยางตอเน่ือง 

2. ในการทํากิจกรรม TPS มีความจําเปนอยางมากที่ผูบริหารระดับสูงตองเขามามี
สวนรวม สนบัสนุน ผลักดนั และติดตามความกาวหนาอยางสม่ําเสมอ เพ่ือใหโครงการสามารถ
เดินหนาไปไดตามเปาหมายและวตัถุประสงคที่ตั้งไว เน่ืองจากปญหาบางเรื่องที่พบตองไดรับ
การอนุมัติและตัดสินใจโดยผูมีอํานาจเทานั้น เชนการเลือกสายการผลิตที่เหมาะสมเขาทาํ
กิจกรรมเปน Model Line การตองพิจารณาตัดสินใจแกไข ปรับปรุงแบบ Re-Organize หรือ 
Re-Engineering ซึ่งตองใชทุนในการปฏบิัติทีสู่ง 

3. การทํากิจกรรม TPS ใหประสบความสําเร็จตามเปาหมาย ควรมีการกําหนด
คณะทํางาน โดยกําหนดเปนผังองคกร มีการระบุหนาที่ความรับผิดชอบ เปาหมาย วัตถุประสงค
ที่ชัดเจน และที่สําคัญควรมผีูที่ทําระบบแบบเต็มเวลา ไมตองรับผิดชอบงานอื่นๆ อยางนอยหน่ึง
คน ทําหนาที่ผลักดัน ติดตามใหกิจกรรมมีความคืบหนา นอกจากนี้ยังเปนผูมีหนาที่เก็บรวบรวม
เอกสารของกิจกรรม ทุกขั้นตอน ตั้งแตกอนการแกไขปรับปรุง ไปจนถึงหลังการปรับปรุงเสร็จ
สมบูรณ 

4. การทําการปรับปรุงกระบวนการตามระบบ TPS ไมมีกฎหรือวิธีการที่แนนอน 
ตายตวั ขึ้นอยูกับความสามารถและทักษะ ประสบการณของแตละคณะทํางาน ดังนั้น เพ่ือให
เกิดผลที่เปนประโยชน คุมคาที่สุด การไดมีโอกาสเขารวมกิจกรรมกับทีมงานอ่ืนที่มีความรู มี
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ประสบการณ เชน กลุมของโตโยตา จะเปนทางลัดในการประสบความสําเร็จในการทํากิจกรรม
อีกทางหนึ่ง 

5. ในการปรับปรุงกระบวนการผลิต ควรใหผูปฏิบัติงาน หัวหนางาน ไดมีสวนรวมใน
การเสนอความคิดเห็นในการปรับปรุง เพ่ือใหเกิดการยอมรับ ไดรับความรวมมือ รวมใจในการ
ปรับปรุง พัฒนา เปลี่ยนแปลงกิจกรรมที่ทําอยู เกดิการปรับปรุงประสิทธิภาพในการผลิตอยาง
ตอเน่ือง 

6. เม่ือเริ่มทํากิจกรรม TPS และประสบผลสําเร็จใน Model Line แลว ใหรีบ
ดําเนินการขยายผลไปยังสายการผลิตอ่ืนใหเร็วที่สุด และใหทัว่ทั้งองคกร เพราะความแตกตาง
ของงานที่รับผิดชอบของพนักงานที่ทํางานในสายการผลิตที่เปน TPS กับพนกังานใน
สายการผลิตทั่วไป จะตางกันอยางชัดเจน พนักงานจะมีความรูสึกวาไมเปนธรรม และไมเสมอ
ภาคกัน ซึ่งจะสงผลใหระบบลมเหลวในที่สดุ 

7. ในชวงเริ่มตนของการทํากิจกรรม พนักงานสวนใหญจะกลับมาทําแบบเดิม ตาม
ความเคยชิน เชนการทํางานลวงหนารอไว กอนถึงกําหนดเวลาทีต่กลง ซึ่งเปนผลใหรอบการดงึ
งานที่ตกลงไว เสียไปในที่สดุ การดึงงานจากสายการผลิตกอนถึงเวลา การรวบ Kanban มาดึง
งาน ไมไดเปนการดึงทีละ Kanban จึงมีความจําเปนอยางมากที่ตองมีทีมงานคอยตรวจสอบ
อยางเครงครัด จนกวาจะเกิดการปฏิบัตจินเปนนิสัย ซึ่งมักใชเวลาถึง 1 - 3 เดือน 

