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The purpose of this project is to study the implementation of Toyota 

Production System tools (TPS tools) to increase the productivity in the production 

process of motorcycle spring clutches, which have greatly demand increase.  In this 

case study, the selected production line is the profitable product line in the factory. 

Tools used in the study are production time measurement sheet, Standardized work 

combination chart, Standardized work chart and Yamazumi chart.  These are used to 

analyze the production process, and to be a guideline for comparing the results 

between “before” and “after” problem solving. 

The study results show that the implementation of TPS tools for the sake of 

productivity in the production process of motorcycle spring clutch can improve the 

ability of production line to deliver the goods to the customer timely in spite of demand 

increase.  After implementation, the productivity was increased 267 percent, and two 

processes can be eliminated. 

The study can be concluded that TPS tools is the effective tool to be used to 

analyze the production process to enhance the production productivity to emphasize 

the cost reduction.  Eventually, it can contribute to the competitive advantage over the 

competitors in business. 
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บทที� 1 
บทนํา 

 
ความเป็นมา แนวทางเหตผุลและปัญหา  

การเดินทางด้วยยานพาหนะเป็นการเดินทางที�ได้ร ับความนิยมอย่างมาก ซึ�ง       
การเดนิทางมหีลากหลายรูปแบบ เช่น การเดนิทางด้วยระบบขนส่งมวลชนสาธารณะ หรอื   
การเดนิทางดว้ยพาหนะส่วนบุคคล การเดนิทางดว้ยพาหนะส่วนบุคคลจะทําใหผู้เ้ดนิทางไดร้บั
ความสะดวกสบายมากกว่า แต่อาจจะมีค่าใช้จ่ายในการเดินทางที�สูงกว่าเมื�อเทียบกับ         
การเดนิทางดว้ยระบบขนส่งสาธารณะ นอกจากนี- กรณีที�สถานที�ต้องการเดนิทางไปเป็นบรเิวณ
ที�ระบบขนส่งมวลชนสาธารณะไปไม่ถงึหรอืมไีม่เพยีงพอ กจ็าํเป็นต้องเดนิทางดว้ยพาหนะส่วน
บุคคล และที�นิยมใชแ้พร่หลายไปทั �วโลก คอื รถยนต์ ซึ�งมรีาคาสูงเมื�อเปรยีบเทยีบกบัรายรบั
ของผู้บรโิภค โดยเฉพาะอย่างยิ�งกบัผู้บรโิภคในประเทศกําลงัพฒันา ทําให้ผู้บรโิภคกลุ่มนี-
จาํเป็นตอ้งใชร้ถจกัรยานยนต์แทนรถยนต์ เนื�องจาก รถจกัรยานยนต์มรีาคาเพยีง 1 ใน 10 ของ
ราคารถยนต ์นอกจากนี- ดว้ยปญัหาการจราจรตดิขดัในเขตเมอืงยงัเป็นเหตุผลอกีประการหนึ�งที�
สนบัสนุนใหผู้บ้รโิภคนิยมใชร้ถจกัรยานยนต ์เพราะมคีวามคล่องตวัสงูกว่าการใชร้ถยนต ์ 

จากสถิติข้อมูลจํานวนรถที�จดทะเบียนของกรมการขนส่งทางบก ระบุว่าจํานวน
รถจกัรยานยนต์หรอืมอเตอร์ไซค์ที�จดทะเบยีนสะสมทั �วประเทศถึงวนัที� 31 ธนัวาคม 2555 
ขยายจํานวนเพิ�มขึ-นอย่างรวดเรว็ สถติิในปี 2550 มผีู้จดทะเบยีนรถจกัรยานยนต์ถึง 15.96  
ลา้นคนั โดยแต่ละปียงัมยีอดจดทะเบยีนเพิ�มขึ-น ทําใหป้จัจุบนัปี 2555 มมีากถงึ 19.02 ลา้นคนั 
ดงันั -น สดัส่วนประชากรต่อรถจกัรยานยนต์ในประเทศไทยจงึสูงถงึ 3 คนต่อ 1 คนั อตัราการใช้
ในระดบันี-สื�อใหเ้หน็ว่า มอเตอรไ์ซคก์ลายเป็นพาหนะในชวีติประจาํวนัของคนทั �วไป  
 
ตารางที� 1 อตัราการเตบิโตของจาํนวนการจดทะเบยีนรถจกัรยานยนต์สะสมทั �วประเทศ ในปี 

พ.ศ. 2550 - 2555 (หน่วย: คนั) 

 
 

ที�มา : กลุ่มสถติกิารขนส่ง กองแผนงาน กรมการขนส่งทางบก.  (2555).  จาํนวน
รถจกัรยานยนตที์�จดทะเบียนสะสมทั �วประเทศ ถึงวนัที� 31 ธนัวาคม 2555.  ออนไลน์. 

 
จากหนงัสอืพมิพไ์ทยโพสต์ เสารท์ี� 19 มกราคม 2556 กล่าวว่าตลาดรถจกัรยานยนต์

ในประเทศไทยในเดอืน ธ.ค. 2555 เดอืนเดยีวมยีอดจดทะเบยีน 152,894 คนั ซึ�งเตบิโตขึ-นจาก

ประเภทรถยนต์ 2555 2554 2553 2552 2551 2550
Type of Vehicle (2012) (2011) (2010) (2009) (2008) (2007)

รย. 12 รถจกัรยานยนต์ Motorcycle 19,023,751    18,018,066    17,156,712    16,549,307    16,264,404    15,961,927    



 

 

เดอืนเดยีวกนัของปีที�ผ่านมาถงึรอ้ยละ 
19,023,751 คนั เตบิโตสงูขึ-นจากปี 
ของวงการรถจกัรยานยนตไ์ทย ซึ�งเป็นผลมาจากปจัจยัทางเศรษฐกจิรอบดา้น ส่งผลใหก้ําลงัซื-อ
ของกลุ่มเป้าหมายโดยทั �วไปยงัคงมสีูง สําหรบัรถจกัรยานยนต์ที�มยีอดจดทะเบยีนสูงที�สุด
ยี�หอ้ฮอนดา้ เดอืน ธ.ค. ที�ผ่านมามยีอดจดทะเบยี
ปีที�แลว้รอ้ยละ 55 ส่งผลให้ฮอนดา้เตบิโตจากปี 
พรอ้มทั -งครองแชมป์ยอดจาํหน่ายสงูสุดเป็นปีที� 
ส่งผลใหฮ้อนดา้มยีอดจาํหน่ายรถจกัรยานยนต์ทะลุ
นบัตั -งแต่ปี 2529-2555  

สรปุตวัเลขตลาดรถจกัรยานยนต์ทั -งปี 
เป็นอนัดบัหนึ�งมแีชร ์70% 
2% ในขณะที�ยี�หอ้อื�นๆ ที�เหลอืมยีอดขายร
ล้านคนั.  2556) 

 

 
รปูที� 1 ยอดจดทะเบยีน

(หน่วย: คนั) 
 
ที�มา : กลุ่มสถติกิารขนส่ง กองแผนงาน กรมการขนส่งทางบก

รถจกัรยานยนตที์�จดทะเบียนสะสมทั �วประเทศ ถึงวนัที� 

ยอดจดทะเบยีนรถจกัรยานยนตท์ั =งปี 

เดอืนเดยีวกนัของปีที�ผ่านมาถงึรอ้ยละ 25 ในขณะที�ยอดจดทะเบยีนรวมตลอดทั -งปี 
คนั เตบิโตสงูขึ-นจากปี 2554 ที�รอ้ยละ 6 และยงัเป็นสถติทิี�สูงที�สุดในประวตัศิาสตร์

ของวงการรถจกัรยานยนตไ์ทย ซึ�งเป็นผลมาจากปจัจยัทางเศรษฐกจิรอบดา้น ส่งผลใหก้ําลงัซื-อ
ของกลุ่มเป้าหมายโดยทั �วไปยงัคงมสีูง สําหรบัรถจกัรยานยนต์ที�มยีอดจดทะเบยีนสูงที�สุด

ที�ผ่านมามยีอดจดทะเบยีนที� 109,816 คนั เตบิโตจากเดอืนเดยีวกนัของ
ส่งผลให้ฮอนดา้เตบิโตจากปี 2554 ที�รอ้ยละ 7 มากกว่าตลาดรวมรอ้ยละ 

พรอ้มทั -งครองแชมป์ยอดจาํหน่ายสงูสุดเป็นปีที� 24 ตดิต่อกนั อย่างไรกต็าม จากตวัเลขดงักล่าว
ส่งผลใหฮ้อนดา้มยีอดจาํหน่ายรถจกัรยานยนต์ทะลุหลกั 20 ลา้นคนัเป็นรายแรกในประเทศไทย

 
สรปุตวัเลขตลาดรถจกัรยานยนต์ทั -งปี 2555 มยีอดขาย โดยฮอนดา้มยีอดจดทะเบยีน

70% รองลงมา ยามาฮ่า แชร ์23%  ซูซูก ิแชร ์3% 
ที�เหลอืมยีอดขายรวมกนัแชร ์2% (ฮอนด้าโวแชมป์ 

ยอดจดทะเบยีนรถจกัรยานยนต์รวมทั -งปี 2555 โดยแยกแต่ละค่ายรถจกัรยานยนต์

กลุ่มสถติกิารขนส่ง กองแผนงาน กรมการขนส่งทางบก
รถจกัรยานยนตที์�จดทะเบียนสะสมทั �วประเทศ ถึงวนัที� 31 ธนัวาคม 2555

Honda 70%

Yamaha 23%

Suzuki 3%
Kawasaki 2%

Other 2%

ยอดจดทะเบยีนรถจกัรยานยนตท์ั =งปี 2555

2 

ในขณะที�ยอดจดทะเบยีนรวมตลอดทั -งปี 2555 อยู่ที� 
และยงัเป็นสถติทิี�สูงที�สุดในประวตัศิาสตร์

ของวงการรถจกัรยานยนตไ์ทย ซึ�งเป็นผลมาจากปจัจยัทางเศรษฐกจิรอบดา้น ส่งผลใหก้ําลงัซื-อ
ของกลุ่มเป้าหมายโดยทั �วไปยงัคงมสีูง สําหรบัรถจกัรยานยนต์ที�มยีอดจดทะเบยีนสูงที�สุด คอื 

คนั เตบิโตจากเดอืนเดยีวกนัของ
มากกว่าตลาดรวมรอ้ยละ 1 

ตดิต่อกนั อย่างไรกต็าม จากตวัเลขดงักล่าว
ลา้นคนัเป็นรายแรกในประเทศไทย

มยีอดขาย โดยฮอนดา้มยีอดจดทะเบยีน
3% และคาวาซาก ิแชร ์

ฮอนด้าโวแชมป์ 24 ปีซ้อนทะลุ 20 

 

โดยแยกแต่ละค่ายรถจกัรยานยนต ์

กลุ่มสถติกิารขนส่ง กองแผนงาน กรมการขนส่งทางบก.  (2555).  จาํนวน
2555.  ออนไลน์. 

Honda

Yamaha

Suzuki

Kawasaki

Other
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ตารางที� 2 อตัราการเติบโตของปรมิาณการผลติรถจกัรยานยนต์ของประเทศไทยในปี พ.ศ. 
2550 - 2555 (หน่วย: คนั) 

Year (B.E.) Production 
2550 1,652,773 
2551 1,923,651 
2552 1,635,249 
2553 2,026,401 
2554 2,045,017 
2555 2,606,161 

% การเปลี�ยนแปลง 2554/2555 27.44 % 
 

ที�มา : สมาคมอุตสาหกรรมยานยนต์ไทย.  (2555).  อตัราการเติบโตของปริมาณ
การผลิตรถจกัรยานยนตข์องประเทศไทยในปี พ.ศ. 2550 – 2555.  ออนไลน์. 

 
จากตารางที� 2 ปรมิาณการผลติรถจกัรยานยนต์ในประเทศไทย ปี 2554 และปี 2555 

พบว่า ปริมาณการผลิตรถจกัรยานยนต์ก็เติบโตขึ-นในทํานองเดียวกัน คือ เพิ�มขึ-นจาก 
2,045,017 คนัเป็น 2,606,161 คนั หรอืเพิ�มขึ-นรอ้ยละ 27.44  

จากความต้องการรถจกัรยานยนต์ที�มเีพิ�มขึ-นทุกปี ทําให้บรษิัทผู้ผลติชิ-นส่วนของ
รถจกัรยานยนต์ จาํเป็นต้องเพิ�มกําลงัการผลติให้เพยีงพอกบัความต้องการของลูกค้าที�เพิ�มขึ-น 
เพื�อตอ้งรกัษาส่วนแบ่งทางการตลาดเทยีบกบัคู่แข่งใหไ้ด ้และความต้องการแข่งขนักบัคู่แข่งให้
มสี่วนแบ่งทางการตลาดมากขึ-น แต่บรษิัทผู้ผลติชิ-นส่วนของรถจกัรยานยนต์ส่วนใหญ่มกัจะ
ปรบัตวัไมท่นักบัความตอ้งการชิ-นส่วนที�เพิ�มขึ-น จงึประสบปญัหาการส่งของล่าชา้ ทําใหส้ายการ
ประกอบรถจักรยานยนต์ของลูกค้าซึ�งเป็นผู้ผลิตรถจกัรยานยนต์หยุดลง ส่งผลให้ผู้ผลิต
รถจกัรยานยนต์ประสบปญัหาการส่งมอบรถจกัรยานยนต์ล่าชา้ และทําใหผู้ซ้ื-อรถจกัรยานยนต์
เปลี�ยนใจไปซื-อรถจกัรยานยนต์จากค่ายอื�นได ้หรอืบางบรษิทัผู้ผลติชิ-นส่วนเร่งผลติจน ทําให้มี
ของเสยีปะปนไปกบัสนิค้าที�ต้องส่งมอบ ทําให้ต้องเสยีเวลาในการหยุดกระบวนการประกอบ
รถจกัรยานยนต์อีกเช่นกนั ส่งผลให้ต้นทุนในการผลติปรบัตวัสูงขึ-นอย่างหลกีเลี�ยงไม่ได้ ด้วย
ภาวะที�วกิฤตที�เกดิขึ-นนี- ทําใหบ้รษิทัผูผ้ลติชิ-นส่วนต้องมแีผนดําเนินการเพิ�มกําลงัการผลติโดย
ปรบัปรุงและแก้ไขกระบวนการผลติโดยที�ยงัคงรกัษาคุณภาพของผลติภณัฑ ์เพื�อสนองความ
ต้องการของลูกค้าที�เพิ�มขึ-นและความอยู่รอดของบรษิัทภายใต้สภาวะการแข่งขนัที�นับวนัจะ   
ทวคีวามรนุแรงมากขึ-นในทุกปี 
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จากความต้องการใช้รถจกัรยานยนต์ที�เพิ�มขึ-น ดงัที�ไดก้ล่าวมาแลว้ส่งผลดใีหโ้รงงาน
ผูผ้ลติชิ-นส่วนไดร้บัคาํสั �งซื-อชิ-นส่วนรถจกัรยานยนตจ์ากลูกคา้เพิ�มขึ-น ดงัแสดงดงัรปูที� 2 ซึ�งเป็น
ยอดการสั �งซื-อชิ-นส่วนที�โรงงานผู้ศึกษาได้รบัจากลูกค้า จะเห็นได้ว่าความต้องการชิ-นส่วน
รถจกัรยานยนตไ์ดเ้พิ�มขึ-นอยา่งมากตั -งแต่เดอืน พ.ค. 2555 

 

 
 
รปูที� 2 ยอดความตอ้งการชิ-นส่วนรถจกัรยานยนตท์ี�เพิ�มขึ-นตั -งแต่เดอืน พฤษภาคม - ธนัวาคม ปี 

2555 (หน่วย: ชิ-น)  
 

ที�มา : เอ็น เอช เค สปรงิ (ประเทศไทย) ส่วนผลติพรซีชิั �นสปรงิ.  (2555).  วาง
แผนการผลิต.  ไมป่รากฏเลขหน้า. 

 
ดว้ยเหตุผลที�ธุรกจิรถจกัรยานยนต์และชิ-นส่วนรถจกัรยานยนต์มปีรมิาณมากขึ-นทุกปี 

การศึกษาในครั -งนี- จงึมุ่งเน้นความสนใจในการประยุกต์ใช้เครื�องมอืการจดัการการผลติแบบ   
โตโยต้า (TPS) ในการเพิ�มประสทิธภิาพสายงานผลติชิ-นส่วนรถจกัรยานยนต์ที�เรยีกว่า สปรงิ 
ครชัมอเตอรไ์ซค ์(Driven Spring) ซึ�งเป็นชิ-นส่วนสาํคญัในการประกอบรถจกัรยานยนต ์ 
 
วตัถปุระสงคใ์นการทาํสารนิพนธ์ 

1. เพื�อให้รู้ถึงสภาพปญัหาปจัจุบันของกระบวนการผลิตสปริงครัชมอเตอร์ไซค ์
(Driven Spring)  

2. เพื�อปรบัปรุงกระบวนการผลติใหม้ปีระสทิธภิาพเพิ�มขึ-น (Productivity Up) เพื�อให้
ความเรว็ในกระบวนการผลติสปรงิใกลห้รอืเท่ากบัความเรว็ความตอ้งการสนิคา้จากลกูคา้ 

3. เพื�อศกึษาผลกระทบและอุปสรรคในการดําเนินกจิกรรมการปรบัปรุงกระบวนการ
ผลติ โดยใชเ้ครื�องมอืการจดัการการผลติแบบโตโยตา้มาใชใ้นการวเิคราะห ์
 

Customer

January February March April May June July August September October November December

Sale Order 54,000 58,000 72,000 72,000 100,000 115,000 103,000 105,000 103,000 110,000 103,000 100,000

FCC (Honda)
พ.ศ. 2555

Sale Order : Driven Spring
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ขอบเขตของการทาํสารนิพนธ ์
ทําการศึกษาสายการผลิตสปริงครัชมอเตอร์ไซค์ มุ่งเน้นศึกษาเฉพาะขั -นตอน

กระบวนการผลติสปรงิ ลดหรอืขจดัความสูญเปล่าในการทํางาน ในการปรบัปรุงกระบวนการ
ผลิตสปริงเริ�มจากการตรวจสอบสภาพปจัจุบัน โดยการจบัเวลามาตรฐาน และวิเคราะห์
กระบวนการทํางานก่อนการปรบัปรุง และใชห้ลกัการ TPS นําใชใ้นการปรบัปรุงกระบวนการ
ทาํงานที�เป็นคอขวด (Bottle Neck) และกระบวนการผลติที�มกีําลงัการผลติตํ�า 
 
ขั =นตอนการดาํเนินงาน 

1. ศกึษาสภาพปจัจุบนั และระบุประเดน็ปญัหาในแต่ละกระบวนการทํางานก่อนการ
ปรบัปรงุ 

1.1. รวบรวมข้อมูลของกระบวนการทํางานด้วยการจบัเวลา และบนัทึกใน
แบบฟอรม์ 

1.2. จดัทาํตารางประสทิธภิาพของเครื�องจกัร (Machine Capacity Sheet) 
1.3. จดัทาํตารางงานมาตรฐานผสม (Standardized Work Combination Table) 
1.4. จดัทาํแผนภาพงานมาตรฐาน (Standardized Work Chart) 
1.5. จดัทาํตารางภาระเวลางานของแต่ละกระบวนการ (Yamazumi Chart) 

2. วเิคราะหข์อ้มลูปญัหาที�พบ 
3. เสนอหวัขอ้ปญัหา และตั -งเป้าหมายเพื�อทาํการแกไ้ขปรบัปรงุ 
4. ทาํแผนการปรบัปรงุแกไ้ข  
5. ทาํการปรบัปรงุ  
6. วเิคราะหข์อ้มลูหลงัการปรบัปรงุ 
7. เปรยีบเทยีบผลลพัธท์ี�ไดก้บัเป้าหมายในการปรบัปรงุ 
8. ระบุอุปสรรคและประเมนิหวัขอ้ปญัหาที�เหลอื 
9. จดัทาํมาตรฐานในการปฏบิตังิานของพนกังาน 
10. สรปุผลการศกึษาและจดัทาํรายงานขอ้เสนอแนะ 
11. นําเสนอสารนิพนธ ์แก่คณะกรรมการสอบสารนิพนธ ์
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แผนงานระยะเวลาการดาํเนินงาน 
 
ตารางที� 3 ขั -นตอนการดําเนินงาน 

ลาํดบั ขั =นตอนการดาํเนินงาน 
พ.ศ. 
2555 

พ.ศ. 
2556 

May Jan Feb Mar Apr May 

1 
 

ศกึษาสภาพปจัจุบนั และระบุประเดน็ปญัหาในแต่ละ
กระบวนการทาํงานก่อนการปรบัปรุง 
1.1 รวบรวมขอ้มลูของกระบวนการทาํงานดว้ยการ

จบัเวลา และบนัทกึในแบบฟอรม์ 
1.2 จดัทาํตารางประสทิธภิาพของเครื�องจกัร 

(Machine Capacity Sheet) 
1.3 จดัทาํตารางงานมาตรฐานผสม (Standardized 

Work Combination Table) 
1.4 จดัทาํแผนภาพงานมาตรฐาน (Standardized 

Work Chart) 
1.5 จดัทาํตารางภาระเวลางานของแต่ละกระบวนการ 

(Yamazumi Chart)  

      

2 วเิคราะหข์อ้มลูปญัหาที�พบ       

3 เสนอหวัขอ้ปญัหา และตั -งเป้าหมายเพื�อทาํการแกไ้ข
ปรบัปรุง 

      

4 ทาํแผนการปรบัปรุงแกไ้ข       

5 ทาํการปรบัปรุง       
6 วเิคราะหข์อ้มลูหลงัการปรบัปรุง       
7 เปรยีบเทยีบผลลพัธท์ี�ไดก้บัเป้าหมายในการปรบัปรุง       
8 ระบุอุปสรรคและประเมนิหวัขอ้ปญัหาที�เหลอื       

9 จดัทาํมาตรฐานในการปฏบิตังิานของพนกังาน       

10 สรุปผลการศกึษาและจดัทาํรายงานขอ้เสนอแนะ       

11 นําเสนอสารนิพนธ ์แก่คณะกรรมการสอบสารนิพนธ ์       
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ประโยชน์ที�คาดว่าจะได้รบั 
1. สามารถนําความรูด้้านการผลติแบบ TPS มาเป็นเครื�องมอืการจดัการผลติแบบ  

โตโยตา้ เพื�อใชใ้นการคน้หาสภาพปญัหาปจัจบุนัของกระบวนการผลติสปรงิครชัมอเตอรไ์ซคไ์ด ้
2. สามารถปรบัปรุงกระบวนการผลิตให้มปีระสิทธิภาพเพิ�มขึ-น จากการลดความ   

สญูเปล่าได ้
3. สามารถเพิ�มกําลงัการผลติจากการดําเนินกจิกรรมการปรบัปรุงกระบวนการผลติ 

และลดการใชแ้รงงานได ้
 
นิยามศพัท ์

เป็นหนงัสอืรวบรวมคําศพัท ์ที�ใชอ้ธบิาย “ความหมาย” ในระบบ TPS คําศพัทบ์างคํา
ถูกนําไปใช้ในสถานที�ต่างๆ โดยไม่ทราบความหมายของคํานั -นๆ อย่างแท้จรงิ จงึได้พยายาม
อธบิายความหมายของคําศพัท ์เพื�อประกอบเป็นคําจาํกดัความของคําศพัท ์เพื�อใหผู้ท้ ี�ต้องการ
ศกึษาใหม้คีวามเขา้ใจตรงกนั 

1. Big Island หมายถงึ การนํากระบวนการทํางานที�แยกกนันํามารวมกนั เพื�อลด
ความสญูเปล่าจากเวลาการขนยา้ยงาน และลด WIP และลดจาํนวนพนักงานลง ทําใหพ้นักงาน
ทาํงานไดอ้ยา่งมปีระสทิธภิาพ 

2. Bottle Neck หมายถึง กระบวนการที�มคีวามสามารถในการผลิตตํ�าสุดกว่า
กระบวนการอื�นๆ ในสายการผลติเดยีวกนั 

3. Capacity หมายถงึ กําลงัการผลติ คอื ความสามารถในการผลติสนิคา้ต่อช่วงเวลา
หนึ�งเป็นต่อชั �วโมง ต่อวนั ต่อเดอืน 

4. Cycle Time หมายถงึ เวลาที�นําวตัถุดบิมาแปรรปูในกระบวนการตั -งแต่เริ�มต้นจน
เป็นชิ-นงานสาํเรจ็รปูโดยกําหนดใหค้ดิเป็นชิ-นหรอืเป็นชุดเท่านั -น 

5. Jidoka หมายถึง แนวความคิดที�จะให้สายการผลิตสามารถหยุดลงได้โดย
อัตโนมัติ เมื�อมีปญัหา ในแง่ของเครื�องจักร หมายถึง เครื�องจักรที�มีการติดตั -งระบบการ
ตรวจสอบความผดิปกต ิและสามารถหยุดสวทิซต์วัเองไดโ้ดยอตัโนมตั ิในแง่ของสายการผลติ 
หมายถงึ การที�ผูป้ฏบิตังิานสามารถจะกดปุ่มหยุดสายพานได้เมื�อพบปญัหาที�ไม่สามารถแก้ไข
ไดด้ว้ยตวัเอง จงึเป็นวธิทีี�จะสกดัไมใ่หข้องเสยีไหลออก 

5.1 เมื�อมคีวามผดิปกตเิกดิขึ-นที�เครื�องจกัร เครื�องจกัรจะวนิิจฉัยเองว่าจะต้องหยุด
เครื�อง แลว้จดัการป้องกนัไมใ่หเ้กดิความผดิปกตขิึ-นอกีซึ�งเป็นการลดคนดว้ย 

5.2 Line ที�ทาํงานดว้ยคน เมื�อทาํงานไมไ่ดต้ามมาตรฐานการทํางาน Line จะหยุด
และแสดงความผดิปกตไิวท้ี� Andon เพื�อลงมอืปรบัปรงุแกไ้ข 



8 

 

 

5.3 งานเสยีไม่ถูกส่งไป Process หลงั (ตดิตั -ง Pokayoke) การผลติแบบ Jidoka 
เน้นเรื�องคุณภาพของสนิคา้ 100% 

6. JIT หมายถงึ รวมการทํางานของคนและขจดัความสูญเปล่าใน  Line การผลติ 
โดยทํา “การผลติ” หรอื “การขนส่ง” เฉพาะจาํนวนที�ต้องการ ของที�ต้องการ ในเวลาที�ต้องการ 
เป็นวธิเีดยีวที�จะเพิ�มประสิทธภิาพ และตอบสนองความเปลี�ยนแปลงได้อย่างยดืหยุ่น เราจะ
บรรลุระบบการผลติแบบทนัเวลาพอดกีต่็อเมื�อทาํสายการผลติของเราเป็นสายการผลติแบบปรบั
เรยีบ นอกจากนั -น ยงัขึ-นกบัหลกัการพื-นฐาน 3 ประการ คอื ระบบดงึ กระบวนการผลติแบบไหล
ต่อเนื�อง และการผลติตาม Takt Time 

7. Lead Time หมายถงึ เวลาของกระบวนการต่างๆ คอื เวลาที�นําวตัถุดบิมาแปรรปู 
จนสาํเรจ็รปูของกระบวนการต่างๆ แบ่งเป็น 3 ประเภทดงันี- 

7.1 Lead Time Information คอื เวลาที�เอกสาร ทใีชใ้นการสั �งผลติ รอจนกว่าจะ
นําไปสั �งผลติ (Daily Schedule, Kanban คณูดว้ย Takt Time) 

7.2 Lead Time in Process คอื เวลาที�ทําการแปรรปูวตัถุดบิใหส้ําเรจ็รปูของ
กระบวนการนั -น อาจเป็นชิ-น ชุด หรอืหลายชุด แลว้แต่การกําหนด คดิเวลาจาก Cycle Time 
คณูดว้ยจาํนวน Process 

7.3 Lead Time Stock คอื เวลาที�วตัถุดบิหน้าของกระบวนการ (Stock หน้า) 
และชิ-นงานสาํเรจ็รปู 

8. Muda หมายถงึ ความสญูเปล่าใน Line การผลติ คอื “ปจัจยัที�ทําใหต้้นทุนการผลติ
สงู” หรอือาจกล่าวไดว้่า “เป็นการทาํงานที�ไมเ่กดิคุณค่า” 

9. Mura หมายถงึ แผนการผลติ หรอืปรมิาณ การผลติไมส่มํ�าเสมอในดา้นบุคคล เช่น 
ปรมิาณการรบัภาระงานที�ทาํในดา้นอุปกรณ์ 

10. Muri  หมายถงึ รบัภาระเกินความสามารถ ของบุคคล หรอือุปกรณ์ที�มอียู่มุรจิะ
เป็นสาเหตุใหคุ้ณภาพลดลง หรอืทําใหเ้ครื�องจกัรเสยีหายได ้อกีทั -งดา้นบุคคล จะก่อใหเ้กดิการ
ทาํงานที�ไมป่ลอดภยั 

11. San Ten Set หมายถึง การทํางานมาตรฐาน ประกอบด้วยเอกสารงาน
มาตรฐาน 3 ชนิด  

11.1 ตารางประสทิธภิาพของแต่ละกระบวนการผลติ 
11.2 ตารางงานมาตรฐานผสม 
11.3 ตารางแผนภาพงานมาตรฐาน 

12. Small Island หมายถงึ กระบวนการทาํงานแยกออกจากกนั ชิ-นงานไมส่ามารถ
ส่งต่อกนัทลีะชิ-นได ้ส่วนใหญ่จะผลติเป็นล๊อตๆ 
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13. Standardized Work หมายถงึ งานมาตรฐาน การทํางานที�ผสมผสานระหว่าง
คน เครื�องจกัร อุปกรณ์ใหส้าํเรจ็ตามเป้าหมาย อยา่งมปีระสทิธภิาพมากที�สุด ตามลําดบัขั -นตอน
การทาํงานโดยไมม่ ีMuda และใช ้Takt Time เป็นตวักําหนดเวลา หรอื Just In Time 

14. Takt Time หมายถงึ เวลาที�ลูกค้าต้องการชิ-นงาน (วนิาท/ีชิ-น) ค่าของเวลาที�
กําหนดไวว้่าในการผลติชิ-นงาน 1 ชิ-น หรอื 1 Car Set. ควรจะผลติดว้ยเวลาเท่าไหร ่

15. TPS หมายถึง ระบบการผลติที�ถูกพฒันาขึ-นโดยโตโยต้าเป็นระบบที�มุ่งเพิ�ม
ประสทิธภิาพในการไหล หรอืเคลื�อนไปขา้งหน้าของกระบวนการผลติ ความพยายามที�จะกําจดั
Muda และมุ่งสร้างคุณภาพในกระบวนการ โดยคํานึงถึงหลกัการของการลดต้นทุน และ 
บางครั -งจาํเป็นต้องอาศยัความรูท้างดา้นเทคนิคประกอบดว้ย มแีนวความคดิหลกัอยู่ 2 แนว ที�
ประกอบกนัขึ-นจนกลายเป็น ระบบการผลติแบบโตโยต้าในที�สุดก็คอื ระบบทนัเวลาพอด ีและ 
Jidoka 

16. Yamazumi Chart หมายถงึ เครื�องมอืที�ใช้ในการปรบัสมดุลการทํางานของ
พนักงานแต่ละคน โดยมลีกัษณะเป็นกราฟแท่ง ซึ�งแต่ละแท่งจะแสดงรอบเวลาการทํางานของ
พนักงานแต่ละคน และจะมเีสน้ตรงที�แสดงค่า Takt Time ซึ�งเปรยีบเสมอืนกบัเสน้ Upper Limit 
ที�เป็นตวัควบคุมไมใ่หค้วามสงูของแต่ละแท่งเกนิเสน้ Takt Time 

17. Kaizen (ไคเซ็น) หมายถงึ การปรบัปรุงอย่างต่อเนื�องเพื�อลดความสูญเปล่า 
(Muda) ของเครื�องจกัร วตัถุดบิ แรงงาน และอุปกรณ์การผลติ ที�มอียู่ในกระบวนการผลติเป็น
การลดต้นทุนการผลติ เพิ�มประสทิธภิาพ และผลผลติ คุณภาพ การส่งสนิค้า ความปลอดภยั 
สิ�งแวดลอ้ม 5สฯ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



บทที� 2 
หลกัการพื�นฐาน เอกสาร และงานวิจยัที�เกี�ยวข้อง 

  
ในการศกึษาขั �นตอนการประยกุตใ์ชเ้ครื�องมอืการจกัการการผลติแบบโตโยต้า เพื�อใช้

ในการปรบัปรุงประสทิธภิาพการทํางาน กรณีศกึษาโรงงานผลติสปรงิครชัมอเตอรไ์ซค ์(Driven 
Spring) ไดท้าํการรวบรวมทฤษฎทีี�เกี�ยวขอ้งกบัการศกึษาประกอบดว้ยหวัขอ้ดงันี� คอื 

1. ระบบการผลติแบบโตโยตา้ (Toyota Production System) 
1.1. หลกัการพื�นฐาน 
1.2. ความสาํคญัในการลดตน้ทุน 
1.3. ทฤษฎทีี�เกี�ยวขอ้งกบั TPS 

2. E.C.R.S (Eliminate Combine Rearrange Simplify) 
3. Continuous Flow (กระบวนการไหลอยา่งต่อเนื�อง) 
4. Standardized Work (งานมาตรฐาน) 
5. Yamazumi Chart 
6. งานวจิยัที�เกี�ยวขอ้ง 

 
ระบบการผลิตแบบโตโยต้า (Toyota Production System) 
 หลกัการพื�นฐาน 
 แนวทางการบรหิารงานแบบประเทศญี�ปุ่นที�จะกล่าวถงึ เป็นการมุ่งเน้นที�ต้องการจะ
ควบคุมและลดต้นทุนทางการผลติเป็นประเดน็สําคญั ซึ�งมุ่งหวงัที�สามารถแข่งขนัในทางธุรกจิ 
โดยคดิค้นรูปแบบวธิกีารต่างๆ อย่างหลากหลายวิธกีารมาใช้ในการบรหิารงาน และหนึ�งใน
หลกัการนั �น คอื ระบบ TPS (Toyota Production System) ซึ�งบรษิทัที�คดิคน้และใชร้ะบบนี� คอื 
บรษิทัโตโยตา้ประเทศญี�ปุน่ และหลงัจากนั �นกไ็ดนํ้าไปใชก้บับรษิทัสาขาที�อยู่ตามประเทศต่างๆ 
และรวมถงึ บรษิทั โตโยตา้ ประเทศไทย  
 TPS เป็นระบบการผลติซึ�งได้กล่าวถงึหลกัปรชัญาอย่างลกึซึ�งของการกําจดัความ  
สูญเปล่า (Waste หรอื Muda) ทุกชนิดใหห้มดไปอย่างถาวร และเป็นปรชัญาแนวคดิเกี�ยวกบั
การผลติที�เต็มไปด้วยการทําให้เกดิกรรมวธิใีนการผลติอย่างมปีระสทิธภิาพสูงสุด ระบบ TPS 
ไมไ่ดถู้กนําไปใชเ้ฉพาะบรษิทัโตโยต้าเพยีงเท่านั �น ในแนวคดิของโตโยต้านั �นไดก้ล่าวถงึการลด
ต้นทุนในการสั �งซื�อชิ�นส่วนที�จะนํามาประกอบใหม้รีาคาถูกลง จงึเกดิเป็นแรงผลกัดนัให ้Supply 
Chain ต้นนํ�าของโตโยต้าไดนํ้าระบบ TPS ไปใชด้ว้ย เป้าหมายของระบบการผลติแบบโตโยต้า 
มดีงันี� 
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1. ผลติตามการสั �งซื�อเท่านั �น (Just In Time ซึ�งม ีTakt Time เป็นหลกั) 
2. ผลติรถยนตท์ี�คุณภาพด ี(ส่งเสรมิ Jidoka) 
3. ผลติของที�มตีน้ทุนราคาถูก (ขจดั Muda ใหห้มดสิ�นไป) 
4. สรา้งสถานที�ทาํงานที�มคีวามยดืหยุน่สงู เพื�อสนองต่อความเปลี�ยนแปลงได ้

 
 ความสาํคญัในการลดตน้ทุน 
 การลดต้นทุนเป็นสิ�งสําคัญในการสร้างผลกําไรให้กับบริษัท ปจัจยัที�ส่งเสริมให้ม ี  
การลดตน้ทุน คอื 

1. เป้าหมายขององคก์ร 
 การยกระดบัความเป็นอยู่โดยทํากําไรให้กับบรษิัทเพื�อความเจรญิและยั �งยนือย่าง
ต่อเนื�องเป็นสาํคญั จงึเป็นที�มาของการผลกัดนัเรื�องการลดตน้ทุน 

2. ความจาํเป็นในการลดตน้ทุน 
 การเพิ�มกําไรในสินค้าเป็นสิ�งต้องการของบรษิัท การเพิ�มราคาขายจะทําให้กําไร
เพิ�มขึ�น แต่จะมผีลกระทบกบัยอดขายของบรษิทั ดงันั �นจะทําอย่างไรใหบ้รษิทัมกีําไรมากขึ�นใน
ขณะที�ยอดขายยงัเท่าเดมิ โดยใชว้ธิกีารลดต้นทุนบรษิทัใหน้้อยลง จะทําใหบ้รษิทัมกีําไรเพิ�มขึ�น 
และมคีวามสามารถในการแขง่ขนักบับรษิทัอื�นๆ ไดอ้กีดว้ย 

3. การพฒันาวธิกีารผลติ 
 ต้นทุนการผลิตขึ�นอยู่กับวิธีการผลิตหรอืวธิีปฏิบตัิงาน ซึ�งเทคนิคที�ใช้ในการผลิต
เรยีกว่า วศิวกรรมการผลติ นําไปใช้ในการปรบัปรุงวธิกีารผลติเพื�อทําให้ลดต้นทุนลดลง โดย
วธิกีารลดหรอืขจดั Muda ใหห้มดไป ซึ�งส่งผลใหบ้รษิทัมกีําไรเพิ�มขึ�น 
 

ทฤษฎทีี�เกี�ยวขอ้ง TPS 
 Just In Time 
 เป็นการผลติของตามคําสั �งซื�อเท่านั �น Just In Time การผลติแบบทนัเวลาพอดเีป็น
การเพิ�มประสทิธภิาพการทาํงานโดย การผลติและจดัส่ง เฉพาะของที�ต้องการ ในเวลาที�ต้องการ 
และในปรมิาณที�ต้องการ Just In Time เป็นการผลติที�มปีระสทิธภิาพ และไม่ม ีMuda ที�นําไป
เชื�อมต่อกบัการจดัการการขายเพื�อใหผ้ลติไดต้ามความตอ้งการของลกูคา้ 
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รปูที� 3 การผลติแบบทนัเวลาพอดกีบัความตอ้งการของลกูคา้ 
  
 ที�มา : เอน็ เอช เค สปรงิ (ประเทศไทย).  (2554).  ระบบการผลิตแบบโตโยต้า.  
(เอกสารการฝึกอบรม).  ไมป่รากฏเลขหน้า. 
 
 ขั �นตอนในอุตสาหกรรมรถยนต ์โดยใชแ้นวทาง Just In Time มขี ั �นตอนดงัต่อไปนี� 

1. เมื�อคําสั �งซื�อของรถยนต์มาถึง คําสั �งการผลิตจะถูกออกใบสั �งผลิตเพื�อเริ�ม
ดาํเนินการผลติรถยนตอ์ยา่งเรว็ที�สุดเท่าที�เป็นไปได ้

2. ไลน์การประกอบต้องเก็บชิ�นส่วนประกอบทุกชนิดในปรมิาณที�เหมาะสม (น้อย
ที�สุด) เพื�อที�จะสามารถประกอบรถยนตท์ี�ถูกสั �งซื�อไดทุ้กรุน่ 

3. ไลน์การประกอบตอ้งทาํการเตมิชิ�นส่วนประกอบที�ถูกนําไปใชด้ว้ยจาํนวนเดยีวกนั
จากกระบวนการที�ผลติชิ�นส่วนประกอบ (กระบวนการก่อนหน้า) 

4. กระบวนการก่อนหน้าต้องจดัเกบ็ชิ�นส่วนในการประกอบชิ�นส่วนประกอบทุกชนิด
ในปรมิาณที�น้อยที�สุดและผลติชิ�นส่วนประกอบเพยีงจาํนวนที�ถูกพนกังานจากกระบวนการถดัไป
นําไปใชเ้ท่านั �น 

Jidoka  
Jidoka เป็นการนําเครื�องจกัรมาใชแ้ทนพนักงานในการทํางานซึ�งหมายถงึ เมื�อเกดิ

ปญัหาขึ�นมาเครื�องจกัรต้องหยุดทนัทเีพื�อป้องกนัขอ้บกพร่องของผลติภณัฑข์ณะที�ทําการผลติ
คุณภาพของผลติภณัฑเ์ป็นสิ�งที�จาํเป็นต้องสรา้งภายในกระบวนการผลติ (Quality Build-In) ถ้า
ชิ�นงานเกดิปญัหาหรอืเครื�องจกัรมขีอ้บกพร่องถูกคน้พบเครื�องจกัรจะทําการหยุดอย่างอตัโนมตัิ
และพนักงานจะหยุดทํางานแลว้แก้ไขปญัหาที�เกดิขึ�นนั �นๆ หลกัการ Jidoka มคีวามสมัพนัธก์บั
หลกัการการทํางานของ Just In Time คอื ชิ�นส่วนทุกชิ�นที�จะถูกผลติและจดัหาต้องผ่าน
มาตรฐานคุณภาพก่อน ซึ�งเป็นการสรา้งระบบ Jidoka เขา้ไปในกระบวนการผลติ 
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รปูที� 4 การป้องกนัของผดิปกตไิปยงักระบวนการถดัไป 
 

ดงันั �น Jidoka เป็นการหยุดเครื�องจกัรอย่างปลอดภยัเมื�อกระบวนการผลติเสรจ็สิ�น 
นอกจากนั �นเมื�อมปีญัหาทางคุณภาพและเครื�องจกัรเกิดขึ�น เครื�องจกัรจะสามารถตรวจพบ
ปญัหาและหยดุไดด้ว้ยตวัเอง เพื�อป้องกนัการเกดิสนิคา้บกพร่องจากการผลติ ซึ�งส่งผลใหส้นิคา้
มมีาตรฐานคุณภาพและถูกจดัส่งสนิคา้ที�ดไีปใหก้ระบวนการถดัไปเท่านั �น 
 เมื�อเครื�องจกัรหยุดทํางานอตัโนมตัเิมื�อทํางานเสรจ็หรอืเมื�อมปีญัหาเกดิขึ�น ซึ�งจะถูก
สื�อสารผ่าน  “อนัดง (บอรด์แสดงปญัหา)” พนักงานสามารถทํางานไดอ้ย่างต่อเนื�องและมั �นใจใน
เครื�องจกัรอื�น ซึ�งทําให้ง่ายที�จะระบุสาเหตุของปญัหาและป้องกนัไม่ให้ปญัหานั �นเกดิซํ�าขึ�นอีก 
นั �นคอืพนกังานแต่ละคนสามารถรบัผดิชอบเครื�องจกัรไดอ้ยา่งสมบรูณ์ 