8. หลังการทํากิจกรรม TPS จะพบวา มีหลายสิ่งที่องคกรสามารถลดลงไปได สิ่งที่
ตองใหความสนใจเปนพิเศษ คือเรื่องของบุคลากร เม่ือสามารถลดจํานวนบุคลากรที่จําเปนใน
สายการผลิตลงได องคกรตองจัดใหมีกิจกรรมมารองรับบุคลากรทีถู่กลดลงไป ไมเปนเรื่องที่ดีถา
จะใหพนักงานออกงานเพราะสามารถปรบัปรุงกระบวนการใหดีขึ้นได เพราะจะทําใหไมไดรบั
ความรวมมือในการปรับปรุงกระบวนการจากพนักงานอีกตอไป 
 
ประโยชนที่ไดจากการทําสารนิพนธ 

1. การทําสาระนพินธนี้พิสูจนใหเห็นวาสามารถนําเครื่องมือการจัดการอุตสาหกรรม
มาประยุกตใชใหเกิดประโยชนกับกระบวนการผลิตปะเก็นฝาสูบได อยางเชน ระบบการผลิต
แบบโตโยตานี้ 

2. สามารถมองภาพรวมการสํารวจขอมูล การมองเห็นความสูญเปลา หรือการสํารวจ
ปญหาที่เกิดขึน้ในกระบวนการผลิตไดจากการประยุกตใชระบบการผลิตแบบโตโยตา 

3. สามารถปรับปรุง แกไขปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต และลดความสูญเปลา
ในกระบวนการผลิต เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพใหกับกระบวนการผลติ 
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ตารางที่ 4 แสดงกระบวนการผลิตของปะเก็นฝาสูบ (กอนการปรับปรุง) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

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 กอนทํา 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 ใชเวลา 23 วินาที) 7.6 7.6 7.6 7.6 7.6 7.6 7.6 15.2 7.6

L-UD Coat  -หยิบงานออก, นํางานใหมใสแทน, 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

 -นํางานไปแขวนที่หอง Dry Oven 3.0 5.0 4.0 4.0 5.0 3.0 5.0 8.0 4.0

U-UD Coat  -หยิบงานออก, นํางานใหมใสแทน, 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

 -นํางานไปแขวนที่หอง 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, นํางานใหมใสแทน, 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, นํางานใหมใสแทน, 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, นํางานใหมใสแทน, 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, นํางานใหมใสแทน, 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, นํางานใหมใสแทน, 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, นํางานใหมใสแทน, 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, นํางานใหมใสแทน, 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, นํางานใหมใสแทน, 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, นํางานใหมใสแทน, 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 กอนทํา Kaizen (ตอ) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

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, นํางานใหมใสแทน, 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, นํางานใหมใสแทน, 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 ใชเวลา 23 วินาที) 7.6 7.6 7.6 7.6 7.6 7.6 7.6 15.2 7.6

Ass'y  -ประกบงานทั้งหมดเขาดวยกัน 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, นํางานใหมใสแทน, 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, นํางานใหมใสแทน, 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 ใชเวลา 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, นํางานใหมใสแทน, 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  -นํางานไปแขวนที่หอง 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, นํางานใหมใสแทน, 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  -นํางานไปแขวนที่หอง 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 ของปะเก็นฝาสูบกอนการทํา 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, นํางานใหมใสแทน, กด SW. 6.0

OP2 (2/P)  -m/c Coat  ทํางาน 16.0
 -นํางานไปแขวนที่หอง Dry Oven 4.0

U-UD Coat  -หยิบงานออก, นํางานใหมใสแทน, กด SW. 7.0

OP3 (2/P)  -m/c Coat  ทํางาน 1.0
 -นํางานไปแขวนที่หอง Dry Oven 4.0

Trim&2PI  -หยิบงานออกจาก m/c, นํางานใหมใสแทน, 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, นํางานใหมใสแทน, กด SW. 4.0

 -m/c Bead ทํางาน 16.0

 -เดินไป m/c Flat 2.0

Flat (2/P)  -หยิบงานออกจาก m/c, นํางานใหมใสแทน, กด SW. 5.0

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

BL& Pi  -หยิบงานออกจาก m/c, นํางานใหมใสแทน, 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, นํางานใหมใสแทน, กด SW. 4.0

 -m/c BUR ทํางาน 12.0

 -เดินไป m/c Beading 3.0

Beading  -หยิบงานออกจาก m/c, นํางานใหมใสแทน, กด SW. 3.0

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

1Pl & Cut  -หยิบงานออกจาก m/c, นํางานใหมใสแทน, กด SW. 5.0

(4/P)  -m/c 1Pl ทํางาน 10.0

 -เดินไป m/c Beading 2.0

OP6 Beading  -หยิบงานออกจาก m/c, นํางานใหมใสแทน, กด SW. 4.0

(4/P)  -m/c Beading ทํางาน 14.0

 -เดินไป m/c Trim 2.0

Trim  -หยิบงานออกจาก m/c, นํางานใหมใสแทน, 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, นํางานใหมใสแทน, 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, นํางานใหมใสแทน, 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  -ประกบงานทั้งหมดเขาดวยกัน U/P,4/P,2/P,L/P 4.0