ประโยชน์ที�ไดจ้าก Jidoka มดีงัต่อไปนี� คอื 
1. ผลติชิ�นงานที�ด ี100% ตลอดเวลา 
2. การป้องกนัการชาํรดุของเครื�องจกัร อุปกรณ์ 
3. การลดกําลงัคน (ไมจ่าํเป็นตอ้งควบคุมเครื�องจกัร อุปกรณ์) 
4. แกป้ญัหาไดอ้ยา่งรวดเรว็ ทาํใหไ้มเ่กดิปญัหาดา้นคุณภาพ โดยการใช ้Andon 
5. ป้องกนัไมใ่หข้องเสยีหลุดไปยงักระบวนการถดัไป โดยการใช ้Pokayoke 
6. การสรา้งคุณภาพในกระบวนการ (Build – in - Quality) 
7. ใช้กําลังคนอย่างมีประสิทธิภาพ เนื�องจากคนไม่จําเป็นต้องอยู่กับเครื�องจกัร

อตัโนมตัติลอดเวลา ซึ�งสามารถจะทาํงานอยา่งอื�นไดใ้นระหว่างเครื�องจกัรทาํงาน 
2ส. (สะสาง ,สะดวก)  

 สะสาง คือ การแยกของที�ต้องการและไม่ต้องการออกจากกันให้ชัดเจนของที�ไม่
ตอ้งการใหโ้ยนทิ�ง 
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รปูที� 5 การสะสางของที�ไมต่้องการใชอ้อกจากของที�ตอ้งการ 
 
 สะดวก คอื การวางของที�ต้องการใหเ้รยีบรอ้ยเพื�อใหใ้ชไ้ดง้่าย และมกีารแสดงใหใ้คร
กส็ามารถรูว้่าอะไรอยูท่ี�ไหน 
 

 
 

รปูที� 6 การนําของที�จาํเป็นตอ้งใชม้าจดั เพื�อความสะดวกในการใชง้าน 
 
 ประสทิธภิาพ 
 ประสิทธิภาพ คือ การใช้ปจัจัยการผลิตต่างๆ อย่างคุ้มค่า โดยไม่ให้เกิดความ       
สูญเปล่า หรือสูญเสียปจัจัยการผลิตโดยไม่จําเป็น ซึ�งปจัจัยในการผลิต ได้แก่ วัตถุดิบ 
เครื�องจกัร แรงงาน เวลาในการทํางานของพนักงาน ดงันั �น เราจงึต้องพิจารณาเรื�องปจัจยั    
การผลติที�ใช้จรงิกบัปจัจยัการผลติที�เป็นมาตรฐาน ผลลพัธท์ี�ได้คดิเป็นเปอรเ์ซน็ต์โดยคํานวณ
ดงันี� 
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 ประสทิธภิาพ  =  (ปจัจยัการผลติมาตรฐาน x 100) 
  ปจัจยัการผลติที�ใชจ้รงิ 
  

การเพิ�มประสทิธภิาพในกระบวนการผลติ 
 การเพิ�มประสทิธิภาพในกระบวนการผลติ คอื การปรบัปรุงประสทิธภิาพการผลิต
เพื�อให้ผลผลิตมปีรมิาณและ/หรอืมูลค่าเพิ�มสูงขึ�น เช่น ชั �วโมงการทํางานของพนักงาน        
การทํางานของเครื�องจกัร วตัถุดบิ และค่าใช้จ่ายอื�นๆ ที�เกิดขึ�นในการผลติ เป็นปจัจยันําเข้า    
ที�แท้จรงิ ส่วนที�เหลอืถูกใช้ไปในทางที�ไม่ก่อให้เกิดผลผลตินั �น คอื การสูญเปล่า ซึ�งแตกเป็น
สมการไดด้งันี� 
 
        การเพิ�มประสทิธภิาพผลผลติ    =                ผลผลติที�ได ้
  ปจัจยันําเขา้แทจ้รงิ + การสญูเปล่า 
 
 Mura, Muri, Muda 
 

 
 

รปูที� 7 การทํางานที�ทาํใหเ้กดิความสญูเปล่า 
 
 ความไมส่มํ�าเสมอ (Mura) หมายถงึ แผนการผลติ หรอืปรมิาณ การผลติไม่สมํ�าเสมอ 
ในดา้นบุคคล เช่น ปรมิาณการรบัภาระงานที�ทาํ ในดา้นอุปกรณ์ เช่น วธิกีารใชอุ้ปกรณ์ต่างๆ 
 ทาํงานเกนิกําลงั (Muri) หมายถงึ รบัภาระเกนิความสามารถ ของบุคคล หรอือุปกรณ์
ที�มอียู่ มุรจิะเป็นสาเหตุให้คุณภาพลดลง หรอืทําให้เครื�องจกัรเสยีหายได้ อกีทั �งด้านบุคคล จะ
ก่อใหเ้กดิการทาํงานที�ไมป่ลอดภยั 
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การเคลื�อนไหวของ
พนักงานประกอบ

งานที�เกี�ยวข้อง

มุดะงาน

มุดะในการ
ซ่อมของเสีย

มุดะใน
การรอ

มุดะในการ
  ผลิตมาก
   เกินไป

มุดะในขั�น
ตอนการผลิต

มุดะในการ
ขนส่ง

มุดะในการ
กกัตุน

มุดะในการ
เคลื�อนไหว

มุดะ

�   มุดะ 7 ชนิด   

 ความสูญเปล่า (Muda) หมายถงึ ความสูญเปล่าใน Line การผลติซึ�งเป็น “ปจัจยัที�ทํา
ให้ต้นทุนการผลติสูง” หรอือาจกล่าวได้ว่า “เป็นการทํางานที�ไม่เกดิคุณค่า” ดงัแสดงไว้ในรูป
ดา้นล่าง จะเหน็ไดว้่า การมคีวามสญูเปล่าจะทาํใหง้านมคีุณค่ามจีาํนวนน้อยลง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที� 8 งานกบั Muda และ Muda ทั �ง 7 ประเภท 
 
 Muda มทีั �งหมด 7 ประเภท ไดแ้ก่ 

1. Muda จากการผลติมากเกนิไป 
 

 
 

รปูที� 9 Muda จากการผลติมากเกนิไป 

การทาํงาน = การทาํงานที	มีคุณค่า + ความสูญเปล่า 

 
(ทาํงาน)  

งาน 

ที	มี 

คุณค่า 

ความ
สูญ
เปล่า 
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 แนวคดิเดมิ :  - ผลติมากที�สุด โดยไม่คํานึงถงึหน่วยงานถดัไป (รายการที�ไม่ต้องการ 
จาํนวน มากกว่า และอตัราเรว็กว่า) 
       - เผื�อว่ามปีญัหา จะไดง้านป้อนหน่วยงานถดัไป 
 ปญัหา :    - ตน้ทุนจม (สนิคา้และภาชนะบรรจ)ุ 

- เกดิการขนยา้ยซํ�าซอ้น 
- ของเสยีไมไ่ดร้บัการแกไ้ขทนัท ี
- ปิดบงัปญัหาการผลติ เช่น เวลาตั �งเครื�อง เครื�องจกัรเสยี 
- ทาํใหใ้ชเ้วลาในการผลติ (Production Lead Time) นาน 

 การแกไ้ข : - ผลติเฉพาะสิ�งที�ตอ้งการในปรมิาณและเวลาที�ตอ้งการเท่านั �น 
  - กําจดัจดุคอขวดของสายการผลติ 
  - บาํรงุรกัษาเครื�องจกัรใหพ้รอ้มใชง้านอยูเ่สมอ 
  - ลดเวลาการตั �งเครื�องจกัร (Set Up Time) 
  - พรอ้มกบั กําหนดปรมิาณการผลติแต่ละลอ็ตใหเ้ลก็ลง 
  - ฝึกใหพ้นกังานมทีกัษะหลายอยา่ง (Multi Skilled Workers)  
 

2. Muda จากการกกัตุน หรอืเกบ็สต๊อก 
 

 
 

รปูที� 10 Muda จากการกกัตุน หรอืเกบ็สต๊อก 
 
 แนวคดิเดมิ : - ประกนัว่ามวีสัดุสาํหรบัผลติตลอดเวลา 
      - ซื�อมากไดส้่วนลดมาก ทาํใหต้น้ทุนตํ�า 
 ปญัหา :   - ใชพ้ื�นที�จดัเกบ็มาก 
          - ตน้ทุนจม : วตัถุดบิ แรงงาน โสหุย้การผลติ 
          - วสัดุเสื�อมคุณภาพ 
           - ปรบัการผลติตามตลาดที�เปลี�ยนแปลงไดย้าก 
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           - ตอ้งเพิ�มทรพัยากรอื�นๆ เพื�อการจดัการ : (อุปกรณ์ขนถ่าย,พนักงาน,
คอมพวิเตอรค์วบคุม และอื�นๆ ) 
           - อุบตัเิหตุจากความไมเ่ป็นระเบยีบ 
 การปรบัปรงุ : - กําหนดปรมิาณมาตรฐานในการจดัเกบ็ (สงูสุด–ตํ�าสุด, จดุสั �งซื�อ) 
     - ชี�บ่งการควบคุมดว้ยแนวคดิ 
     - การควบคุมดว้ยการมองเหน็ (Visual Control) 
      - ใชร้ะบบ “เขา้ก่อน - ออกก่อน” (First In First Out : FIFO) 
      - ปรบัปรงุเพื�อลดความไมแ่น่นอน ในการจดัส่งจากผูส้่งมอบ 
      - ปรบัปรงุ กระบวนการผลติ และการวางแผนการผลติ  
 

3. Muda จากการขนยา้ย 
 

 
 

รปูที� 11 Muda จากการขนยา้ย 
 
 แนวคดิเดมิ :  “การขนส่ง เป็นกระบวนการที�ไมก่่อใหเ้กดิมลูค่าเพิ�ม”  
 ปญัหา :    - ตน้ทุนสญูเปล่า (คน / พลงังาน / อุปกรณ์ / เวลา) 
     - วสัดุเสยีหาย / สญูหาย 
      - อุบตัเิหตุจากการขนส่ง 
      - เสยีโอกาสในการผลติสนิคา้ 
      - ถา้วางแผนการขนส่งไมด่ ีไมท่นัต่อการผลติ 
 การปรบัปรงุ : - ปรบัปรงุผงั (Layout) เครื�องจกัร วตัถุดบิ งานระหว่างผลติ 
       - สนิคา้สาํเรจ็รปู และของเสยี เพื�อลดระยะทางขนส่ง 
      - ลดการขนส่งซํ�าซอ้น 
      - ศกึษาและวางมาตรฐานเสน้ทางการขนส่ง 
      - ใชอุ้ปกรณ์ขนถ่าย และการดแูลรกัษาที�เหมาะสม 
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4. Muda ในขั �นตอนการผลติ 
 

 
 

รปูที� 12 Muda ในขั �นตอนการผลติ 
 
 แนวคดิเดมิ :  “การทํางานโดยไม่จําเป็น วธิกีารหรอืการลําดบังานไม่เหมาะสม และ
ไมก่่อใหเ้กดิมลูค่าเพิ�มกบัผลติภณัฑ ์”  
 ปญัหา :    - เกดิตน้ทุนที�ไมจ่าํเป็นในการทาํงาน 
      - เสยีเวลาในการเตรยีม และการผลติที�ไมจ่าํเป็น 
      - ใชเ้ครื�องจกัรโดยไมเ่กดิประโยชน์ 
 การปรบัปรงุ :- ศกึษาลาํดบัขั �นตอนการทาํงาน 
      - วเิคราะหค์วามจาํเป็นของแต่ละกระบวนการ โดยใชห้ลกัการ 5W 1H
ในการตั �งคาํถาม 
      - ปรบัปรุงโดยใชห้ลกัการ ECSR (Eliminate - Combine - Rearrange 
- Simplify) 
      - หากระบวนการทดแทน เพื�อให้ได้ผลลพัธ์งานอย่างเดยีวกนัหรอื
ดกีว่า 
      - ปรบัปรงุการออกแบบผลติภณัฑ ์และเลอืกใชว้สัดุ 
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5. Muda จากการเคลื�อนไหว 
 

 
 

รปูที� 13 Muda จากการเคลื�อนไหว 
 
 แนวคดิเดมิ : “ทํางานในตําแหน่ง/ท่าทาง/อุปกรณ์เครื�องมอืที�ไม่เหมาะสม ทํางาน
ล่าชา้ และเกดิความลา้โดยไมจ่าํเป็น”  
 ปญัหา :    - ความเหนื�อยลา้และเครยีด ส่งผลต่อคุณภาพของงาน 
      - อาจเกดิอุบตัเิหตุ การเจบ็ปว่ยหรอืสุขภาพพนกังานในระยะยาว 
      - เกดิระยะทางในการเคลื�อนไหวที�ไมจ่าํเป็น 
      - ทาํใหก้ระทบเวลา และประสทิธภืาพการทาํงาน 
      - ตน้ทุนแรงงาน เพิ�มสงูขึ�น    
 การปรบัปรงุ : - ศกึษาการเคลื�อนไหว (Motion Study) เพื�อปรบัปรงุท่าทาง 
      -  การทาํงานใหเ้หมาะสมตามหลกัการยศาสตร ์(Ergonomics) 
      -  ลดระยะการเดนิของพนกังาน 
      -  จดัสภาพแวดลอ้ม ใหเ้หมาะสมกบัการทํางาน (แสงสว่าง, อุณหภูม,ิ 
เสยีง) 
      -  ปรบัปรุงอุปกรณ์เครื�องมอื ใหเ้หมาะสมกบัร่างกายผู้ปฏบิตังิานให้
พนกังานไดอ้อกกําลงักาย เพื�อใหแ้ขง็แรงอยูเ่สมอ 
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6. Muda จากการรองาน 
 

 
 

รปูที� 14 Muda จากการรองาน 
 
 แนวคิดเดิม : “เครื�องจกัรรอวัสดุ รอซ่อม รอพนักงาน หรือพนักงานรอวัตถุดิบ 
อุปกรณ์ คาํสั �งผลติ”  
 ปญัหา :    -  เสยีเวลาการผลติ การส่งมอบล่าชา้ 
      -  เกดิตน้ทุนค่าเสยีโอกาส (Opportunity Cost) 
      -  เกดิปญัหาเรื�องขวญักําลงัใจระหว่างพนกังาน 
 การแกไ้ข :  -  จดัแผนการผลติ จดัหาวสัดุ และ ลาํดบังานใหด้ ี
      -  บาํรงุรกัษาเครื�องจกัรใหอ้ยูใ่นสภาพพรอ้มใชง้าน (กจิกรรม TPM) 
      -  จดัสมดุลการผลติ (Line Balancing) 
      -  ลดเวลาปรบัเครื�องจกัร (Set Up Time) 
      -  ฝึกใหพ้นกังานมทีกัษะหลากหลาย 
      -  เพื�อโยกยา้ยงานกรณมีปีญัหาการผลติ 
      -  ใชป้ระโยชน์จากเวลาว่าง เช่น 5ส, ฝึกอบรม, ช่วยเหลอืแผนกอื�นๆ 
  
 
 
 
 
 
 
 
 



22 

 

7. Muda จากการผลติของเสยี 
 

 
 

รปูที� 15 Muda จากการผลติของเสยี 
 
 แนวคดิเดมิ :  “การยอมรบัว่าการผลติของเสยีเป็นเรื�องปกต ิและมุง่เน้นการตรวจสอบ
เพื�อแยกของดแีละของเสยี”  
 ปญัหา :     - ตน้ทุนสญูเปล่า (วตัถุดบิ/แรงงาน/เครื�องจกัร/โสหุย้) 
            - เสยีเวลาการผลติอาจทาํใหก้ารส่งมอบล่าชา้ 
            - การแกไ้ขงาน ทาํใหส้ิ�นเปลอืงตน้ทุนมากกว่าปกต ิ
               - สมัพนัธภาพระหว่างงานไมด่ ี
      - สิ�นเปลอืงสถานที�เกบ็และกําจดัของเสยี 
      - ตอ้งใชพ้นกังานเพิ�มในการตรวจสอบคุณภาพ 
 การปรบัปรงุ : - ตั �งเป้าหมายที�ของเสยีเป็นศูนย ์(Zero Defect) 
      - กําหนดมาตรฐานการทาํงาน/การตรวจสอบ/การแกป้ญัหา 
     - การสร้างระบบเพื�อแจ้งข้อมูลย้อนกลับกรณีของเสียและการ
ดาํเนินการแกไ้ขอยา่งรวดเรว็ 
      - สรา้งจติสาํนึกคุณภาพ (Quality Awarenss) 
      - ใชอุ้ปกรณ์ป้องกนัความผดิพลาด (Pokayoke)  
 
E.C.R.S (Eliminate Combine Rearrange Simplify) 
 E.C.R.S. คือ การกําจดั (Eliminate) การรวมกัน (Combine) การจดัใหม ่
(Rearrange) และ การทําใหง้่าย (Simplify) ใชใ้นการเริ�มต้นลดความสูญเปล่า หรอื Muda ลง
รปูแบบของกระบวนการหน่วยงานออกไดเ้ป็น 2 ส่วนใหญ่ๆ คอื ส่วนของงานโรงงานและส่วน
ของงานสนับสนุน การลดความสูญเปล่าในการผลติเป็นสิ�งจําเป็นและควรให้ความสําคญัเป็น
อย่างมาก เพราะความสูญเปล่าที�เกดิขึ�นจะหมายถงึต้นทุนของสนิค้าที�เพิ�มสูงขึ�น หากสามารถ
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ลดความสูญเปล่าลงได้ก็จะส่งผลให้ประหยัดต้นทุนการผลิตลงด้วย ผลที�ตามมาก็คือ              
มคีวามสามารถในการแขง่ขนักบัคู่แขง่สงูขึ�น โดยแนวทางการลด Muda ลงสามารถทําไดโ้ดยใช้
หลกัการ E.C.R.S. ดงันี� 

- การกําจดั (Eliminate) หมายถงึ การพจิารณาการทํางานปจัจุบนัและทําการกําจดั
ความสญูเปล่าทั �ง 7 ที�พบในการผลติออกไป คอื การผลติมากเกนิไป การรอคอย การเคลื�อนที�/
เคลื�อนย้ายที�ไม่จําเป็น การทํางานที�ไม่เกิดประโยชน์ การเก็บสินค้าที�มากเกินไป การ
เคลื�อนยา้ยที�ไมจ่าํเป็น และของเสยี 

- การรวมกนั (Combine) สามารถลดการทํางานที�ไม่จําเป็นลงได ้โดยการพจิารณา
ว่าสามารถรวมขั �นตอนการทํางานใหล้ดลงไดห้รอืไม่ เช่น จากเดมิเคยทํา 5 ขั �นตอนก็รวมบาง
ขั �นตอนเขา้ด้วยกนั ทําให้ข ั �นตอนที�ต้องทําลดลงจากเดมิ การผลติกจ็ะสามารถทําไดเ้รว็ขึ�นและ
ลดการเคลื�อนที�ระหว่างขั �นตอนลงอกีด้วย เพราะถ้ามกีารรวมขั �นตอนกนั การเคลื�อนที�ระหว่าง
ขั �นตอนกล็ดลง 

- การจดัใหม่ (Rearrange) คอื การจดัขั �นตอนการผลติใหม่เพื�อใหล้ดการเคลื�อนที�ที�
ไม่จาํเป็น หรอืการรอคอย เช่น ในกระบวนการผลติ หากทําการสลบัขั �นตอนที� 2 กบั 3 โดยทํา
ขั �นตอนที� 3 ก่อน 2 จะทาํใหร้ะยะทางการเคลื�อนที�ลดลง เป็นตน้ 

- การทําให้ง่าย (Simplify) หมายถงึ การปรบัปรุงการทํางานให้ง่ายและสะดวกขึ�น 
โดยอาจจะออกแบบจิ�ก (Jig) หรอื Fixture เขา้ช่วยในการทํางานเพื�อใหก้ารทํางานสะดวกและ
แม่นยํามากขึ�น ซึ�งสามารถลดของเสยีลงได้ จงึเป็นการลดการเคลื�อนที�ที�ไม่จําเป็นและลดการ
ทาํงานที�ไมจ่าํเป็น 
 
Continuous Flow (กระบวนการไหลอย่างต่อเนื�อง) 
 Continuous Flow หรอื กระบวนการไหลอย่างต่อเนื�อง เป็นการทําให้งานสามารถ
ไหลได้อย่างต่อเนื�องตั �งแต่ต้นกระบวนการไปจนถึงกระบวนการสุดท้าย โดยไม่มกีารหยุด    
การผลติ 
 ขั �นตอนในการทาํใหก้ระบวนการสามารถไหลไดอ้ยา่งต่อเนื�อง 

1. จดัทํา Part List ด้วยการเรยีบเรยีงลําดบัการทํางานของแต่ละผลติภณัฑ์ว่า
เครื�องจกัรทั �งหมดที�มอียูว่่าแต่ละกระบวนการทาํงานของผลติภณัฑน์ั �นใชเ้ครื�องจกัรไหนบา้ง 

2. เขยีนแผนภาพการไหลของงาน (Material Flow Chart : MFC) เพื�อวเิคราะห ์  
การไหลของงานว่ามจีุดไหนของกระบวนการที�มกีารใชเ้ครื�องจกัรซํ�าซอ้นกนับา้ง ซึ�งจะส่งผลให้
ตอ้งเกดิมกีารรอคอยเกดิขึ�นได ้

3. จดัทําการไหลแบบราบรื�น (Smooth Flow) เป็นการแก้ไขปญัหางานที�ต้องรอคอย
เครื�องจกัรเนื�องจากมงีานหลายงานผ่านเครื�องจกัรเพยีงเครื�องเดยีว 



 

4. จดัทําการผลติแบบทลีะชิ�น 
ชิ�นงานแล้วส่งต่อไปยงักระบวนการถัดไปทีละชิ�น โดยลดความสูญเปล่าในการขนส่งและ
เคลื�อนยา้ยภาชนะของชิ�นงานใหเ้หลอืน้อยที�สุด

5. อบรมพนักงานให้มีทักษะในการทํางานได้หลาย
Handling) ผลที�จะไดร้บัจากการทาํการไหลอยา่งต่อเนื�อง
 ประโยชน์จากการปรบัปรงุกระบวนการทาํงานใหเ้ป็น 

1. ลดเวลานําการผลติ 
2. ลดปรมิาณสนิคา้คงคลงักึ�งสาํเรจ็รปู 
3. ลดพื�นที�การทาํงาน
4. ลดการเคลื�อนไหวและการขนส่ง
5. เพิ�มความสามารถในการทาํงานของพนักงานดว้ยการอบรมใหพ้นักงานมทีกัษะใน

การทาํงานหลายๆ อยา่ง 
 

 
รปูที� 16 การผลติแบบ แยกกระบวนการ และแบบการผลติแบบไหลอยา่งต่อเนื�อง

 
Standardized work (งานมาตรฐาน
 งานมาตรฐาน เป็นตวัอ้างองิในการผลติของในหน้างาน โดยดูการเคลื�อนไหวของคน
ในเวลาทํางานเป็นหลกั ใหม้ลีําดบัการทํางานที�เหมาะสม ไม่ม ี
ผลติที�เตม็ที� มกีารผสมผสานของคน สิ�งของ เครื�องจกัร ใหเ้หมาะสมที�สุด เพื�อคุณภาพ ต้นทุน 
ความปลอดภยั ประสทิธภิาพ ทําให้สามารถยกระดบัภาพรวมขึ�นมาได้ ไม่ผลติให้มากเกนิไป 
และทาํใหไ้ดแ้บบ Just In Time
มปีระสทิธภิาพมาก  
 Standardized W
โดยเน้นการเคลื�อนไหวของคนเป็นสําคัญ และกําหนดวิธีการทํางาน เพื�อผลิตสินค้าที�ด ี
พนกังานปลอดภยั และตน้ทุนตํ�าลง

จดัทําการผลติแบบทลีะชิ�น (One Piece Flow) นั �นคอื ใหพ้นักงานทําการผลติ
ชิ�นงานแล้วส่งต่อไปยงักระบวนการถัดไปทีละชิ�น โดยลดความสูญเปล่าในการขนส่งและ
เคลื�อนยา้ยภาชนะของชิ�นงานใหเ้หลอืน้อยที�สุด 

กงานให้มีทักษะในการทํางานได้หลายๆ อย่าง 
ผลที�จะไดร้บัจากการทาํการไหลอยา่งต่อเนื�อง 

โยชน์จากการปรบัปรงุกระบวนการทาํงานใหเ้ป็น Continuous 
ลดเวลานําการผลติ (Lead Time) 
ลดปรมิาณสนิคา้คงคลงักึ�งสาํเรจ็รปู (WIP) และ สาํเรจ็รปู (Finish G
ลดพื�นที�การทาํงาน 
ลดการเคลื�อนไหวและการขนส่ง 
เพิ�มความสามารถในการทาํงานของพนักงานดว้ยการอบรมใหพ้นักงานมทีกัษะใน

 

 
 
 
 
 
 
 

การผลติแบบ แยกกระบวนการ และแบบการผลติแบบไหลอยา่งต่อเนื�อง

งานมาตรฐาน)  
งานมาตรฐาน เป็นตวัอ้างองิในการผลติของในหน้างาน โดยดูการเคลื�อนไหวของคน

ในเวลาทํางานเป็นหลกั ใหม้ลีําดบัการทํางานที�เหมาะสม ไม่ม ีMuda ใหไ้ดป้ระสทิธภิาพการ
ผลติที�เตม็ที� มกีารผสมผสานของคน สิ�งของ เครื�องจกัร ใหเ้หมาะสมที�สุด เพื�อคุณภาพ ต้นทุน 

ทธภิาพ ทําให้สามารถยกระดบัภาพรวมขึ�นมาได้ ไม่ผลติให้มากเกนิไป 
Just In Time และซึ�งถอืเป็นเครื�องมอืในการปรบัปรุงอย่างต่อเนื�อง 

Standardized Work หรอื งานมาตรฐานเป็นงานที�ทําซํ�าๆ กนัและเหมอืนกนัทุกรอบ 
โดยเน้นการเคลื�อนไหวของคนเป็นสําคัญ และกําหนดวิธีการทํางาน เพื�อผลิตสินค้าที�ด ี
พนกังานปลอดภยั และตน้ทุนตํ�าลง 
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ใหพ้นักงานทําการผลติ
ชิ�นงานแล้วส่งต่อไปยงักระบวนการถัดไปทีละชิ�น โดยลดความสูญเปล่าในการขนส่งและ

ๆ อย่าง (Multi-Process 

Continuous Flow มดีงันี� คอื 

Finish Goods) 

เพิ�มความสามารถในการทาํงานของพนักงานดว้ยการอบรมใหพ้นักงานมทีกัษะใน

การผลติแบบ แยกกระบวนการ และแบบการผลติแบบไหลอยา่งต่อเนื�อง 

งานมาตรฐาน เป็นตวัอ้างองิในการผลติของในหน้างาน โดยดูการเคลื�อนไหวของคน
ใหไ้ดป้ระสทิธภิาพการ

ผลติที�เตม็ที� มกีารผสมผสานของคน สิ�งของ เครื�องจกัร ใหเ้หมาะสมที�สุด เพื�อคุณภาพ ต้นทุน 
ทธภิาพ ทําให้สามารถยกระดบัภาพรวมขึ�นมาได้ ไม่ผลติให้มากเกนิไป 

และซึ�งถอืเป็นเครื�องมอืในการปรบัปรุงอย่างต่อเนื�อง Kaizen ที�

หรอื งานมาตรฐานเป็นงานที�ทําซํ�าๆ กนัและเหมอืนกนัทุกรอบ 
โดยเน้นการเคลื�อนไหวของคนเป็นสําคัญ และกําหนดวิธีการทํางาน เพื�อผลิตสินค้าที�ด ี
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 เงื�อนไขเบื�องตน้ของ Standardized work 
1. ดา้นการทํางาน ใหค้วามสําคญักบัการเคลื�อนไหวของคนเป็นหลกั และเป็นงานที�

ทาํซํ�าๆ กนั 
2. ดา้นเครื�องจกัร ปญัหาเครื�องจกัรต้องมน้ีอยสุด หรอืปญัหาเกี�ยวกบัความคงที�ของ

กระบวนการผลติตอ้งมน้ีอยที�สุด 
3. ดา้นคุณภาพ ปญัหาการแปรรปูตอ้งมน้ีอย และค่าความแมน่ยาํตอ้งแปรปรวนน้อย 

  
 องคป์ระกอบ 3 ประการ ของงานมาตรฐาน 

1. Takt Time (แทค็ไทม)์ 
 Takt Time (แทค็ไทม)์ เวลามากที�สุดที�พนักงานสามารถใชใ้นการผลติชิ�นงาน เพื�อ
ตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้าให้ได้ทันท่วงที นั �นคือ ค่าแท็คไทม์จะเปรียบได้กับ
ความเรว็ในการขาย (Sale Speed) ที�ถูกกําหนดใหส้ามารถผลติ ชิ�นงานได ้1 ชิ�น โดยค่า Takt 
Time นี�สามารถคาํนวณไดจ้ากดา้นล่างนี� 
 

 
 
 
  
 
 ยกตวัอย่างเช่น บรษิทัแห่งหนึ�ง กําหนดเวลาทํางานปกตไิว้ที� 8 ชั �วโมง เวลาพกั 15 
นาท ี2 ครั �ง โดยในหนึ�งวนัต้องการชิ�นงานจํานวน 600 ชิ�น ดงันั �น Takt Time จะเท่ากบั 45 
วนิาทต่ีอชิ�น 
 
 
  
 
 จากตวัอยา่งขา้งต้นสามารถอธบิายไดว้่าพนักงานจะต้องใชเ้วลาในการผลติชิ�นงาน 1 
ชิ�นใหเ้สรจ็ภายใน 45 วนิาท ีโดยจะนําค่า Takt Time ไปเปรยีบเทยีบรอบเวลาการทํางานของ
พนักงานแต่ละคนว่าเวลาที�พนักงานใช้เกนิกว่า Takt Time หรอืไม่ ซึ�งเครื�องมอืที�ใช้ในการ
เปรยีบเทยีบนี�เรยีกว่า Yamazumi Chart 
 
 
 

เวลาทํางานปกติสทุธิในหนึ�งวนั 

จํานวนชิ �นงานที�ต้องการตอ่วนั 

Takt Time = 

(8 x 60) – 15 – 15  

600 
Takt Time = = 0.75 นาทีตอ่ชิ �น = 0.75 x 60 = 45 วินาทีตอ่ชิ �น 
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พนักงาน 
รอบเวลา
ทาํงาน 
(วินาที) 

A 30 
B 39 
C 43 
D 45 

 
รปูที� 17 การนํา Takt Time ไปใชใ้นการเปรยีบเทยีบเวลาการทาํงานของพนกังาน 

 
 ถ้าพนักงานใชเ้วลาเกนิกว่าเวลาที�กําหนดนี� จะทําให้บรษิทัไม่สามารถตอบสนองต่อ
ความต้อง การลูกคา้ได ้โดยวธิใีนการแก้ไขปญัหานี� เราจาํเป็นต้องทําการปรบัเพิ�มเวลาทํางาน
ของเวลาทาํงานของพนักงานโดยการเพิ�มเวลาการทํางานใหแ้ก่พนักงานในช่วง Over Time ซึ�ง
การคาํนวณ Takt Time ใหมท่ี�รวม Over Time นี�เรยีกว่า Actual Takt Time  
 

รอบเวลาการทาํงาน (Cycle Time : C.T.) 
 Cycle Time (รอบเวลาการทาํงาน) หมายถงึ เวลาที�พนกังานใชใ้นการดําเนินการผลติ
ตามที�แต่ละคนรบัผดิชอบในแต่ละรอบการทํางาน โดยพนักงานหนึ�งคนอาจจะรบัผดิชอบงาน
เพยีงงานเดยีว หรอืหลายงานกไ็ด ้ซึ�งจะเริ�มนับตั �งแต่จุดเริ�มต้นของงานนั �น จนถงึเวลาที�กลบัมา
ตั �งตน้ เพื�อจะเริ�มทาํการผลติในรอบต่อไป ตวัอยา่งเช่น  

- งานที�พนักงาน 1 คน รบัผดิชอบงานเดยีว : งานป ั �มขึ�นรูปแผ่นโลหะ (Pressing) 
รอบเวลาการทํางานของพนักงานจะเริ�มนับตั �งแต่เวลาที�พนักงานเริ�มจบัชิ�นงานนําเขา้ไปป ั �มขึ�น
รปูจนกระทั �งพนกังานกลบัมาจบัชิ�นงานอกีครั �งหนึ�ง  

- งานที�พนักงาน 1 คน รบัผดิชอบหลายงาน : งาน Machining รอบเวลาการทํางาน
ของพนักงานจะเริ�มนับตั �งแต่เวลาที�พนักงานเริ�มจบัชิ�นงานเขา้เครื�องจกัรเครื�องแรกจนกระทั �ง
เวลาที�พนกังานกลบัมาจบัชิ�นงานเพื�อจะใส่เขา้เครื�องจกัรอกีครั �งหนึ�ง 
 ส่วนประกอบของ C.T. จะประกอบดว้ย งานมอื (Handling Time) จะประกอบไปดว้ย
งานหยบิชิ�นงานเขา้ กดสวติซ์ และหยบิออกจากเครื�องจกัร รวมกบัเวลาที�เครื�องจกัรทํางาน 
(Machine Time) 
 

Cycle Time = เวลาของงานมอื + เวลาของเครื�องจกัร 
 
 

YAMAZUMI CHART
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ชั �วโมงการทาํงานจรงิ (Actual Takt Time : ATT) 
เป็นเวลาที�คํานวณจากความเกี�ยวข้องในเรื�องประสทิธภิาพของอุปกรณ์เครื�องจกัร และเวลา
ทาํงานรวมการทาํงานล่วงเวลา โดยค่า Actual Takt time นี�สามารถคาํนวณไดจ้ากดา้นล่างนี� 
 
 
 
 
 

2. ลําดบัการทํางาน (Working Sequence) ลําดบัการทํางานของพนักงาน ไม่ว่าจะ
เป็นการแปรรปูหรอืการประกอบ การหยบิชิ�นงาน การสั �งเดนิเครื�องจกัร จะต้องจดัลําดบัใหเ้กดิ
ประสทิธภิาพสงูสุด 

3. สตอ็กมาตรฐานในกระบวนการ (Standard Work in Process) คอื เป็นชิ�นงานที�
น้อยที�สุดที�ทาํใหก้ารทาํงานของพนกังานมลีาํดบัขั �นตอนการทาํงานซํ�าๆ เป็นรอบๆ  
 

 
 

รปูที� 18 องคป์ระกอบ 3 ประการของงานมาตรฐาน 
 
ขั �นตอนการจดัทาํงานมาตรฐาน 

1. จบัเวลาองคป์ระกอบงาน 
2. วเิคราะหส์ภาพการทํางาน ณ ปจัจุบนั ดว้ย San Ten Set (ตารางประสทิธภิาพ

ของแต่ละเครื�องจกัร, ตารางงานมาตรฐานผสม, แผนภาพงานมาตรฐาน) 
3. ปรบัปรงุประสทิธภิาพการทาํงานดว้ย Yamazumi Chart  
4. จดัทาํมาตรฐานการทาํงานจาก San Ten Set หลงัปรบัปรงุ 

เวลาทํางานปกติสทุธิในหนึ�งวนั + OT 

จํานวนชิ �นงานที�ต้องการตอ่วนั 

Takt Time = 
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ผลที�จะไดร้บัในการทาํงานมาตรฐาน 
1. ลด Muri (งานเกนิกําลงั) Mura (ความไม่สมํ�าเสมอ) Muda (ความสูญเปล่า) ใน

การทาํงาน 
2. เพิ�มผลิตภาพการทํางานของชั �วโมงการทํางานพนักงานแต่ละคน (Pcs./Man-

Hour) 
3. จดัสรรจาํนวนพนกังานที�ใชใ้นการผลติอยา่งเหมาะสม 
4. ลดพื�นที�การทาํงาน 
5. สรา้งมาตรฐานการทาํงานของแต่ละกระบวนการ 
การสรา้งงานมาตรฐาน  

โดยมตีารางงานมาตรฐานอยู ่3 อยา่ง (San Ten Set) คอื 
1. ตารางประสทิธภิาพของเครื�องจกัร 
2. ตารางงานมาตรฐานผสม 
3. แผนภาพงานมาตรฐาน 
 
1. ตารางประสทิธภิาพของเครื�องจกัร 

 เป็นใบแสดงความสามารถในการผลติของทุก Process และเป็นใบมาตรฐานในการ
กําหนดการประกอบงาน (Ass’y) นอกจากนี�ทําใหรู้อ้ย่างชดัเจนว่าใน Process ใดที�ทํางานดว้ย
มอืหรอืใชเ้ครื�อง จกัรหรอืเป็น “Process คอขวด” เพื�อทาํการดาํเนินการปรบัปรงุได ้ 
 วธิคีํานวณความสามารถการผลติ จะแสดงว่าในแต่ละ Process ผลติงานได้กี�ชิ�น 
ภายในเวลาที�กําหนดใน 1 กะ ซึ�งมวีธิคีาํนวณ ดงันี�  
 เช่น เวลาการทํางานต่อวนัเท่ากบั 8 ชั �วโมง หกัเวลาพกั 2 ครั �งละ 10 นาท ีดงันั �น
เวลาการทํางานจะได ้8 ชั �วโมง x 60 นาท ี = 480 นาท ี หกัเวลาพกั 20 นาท ี เวลาทํางานจะ
เท่ากบั 460 นาท ี
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รปูที� 19 ประสทิธภิาพของเครื�องจกัร 
 

วธิจีดัทาํ 
 Step 1 ลาํดบั Process… เขยีนหมายเลขลาํดบัผลติงาน (ไมใ่ช่ลาํดบัการทาํงาน) 
 Step 2 ชื�อ Process… ที�ผลติงาน  

1. ในการผลตินั �นเมื�อมเีครื�องจกัรมากกว่า 2 เครื�องใน Process เดยีวกนัใหแ้ยก
บนัทกึ  

2. กรณทีี�ทาํงาน 2 ชิ�นพรอ้มกนัในเครื�องเดยีวกใ็หบ้นัทกึว่า (ใส่ 2 ชิ�น) 
3. ในกรณทีี�ทาํงานตามกําหนดเวลาดว้ยความถี�หนึ�งๆ  เช่น การเชค็คุณภาพ การ

ปดัฝุน่ 1 ครั �ง/5 Cycle  ใหบ้นัทกึ 1/5 
 Step 3 หมายเลขเครื�องจกัร........... บนัทกึหมายเลขเครื�องจกัร เมื�อมเีครื�องจกัร
มากกว่า 2 เครื�องใน Process ใหเ้ปลี�ยนบรรทดัแลว้บนัทกึ  
 Step 4 เวลามาตรฐาน  

1. เวลาที�ทํางานด้วยมอื : จบัเวลาการทํางานด้วยมอืที�พนักงานดําเนินการที�
เครื�องจกัร (Process) แต่ไมร่วมเวลาที�เดนิ  

2. เวลาที�เครื�องจกัรทาํงาน : จบัเวลาที�เครื�องจกัรผลติงานแลว้บนัทกึ 
3. เวลาที�ผลติงานเสรจ็ : เวลาที�ใชใ้นการทํางานดว้ยเครื�องจกัรใหเ้สรจ็ 1 ชิ�น (ถ้า

ใส่ 2 ชิ�นเขียน 2 ชิ�น) โดยทั �วไปเวลาที�ผลิตงานเสร็จ = เวลาที�ทํางานด้วยมือ + เวลาที�
เครื�องจกัรทาํงาน  
 Step 5 อุปกรณ์ที�ใชส้าํหรบัผลติ 

1. จาํนวนที�เปลี�ยน : เปลี�ยน อุปกรณ์ที�ใชส้าํหรบัผลติ ทุกๆ การผลติกี�ชิ�น  
2. เวลาที�ใชใ้นการเปลี�ยน : เวลาที�ใชใ้นการเปลี�ยน  1 ครั �ง 

ความสามารถการผลิต = เวลาทํางาน 1 กะ (460 นาที)

( เวลาที�ทํางานเสร็จ / ชิ�น ) + (เวลาในการเปลี�ยนอุปกรณ์/ชิ�น)(PRODUCTION – CAPACITY)
(Tooling)

REPORTED

1,000 50

1,971

2,746
951

2 8 10

3 11 14

2 9 11

5 5 10

8 21 29

KOTEI BETSU NORYOKU HYO

ตารางความสามารถในการทํางานแต่ละ PROCESS CHECKEDAPPROVED

วนัที�บนัทึก 22 / 6 / 2001
LINE …………………
PART No. …………………

PART NAME …………………

243R/C
13800-1600

รินฟอร์ส DEPARTMENT  ………………..
MRDANGI

ชื�อ- สกลุ…………………………

PROCESSNO. CODE HANDING TIME MACHINE TIME FINISH TIME
BASIC TIME

MIN. SEC. MIN. SEC. MIN. SEC.