Curl  -หยิบงานออกจาก m/c, นํางานใหมใสแทน, กด SW. 3.0

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

Press&  -หยิบงานออกจาก m/c, นํางานใหมใสแทน, 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, นํางานใหมใสแทน, กด SW. 6.0

OP9 (L-PH2)  -m/c Coat  ทํางาน 16.0

Rest  -พกังาน 10.0
Dry  -นํางานไปแขวนที่หอง Dry Oven 4.0

Coat  -หยิบงานออก, นํางานใหมใสแทน, กด SW. 6.0

OP10 (U-PH2)  -m/c Coat  ทํางาน 16.0

Rest  -พกังาน 10.0
Dry  -นํางานไปแขวนที่หอง 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 กอนการปรับปรุงของพนักงาน

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.

หยิบชิ้นงานจากหนา 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

หยิบชิ้นงานจากหนา 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 กอนการปรับปรุงของพนักงาน

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

ยกชิ้นงานจากกระบวนการกอนหนาขึ้นจดุพักชิ้นงาน ทุก 
XXX Pcs. ใชเวลา YYY Sec.

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

หยิบชิ้นงานจากจดุพักชิ้นงาน

นําชิ้นงานเขาตูอบ DryOven P2J04

รอเครือ่ง Screen ทํางาน

หยิบชิ้นงานท่ี Screen เสรจ็แลววางที่จุดพกัชิ้นงาน

เอี้ยวตัวมาหยิบช้ินงาน 2P 1Pi ช้ินใหม

เติมสี Screen ทุก XXX Pcs. ใชเวลา YYY Sec.

ลาง Block Screen ทุก XXX Pcs. ใชเวลา 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 นําชิ้นงานเขาตูอบ DryOven P2J04 4.1 5.0

2 หยิบชิ้นงานจากจุดพักชิ้นงาน 0.9 2.3

5 หยิบชิ้นงานที ่Screen เสร็จแลววางที่
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

 ลาง Block Screen ทกุ XXX Pcs. ใช
เวลา YYY Sec.    

Proc. No.

  15
ยกชิ้นงานจากกระบวนการกอนหนาขึน้
จุดพักชิ้นงาน ทกุ XXX Pcs. ใชเวลา 
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 กอนการปรับปรุงของพนักงาน

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

ยกชิ้นงานสงใหกระบวนการถดัไป ทุก XXX Pcs. ใชเวลา
 YYY Sec.

หยิบชิ้นงานจากตูอบวางบนJig กด S/W เครือ่งจักรทํางาน
 เดินไปจุดพกัชิ้นงาน
เอาชิ้นงานที่ Screen เสร็จแลวไปเขาตูอบ , เดินไปเก็บ
ชิ้นงานออก
หยิบชิ้นงานในตูอบใสที่จุดพักชิ้นงาน + เดินกลบัไป 
Coating M/C
หยิบชิ้นงานท่ี Screen เสรจ็แลวออกจาก Jig วางที่จุดพัก
ชิ้นงาน + เดินกลับไปจุดเริม่ตน

เติมสี Screen ทุก XXX Pcs. ใชเวลา YYY Sec.

ลาง Block Screen ทุก XXX Pcs. ใชเวลา 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

หยิบชิ้นงานจากตูอบวางบนJig กด S/W
 เครือ่งจกัรทํางาน เดินไปจดุพักชิ้นงาน1 16.0 17.01.717.7

3 หยิบชิ้นงานในตูอบใสที่จดุพักชิ้นงาน + 
เดินกลับไป Coating M/C 5.6 8.3

2 เอาชิ้นงานที่ Screen เสรจ็แลวไปเขา
ตูอบ , เดินไปเกบ็ชิ้นงานออก 3.1 5.2

4
หยิบชิ้นงานที่ Screen เสรจ็แลวออก
จาก Jig วางที่จดุพักชิ้นงาน + เดิน
กลับไปจดุเริม่ตน

2.6 3.9 1.4 3.3

 

5 เติมส ีScreen ทุก XXX Pcs. ใชเวลา 
YYY Sec.   

ลาง Block Screen ทุก XXX Pcs. ใช
เวลา YYY Sec.    

Proc. No.

  7 ยกชิ้นงานสงใหกระบวนการถัดไป ทุก 
XXX Pcs. ใชเวลา YYY Sec.   