TOOLING
CHANGING 

TIME
PCS./ CHANG

1 TIME

CAPACITY
(951)

HANDING
MACHINE

2,760

2,509

3 11

2 8

2 9

5 5

8 21

TOTAL 20

PRESS P-1013

BENDING B-1011
BENDING B-1022

SPOT-WELDING SP-1014
ARC-WELDING AC-1015

นายขยนั      ขนัแข็งPRODUCTION
MRDUMMR.DEN

Step 1 Step 3 Step 6Step 2 Step 4 Step 5
Step 7

 ตารางประสทิธภิาพของเครื�องจกัร 
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 Step 6 ความสามารถในการผลติ (ต่อ 1 กะ) คอื จาํนวนชิ�นที�ผลติไดใ้นเวลาที�กําหนด
ของ 1 กะ 

1. ปดัทศนิยมทิ�งไป 
2. กรณีที�มเีครื�องจกัรมากกว่า 2 เครื�องใน Process เดยีวกนัให้คํานวณแยกกนั 

แลว้บนัทกึผลรวมของทุกเครื�อง  
3. การทํางานที�ปฏบิตัดิ้วยความถี�หนึ�งๆ กค็ดิเป็นเวลาการทํางานด้วยมอืต่องาน 

1 ชิ�นแลว้บนัทกึความสามารถในการผลติ 
4. กรณทีี�ใส่ 2 ชิ�น ใหเ้ขยีน 2 เท่าของจาํนวนที�ได ้

 Step 7 ช่องหมายเหตุ แสดงเสน้เวลามาตรฐานที�ช่องหมายเหตุ  
เวลาที�ทาํงานดว้ยมอื 
 
เวลาที�เครื�องจกัรทาํงาน 

 Step 8 บนัทกึอื�นๆ รหสัสนิคา้, ชื�อสนิคา้, ชื�อ Line, แผนก – ชื�อสกุล, วนัที�บนัทกึ  
 

2. ตารางงานมาตรฐานผสม  
 เป็นใบแสดงเวลาทํางานดว้ยมอืและเวลาเดนิของแต่ละ Process อย่างชดัเจน อกีทั �ง 
จะเชค็ว่าภายใน Takt Time ที�กําหนด พนกังาน 1 คน จะมขีอบเขต Process ที�ทํางานไดเ้ท่าไร 
นอกจากนี�จะบันทึกเวลาที�เครื�องจกัรทํางาน และเช็คว่าการรวมงานของคนและงานของ
เครื�องจกัรจะเป็นไปไดห้รอืไม ่(การทาํงานตามมาตรฐาน) สําหรบัพนักงาน 1 คน (รวมเวลาเดนิ
ดว้ย) 
 

 
 

รปูที� 20 ตวัอยา่งแผนภาพตารางงานมาตรฐานผสม 

LINE J 97 ------------- คน

PART NO. NMF 001-27200-F - - - - - - - - เครื�อง

PART NAME รินฟอร์ส wwwwww เดิน

No. CT. = 29 TT. = 31
คน เครื�อง เดิน 10 20 30 40

1 หยิบ Part 1 - 1

2 B - 101 Set Part / Sw. On 2 8 1

3 B - 102 Set Part / Sw. On 3 11 1

4 P - 101 Set Part / Sw. On 2 9 1

5 SP - 101 Set Part / Sw. On 5 5 1

6 AC - 101 Set Part / Sw. On 8 21 1

7 เสร็จ,วาง F/G ลงใน Pallet 1 - 1

รองาน

รวม 22 2 7

วินาที(Sec)

ลําดับของ

พนักงาน

1/1
แผนภาพแสดงการทํางาน

HYOJUN SAGYO KUMIAWASE HYO

ตารางรวมงานมาตรฐาน

หมายเหตุPROCESS

Approved Checked Reported

จํานวน

ที�ต้องการ

TAKT TIME 31 Sec

890 Pcs

Step 1 Step 2

Step 3

Step 4

Step 5

Step 6

Step 7

Step 9
Step 8

ตารางงานมาตรฐานผสม 
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วธิจีดัทาํ 
Step 1 บนัทกึชื�อ Line, รหสัสนิคา้ และชื�อสนิคา้  
Step 2 ลําดบัของคนทํางาน ------ แสดงจาํนวนพนักงานใน 1 Line ว่ามกีี�คน และ 

เป็นคนที�เท่าไร โดยหลกัการแลว้เขยีน 1 คน 1 แผ่น 
Step 3 จาํนวนที�ตอ้งการจาํนวนที�ตอ้งการ/กะ  
Step 4 Takt Time  
Step 5 ขดีเสน้สแีดงที� Takt Time 
Step 6 รายละเอยีดการทํางานบนัทกึรายละเอยีดการทํางานด้วยมอืและหมายเลข

เครื�อง  
Step 7 ลาํดบัการทาํงานบนัทกึลาํดบัการทาํงาน  
Step 8 เวลาบนัทกึเวลาทํางานดว้ยมอื เวลาเครื�องจกัรทํางานและเวลาที�เดนิบนัทกึ

ผลรวมของเวลาทาํงานดว้ยมอืและเวลาที�เดนิในช่วงผลรวม อกีทั �งบนัทกึเวลาที�รองานดว้ย 
Step 9 เสน้แสดงการทาํงาน  
เสน้ทบึ เวลาทาํงานดว้ยมอื   
เสน้ประ เวลาที�เครื�องจกัรทาํงาน  
เสน้คลื�น เวลาเดนิ  
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ตวัอยา่งการบนัทกึใบประกอบงานตามมาตรฐาน 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 

รปูที� 21 การบนัทกึใบประกอบงานตามมาตรฐาน 
 

3. แผนภาพงานมาตรฐาน 
จดัทําไว้เพื�อให้ทุกคนเข้าใจสภาพการทํางานใน Line อีกทั �งเป็นอุปกรณ์ปรบัปรุง

อุปกรณ์ควบคุม และเป็นแนวทางชี�นําการทํางาน นั �นคอืมบีทบาทในฐานะเครื�องมอืควบคุมได้
ด้วยตา ปิดประกาศใบทํางานมาตรฐานไว้ที�บอรด์ของ Line ซึ�งเป็นจุดที�มองเหน็ได้จากนอก 
Line และถา้ Layout Line กค็วรเป็นจดุที�เหน็กนัทุกคน 

1 เวลาทํางานจริง < T.T

2 เวลาทํางานจริง > T.T

3 เวลาทํางานจริง < T.T

4 รองานในระหว่างทํางาน

5 เกิดการทํางานพร้อมกัน

6 เดินและ START 
เครื�อง

เวลาของเครื�องจักรจะวกกลบัจากเส้น 
T.T. ไปที�ตําแหน่ง 0

เวลาของเครื�องจักรจะวกกลบัจากเส้น 
C.T. ไปที�ตําแหน่ง 0

มีการรองานเกิดขึ:น
แสดงด้วยเส้น

มีการรองานในระหว่างทํางาน
แสดงด้วยเส้น  

ทํางานพร้อมกัน 2 เครื�อง

ขณะเดินใน PROCESS
กด SWITCH START เครื�อง

7  เดินและประกอบ

8  การทํางานที�วกกลับไป

9 ทํางานเดียวกันหลายครั:ง

10 ทํางานขณะที�เครื�องจักร
ทํางาน

11 ทํางานต่อเนื�องกัน 
       โดยไม่หยุด

การทํางานที�ประกอบชิ:นงานด้วยมือ
ขณะเดินใน PROCESS

การทํางานที�วกกลับไป
PROCESS หน้า

เช่น NUT WELDING 3 จุด
CRAMP 3 จุด

เช่น PAINTING

วิธี A : เขียนลักษณะการทํางานเหนือ
เส้น หรือไม่ก็

วิธี B : เขียนลักษณะการทํางานในช่อง
รายละเอียดงาน
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รปูที� 22 ตวัอยา่งแผนภาพงานมาตรฐาน 
 

 
 
 

 ตัวอย่างการเขียน
243 R/C

13800-1600

เช็คคุณภาพ ความปลอดภยั มาตรฐานที�
คา้ง LINE

TAKT TIME CYCLE TIMEมาํนวนงาน
ที�คา้ง LINE

ลาํดบัของคน
ทาํงาน

ลกัษณะงาน จาก
ถึง

HYOJUN SAGYO HYO

ใบแสดงการทํางานมาตรฐาน
LINE ……………
PART No. ……………
PART NAME …………

REPORTEDCHECKEDAPPROVED

วนัที�บนัทึก

F/G

MAT’L

4
32

7

1

56

5 31 29

หยิบ MAT’L  1

วาง F/G บน Pallet 7

1/1

AC-101

25 /04 / 2004

SEC.SEC.

SP-101

B-102B-101

P-101

Step 1

Step 3

Step 6

Step 2

Step 4Step 5 Step 7

Step 10

Step 11

Step 8 Step 9Step 12

แผนภาพงานมาตรฐาน 
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วธิจีดัทาํ 
Step 1 รายละเอยีดงานบนัทกึงานเริ�มต้นและงานสุดทา้ยของตารางการประกอบงาน 
Step 2 การจดัวางเครื�องจกัร เขยีนแผนภาพการจดัวางเครื�องจกัรและหมายเลข

เครื�องจกัรใส่หมายเลขตามลาํดบัการทาํงานซึ�งไดแ้สดงไวใ้นใบตาราง 
Step 3 ลาํดบัการทาํงาน ลากเสน้เชื�อมโยง (ไมจ่าํเป็นตอ้งมลีกูศรชี�) แลว้ลากเสน้ประ 

จากงานลาํดบัสุดทา้ยมายงัลาํดบัแรกสุด 
Step 4 งานคา้ง Line ตามมาตรฐาน ไวต้รงตําแหน่งที�วางเครื�องจกัร (Process) โดย 

ใชส้ญัลกัษณ์  O ถา้ม ีN ชิ�นกใ็ส่  O  x N 
Step 5 การเชค็คุณภาพ ใส่เครื�องหมาย        ในเครื�องจกัร (Process) ที�จาํเป็น ต้อง

เชค็คุณภาพ ในกรณเีชค็งาน 1 ชิ�นจาก N ชิ�น เขยีน 1 /N  ใน  
Step 6 ความระมดัระวงัความปลอดภยั ใส่เครื�องหมาย       ในเครื�องจกัรที�ต้องให้

ความระมดัระวงัในเรื�องความปลอดภยัโดยหลกัการแลว้จะใส่เครื�องจกัรที�ทาํงาน 
Step 7 เขยีน Takt Time เดยีวกบัที�ใส่ในตารางงานมาตรฐานผสม  
Step 8 Cycle Time เขยีนเวลาสุทธขิองการทํางาน 1 รอบตามลําดบัการทํางาน ไม่

รวมเวลารองาน ไม่รวมการทํางานและการจบัเวลาที�ดําเนินการ 1 ครั �งในหลายๆ ครั �ง กรณีที�
ผลติงานไดม้ากกว่า 1 ชิ�นใน 1 C.T. เช่น 100 วนิาท ี/2 

Step 9 ลาํดบัของคน เพื�อแสดงว่ามพีนกังานกี�คนและเป็นคนที�เท่าไร 
Step 10 Line Code บนัทกึชื�อ Line หรอื Code ของ Line เป้าหมาย, รหสั สนิคา้ 

และชื�อสนิคา้  
Step 11 วนัที� ลงวนัที�ที�บนัทกึ ในกรณีที�มกีารแก้ไขปรบัปรุงใหบ้นัทกึวนัที�แก้ไข

ปรบัปรงุ 
Step 12 Neck แสดงดว้ยสแีดงที�เครื�องจกัรเพื�อแสดงอย่างชดัเจนว่าเป็น Process 

คอขวดในปจัจบุนั 
 
Yamazumi Chart 

การทําตารางภาระเวลางานของแต่ละกระบวนการ (Yamazumi Chart) คอื กราฟ
แสดงเวลาในทาํงานของแต่ละคน ในแต่ละ Process จดุประสงคข์องการทาํ Yamazumi Chart  

1. เพื�อแสดงใหเ้หน็เวลาการทํางานโดยภาพรวมของแต่ละ Line ผลติ 
2. เพื�อแสดงใหว้่าเวลาการทํางานของแต่ละ Process  อยู่ใกลเ้คยีงกบั Takt Time 

หรอืไม ่
3. เพื�อนําขอ้มลูดงักล่าวมาทาํการวเิคราะหแ์ละทําการ Kaizen 
4. นําขอ้มลูมา Kaizen เพื�อ “เพิ�มประสทิธภิาพในการทาํงาน” 
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5. นําขอ้มลูมา Kaizen เพื�อ “ลดตน้ทุนในการผลติ” 
 รปูที� 23 แสดง Before Kaizen ซึ�งเป็นประสทิธภิาพเฉพาะจุด เป็นการทํางานของ
พนักงานบางกระบวนการเรว็มากกว่ากระบวนการอื�นในสายการผลติเดยีวกนั ผลเสยี คอื มี
ชิ�นงานค้างในระหว่างกระบวนการมากเกนิไป ทําให้เกดิของเสยีได้จากการลดเวลาในขั �นตอน
การทํางานลง และ After Kaizen ซึ�งเป็นประสทิธภิาพโดยรวม เป็นการปรบัสมดุลให้แต่ละ
กระบวนการใชเ้วลาเท่ากนั ทําใหท้ํางานได้อย่างต่อเนื�องตามเวลาความต้องการของลูกคา้และ
พนกังานสามารถทาํงานไดอ้ยา่งเตม็ประสทิธภิาพ 
 

 
 

รปูที� 23 ก่อน-หลงัการปรบัปรงุ เพื�อทาํใหเ้กดิประสทิธภิาพโดยรวม 
 

การทํา Yamazumi Chart (Before Kaizen) 
1. นําค่า Cycle Time ของแต่ละ Process เป็นขอ้มลูพื�นฐาน 
2. แยกเวลาการทาํงานของแต่ละ Process ของแต่ละคน  
3. นําเวลาของแต่ละ Process ของแต่ละคนมาขึ�นกราฟ  
4. หา Takt Time ของ Line ที�จดัทํา Yamazumi Chart 
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รปูที� 24 ตวัอยา่ง Yamazumi Chart (Before Kaizen) 
 

จากรปูที� 24 Yamazumi Chart (Before Kaizen) จะเหน็ว่า Cycle Time ทั �ง 4 
กระบวนการอยู่ตํ�ากว่า Takt Time ระยะห่างระหว่าง Cycle Time กบั Takt Time กค็อืเวลา  
สูญเปล่าจากการรองาน ซึ�งในกระบวนการที� 1 เวลารองานเท่ากบั 53 - 30 = 23 วนิาท ี
กระบวนการที� 2 เวลารองานเท่ากบั 53 - 40 = 13 วนิาท ีกระบวนการที� 3 เวลารองานเท่ากบั 
53 - 30 = 23 วนิาท ีกระบวนการที� 4 เวลารองานเท่ากบั 53 - 29 = 24 วนิาท ี

การทํา Yamazumi Chart (After Kaizen) 
1. นํา Cycle Time ของทุก Process มารวมกนั เพื�อหาจาํนวนพนกังานที�ตอ้งใช ้
 

 
 
2. จากนั �นนํา Yamazumi Chart มาทําการวเิคราะหร์่วมกบั San Ten Set เพื�อทํา

การ Kaizen 
3. จากนั �นทํา Yamazumi Chart หลงัจาก Kaizen พรอ้มกบั San Ten Set เพื�อ

ตดิตามผลที�ได ้และกําหนดมาตรฐาน 
 
 

PROCESSPROCESSPROCESSPROCESS TIME(SEC.)TIME(SEC.)TIME(SEC.)TIME(SEC.)

1111....หยบิหยบิหยบิหยบิKANBAN KANBAN KANBAN KANBAN 
จดัจดัจดัจดั PARTPARTPARTPART

8888

2222. . . . จดัจดัจดัจดั PARTPARTPARTPART
ใสกล องใสกล องใสกล องใสกล อง

12121212

3333. . . . นาํนาํนาํนาํ PARTPARTPARTPART
เขาเขาเขาเขา LINELINELINELINE

5555

4444....ยกกลองใสยกกลองใสยกกลองใสยกกลองใส
SHOOTERSHOOTERSHOOTERSHOOTER

5555

PROCESSPROCESSPROCESSPROCESS TIME(SEC.)TIME(SEC.)TIME(SEC.)TIME(SEC.)

1111....หยบิหยบิหยบิหยบิ PARTPARTPARTPART 3333
2. SET2. SET2. SET2. SET 10101010
3. PRESS3. PRESS3. PRESS3. PRESS

PART   PART   PART   PART   
10101010

4444.SPRAY .SPRAY .SPRAY .SPRAY กาวกาวกาวกาว 17171717

PROCESSPROCESSPROCESSPROCESS TIME(SEC.)TIME(SEC.)TIME(SEC.)TIME(SEC.)

1.HEATER1.HEATER1.HEATER1.HEATER 6666
2. SET 2. SET 2. SET 2. SET 
ORNAMENTORNAMENTORNAMENTORNAMENT

8888

3. PRESS 3. PRESS 3. PRESS 3. PRESS 
ORNAMENTORNAMENTORNAMENTORNAMENT

16161616

PROCESSPROCESSPROCESSPROCESS TIME(SEC.)TIME(SEC.)TIME(SEC.)TIME(SEC.)

1.ASS’Y FOAM1.ASS’Y FOAM1.ASS’Y FOAM1.ASS’Y FOAM
&  W/S&  W/S&  W/S&  W/S 21212121

2. CLEAN2. CLEAN2. CLEAN2. CLEAN 5555
3333. . . . นาํนาํนาํนาํ PARTPARTPARTPART

เขาเขาเขาเขา F/GF/GF/GF/G 3333
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จาํนวนพนักงาน =
CYCLE TIME

TAKT TIME

คนที�ต้องใช้=
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รปูที� 25 ตวัอยา่ง Yamazumi Chart (After Kaizen) 
 

ดงันั �นจากรปูที� 25 Yamazumi Chart (After Kaizen) เป็นขั �นตอนหลงัการปรบัปรุง
ภาระการทาํงาน โดยคํานวนจากสูตรหาจาํนวนคนทํางานที�เหมาะสมขา้งต้นมาหาจาํนวนคนได้
ดงันี�  ∑ Cycle Time = 30 + 40 + 30 + 29 = 129 วนิาท ีหารกบั Takt Time = 53 วนิาท ีจะได้
จาํนวนคนที�ตอ้งการใชจ้รงิควรเป็น 129 / 53 = 2.43 คน หรอืเท่ากบั 3 คน 

 
งานวิจยัที�เกี�ยวข้อง 

พพิฒัน์ ศรธีรรมวงศ์ (2541) ได้กล่าวถงึ การศกึษาการวเิคราะห์ความสูญเปล่าใน
กระบวนการผลติ กรณศีกึษาโรงงานผลติชิ�นส่วน และประกอบรถยนต์บรรทุก โดยงานวจิยันี�ได้
นําเสนอปจัจยัความสญูเปล่าในดา้นต่างๆ ซึ�งสรปุเป็นหวัขอ้สาํคญัได ้ดงันี� 

1. ความแปรปรวนดา้นคุณภาพระหว่างกระบวนการผลติ 
2. การจดัลาํดบัการผลติไมด่ ีและการแกไ้ขงาน 
3. ความแปรผนัในการออกแบบและการผลติ 

PROCESSPROCESSPROCESSPROCESS TIME(SEC.)TIME(SEC.)TIME(SEC.)TIME(SEC.)
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12121212
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4. ผลติภณัฑบ์กพรอ่งเนื�องจากการบรหิารงานที�ไมเ่ขม้งวด 
5. ผลติชิ�นส่วนไมต่รงตามขอ้กําหนด 
แนวทางในการแก้ไขปญัหาดงักล่าว ได้พัฒนาวิธีการวิเคราะห์ความสูญเปล่าใน

กระบวนการที�เกดิจากการผลติ การปรบัโครงสรา้งองค์กร การบรหิารพสัดุคงคลงัโดยเทคนิค 
ABC Analysis การปรบัปรุงกระบวนการผลติ การควบคุมคุณภาพ โดยใช ้P และ C Control 
Chart การควบคุมความสญูเปล่าดา้นแรงงาน และเสนอแนะการทาํมาตรฐานการทาํงาน 

ยุทธศกัดิ � บุญศิรเิอื�อเฟื�อ (2546) ได้กล่าวถึง การพฒันาต้นแบบในการลดความ    
สูญเปล่า 7 ประการ สําหรบัวสิาหกจิขนาดกลางและขนาดย่อม : กรณีศกึษาโรงงานผลติ
เครื�องสําอาง โดยศกึษาองคป์ระกอบ หรอืปจัจยัที�ก่อใหเ้กดิความสูญเปล่าในกระบวนการบรรจุ
นํ�ายาทาเลบ็ โดยใชแ้นวทางของ Process Activity Mapping วเิคราะหเ์ปรยีบเทยีบกบัทฤษฎี
ความสญูเปล่าทั �งเจด็ประการ พรอ้มหาขั �นตอน และใชเ้ทคนิควศิวกรรมอุตสาหการ การบรหิาร
คงคลงัและเครื�องมอืคุณภาพ 

อภชิาต ิวงศ์สบืสกุล (2550) ไดก้ล่าวถงึ การเพิ�มประสทิธภิาพการผลติโดยการลด
ความสญูเปล่าของกระบวนการพ่นส ีโรงงานตวัอย่างของบรษิทั ไทยยามาฮ่ามอเตอร ์จาํกดั ใน
ครั �งแรกประสทิธภิาพการผลติในกระบวนการพ่นสเีท่ากบัรอ้ยละ 85 ซึ�งผลจากการศกึษา พบว่า
ประสทิธภิาพการผลติในกระบวนการพ่นสเีพิ�มขึ�นเป็นรอ้ยละ 90.48 โดยใชเ้ทคนิคการขจดังาน
ที�ไมจ่าํเป็นและ เทคนิคการจดักระบวนการผลติใหม ่โดยการประยุกต์การออกแบบการทดลองที�
เหมาะสมในกระบวนการผลติ 

อภชิาติ เปรมปราชญ์ชยนัต์ (2550) ได้กล่าวถึง การเพิ�มประสทิธภิาพในห่วงโซ่
อุปทาน โดยใชเ้ทคนิคการผลติแบบลนี : กรณีศกึษาของอุตสาหกรรมผลติชิ�นส่วนยานยนต์ของ
ไทยการวจิยันี� เพื�อศกึษาเปรยีบเทยีบผลสมัฤทธิ �ทางดา้นการลดตน้ทุนจากการประยุกต์ใชร้ะบบ
การผลิตแบบลีนกับการผลิตคราวละมากๆ เพื�อเป็นแนวทางการปรับปรุงการผลิตให้มี
ประสทิธภิาพไดด้ยีิ�งขึ�น และศกึษาปจัจยัที�มผีลกระทบกบัความสําเรจ็ในการลดต้นทุนทางดา้น
การผลติจากการประยุกต์ใช้ระบบการผลติแบบลนี โดยวธิกีารศกึษาประกอบด้วยการทบทวน
วรรณกรรมที�เกี�ยวขอ้ง จากนั �นทําการออกแบบวธิดีําเนินการวจิยั ทําการสํารวจและเกบ็ขอ้มูล
ด้วยแบบสอบถามประมวลผลและสรุปผล โดยใช้โปรแกรมสําเร็จรูปทางสถิติมาแปรผลและ
อธบิายผลลพัธท์ี�ไดด้ว้ยหลกัการทางสถติ ิ