  

6
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รูปที่ 36 แสดงการศึกษาเวลามาตรฐานในการผลิตปะเก็นฝาสูบ กอนการปรับปรุงของพนักงาน

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

หยิบชิ้นงานออกแลวใสชิ้นใหมลงแมพมิพ , กด S/W , 
เดินไป P2J08
หยิบชิ้นงานออกแลวใสชิ้นใหมลงแมพมิพ , กด S/W , 
เดินไป P2J09

หยิบชิ้นงานออกแลวใสชิ้นใหมลงแมพมิพ , กด S/W

ตรวจสอบชิ้นงานแลววางลงบน 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

หยิบช้ินงานออกแลวใสช้ินใหมลง
แมพิมพ , กด S/W , เดินไป P2J081 15.3 17.03.018.3

3 หยิบช้ินงานออกแลวใสช้ินใหมลง
แมพิมพ , กด S/W 10.8 14.8

2 หยิบช้ินงานออกแลวใสช้ินใหมลง
แมพิมพ , กด S/W , เดินไป P2J09 18.1 21.1

5   

4 ตรวจสอบช้ินงานแลววางลงบน 
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 กอนการปรับปรุงของพนักงาน

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

หยิบชิ้นงานที่หนาเคร่ือง , กด S/W , เดินไป P2J11

หยิบชิ้นงานออกแลวใสช้ินใหมลงแมพิมพ , กด S/W , 
เดินไป P2J12

หยิบชิ้นงานออกแลวใสช้ินใหมลงแมพิมพ , กด S/W

ตรวจสอบช้ินงานแลววางลงบน 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

หยบิช้ินงานที่หนาเครื่อง , กด S/W , 
เดินไป P2J111 11.3 12.11.512.8

3 หยบิช้ินงานออกแลวใสช้ินใหมลง
แมพมิพ , กด S/W 16.2 17.6

2 หยบิช้ินงานออกแลวใสช้ินใหมลง
แมพมิพ , กด S/W , เดินไป P2J12 16.9 18.4

4 ตรวจสอบชิ้นงานแลววางลงบน 
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 กอนการปรับปรุงของพนักงาน

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.

หยิบชิน้งานออกจากแมพมิพ , กด S/W , เดินไป P2J14

หยิบชิน้งานออกแลวใสชิน้ใหมลงแมพิมพ , กด S/W , 
เดินไป P2J15
หยิบชิน้งานออกแลวใสชิน้ใหมลงแมพิมพ , กด S/W , 
เดินไป P2J16
ใสชิน้งานใน Hanger ลาง เอาชิน้งานจาก Hanger บน 
ออก ,กด S/W
นาํชิ้นงานประกอบกับ 2P วางใหชน 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 ใสช้ินงานใน Hanger ลาง เอาช้ินงาน
จาก Hanger บน ออก ,กด S/W 9.6 10.7

  

5 นําช้ินงานประกอบกับ 2P วางใหชน 
Guide , เดินกลับไป P2J13 5.1 6.2

2 หยิบช้ินงานออกแลวใสช้ินใหมลง
แมพิมพ , กด S/W , เดินไป P2J15 16.0 18.2

3 หยิบช้ินงานออกแลวใสช้ินใหมลง
แมพิมพ , กด S/W , เดินไป P2J16 12.9 15.2

หยิบช้ินงานออกจากแมพิมพ , 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 กอนการปรับปรุงของพนักงาน
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

หยิบช้ินงานจากหนา M/C , กด S/W , เดินไป P2J19

หยิบช้ินงานออกแลวใสช้ินใหมลงแมพิมพ , กด S/W , 
เดินไป P2J20
ใสช้ินงานใน Hanger ลาง เอาช้ินงานจาก Hanger บน 
ออก ,กด S/W , เดินไป P2J21
วางชิ้นงานบน Conveyor , หยบิช้ินงานออกจากแมพิมพ ,
 ใสช้ินใหมลงในแมพิมพ , 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

หยิบชิ้นงานจากหนา M/C , กด S/W , 
เดินไป P2J191 15.4 16.11.617.0

3
ใสชิ้นงานใน Hanger ลาง เอาชิ้นงาน
จาก Hanger บน ออก ,กด S/W , เดิน
ไป P2J21

11.1 14.4

2 หยิบชิ้นงานออกแลวใสชิ้นใหมลง
แมพิมพ , กด S/W , เดินไป P2J20 13.6 16.9

5 วางชิ้นงานลงบนเครือ่งชั่ง , เดินกลับ 
P2J18 4.9 6.7

4
วางชิ้นงานบน Conveyor , หยิบชิ้นงาน
ออกจากแมพิมพ , ใสชิ้นใหมลงใน
แมพิมพ , 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
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รูปที่ 40 แสดงการศึกษาเวลามาตรฐานในการผลิตปะเก็นฝาสูบ กอนการปรับปรุงของพนักงาน
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.

หยิบช้ินงานออกแลวใสช้ินใหมลงแมพิมพ , 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

หยบิชิ้นงานออกแลวใสชิ้นใหมลง
แมพิมพ , 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 กอนการปรับปรุงของพนักงาน

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.

หยิบชิ้นงานออกแลวใสชิ้นใหมลงแมพิมพ , 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
ยกช้ินงานจากกระบวนการกอนหนาข้ึน
จุดพักช้ินงาน ทุก XXX Pcs. ใชเวลา 
YYY Sec.

  

  

6  

5 เติมสี Screen ทุก XXX Pcs. ใชเวลา 
YYY Sec.   

ลาง 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 เขา 
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 กอนการปรับปรุงของพนักงาน

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. ใชเวลา YYY Sec.

  

ใสชิ้นงานลงใน Jig Screen แลวกด S/W , เดินไปทีห่นา
 Rest M/C
หยบิชิ้นงานจาก Rest M/C เขา DryOven , เดนิกลับไปที่
 P2J26
หยบิชิ้นงานจาก DryOven วางที่จุดพักชิ้นงานรอ Screen
 + เดินไปหนา Coating M/C
หยบิชิ้นงานไปวางที ่Rest M/C + เดนิกลับมาจุดพัก
ชิ้นงานรอ Screen

ลาง Block Screen ทกุ XXX Pcs. ใชเวลา 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 ลาง Block Screen ทุก XXX Pcs. ใช
เวลา YYY Sec.   

14  เติมสี Screen ทุก XXX Pcs. ใชเวลา 
YYY Sec.    

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

2 หยบิชิ้นงานจาก Rest M/C เขา 
DryOven , เดินกลับไปที่ P2J26 4.7 6.0

3
หยบิชิ้นงานจาก DryOven วางที่จดุพัก
ชิ้นงานรอ Screen + เดินไปหนา 
Coating M/C

3.9 4.6

ใสชิ้นงานลงใน Jig Screen แลวกด 
S/W , เดินไปที่หนา 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. 
ขอมูลหลังการปรับปรุง
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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

ใสช้ินงานลงใน Jig Screen P2J27 , กด S/W
 , เดินไปท่ีหนา Rest M/C

หยิบช้ินงานจาก Rest M/C เขา DryOven 
P2J29 , เดินกลับ P2J26

หยิบช้ินงานจาก DryOven P2J26 วางท่ีจุดพัก
ช้ินงานรอ Screen , เดินไปหนา Coating M/C

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

หยิบช้ินงานจาก Rest M/C เขา 
DryOven , เดินกลับ Coating M/C

รอเครื่องจักร

นําช้ินงานท่ี Curl เสร็จแลวจาก P2J21 วางบนเครื่องช่ัง

นํา LP บน Shutter ประกอบกับ UP ท่ีผาน 4P Inspection
 , นําช้ินงานชุดใหมเขาแมพิมพ กด S/W เดินไป P2J22

หยิบช้ินงานออกแลวใสช้ินใหมลงแมพิมพ P2J22 , กด 
S/W , เดินไป P2J23

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

ทําความสะอาดช้ินงานดวย Tuluene กอนนําช้ินงานเขาอบ

นําช้ินงานแขวนบน Hanger

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

หยิบช้ินงานจากหนาเครื่องจักร P2J18 , กด S/W , เดินไป P2J19

หยิบช้ินงานออกแลวใสช้ินใหมลงแมพิมพ P2J19 , กด S/W , เดินไป 
P2J20

ใสช้ินงาน LP ใน Hanger ชองในสุด แลวหยิบ UP บน Conveyor ใส
ชองกลาง ,กด S/W

หยิบ UP ท่ีอบแลวออกมาประกอบกับ 2P วางบน Conveyor ใหชน 
Guide เขา 4P Inspection

หยิบ LP วางบน Shutter ไปท่ีหนา 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 จากหนา M/C P2J01 , กด S/W , เดินไป P2J02

หยิบช้ินงานจากจุดพักช้ินงานเขา DryOven , เดินกลับ P2J01

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

หยิบช้ินงานท่ี Screen เสร็จแลววางท่ีจุดพักช้ินงาน (มือซาย)

นําช้ินงานแขวนบน Hanger (ช้ันลาง) , กด S/W (3 Pcs./Time) ,นําช้ินงานออกจาก
 Hanger (ช้ันบนดวยมือขาว) , เดินไป P2J03

No M/C P2J16

หยิบช้ินงานท่ีหนาเครื่อง P2J10 , กด S/W , เดินไป P2J11

หยิบช้ินงานออกแลวใสช้ินใหมลงแมพิมพ P2J10 , กด S/W

ตรวจสอบช้ินงานแลววางท่ีจุดพักช้ินงาน , เดินกลับ P2J08

หยิบช้ินงานออกแลวหยิบช้ินงานจากจุดพักใสในแมพิมพ P2J12 , กด S/W , ตรวจสอบช้ินงาน
แลววางลงบน Conveyor , เดินไป P2J13