ฐติมิา จํานงค์ผล (2550) ได้กล่าวถงึ การประยุกต์การนําเขา้วตัถุดบิแบบทนัเวลา
พอดขีองอุตสาหกรรมผลติชิ�นส่วนรถยนตส์่งออก การวจิยันี�ศกึษาและประยุกต์ใชร้ะบบการผลติ
แบบทนัเวลาพอดเีพื�อลดปรมิาณสนิคา้คงคลงั ลดต้นทุนจม และทําใหส้ามารถมองเหน็ปญัหาที�
เกิดขึ�น โดยนําแนวคดิและเทคนิคต่างๆ มาประยุกต์ใช้กบัสภาวะการปฏบิตัิงานจรงิ ซึ�งจาก
การศกึษาไดช่้วยแกไ้ขปญัหาของหน่วยงานวตัถุดบิโดยทาํใหป้รมิาณมลูค่าวตัถุดบิในคลงัสนิคา้
ลดลงถงึรอ้ยละ 85 พื�นที�การใช้งานลดลงรอ้ยละ 67 ระยะทางการเคลื�อนยา้ยวตัถุดบิต่อ 1 
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ประเภท วตัถุดบิลดลงรอ้ยละ 68 ขั �นตอนการทํางานลดลง 2 ขั �นตอน และพนักงานลดลง 11 
คน 

วชิยั นนัทประดษิฐกุล (2553) ไดก้ล่าวถงึ การประยุกต์ใชร้ะบบการผลติแบบโตโยต้า
ในกระบวนการผลิต-ประกอบชิ�นส่วนยานยนต์ของโรงงานตัวอย่าง โดยมุ่งเน้นที�กิจกรรม 
Standardized Work และกจิกรรม Pull System ซึ�งผลจากการประยุกต์ใช ้พบว่า การใชพ้ื�นที�
ลดลงรอ้ยละ 52.40 การใชก้ําลงัคนในสายการผลติลดลงรอ้ยละ 35.65 สนิคา้คงคลงัสําเรจ็รูป
ลดลงรอ้ยละ 11.25 และสนิคา้คงคลงัระหว่างกระบวนการลดลงรอ้ยละ 100 แต่ในขณะเดยีวกนั
ความสามารถในการผลติเพิ�มขึ�นรอ้ยละ 57.81 

สรุป การทําวิจยัของแต่ละท่านข้างต้นส่วนใหญ่นําเครื�องมอืไปปรบัปรุงทางด้าน
รถยนต์ ซึ�งเมื�อทําการตรวจสอบแล้ว จงึไม่มผีู้ใดนําเครื�องมอืการจดัการการผลติแบบโตโยต้า 
มาใชใ้นการทาํการวจิยัในเรื�องมอเตอรไ์ซค ์

 



บทที� 3 
วิธีการดาํเนินงานสารนิพนธ ์และผล 

 
จากการเพิ	มปรมิาณการสั 	งซื�อสนิค้าจากลูกค้า จงึทําให้เกิดปญัหากําลงัการผลติที	

กระบวนการ Outer Chamfer ไม่เพยีงพอ ทําใหไ้ม่สามารถผลติสนิคา้ไดท้นักบัความต้องการ
ของลูกค้า จงึพจิารณาเลอืกปรบัปรุงกระบวนการผลติ Outer Chamfer เป็นประเดน็แรกเพื	อ
เพิ	มกําลังการผลิตให้เพียงพอกับความต้องการของลูกค้า ดงัแสดงในข้อมูลการผลิตเดือน
พฤษภาคม 2555 ที	กล่าวไว้ในภาพที	 1-4 บทที	 1 และได้พจิารณาเลอืกปรบัปรุงกระบวนการ
ทํางานที	ไม่มคีวามสมดุลสายการผลติเป็นประเดน็ที	สอง จากปญัหาการทํางานของพนักงานไม่
เตม็ประสทิธภิาพ จงึไดท้ําการปรบัปรุงกระบวนการ Marking & Oil, กระบวนการตรวจสอบ
ชิ�นงาน 100% Check และกระบวนการ Packing เพื	อเพิ	มประสทิธภิาพการทาํงานดงัต่อไปนี� 

ในการศกึษาครั �งนี� มุ่งเน้นความสนใจในการประยุกต์ใช้เครื	องมอืการจดัการการผลติ
แบบโตโยตา้ (TPS) มาทาํการวเิคราะหส์าเหตุของกําลงัการผลติที	ไม่เพยีงพอ และสายการผลติ
ไมม่คีวามสมดุลในกระบวนการผลติชิ�นส่วนรถจกัรยานยนต์ กรณีศกึษาโรงงานผลติสปรงิ มกีาร
ดาํเนินการศกึษา ดงันี� 

1. ข้อมูลเบื�องต้น ข้อมูลผลิตภัณฑ์ ข้อมูลการไหลของการผลิต และข้อมูล
กระบวนการผลติ 

2. ที	มาของปญัหา 
3. กําหนดประเดน็ปญัหาที	ใชใ้นการดาํเนินการศกึษา 
4. วเิคราะหข์อ้มลู 
5. วธิกีารปรบัปรงุแกไ้ข 
6. ผลที	ไดร้บั 
 

ประเด็นปัญหาที�  1 : กระบวนการ Outer Chamfer ใช้เวลาในการผลิตมากกว่า
กระบวนการอื�นๆ 

ข้อมูลเบื�องต้น โรงงานกรณีศึกษาที	ทําการศึกษาในครั �งนี� เป็นโรงงานผลิต 
Convention Spring ซึ	งเป็นโรงงานในการผลติสปรงิประเภทต่างๆ โดยแบ่งออกเป็น 5 กลุ่ม 
ดงันี� 

1. Small Spring เป็นกลุ่มสปรงิประเภทสปรงิกด ขนาดลวดเลก็กว่า 2 มลิลเิมตร 
2. Torsion Spring and Tension Spring เป็นกลุ่มสปรงิบดิ และสปรงิดงึ 
3. Flat Spring เป็นกลุ่มสปรงิแผ่น  
4. Chain Tensioner เป็นชิ�นส่วนประกอบชุดตั �งโซ่รถจกัรยานยนต ์



 

5. Large Spring P
ไป สปรงิชนิดนี�ถูกส่งใหก้บัลกูคา้ 

1. กลุ่มรถยนต์
Motor  

2. กลุ่มรถจกัรยานยนต์
ผลติภณัฑท์ี	นํามาศกึษาในครั �งนี�

สปรงิครชัที	อยู่ในเครื	องยนต์รถจกัรยานยนต์ 
การเพิ	มปรมิาณการผลติค่อนขา้งสงูตามความตอ้งการของลกูคา้ดงัไดท้ี	กล่าวมาแลว้ในบทที	 

 
ขอ้มลูผลติภณัฑ์

Honda New Scoopy I 2012
 

 
รปูที	 26 ผลติภณัฑช์ิ�นส่วนสปรงิที	ใชใ้นเครื	องยนตข์องรถจกัรยานยนต์

ขอ้มูลการไหลของการผลติ
(Driven Spring Line) แบ่งไดเ้ป็น 

 
 

Large Spring Product เป็นกลุ่มสปรงิกด ขนาดลวดโตมากกว่า 
ไป สปรงิชนิดนี�ถูกส่งใหก้บัลกูคา้ 2 กลุ่ม ดงันี� 

กลุ่มรถยนต์ ไดแ้ก่ Toyota, Honda, Nissan, Isuzu, Mitsubishi, Ford, General 

กลุ่มรถจกัรยานยนต ์ไดแ้ก่ Honda, Yamaha, Suzuki, Kawasaki 
ผลติภณัฑท์ี	นํามาศกึษาในครั �งนี� คอื Driven Spring อยู่ในกลุ่ม Large S

สปรงิครชัที	อยู่ในเครื	องยนต์รถจกัรยานยนต์ Honda เนื	องจากผลติภณัฑส์ปรงินี�ที	มแีนวโน้มใน
การเพิ	มปรมิาณการผลติค่อนขา้งสงูตามความตอ้งการของลกูคา้ดงัไดท้ี	กล่าวมาแลว้ในบทที	 

ขอ้มลูผลติภณัฑ ์เป็นสปรงิที	ใชใ้นระบบครชัอตัโนมตัขิองเครื	องยนต์รถจกัรยานยนต ์
2012 

ผลติภณัฑช์ิ�นส่วนสปรงิที	ใชใ้นเครื	องยนตข์องรถจกัรยานยนต์
 

ขอ้มูลการไหลของการผลติ ขั �นตอนของกระบวนการผลติสปรงิครชัรถจกัรยานยนต ์
แบ่งไดเ้ป็น 9 กระบวนการ 
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เป็นกลุ่มสปรงิกด ขนาดลวดโตมากกว่า 2 มลิลเิมตร ขึ�น

Toyota, Honda, Nissan, Isuzu, Mitsubishi, Ford, General 

Honda, Yamaha, Suzuki, Kawasaki  
Large Spring ซึ	งเป็น

องจากผลติภณัฑส์ปรงินี�ที	มแีนวโน้มใน
การเพิ	มปรมิาณการผลติค่อนขา้งสงูตามความตอ้งการของลกูคา้ดงัไดท้ี	กล่าวมาแลว้ในบทที	 1 

เป็นสปรงิที	ใชใ้นระบบครชัอตัโนมตัขิองเครื	องยนต์รถจกัรยานยนต ์

 

ผลติภณัฑช์ิ�นส่วนสปรงิที	ใชใ้นเครื	องยนตข์องรถจกัรยานยนต ์

ขั �นตอนของกระบวนการผลติสปรงิครชัรถจกัรยานยนต ์
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รปูที	 27 ขั �นตอนการผลติกระบวนการของ Driven Spring 
 
ขอ้มลูกระบวนการผลติ ในการผลติสปรงิจะมกีระบวนการผลติ ดงันี� 
1. Coiling (การมว้นขึ�นรปูสปรงิ) เป็นการ Feed เสน้ลวดใหด้ดัโคง้งอตามมว้นเป็น

รปูลกัษณะทรงกระบอก 
 

 
 

รปูที	 28 เครื	อง Coiling 
 
 

 

Material Coiling 
Tempering 

B1 
Outer 

Chamfer 

Shot 
Peening 

Grinding 

Packing 
100% 
Check 

Marking   
& Oil 

Tempering 
B2 

 PROCESS FLOW 

จุดควบคุมในกระบวนการ
- เส้นผา่ศนูย์กลางนอก-ในของสปริง
- ความสูงอิสระ (Free Height)
- คา่ Load Spring
- Appearance Check เชน่
  ไม่มรีอยแผล
  ไม่มรีอยขดีขว่น
  ไม่มคีรีบ
  และไมเ่สียรูปร่าง
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2. Tempering B1 (เตาอบสปรงิแบบสายพาน) เป็นเครื	องจกัรที	ใชใ้นการอบสปรงิ 
เพื	อขจดัความเครยีดหลงัจากการขึ�นรปู โดยเตาอบสปรงินี�ถูกเชื	อมต่อกบักระบวนการ Coiling 
ดว้ย Conveyor ซึ	งกระบวนการนี�มคีวามสําคญัมากเพราะเป็นกระบวนที	ต้องควบคุมพเิศษใน
เรื	องของอุณหภมู ิและเวลาในการอบ 

 

 
 

รปูที	 29 เตาอบแบบสายพาน (Tempering Furnace) 
 

3. Grinding เป็นเครื	องจกัรที	ใช้หนิเจยีร เจยีรดา้นบนและดา้นล่างของสปรงิ เพื	อให้
สปรงิตั �งตรงเป็นมุม 90 องศา โดยทั 	วไปรอยเจยีรจะเป็น 3/4-7/8 ของขดสปรงิ และความหนา
ปลายควรเป็น 1/4 ของเสน้ผ่าศูนยก์ลางเสน้ลวด 

จุดควบคุมในกระบวนการ
- อุณหภูมใินการอบ Tempering
- เวลาที	ใชใ้นการอบ (Time)
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รปูที	 30 เครื	องเจยีรหวั-ทา้ยสปรงิ (Grinding Spring) 
 

4. Outer Chamfer (การเจยีรลบคมสปรงิ) เป็นการลบคมดา้นนอกของตวัสปรงิ โดย
ใชจ้ิrกที	มมีุม 45 องศา เป็นกระบวนการที	ใชเ้ครื	องเจยีรชนิดเดยีวกนักบัเครื	องเจยีรดา้นบนและ
ดา้นล่างของสปรงิ 

 

 
 

รปูที	 31 เครื	อง Outer Chamfer  

จุดควบคุมในกระบวนการ
- ความเอียง (Squareness)
- ความสูงอสิระ (Free Height)
- รอยเจยีร (Grinding Surface)
- ความหนาปลาย (Thickness End Coils)
- Appearance Check เชน่
  ไม่มรีอยแผล
  ไม่มรีอยขดีขว่น
  ไม่มคีรีบ
  และไมเ่สียรูปร่าง

จุดควบคุมในกระบวนการ
- รอยเจยีรลบคม (Chamfer Surface)
- Appearance Check เชน่
  ไม่มรีอยแผล
  ไม่มรีอยขดีขว่น
  ไม่มคีรบี
  และไม่เสยีรูปร่าง
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5. Shot Peening (การยงิเมด็โลหะใส่ชิ�นงาน) เป็นเครื	องจกัรที	ยงิเมด็โลหะเขา้หา
สปรงิเพื	อลบครบีคมและลดความเครยีดที	ผวิสปรงิ เพื	อเพิ	มความทนทานของการใชง้านสปรงิ 

 

 
 

รปูที	 32 เครื	องจกัร Shot Peening  
 

6. Tempering B2 (เตาอบสปรงิแบบสายพาน) เป็นเครื	องจกัรที	ใช้ในการอบสปรงิ
ครั �งที	 2 หลงัจากผ่านการแปรรูปในแต่ละกระบวนการมาแล้ว เพื	อลดความเครยีดตกค้างที	
ผวิชิ�นงาน โดยการใชเ้ตาอบครั �งที	 2 อุณหภมูติอ้งตํ	ากว่าการอบสปรงิในครั �งที	 1 

 

จุดควบคุมในกระบวนการ
- ขนาดของ Cut Wire ที	ใช ้
- คา่ควบคุมกระแสไฟฟ้า (Ampare)
- คา่ควบคุมความเร็วรอบ (RPM)
- Appearance Check เชน่
  ไม่มรีอยแผล
  ไม่มรีอยขดีขว่น
  ไม่มคีรีบ
  และไมเ่สียรูปร่าง
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รปูที	 33 ภาพเครื	องจกัรที	ใชใ้นการอบสปรงิ (Tempering B2) 
 

7. Marking & Oil เป็นกระบวนการที	ใชพ้นักงานทํางานโดยเริ	มจากการพ่นสใีหส้ไีป
ติดกับสปรงิ ซึ	งการพ่นสนีี�วตัถุประสงค์เพื	อป้องกนัชนิดสปรงิปนกันในระหว่างกระบวนการ
ประกอบชิ�นส่วน และต่อไปที	กระบวนการชโลมนํ�ามนักนัสนิม เพื	อป้องกนัชิ�นงานเป็นสนิมก่อน
ส่งชิ�นงานใหล้กูคา้ 

 

 
 

รปูที	 34 กระบวนการพ่นส ีและกระบวนการชุบนํ�ามนักนัสนิม 

จุดควบคุมในกระบวนการ
- อุณหภูมใินการอบ Tempering
- เวลาที	ใชใ้นการอบ (Time)

จุดควบคุมในกระบวนการ
- สทีี	ใชพ้่นสปรงิ

Marking

Oil
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8. กระบวนการตรวจสอบชิ�นงาน (100% Check) เป็นกระบวนการที	ใช้พนักงาน
ตรวจสอบชิ�นงานดว้ยสายตากบัจิrก ก่อนนําส่งไปยงักระบวนการ Packing ต่อไป 

 

 
 

รปูที	 35 ภาพกระบวนการตรวจสอบชิ�นงาน (100% Check) 
 

9. กระบวนการ Packing เป็นกระบวนการที	ใช้พนักงานในการบรรจุชิ�นงานลงใน
ถุงพลาสตกิ และในกล่องตามมาตรฐานการบรรจสุนิคา้ 

 

 
 

รปูที	 36 ภาพการบรรจุชิ�นงาน (Packing) 

Deform No Grinding

จุดควบคุมในกระบวนการ
- Appearance Check เชน่
  ไม่มรีอยแผล
  ไม่มรีอยขดีขว่น
  ไม่มคีรบี
  และไม่เสยีรูปร่าง
- ความสูงของสปรงิ
- ความสมบูรณ์ของรอยเจยีร

จุดควบคุมในกระบวนการ
- จาํนวนตาม Packing Standard
- Tag Card แตล่ะ Part No.
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จากกระบวนการผลิตที	กล่าวมาข้างต้นนี� สามารถเขียนเป็นแผนผังการไหลของ
ชิ�นงานที	ผ่านไปตามแต่ละเครื	องจกัรตาม Layout ดงันี� 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที	 37 การไหลของชิ�นงานของกระบวนการผลติ Driven Spring 
 

 Material 

Coiling 

Tempering B1 

Grinding 

Outer Chamfer 

Shot Peening 

Tempering B2 

100% Check 

Marking and Oil 
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ในการทํางานจรงิจะเริ	มต้นจากการนําวตัถุดบิมาทําการมว้นเป็นสปรงิออกมาทลีะชิ�น
แลว้ส่งไปยงักระบวนการ Tempering B1 หลงัจาก Tempering B1 จงึทําการรวมชิ�นงานลงใน
ตะกรา้ใหค้รบ 1,000 ชิ�นก่อน แลว้จงึส่งชิ�นงาน 1,000 ชิ�นเขา้สู่กระบวนการ Grinding เพื	อเจยีร
สปรงิด้านบนและด้านล่างให้ได้ความสูงตามที	ต้องการจนครบ 1,000 ชิ�น แล้วจงึส่งไปยงั
กระบวนการ Outer chamfer และกระบวนการอื	นๆ ต่อไปทลีะ 1,000 ชิ�น จนกระทั 	งถึง
กระบวนการตรวจสอบชิ�นงาน (100% Check) 
 
ที�มาของปัญหา 

ในเดอืนเมษายน 2555 ลกูคา้แจง้ยอดความต้องการ Driven Spring ใหท้ราบว่าตั �งแต่
เดอืน พฤษภาคม - ธนัวาคม 2555 ลูกคา้เพิ	มยอดความต้องการสนิคา้เพิ	มขึ�นเป็น 100,000 - 
115,000 ชิ�นต่อเดอืน ซึ	งโดยปกตโิรงงานมคีวามสามารถในการผลติสูงสุดอยู่ที	 72,000 ชิ�นต่อ
เดอืน ทาํใหโ้รงงานประสบปญัหากําลงัการผลติที	ไมเ่พยีงพอ 
 

 
 

รปูที	 38 ยอดความตอ้งการของลกูคา้ที	เพิ	มขึ�นในระหว่างเดอืน พ.ค.-ธ.ค. 2555 
 
ดงันั �น จากแผนการผลติดงักล่าวขา้งต้นทําใหต้้องพจิารณาถงึกระบวนการผลติเพื	อ

ปรบัปรงุใหโ้รงงานสามารถเพิ	มกําลงัการผลติใหม้ากขึ�นตามความต้องการของลูกคา้ จงึมคีวาม
จําเป็นที	ต้องวิเคราะห์หากระบวนการใดที	สามารถเพิ	มประสิทธิภาพการผลิต โดยเริ	มจาก
ทาํการศกึษาขอ้มลูของ ยอดการผลติจรงิในเดอืนพฤษภาคม 2555 

 
 
 

 

  Sale Order from May to December 2555 X 1,000 Pcs. 
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ตารางที	 4 ยอดผลติจรงิต่อเดอืนในเดอืน พฤษภาคม 2555 

 
 
จากตารางที	 4 เป็นการศึกษายอดผลิตจริงต่อเดือน พบว่า กระบวนการ Outer 

Chamfer น่าจะเป็นกระบวนการที	เป็นคอขวด (Bottle Neck) เพราะมยีอดผลติจรงิน้อยกว่าแผน
ผลติที	ตั �งไว้ทั �งที	มกีารเพิ	มวนัทํางานให้สําหรบักระบวนการนี�อกี และพบว่ากระบวนการอื	นๆ 
นอกจากกระบวนการ Outer Chamfer มยีอดการผลติจรงิมากกว่าแผนการผลติ 100,000 ชิ�น
ต่อเดอืน เนื	องจากกระบวนการอื	นๆ ใชเ้วลาที	เหลอืจากการผลติ Driven Spring ไปผลติสปรงิ 
Model อื	นๆ ดงันั �น ผูศ้กึษาจงึตั �งหวัขอ้ประเดน็ปญัหาที	 Outer Chamfer Process ดงัต่อไปนี� 

 
 

 
วิเคราะหข้์อมลู 
 ผูศ้กึษาไดว้เิคราะหล์าํดบัการทาํงานและศกึษาเวลาของกระบวนการ Outer Chamfer 
โดยการทํางานเริ	มจากพนักงานใช้มือขวาจับชิ�นงานจากกล่องงานมาใส่เข้ากับจิrก 1 ชิ�น 
หลงัจากนั �นพนักงานใชส้องมอืกดปุ่ม Start ทําใหจ้ิrกหมุนไปพรอ้มกบัชิ�นงานเพื	อเขา้ไปหาหนิ
เจยีรที	หมุนอยู่ในเครื	องเจยีร เมื	อชิ�นงานเขา้ไปกระทบกบัหนิเจยีรชิ�นงานจะหมุนตามแนวแกน
ของจิrก ทําให้ชิ�นงานถูกเจียรที	มุมของชิ�นงานโดยรอบ และเมื	อจิrกหมุนพาชิ�นงานออกมา 
พนักงานใชม้อืจบัชิ�นงานดงึออกจากจิrกพรอ้มกบัจบัชิ�นงานกลบัดา้นแล้วจงึใส่กลบัเขา้ไปกบัจิrก
เพื	อทําการเจยีรมุมชิ�นงานอกีดา้น จิrกจงึพาชิ�นงานหมุนเขา้เครื	องเจยีรอกีรอบ หลงัจากที	เจยีร
ลบมมุเสรจ็พนกังานจงึกดปุม่ Stop แลว้ดงึชิ�นงานจากจิrกเพื	อนํามาใส่กล่องชิ�นงาน เป็นรอบการ
ทาํงานของกระบวนการ Outer Chamfer 
 
 
 
 
 
 

Process
Coiling Tempering 

B1
Grinding Outer 

chamfer
Shot 

peening
Tempering 

B2
Marking & 

Oil
Check 100% Packing

Production actual pcs./hr 670 670 700 250 850 700 1,000 700 1,800
Production actual pcs./month 167,500 167,500 175,000 72,500 212,500 175,000 250,000 175,000 450,000
Production plan pcs./month 100,000 100,000 100,000 100,000 100,000 100,000 100,000 100,000 100,000

Difference 67,500 67,500 75,000 -27,500 112,500 75,000 150,000 75,000 350,000

Man power 1 1 1 1 1 1 1 1 1

Production Actual on May 2012

กระบวนการ Outer Chamfer ใชเ้วลาในการผลติมากกว่ากระบวนการอื	นๆ 
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ตารางที	 5 การจบัเวลาของกระบวนการ Outer chamfer ก่อนการปรงัปรงุ 

 
หมายเหตุ : ตารางจบัเวลาของกระบวนการอื	นๆ ดไูดท้ี	ภาคผนวก 

 
จากตารางจบัเวลาขา้งต้น ผู้ศกึษาไดค้ํานวณเวลาการทํางานเฉลี	ยของกระบวนการ 

Outer Chamfer ซึ	งเท่ากบั 14.39 วนิาทต่ีอชิ�น เป็น Cycle Time ของกระบวนการนี�ในขณะที	 
Takt Time ของสายการผลตินี�เท่ากบั 6.88 วนิาทต่ีอชิ�น โดย Takt Time ถูกคํานวณได้
ดงัต่อไปนี� 
 จากรปูที	 38 ความต้องการของลูกคา้สูงสุดที	 115,000 ชิ�นต่อเดอืน สามารถคํานวณ 
Takt Time โดยกําหนดเวลาในการทํางานต่อวนั (Sec.) หารดว้ยจาํนวนที	ลูกคา้ต้องการ (Pcs.) 
และกําหนดให ้Operational Efficiency ของสายการผลติในปจัจุบนั = 88% ใน 1 วนัทํางาน 10 
ชั 	วโมง และใน 1 เดอืนทาํงาน 25 วนั ดงันั �นหาค่า Takt Time จากสตูรดงันี� 
 

 Takt time (Sec./PC.)     =      Working time Per Day (Sec.) 
                                      Production Per Day (Pcs.) 