หยิบช้ินงานท่ีหนาเครื่อง P2J13 , กด S/W , เดินไป P2J14

หยิบช้ินงานออกแลวใสช้ินใหมลงแมพิมพ P2J14 , กด S/W , เดินไป P2J15

หยิบช้ินงานออกแลวใสช้ินใหมลงแมพิมพ P2J15 , กด S/W

ตรวจสอบช้ินงานแลววางทับ UP บน Conveyor , เดินกลับ P2J12

หยิบช้ินงานจาก DryOven P2J04 (มือขวา) เดินไป P2J05

หยิบช้ินงานท่ี Screen เสร็จวางท่ีจุดพักช้ินงาน

นําช้ินงานท่ีถือมาใสใน Jig , กด S/W เครื่องจักรทํางาน

หยิบช้ินงานท่ีจุดพักช้ินงาน , เดินไปท่ีหนา DryOven P2J06

เอาช้ินงานเขา DryOven , เดินไปท่ีชองเก็บช้ินงานออก 

เอาช้ินงานออกจาก Dry Oven , เดินไป P2J07

เอาชิ้นงานที่ปมเสร็จแลวออกจากแมพมิพ , ใสชิ้นงานหลังจาก 
Screen ลงในแมพมิพ ,กด S/W , แยก Scrap ออกจากชิ้นงาน , 
วางชิ้นงานที่จุดพกัชิ้นงาน , เดินกลับ P2J04

หยิบช้ินงานออกแลวหยิบช้ินงานใหมจากจุดพักช้ินงานใสในแมพิมพ P2J08 , กด S/W , เดินไป 
P2J09

หยิบช้ินงานออกแลวใสช้ินใหมลงแมพิมพ P2J09 , กด S/W ตรวจสอบช้ินงานแลววางบน 
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, นํางานใหมใสแทน, กด SW. 6.0

OP2 (2/P)  -m/c Coat  ทํางาน 16.0

 -นํางานไปแขวนที่หอง Dry Oven 4.0
U-UD Coat  -หยิบงานออก, นํางานใหมใสแทน, กด SW. 7.0

OP3 (2/P)  -m/c Coat  ทํางาน 1.0

 -นํางานไปแขวนที่หอง Dry Oven 4.0

Trim&2PI  -หยิบงานออกจาก m/c, นํางานใหมใสแทน, 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, นํางานใหมใสแทน, กด SW. 4.0

 -m/c Bead ทํางาน 16.0

 -เดินไป m/c Flat 2.0
Flat (2/P)  -หยิบงานออกจาก m/c, นํางานใหมใสแทน, กด SW. 5.0

 -m/c Flat  ทํางาน 13.0

 -เดินกลับ m/c Trim 6.0
BL& Pi  -หยิบงานออกจาก m/c, นํางานใหมใสแทน, 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, นํางานใหมใสแทน, กด SW. 4.0

 -m/c BUR ทํางาน 12.0

 -เดินไป m/c Beading 3.0
Beading  -หยิบงานออกจาก m/c, นํางานใหมใสแทน, กด SW. 3.0
(U/P)  -m/c Beading  ทํางาน 14.0

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

 -เดินไป m/c Beading 2.0

OP6 Beading  -หยิบงานออกจาก m/c, นํางานใหมใสแทน, กด SW. 4.0

(4/P)  -m/c Beading ทํางาน 14.0

 -เดินไป m/c Trim 2.0
Trim  -หยิบงานออกจาก m/c, นํางานใหมใสแทน, 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, นํางานใหมใสแทน, 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, นํางานใหมใสแทน, 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  -ประกบงานทั้งหมดเขาดวยกัน U/P,4/P,2/P,L/P 4.0
Curl  -หยิบงานออกจาก m/c, นํางานใหมใสแทน, กด SW. 3.0

 -m/c Curl ทํางาน 12.0

 -เดินไป Ass'y 2.0
Press&  -หยิบงานออกจาก m/c, นํางานใหมใสแทน, 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, นํางานใหมใสแทน, กด SW. 6.0

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

Coat  -หยิบงานออก, นํางานใหมใสแทน, กด SW. 6.0
OP10 U-PH2)  -m/c Coat  ทํางาน 16.0

Rest  -พกังาน 10.0
Dry  -นํางานไปแขวนที่หอง 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 
(มือซาย)
นําช้ินงาน 2P 
เคร่ืองจักรทําง
หยิบช้ินงานจา
กลับไป P2J0

เติมสี Screen

ลาง 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

ลาง 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

กกระบวนการกอนหนาข้ึนจุดพักช้ินงาน 
. ใชเวลา YYY Sec.