    =     10 Hr. x 3,600 Sec. x 88% 
                                 115,000 Pcs. / 25 day 

                                  =            6.88 Sec./PC 
 

จะเหน็ไดว้่า Cycle Time ของกระบวนการ Outer Chamfer ใชเ้วลามากกว่า Takt 
Time  
 ในขั �นตอนการวเิคราะห์จากตารางประสทิธภิาพของเครื	องจกัรในแต่ละกระบวนการ
ผลติ ไดก้ําหนดเป้าหมายคาํนวณกําลงัการผลติต่อวนั จากยอดผลติสูงสุด 115,000 ชิ�นต่อเดอืน 
นั 	นคอืผลติได้ 4,600 ชิ�นต่อวนั ในกระบวนการ Outer Chamfer มคีวามสามารถในการผลติ
เพยีง 2,502 ชิ�นต่อวนั ดงันั �น สรุปไดว้่า Outer Chamfer เป็นกระบวนการที	เป็นคอขวด (Bottle 
Neck) 

Seq. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Min. Max. Max-Min Average
1 1.02 1.00 0.98 0.93 0.97 1.05 0.95 1.10 1.03 1.01 0.93 1.10 0.17 1.00

2 1.00 0.98 0.96 0.91 0.95 1.03 0.93 1.08 1.01 0.99 0.91 1.08 0.17 0.98
3 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 0.00 1.00

4 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 0.00 3.00
5 0.99 1.00 1.01 1.04 1.02 0.98 1.03 0.95 1.00 0.95 0.95 1.04 0.09 1.00

6 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 0.00 3.00
7 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 0.00 1.00

8 1.94 1.93 1.92 1.90 1.92 1.96 1.91 1.98 1.95 1.94 1.90 1.98 0.08 1.94

9 1.07 1.05 1.03 0.98 1.02 1.10 1.00 1.15 1.08 1.06 0.98 1.15 0.17 1.05

10 0.40 0.42 0.44 0.49 0.45 0.37 0.47 0.32 0.39 0.41 0.32 0.49 0.17 0.42

14.42 14.38 14.34 14.25 14.33 14.49 14.29 14.58 14.46 14.36 14.25 14.58 0.33 14.39

กดปุม่ใหเ้ครื	องทาํงาน

เครื	องจกัรทาํงาน
จบัชิ�นงานสลบัใส่จิrก

Date

Job Element
หยิบสปริงจากกลอ่ง

นําชิ�นงานใส่จิrก

REPORTED BY APPROVED BY

Process
Kh. Kriangsak Kh. Jaroon

Part No.
Time Measurement Sheet

12/5/2012

Outer chamfer

ALL Parts

เครื	องจกัรทาํงานตอ่เนื	อง
กดปุม่เครื	องหยุกทาํงาน

จบัชิ�นงานออกจากจิrก

TOTAL

นําชิ�นงานใส่กลอ่ง

กลบัมาหยิบสปริงจากกลอ่ง
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ตารางที	 6 ประสทิธภิาพของเครื	องจกัรของกระบวนการ Outer Chamfer ก่อนการปรบัปรงุ 

 
หมายเหตุ : การศกึษาเวลาของกระบวนการอื	น แสดงอยู่ในภาคผนวก 
 

จากตารางที	 5 ตารางการจบัเวลา ผู้ศกึษาได้นําขอ้มูลเวลาเฉลี	ยของกระบวนการ 
Outer Chamfer มาทําตารางงานมาตรฐานผสม โดยใช้เวลาเฉลี	ยรวม 14.39 วนิาท ีเพื	อ
เปรยีบเทยีบระหว่าง Cycle Time และ Takt Time เริ	มจากลําดบังานที	 1 คอื หยบิงานจาก
กล่อง ใชเ้วลาเฉลี	ย 1 วนิาท ีลาํดบังานที	 2 คอื นําชิ�นงานใส่จิrก ใชเ้วลาเฉลี	ย 0.98 วนิาท ีลําดบั
งานที	 3 คอื กดปุม่ใหเ้ครื	องทาํงาน ใชเ้วลาเฉลี	ย 1 วนิาท ีเครื	องจกัรทํางาน 3 วนิาท ีลําดบังาน
ที	 4 คอื จบัชิ�นงานสลบัใส่จิrก ใชเ้วลาเฉลี	ย 1 วนิาท ีลําดบังานที	 5 คอื กดปุ่มใหเ้ครื	องทํางาน 
ใชเ้วลาเฉลี	ย 1 วนิาท ีเครื	องจกัรทํางาน 3 วนิาท ีลําดบังานที	 6 คอื จบัชิ�นงานออกจากจิrก ใช้
เวลาเฉลี	ย 1.94 วนิาท ีลําดบังานที	 7 คอื นําชิ�นงานใส่กล่อง ใชเ้วลาเฉลี	ย 1.05 วนิาท ีลําดบั
งานที	 8 คอื กลบัมาหยบิสปรงิจากกล่อง ใชเ้วลาเฉลี	ย 0.42 วนิาท ี
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Require :  4,600 Pcs./Day After

Working Time :     600  Min/day

Sec./Pc. Total Capacity Manual

  Min. Sec.   Min. Sec.   Min. Sec. Sec. Pcs./Day Auto
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15

1 CG-60 - 0 - 5 - 5.00 0.36 5.36 6,716

2 FS-8B - 2.5 - 2.5 - 5.00 0.045 5.05 7,136

3 TFS-450E - 8.39 - 6 - 14.39 - 14.39 2,502

4 SNB-IB - 0.6 - 3.6 - 4.20 - 4.20 8,571

5 TC-60Z-D - 4.58 - - - 4.58 - 4.58 7,860

6 Hood - 3.68 - - - 3.68 - 3.68 9,783

7 Table7 - 5.00 - - - 5.00 - 5.00 7,200

8 Packing - 0.83 - - - 0.83 - 0.83 43,373

DATE  REPORT BY APPROVE BY

Kh. Kriangsak Kh. Jaroon12/5/2555

Outer Chamfer

Shot peening

Tempering B2

Marking + Oil surface

100% check

Machine Time Time 

Complete

Coiling + Tempering B1

Grinding

Packing

Remarks

Handling TimeSeq. Process Name Code Machine

Basic operation Time Setup

Part No. ALL PARTS             Before kaizen                After kaizen

Part Name Driven spring Takt Time :       6.88

Line Driven spring ตารางประสิทธิภาพของเครื�องจกัร
Machine Capacity Sheet
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ตารางที	 7 งานมาตรฐานผสมของกระบวนการ Outer Chamfer ก่อนการปรบัปรงุ 

 
 

จากตารางงานมาตรฐานผสมขา้งต้น ผูศ้กึษาทําการวเิคราะหไ์ดว้่า Cycle Time ของ
พนกังาน 14.39 วนิาทต่ีอชิ�น มากกว่า Takt Time 6.88 วนิาทต่ีอชิ�นนั �น หมายความว่า ถ้ายงัใช้
วธิกีารทํางานแบบเดมิจะต้องเพิ	มเครื	องจกัร Outer Chamfer อกี 3 เครื	อง และพนักงานอกี 3 
คน เพื	อทาํใหก้ําลงัการผลติเพยีงพอกบัความตอ้งการ 

หลงัจากการวเิคราะหต์ารางงานมาตรฐานผสม ผูศ้กึษาจงึทําการวเิคราะห์แผนภาพ
งานมาตรฐานก่อนการปรบัปรุง จากแผนภาพดงักล่าวแสดงให้เหน็ถึงลกัษณะการทํางานของ
กระบวนการ Outer Chamfer คอื พนักงานมลีําดบัทํางานอยู่ 10 ขั �นตอนแลว้จงึกลบัไปเริ	มงาน
รอบต่อไป จากการวเิคราะหก์ารทํางานแบบนี�จะเหน็ว่าพนักงานเสยีเวลาในการกดปุ่ม Start ให้
เครื	องทาํงาน - กดปุม่ Stop ใหเ้ครื	องจกัรหยดุทาํงาน เสยีเวลาในการสลบัขา้งสปรงิ เสยีเวลาใน
การหยบิชิ�นงานออกจากจิrก และเสยีเวลานําชิ�นงานใส่กล่อง ถ้าขจดัหรอืลดปญัหาการเสยีเวลา
ดงักล่าวลงใหค้งเหลอืเวลาทํางานของพนักงานเพยีงลําดบัการทํางานที	 1 นําชิ�นงานจากกล่อง
งาน และลําดบัการทํางานที	 2 นําชิ�นงานใส่จิrก คาดว่าน่าจะทําให้ปรมิาณในการผลิตใน
กระบวนการ Outer Chamfer เพิ	มขึ�นไดต้ามความตอ้งการของลกูคา้ 
 

LINE :      

3
8

M/C

WAIT

 Sec.

-

-

-

-

DATE:        12 May 2555       MAN

REQUIRE:  4,600 Pcs./Shift      M/C

-

WALK 14.5

Operation time (Sec.)

-

-

9.5 10.0

AFTER KAIZEN         WORK

1.00 -

M/C

3.00

-

T.T.=6.88 CT=14.39

TAKT TIME:  6.88 SEC./PC.
CYCLE TIME: 14.39 SEC./PC.

-

8

กดปุ่ มเครื�องหยดุทาํงาน Grind

ing
1.00

PART NO :

PART NAME :

1.05

Grind

ing

หยิบสปริงจากกล่อง

3+4

นําชิgนงานใส่จิhก

กดปุ่ มให้เครื�องทาํงาน + เครื�องจกัรทาํงาน

0.98

5+6

7

Grind

ing

Grind

ing

Grind

ing

Pr
oc

es
s

Description WORKING TIME

1
No.

3.00

Grind

ing

2

จบัชิgนงานสลบัใส่จิhก + เครื�องจกัรทาํงาน

1.00

1.00

Grind

ing
0.4210 -

-

9

จบัชิgนงานออกจากจิhก 1.94

-นําชิgนงานใส่กล่อง

กลบัมาหยิบสปริงจากกล่อง

Grind

ing

CHECK BY 6.00 APPROVE BY

Kh. Kriangsak - Kh. Jaroon

DOCUMENT NO. REPORT BY

TOTAL CYCLE TIME 14.39 Revise No.

8.39 0.00 NHK SPRING (THAILAND) CO., LTD

OUTER CHAMFER

ALL PARTS

DRIVEN SPRING

0.5

 BEFORE KAIZEN 

5.04.0 5.5 6.0 7.0MAN

WORKER

1.0 1.5 2.0 2.5 3.0 3.5 12.5 14.011.0 11.5 13.0 13.54.5 10.5 12.06.5 8.0 8.5 9.07.5

HYOJUN SAGYO KUMIAWASE HYO

ตารางงานมาตรฐานผสม

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10



54 

 

 
 

รปูที	 39 งานมาตรฐานของกระบวนการ Outer Chamfer ก่อนการปรบัปรงุ 
 

ผูศ้กึษาใชต้าราง Yamazumi Chart ในการวเิคราะหภ์าระงานของแต่กระบวนการที	ม ี
Operator ประจาํกระบวนการละ 1 คน จะเหน็ว่า Outer Chamfer เป็นกระบวนการเดยีวที	ใช้
เวลาในการทํางานมากกว่า Takt Time 6.88 วนิาทต่ีอชิ�น มปีญัหากําลงัการผลติตํ	าเมื	อ
เปรยีบเทยีบกบักระบวนการอื	นๆ เพราะแต่ละกระบวนการ ภาระการทํางานอยู่ตํ	ากว่า Takt 
Time 
 

LINE วนัที	บนัทกึ:

PART No. REPORTED CHECKED APPROVED

PART NAME       Before     After Kh. Kriangsak - Kh.Jaroon

FROM: หยิบสปริงจากกลอ่ง
TO: นําชิ�นงานใส่กลอ่ง

เช็คคุณภาพ ความปลอดภัย มาตรฐานที	 จํานวนงาน TAKT TIME CYCLE TIME ลาํดับของ
ค้าง Line ที	ค้าง Line คนทํางาน

Revise No.

Driven spring

All Parts

Driven spring

HYOJUN SAGYO HYO 12/5/2555

แผนภาพงานมาตรฐาน

DOCUMENT NO.

14.39

ลกัษณะงาน

NHK SPRING (THAILAND) CO.,LTD.
6.881,000

8
3

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1 2 3 4 5 6 7 8 9

10
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รปูที	 40 Yamazumi Chart ของกระบวนการ Outer Chamfer ก่อนการปรบัปรุง 
 

วิธีการปรบัปรงุแก้ไข 
 จากการวเิคราะหข์อ้มลูของปญัหากระบวนการ Outer Chamfer ที	ใชเ้วลาในการผลติ
มากกว่ากระบวนการอื	นๆ ผูศ้กึษาจงึใชห้ลกัการ E.C.R.S. มาแก้ปญัหาใหค้วามสูญเปล่าลดลง 
ซึ	งผลตามมากค็อื สามารถตอบสนองความตอ้งการของลกูคา้ได ้ดงันี� 
 E (Eliminate) การกําจดัขั �นตอนการทํางานของพนักงานกบัเครื	องจกัรแบบเดมิ โดย
การออกแบบสรา้งเครื	องจกัรขึ�นมาใหม่ เพื	อให้การทํางานเป็นแบบอตัโนมตั ิขจดังานที	ไม่เกดิ
ประโยชน์ออกไป  
 C (Combine) การลดการทํางานที	ไม่จําเป็นลง โดยรวมขั �นตอนการทํางานของ
เครื	องจกัร จากเดมิเคยทํา 10 ขั �นตอนจะเหลอืเพยีงไม่กี	ข ั �นตอน ทําให้ขั �นตอนที	ต้องทําลดลง
จากเดมิ การผลติกจ็ะสามารถทําไดเ้รว็ขึ�นและลดการเคลื	อนที	ระหว่างขั �นตอนลงอกีดว้ย เพราะ
ถา้มกีารรวมขั �นตอนกนั การเคลื	อนที	ระหว่างขั �นตอนกล็ดลง  
 R (Rearrange) การจดัขั �นตอนการผลติใหม่เพื	อใหล้ดความซํ�าซอ้นและความยุ่งยาก
ในการทาํงานลง โดยจดัเรยีงขั �นตอนการทาํงานใหม ่ 
 S (Simplify) การปรบัปรุงการทํางานใหง้่ายและสะดวกขึ�น จากการป้อนงานดว้ยมอื
ไปเป็นสายพานช่วยในการทํางาน เพื	อใหก้ารทํางานสะดวกและแม่นยํามากขึ�น ซึ	งสามารถลด
การเคลื	อนที	ที	ไมจ่าํเป็นและลดการทาํงานที	ไมจ่าํเป็น 

Sec./Pcs. REPORTED CHECKED APPROVED

Sec./Pcs.

Sec./Pcs.

NO. NO. NO. NO. NO. NO. NO. NO.

SYM. SYM. SYM. SYM. SYM. SYM. SYM. SYM.

1 Coiling+Temp.B1 1 1 1 1 1 1 1

2 2 2 2 2 2 2 2

3 3 3 3 3 3 3 3

4 4 4 4 4 4 4 4

5 5 5 5 5 5 5 5

6 6 6 6 6 6 6 6

7 7 7 7 7 7 7 7

8 8 8 8 8 8 8 8

9 9 9 9 9 9 9 9

10 10 10 10 10 10 10 10

0.834.20 TOTAL 4.58 TOTAL 3.68 TOTALTOTAL 5.00 TOTAL TOTAL 14.39 TOTAL 5.00 TOTAL5.00

0.42 1.01กลบัมาหยบิสปริงจากกล่อง

1.05 0.02

1.94 0.01จับชิ�นงานออกจากจิrก

นําชิ�นงานใส่กล่อง

0.02

1.00 1.27

0.25 3.00 0.01 0.03เครื	องจักรทํางานต่อเนื	อง

กดปุม่เครื	องหยุกทํางาน

ยอ้นกลบัไปยงัจุดเริ	มต้นในขอ้ 1 ยกกล่องงานใส่รถเขน็

0.02

0.49 1.00 0.02 0.06 0.07

1.01 3.00 0.05 0.51 0.03เครื	องจักรทํางาน

จับชิ�นงานสลบัใส่จิrก

ตรวจสอบความสงูของสปริง

หยบิงานจาก Magazine Plate 

ไปใส่ที	กล่องงาน

นําชิ�นงานใส่กล่อง

เช็คสปริงในเครื	อง

กลบัมาหยบิสปริงจากกล่อง

0.61

2.50 1.00 3.60 1.18 1.20 0.92 0.10

0.25 0.98 0.51 1.54 0.02นําชิ�นงานใส่จิrก

กดปุม่ให้เครื	องทํางาน

กดปุม่ Start ให้เครื	องทํางาน

เครื	องจักรทํางาน

กดปุม่ Start ให้เครื	องทํางาน

เครื	องทํางาน

จับสปริงแยกออก

เรียงสปริงบนสายพาน

หยบิชิ�นงานตรวจสอบ+วางบน

โต๊ะ

5.00 0.50 1.00 0.02 1.36 0.01 1.20 0.02หยบิสปริงจากกล่อง
หยบิงานจากกล่องมาใส่ใน 

Magazine Plate
เขน็รถสปริงเขา้เครื	อง หยบิชิ�นงานจากกล่อง หยบิชิ�นงานวางเรียงบนโต๊ะยกกล่องเทใส่บชูพ่นสี

(SEC.) (SEC.)

TIME ELEMENT TIME ELEMENT TIME ELEMENT
(SEC.)

100% CHECK PACKING

ELEMENT TIME ELEMENT TIME ELEMENT TIME ELEMENT

COILING + TEMPERING B1 GRINDING OUTER CHAMFER SHOTPEENING TEMPERING B2 MARKING & OIL
TIME ELEMENT TIME

(SEC.) (SEC.) (SEC.) (SEC.) (SEC.)