2P 1Pi จากหนา M/C , กด S/W , เดินไ

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

Screen เสร็จแลววางท่ีจุดพักช้ินงาน 

1Pi ท่ีถือมาวางบน Jig.  กด S/W 
งาน
ากจุดพักช้ินงานเขา DryOven , เดิน
01

n ทุก XXX Pcs. ใชเวลา YYY Sec.

creen ทุก XXX Pcs. ใชเวลา YYY Se

16/8/2009

J-Screen

2P(1Pi) + Screen UD_

2KD & 1KD

 Element work

Total

าน 2P 1Pi จากหนา M/C , 
, เดินไป P2J02

านที่ Screen เสร็จแลววางท
นงาน (มือซาย)

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

านจากจุดพักช้ินงานเขา 
n , เดินกลับไป P2J01

น 2P 1Pi ที่ถือมาวางบน Jig
W เคร่ืองจักรทํางาน

creen ทุก XXX Pcs. ใชเวล
c.

ck Screen ทุก XXX Pcs. ใ
Y Sec.

นจากกระบวนการกอนหนา
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

 

 

 

72 

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

ยกช้ินงานสงใหกระบวนการถัดไป ทุก XXX Pcs. ใช
เวลา YYY Sec.

หยิบช้ินงานจาก DryOven P2J04 (มือขวา) เดินไป 
P2J05

หยิบช้ินงานที่ Screen เสร็จวางที่จุดพักช้ินงาน

นําช้ินงานที่ถือมาใสใน Jig , กด S/W เคร่ืองจักรทํางาน

หยิบช้ินงานที่จุดพักช้ินงาน , เดินไปที่หนา DryOven 
P2J06

เอาช้ินงานเขา DryOven , เดินไปที่ชองเก็บช้ินงานออก

เอาช้ินงานออกจาก Dry Oven , เดินไป P2J07

เอาช้ินงานที่ทําการปมเสร็จแลวออกจากแมพิมพ , 
ใสช้ิงานหลังจาก Screen ลงในแมพิมพ ,กด S/W , 

เติมสี Screen ทุก XXX Pcs. ใชเวลา YYY Sec.

ลาง Block Screen ทุก XXX Pcs. ใชเวลา 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 นําช้ินงานที่ถือมาใสใน Jig , กด S/W 
เครือ่งจักรทํางาน

13.8 14.8

2 หยิบช้ินงานที่ Screen เสรจ็วางที่จุด
พักช้ินงาน

0.8 1.2

5 เอาช้ินงานเขา DryOven , เดินไปที่
ชองเก็บช้ินงานออก

2.7 4.1

4 หยิบช้ินงานที่จุดพักช้ินงาน , เดินไป
ที่หนา 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

เอาช้ินงานที่ทําการปมเสรจ็แลวออก
จากแมพิมพ , ใสช้ิงานหลังจาก 
Screen ลงในแมพิมพ ,กด S/W , 
เดินกลับไป P2J04

16.9 18.5

3.2 4.3

1.7 17.6

 

13 เติมสี Screen ทุก XXX Pcs. ใชเวลา
 YYY Sec.   

ลาง Block Screen ทุก XXX Pcs. ใช
เวลา YYY Sec.    

Proc. No.

  15 ยกช้ินงานสงใหกระบวนการถัดไป ทุก
 XXX Pcs. ใชเวลา 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

หยิบช้ินงานออกแลวหยิบช้ินงานใหมจากจุดพักช้ินงาน
ใสในแมพิมพ , กด S/W , เดินไป P2J09
หยิบช้ินงานออกแลวใสช้ินใหมลงแมพิมพ , กด S/W 
ตรวจสอบช้ินงานแลววางบน Conveyor , เดินไป P2J10

หยิบช้ินงานที่หนาเคร่ือง , กด S/W , เดินไป P2J11

หยิบช้ินงานออกแลวใสช้ินใหมลงแมพิมพ , กด S/W

ตรวจสอบช้ินงานแลววางที่จุดพักช้ินงาน , 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

หยิบช้ินงานออกแลวหยิบช้ินงานใหม
จากจุดพักช้ินงานใสในแมพิมพ , กด 
S/W , เดินไป P2J09

1 17.9 18.73.120.9

3 หยิบช้ินงานที่หนาเคร่ือง , กด S/W , 
เดินไป P2J11 11.1 12.1

2
หยิบช้ินงานออกแลวใสช้ินใหมลง
แมพิมพ , กด S/W ตรวจสอบช้ินงาน
แลววางบน Conveyor , เดินไป P2J10

14.0 17.0

5 ตรวจสอบช้ินงานแลววางที่จุดพัก
ช้ินงาน , เดินกลับ P2J08 7.5 9.7

4 หยิบช้ินงานออกแลวใสช้ินใหมลง
แมพิมพ , 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

หยิบช้ินงานออกแลวหยิบช้ินงานจากจุดพักใสใน
แมพิมพ , กด S/W , ตรวจสอบช้ินงานแลววางลงบน 

หยิบช้ินงานที่หนาเคร่ือง , กด S/W , เดินไป P2J14

หยิบช้ินงานออกแลวใสช้ินใหมลงแมพิมพ , กด S/W , 
เดินไป P2J15

หยิบช้ินงานออกแลวใสช้ินใหมลงแมพิมพ , กด S/W

ตรวจสอบช้ินงานแลววางทับ 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

หยิบช้ินงานออกแลวหยิบช้ินงานจาก
จุดพักใสในแมพิมพ , กด S/W , 
ตรวจสอบช้ินงานแลววางลงบน 
Conveyor , เดินไป P2J13

1 20.5 21.72.723.2

2 หยิบช้ินงานที่หนาเคร่ือง , กด S/W , 
เดินไป P2J14 15.5 18.0

3 หยิบช้ินงานออกแลวใสช้ินใหมลง
แมพิมพ , กด S/W , เดินไป P2J15 16.0 18.2

4 หยิบช้ินงานออกแลวใสช้ินใหมลง
แมพิมพ , กด S/W 9.2 10.3

  

5 ตรวจสอบช้ินงานแลววางทับ 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.

หยิบช้ินงานจากหนา M/C , กด S/W , เดินไป P2J19

หยิบช้ินงานออกแลวใสช้ินใหมลงแมพิมพ , กด S/W , 
เดินไป P2J20
ใสช้ินงาน LP ใน Hanger ชองในสุด แลวหยิบ UP บน
 Conveyor ใสชองกลาง ,กด S/W
หยิบ UP ที่อบแลวออกมาประกอบกับ 2P วางบน 
Conveyor ใหชน Guide เขา 4P Inspection
หยิบ LP วางบน Shutter ไปที่หนา 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 ที่อบแลวออกมาประกอบกับ
 2P วางบน Conveyor ใหชน Guide 
เขา 4P Inspection

2.0 2.5

5 หยิบ LP วางบน Shutter ไปที่หนา 
P2J21 , เดินกลับไป P2J18 7.2 9.1

2 หยิบช้ินงานออกแลวใสช้ินใหมลง
แมพิมพ , กด S/W , เดินไป P2J20 14.6 16.9

3
ใสช้ินงาน LP ใน Hanger ชองในสุด 
แลวหยิบ UP บน Conveyor ใสชอง
กลาง ,กด S/W

12.8 13.6

หยิบช้ินงานจากหนา 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 เสร็จแลววางบนเคร่ืองช่ัง

นํา LP บน Shutter ประกอบกับ UP ที่ผาน 4P 
Inspection , นําช้ินงานชุดใหมเขาแมพิมพ กด S/W 
หยิบช้ินงานออกแลวใสช้ินใหมลงแมพิมพ , 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 
ที่ผาน 4P Inspection , นําช้ินงานชุด
ใหมเขาแมพิมพ กด S/W เดินไป 
P2J22

16.5 17.2

3 หยิบช้ินงานออกแลวใสช้ินใหมลง
แมพิมพ , กด S/W , เดินไป P2J23 25.3 27.8

นําช้ินงานที่ Curl เสร็จแลววางบน
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.

หยิบช้ินงานออกแลวใสช้ินใหมลงแมพิมพ , 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
ยกชิ้นงานจากกระบวนการกอนหนาข้ึน
จุดพักชิ้นงาน ทุก XXX Pcs. ใชเวลา 
YYY Sec.

  

  

6  

5 เติมสี Screen ทุก XXX Pcs. ใชเวลา 
YYY Sec.   

ลาง 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 เขา 
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. ใชเวลา YYY Sec.

  

ใสช้ินงานลงใน Jig Screen แลวกด S/W , เดินไปท่ีหนา
 Rest M/C
หยิบชิ้นงานจาก Rest M/C เขา DryOven , เดินกลับไปท่ี
 P2J26
หยิบชิ้นงานจาก DryOven วางท่ีจุดพักช้ินงานรอ Screen
 + เดินไปหนา Coating M/C
หยิบชิ้นงานไปวางท่ี Rest M/C + เดินกลับมาจุดพัก
ช้ินงานรอ Screen

ลาง Block Screen ทุก XXX Pcs. ใชเวลา 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 ลาง Block Screen ทุก XXX Pcs. ใช
เวลา YYY Sec.   

14  เติมส ีScreen ทุก XXX Pcs. ใชเวลา 
YYY Sec.    

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

2 หยิบชิ้นงานจาก Rest M/C เขา 
DryOven , เดินกลับไปที่ P2J26 4.7 6.0

3
หยิบชิ้นงานจาก DryOven วางที่จุดพกั
ชิ้นงานรอ Screen + เดินไปหนา 
Coating M/C

3.9 4.6

ใสชิ้นงานลงใน Jig Screen แลวกด 
S/W , เดินไปที่หนา 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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