Kh. Kriangsak - Kh. Jaroon
D - M - Y : 12/5/2555 ΣCT  : 42.18

LINE : DRIVEN SPRING

YAMAZUMI CHART
TT.  : 6.88

PART NUMBER : ALL PARTS CT.  : 14.39

นํางานใส่กล่องงาน

กลบัไปยงัจุดเริ	มต้น

หยบิถุง

หยบิสปริงใส่ถุง

หยบิถุงงานวางรอนับจํานวน

ตรวจสอบจํานวน

Packing

หยบิถุงงานใส่กล่อง

1.91

0.97

ใช้มอืเกล ี	ยสปริง

หยบิกาพ่นสี

พ่นสไีปที	สปริง

รอสใีห้แห้ง

หยบิสปริงใส่บชูนํ�ามนั

หยบิหัวฉีดนํ�ามนั

ฉีดนํ�ามนัใส่สปริง

หยบิสปริงใส่กล่องงาน

กลบัไปยงัจุดเริ	มต้น

5.00 5.00

14.39

4.20 4.58
3.68

5.00

0.83

0.0
0.5
1.0
1.5
2.0
2.5
3.0
3.5
4.0
4.5
5.0
5.5
6.0
6.5
7.0
7.5
8.0
8.5
9.0
9.5

10.0
10.5
11.0
11.5
12.0
12.5
13.0
13.5
14.0
14.5
15.0
15.5

BEFORE AFTER

TAKT TIME = 6.88 SEC./PC.
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จากหลกัการดงักล่าว ผูศ้กึษาจงึไดอ้อกแบบและสรา้งเครื	อง Outer Chamfer ขึ�นมา 
ดงันี� 

 

 
 

รปูที	 41 เครื	อง Outer Chamfer หลงัการปรบัปรงุ 
  

ผูศ้กึษาได้ทําการออกแบบสรา้งเครื	องจกัรขึ�นมาใหม่โดยขยายขนาดเครื	องจกัรให้มี
ขนาดใหญ่ขึ�นและปรบัขนาดกําลงัมอเตอรส์ายพาน และไกด์ประคองสปรงิให้เหมาะกบัสปรงิ
ขนาดใหญ่ ระยะเวลาในการสรา้งเครื	องจกัรใหมร่วมทั �งการทดลองใชเ้วลาประมาณ 1 เดอืน 

 

 
 

รปูที	 42 เครื	อง Outer Chamfer ที	สรา้งขึ�นมาใหม่ 

Grinding 
Stone 1

Grinding 
Stone 2

ไกด์ประคอง 

ไกด์ประคอง 

สายพานเคลื�อนที� 
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หลงัการปรบัปรุงได้ติดตั �งเครื	องจกัรใหม่เขา้ทดแทนเครื	องเดมิในเดอืนพฤษภาคม 
2555 ผู้ศกึษาได้มกีารทดลองผลติและทําการศกึษาเวลาการทํางานหลงัการปรบัปรุงโดยใช้
เอกสารจบัเวลาการทํางาน จะเหน็ว่าลําดบัการทํางานน้อยลง และเวลาในการทํางานต่อชิ�นของ
พนกังานน้อยลง เหลอืเพยีงขั �นตอนในการหยบิสปรงิจากกล่องงานมาวางลงบนสายพานเท่านั �น 
สปรงิกจ็ะเคลื	อนที	ไปตามสายพาน ผ่านหนิเจยีรลบมุมสปรงิทั �งสองขา้ง เมื	อสปรงิเคลื	อนที	พ้น
สายพานสปรงิจะตกลงกล่องงาน โดยมฝีากั �นป้องกนัสปรงิกระเดน็ออกนอกกล่อง ดงันั �นเวลาใน
การทํางานของพนักงานจะใกลเ้คยีงกนัทุกครั �ง ส่งผลใหเ้วลาการทํางานเฉลี	ยต่อหนึ	งรอบอยู่ที	 
5.38 วนิาทต่ีอชิ�น ลาํดบัการทาํงานเริ	มจาก ลาํดบัการทํางานที	 1 คอื หยบิชิ�นงานจากกล่องงาน 
เวลาทาํงานเฉลี	ย 1 วนิาที	ต่อชิ�น ลาํดบัการทาํงานที	 2 คอื วางสปรงิลงบนสายพาน เวลาทํางาน
เฉลี	ย 4.38 วนิาทต่ีอชิ�น 
 
ตารางที	 8 การจบัเวลาของกระบวนการ Outer Chamfer หลงัการปรบัปรงุ 

 
 

ขอ้มลูจากตารางจบัเวลาของ Outer Chamfer ผูศ้กึษาไดนํ้าขอ้มูลดงักล่าวมาใส่ใน
ตารางประสทิธภิาพของเครื	องจกัรที	กระบวนการ Outer Chamfer โดยนํามาใส่ในช่องตาราง
ของ Handling Time ทําให้ทราบกําลงัการผลติของกระบวนการ ผลจาการคํานวณจะเหน็ว่า
กําลงัการผลติของกระบวนการ Outer Chamfer มากขึ�นจากเดมิผลติชิ�นงานได ้2,502 ชิ�นต่อวนั 
เป็น 6,691 ชิ�นต่อวนั หรอืเวลาเฉลี	ยในการทํางานเท่ากบั 5.38 วนิาทต่ีอชิ�น ส่งผลให ้Cycle 
Time ตํ	ากว่า Takt Time 6.88 วนิาทต่ีอชิ�น 
 
 
 
 
 
 
 

Seq. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Min. Max. Max-Min Average

1 1.02 1.00 0.98 0.97 1.05 0.93 0.95 1.10 1.03 1.01 0.93 1.10 0.17 1.00
2 4.37 4.38 4.39 4.39 4.35 4.41 4.40 4.33 4.36 4.37 4.33 4.41 0.08 4.38
3

4

5

6

7

8

9

10

5.39 5.38 5.37 5.36 5.40 5.34 5.35 5.43 5.39 5.38 5.34 5.43 0.09 5.38TOTAL

REPORTED BY APPROVED BY

Process
Kh. Kriangsak Kh. Jaroon

Part No.
Time Measurement Sheet

Job Element

หยิบสปริงจากกลอ่งงาน
วางสปริงลงบน Conveyor

18/6/2555

Outer Chamfer

ALL Parts

Date
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ตารางที	 9 ประสทิธภิาพของเครื	องจกัรของกระบวนการ Outer Chamfer หลงัการปรบัปรงุ 

 
 

จากตารางงานมาตรฐานผสมจะเหน็ได้ว่าหลงัจากปรบัปรุงเครื	อง Outer Chamfer 
เสน้เวลาการทาํงานของพนกังาน Cycle Time อยูท่ี	 5.38 วนิาทต่ีอชิ�น อยู่ใกลเ้คยีงกบัเสน้ Takt 
Time ที	 6.88 วนิาทต่ีอชิ�น ดงันั �น หลงัจากการปรบัปรุงเวลาการทํางานเฉลี	ยต่อรอบน้อยกว่า
เวลาความตอ้งการของลกูคา้ ทาํใหส้ามารถผลติงานไดเ้พยีงพอกบัความตอ้งการของลกูคา้ 
 
ตารางที	 10 งานมาตรฐานผสมของกระบวนการ Outer Chamfer หลงัปรบัปรงุ 

 
 

ต่อไปผูศ้กึษาไดจ้ดัทําแผนภาพงานมาตรฐาน โดยไดก้ําหนดจุดเริ	มทํางาน คอื หยบิ
ชิ�นงานจากกล่องงาน และกําหนดจุดสิ�นสุดของกระบวนการ คอื วางสปรงิลงบน Conveyor ซึ	ง
แผนภาพนี�ทาํใหพ้นกังานเขา้ใจการทาํงานอยา่งถูกตอ้ง 

After

Working Time :     600  Min/day

Sec./Pc. Total Capacity Manual

  Min. Sec.   Min. Sec.   Min. Sec. Sec. Pcs./Day Auto
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15

1 CG-60 - - - 5.00 - 5.00 0.36 5.36 6,716

2 FS-8B - 2.50 - 2.50 - 5.00 0.045 5.05 7,136

3 Outer Chamfer - 5.38 - - - 5.38 - 5.38 6,691

4 SNB-IB - 0.60 - 3.60 - 4.20 - 4.20 8,571

5 TC-60Z-D - 4.58 - - - 4.58 - 4.58 7,860

6 Hood - 3.68 - - - 3.68 - 3.68 9,783

7 Table7 - 5.00 - - - 5.00 - 5.00 7,200

8 Packing - 0.83 - - - 0.83 - 0.83 43,373

DATE  REPORT BY APPROVE BY

18/6/2555 Kh. Kriangsak Kh. Jaroon

Department Manufacturing Technic 1

Line Driven spring ตารางประสิทธิภาพของเครื�องจกัร
Machine Capacity Sheet

Part No. ALL PARTS             Before kaizen                After kaizen

Part Name Driven spring Takt Time :      6.88

Require :  4,600 Pcs./Day

Seq. Process Name Code Machine

Basic operation Time Setup Remarks

Handling Time Machine Time Time 

Complete

Coiling + Tempering B1

Grinding

Packing

Outer Chamfer

Shot peening

Tempering B2

Marking + Oil surface

100% check

LINE :      

PART NO : 3

PART NAME : 8
M/C

 Sec.

TAKT TIME:                 6.88  SEC./PC. DATE:                         18-JUNE-2555       MAN

REQUIRE:                    4600 PCS./day      M/C

-
-

M/C WALK 14.5

Operation time (Sec.)
AFTER KAIZEN         WORK

12.5 14.011.0 11.5 13.0 13.510.0 10.5 12.08.5 9.0

5

6

No.

-

3

4

MAN

2

Pr
oc

es
s

Description WORKING TIME

1 หยบิสปรงิจากกล่องงาน 1.00

วางสปรงิลงบน Conveyor

9

10

8

7

11

14

12

13

18

17

16

15

TOTAL CYCLE TIME Revise No.

5 WAIT 0 NHK SPRING (THAILAND) CO., LTD

7.0 8.07.5

CHECK BY APPROVE BY

Kh. Kriangsak - Kh. Jaroon

DOCUMENT NO. REPORT BY

9.5

Outer 

Chamfe

r
Outer 

Chamfe

r

4.38

CT=5.38 TT=6.88

Outer Chamfer
ALL PARTS

DRIVEN SPRING

0.5

 BEFORE KAIZEN 

5.04.0 5.5 6.0

CYCLE TIME:              5.38  SEC./PC

WORKER

4.5 6.51.0 1.5 2.0 2.5 3.0 3.5

HYOJUN SAGYO KUMIAWASE HYO

ตารางงานมาตรฐานผสม

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10



59 

 

 
 

รปูที	 43 งานมาตรฐานของกระบวนการ Outer Chamfer หลงัการปรบัปรงุ 
 

สุดท้ายผู้ศึกษาใช้ตาราง Yamazumi Chart ในการวเิคราะห์ภาระงานของแต่ละ
กระบวนการอกีครั �ง จะเหน็ไดว้่าภาระของกระบวนการ Outer Chamfer อยู่ใกล้เคยีงกบัเส้น 
Takt Time 

 

 
 

รปูที	 44 Yamazumi Chart ของกระบวนการ Outer Chamfer หลงัการปรบัปรงุ 

LINE วนัที	บนัทกึ:
PART No. REPORTED CHECKED APPROVED
PART NAME       Before     After Kh. Kriangsak - Kh.Jaroon

FROM:
TO:

เช็คคุณภาพ ความปลอดภัย มาตรฐานที	 จํานวนงาน TAKT TIME CYCLE TIME ลาํดับของ
ค้าง Line ที	ค้าง Line คนทํางาน

Revise No.

Driven spring
All Parts

Driven spring

HYOJUN SAGYO HYO 18/6/2555
แผนภาพงานมาตรฐาน

1,000

DOCUMENT NO.

5.38

ลกัษณะงาน

NHK SPRING (THAILAND) CO.,LTD.

หยิบสปริงจากกลอ่งงาน
วางสปริงลงบน Conveyor

6.88
8

3

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Conveyor

Motor

Stone

Motor

Stone

Guide

Guide

Guide

Guide

Guide

Guide

1
2

กล่องสปริง
ก่อน Outer

Chamfer

กล่องสปริง
หลงั Outer
Chamfer

Mechanism of spring rotation

Sec./Pcs. REPORTED CHECKED APPROVED

Sec./Pcs.

Sec./Pcs.

NO. NO. NO. NO. NO. NO. NO. NO.

SYM. SYM. SYM. SYM. SYM. SYM. SYM. SYM.

1 Coiling+Temp.B1 1 1 1 1 1 1 1

2 2 2 2 2 2 2 2

3 3 3 3 3 3 3 3

4 4 4 4 4 4 4 4

5 5 5 5 5 5 5 5

6 6 6 6 6 6 6 6

7 7 7 7 7 7 7 7

8 8 8 8 8 8 8 8

9 9 9 9 9 9 9 9

10 10 10 10 10 10 10 10

5.00 5.00 TOTAL 0.834.58 TOTAL 3.68TOTAL 5.00 TOTAL TOTAL 5.38 TOTAL 4.20 TOTAL TOTAL

1.01กลบัไปยงัจุดเริ	มต้น

0.02หยบิสปริงใส่กล่องงาน

0.01ฉีดนํ�ามนัใส่สปริง

0.03 0.02

1.27

0.25 0.01ยอ้นกลบัไปยงัจุดเริ	มต้นในขอ้ 1 ยกกล่องงานใส่รถเขน็ หยบิสปริงใส่บชูนํ�ามนั หยบิถุงงานใส่กล่อง

หยบิหัวฉีดนํ�ามนั

0.49 0.02 0.06 0.07หยบิงานจาก Magazine Plate 

ไปใส่ที	กล่องงาน
เช็คสปริงในเครื	อง รอสใีห้แห้ง Packing

1.01 0.05 0.51 0.03 0.97 0.02

0.02 1.91 0.61

2.50 3.60 1.18 1.20

0.25 วางสปริงลงบน Conveyor 4.38 0.51 1.54

0.92 0.10

กดปุม่ Start ให้เครื	องทํางาน กดปุม่ Start ให้เครื	องทํางาน จับสปริงแยกออก ใช้มอืเกล ี	ยสปริง หยบิชิ�นงานตรวจสอบ+วางบน

โต๊ะ
หยบิสปริงใส่ถุง

5.00 0.50 หยบิสปริงจากกล่องงาน 1.00 0.02 1.36 0.01 1.20 0.02หยบิงานจากกล่องมาใส่ใน 

Magazine Plate
เขน็รถสปริงเขา้เครื	อง หยบิชิ�นงานจากกล่อง ยกกล่องเทใส่บชูพ่นสี หยบิชิ�นงานวางเรียงบนโต๊ะ หยบิถุง

(SEC.) (SEC.)

TIME ELEMENT TIME ELEMENT TIME ELEMENT (SEC.)

100% CHECK PACKING

ELEMENT TIME ELEMENT TIME ELEMENT TIME ELEMENT

COILING + TEMPERING B1 GRINDING OUTER CHAMFER SHOTPEENING TEMPERING B2 MARKING & OIL
TIME ELEMENT TIME

(SEC.) (SEC.) (SEC.) (SEC.) (SEC.)

Kh. Kriangsak - Kh. Jaroon
D - M - Y : 18/6/2555 ΣCT  : 33.17

LINE : DRIVEN SPRING

YAMAZUMI CHART
TT.  : 6.88

PART NUMBER : ALL PARTS CT.  : 5.38

เครื	องจักรทํางาน เครื	องทํางาน เรียงสปริงบนสายพาน หยบิกาพ่นสี นํางานใส่กล่องงาน หยบิถุงงานวางรอนับจํานวน

ตรวจสอบความสงูของสปริง นําชิ�นงานใส่กล่อง กลบัมาหยบิสปริงจากกล่อง พ่นสไีปที	สปริง กลบัไปยงัจุดเริ	มต้น ตรวจสอบจํานวน

5.00 5.00 5.38

4.20 4.58
3.68

5.00

0.83

0.0
0.5
1.0
1.5
2.0
2.5
3.0
3.5
4.0
4.5
5.0
5.5
6.0
6.5
7.0
7.5
8.0
8.5
9.0
9.5

10.0
10.5
11.0
11.5
12.0
12.5
13.0
13.5
14.0
14.5
15.0
15.5

BEFORE AFTER

TAKT TIME = 6.88 SEC./PC.

1 

2 
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ผลที�ได้รบั  
 การแก้ไขประเดน็ปญัหาที� 1 กระบวนการ Outer Chamfer ใช้เวลาในการผลติ
มากกว่ากระบวนการอื�นๆ จากการปรบัปรงุเครื�องจกัรใหม ่สามารถสรปุไดด้งันี1 

1. กระบวนการผลติ Outer Chamfer ที	ปรบัปรุงเครื�องจกัรใหม่ สามารถลดเวลา  
การผลติลง ทาํใหก้ําลงัการผลติเพิ	มขึ�นจากเดมิผลติชิ�นงานได ้2,502 ชิ�น/วนั เป็น 6,691 ชิ�น/วนั
คดิเป็นอตัราการเพิ	มขึ�นรอ้ยละ 267 และทาํใหเ้กดิมลูค่าเพิ	มจากเดมิ 4,189 ชิ�นต่อวนั ราคาขาย
ต่อชิ�น 150 บาท เมื	อคดิเป็นเงนิที	เพิ	มขึ�นได ้628,350 บาทต่อวนั 

 

 
 

รปูที	 45 Productivity ก่อน - หลงัการปรบัปรงุ 
 

2. ลดการลงทุนเครื	อง Outer Chamfer เพิ	มขึ�นอกี 2 เครื	อง โดยเปรยีบเทยีบการสั 	ง
ซื	อเครื	องใหมก่บัค่าใชจ้่ายในการสรา้งเครื	องจกัรใหม่ (Potential Saving) 

ราคาเครื	องเจยีร 2 เครื	อง @ 9,500,000บาท = 19,000,000 บาท 
ค่าใชจ้่ายในการสรา้งเครื	องจกัรที	ออกแบบใหม่ =     450,000 บาท  
สามารถลดการลงทุนลงได ้    = 18,550,000 บาท 

3. ไมจ่าํเป็นตอ้งจา้งพนกังานเพิ	มอกี 2 คน (Hard Saving) 
ค่าแรงงาน 2 คน @ 14,000 บาทต่อเดอืน            = 28,000 บาทต่อเดอืน 

4. การทํางานในเครื	องจกัรใหม่มคีวามปลอดภยัต่อการปฏบิตังิานเพิ	มมากขึ�น 
5. ลดการความสญูเปล่าจากการรองานของกระบวนการถดัไป 
6. เครื	องจกัรใหมค่วบคุมคุณภาพไดด้ ีเนื	องจากไมต่อ้งพึ	งคนในการประคองสปรงิ 

 
 
 

2,502

6,691

0

1000

2000

3000

4000

5000
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7000

8000

Before After

ProductivityPcs./day

267%
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ประเดน็ปัญหาที� 2 : กระบวนการทาํงาน ยงัไม่มีความสมดลุ 
จากการศกึษาปญัหาคอขวดที	ผ่านมา ผูศ้กึษาไดท้ําการแก้ไข และทําใหป้ระสทิธภิาพ

การในการผลติเพิ	มขึ�น จงึทาํการพจิารณาเพิ	มเตมิในส่วนของกระบวนการอื	นๆ โดยพจิารณาถงึ
ความสมดุลของสายการผลิตแล้ว พบว่า กระบวนการที	ทําให้ไม่ เกิดความสมดุล คือ 
กระบวนการ Making & Oil กระบวนการตรวจสอบชิ�นงาน (100% Check) และกระบวนการ 
Packing ซึ	งเป็นกระบวนการที	เกดิขึ�นหลงัจาก Tempering B2 ตามแผนภาพการไหล ซึ	งใน 3 
กระบวนการดงักล่าวนั �นใชค้นในการทาํงานเป็นหลกั 
 

 
 

รปูที	 46 การทาํงานของกระบวนการ Making & Oil 
 

จากรปูที	 46 เป็นกระบวนการ Making & Oil โดยมลีกัษณะการทํางาน คอื พนักงาน
นําชิ�นงานมาวางในห้องพ่นส ีจากนั �นทําการพ่นสจีนทั 	วชิ�นงานแล้วนําชิ�นงานไปชุบนํ�ามนับน
ถาดที	เตรยีมไว ้
 

 
 

รปูที	 47 การทาํงานของกระบวนการ 100% Check และกระบวนการ Packing 
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จากรูปที	 47 เป็นกระบวนการตรวจสอบชิ�นงาน (100% Check) ที	ทํางานต่อจาก 
Making & Oil โดยมลีกัษณะการทํางาน คอื ใชพ้นักงาน 1 คนทําการตรวจสอบค่าความตั �งฉาก
ของสปรงิ กระบวนการต่อมาคอืกระบวนการ Packing ที	ต้องใชพ้นักงานอกี 1 คนในการบรรจุ
ชิ�นงาน  

จากการศกึษาภาระการทํางานใน Yamazumi Chart จะเหน็ว่าเวลาในการทํางานของ
พนักงานน้อยกว่า Takt Time ใน 3 กระบวนการนี� หมายความว่า สายงานผลติม ีMuda จาก
การรองานเนื	องจากความไม่สมดุลและ Muda จากการขนยา้ย เนื	องจาก 3 กระบวนการอยู่
แยกกนัทาํใหต้อ้งมกีารขนยา้ยงาน (ดงัรปูที	 48) 

นอกจากนี� ถา้พจิารณาเกี	ยวกบัประสทิธภิาพของการใชง้านในแต่ละกระบวนการตาม
สตูรต่อไปนี� 

ประสทิธภิาพการใชง้าน   =  เวลาที	ใชใ้นแต่ละกระบวนการ 
                 Takt time 
จะไดว้่า กระบวนการที	 1  =      73% 
  กระบวนการที	 2  =      73% 
  กระบวนการที	 3  =      78% 
  กระบวนการที	 4  =      61% 
  กระบวนการที	 5  =      67% 
  กระบวนการที	 6  =      53% 
  กระบวนการที	 7  =      73% 
  กระบวนการที	 8  =      12% 
ค่าเฉลี	ยของประสทิธภิาพรอ้ยละ 61 โดยที	กระบวนการ Packing เป็นกระบวนการที	

มปีระสทิธภิาพน้อยที	สุด ความแตกต่างของประสทิธภิาพ = Max-Min รอ้ยละ 66  
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รปูที	 48 Yamazumi Chart ที	กระบวนการ Making & Oil, 100% Check และ Packing 
 

ดงันั �น เหน็ไดว้่ากระบวนการ Making & Oil, 100% Check และ Packing เป็น
กระบวนการที	มปีญัหา คอื กระบวนการทํางานยงัไม่มคีวามสมดุลในการทํางาน ผู้ศึกษาจงึ
กําหนดประเดน็ปญัหาที	ตอ้งการการศกึษา ดงันี� 
 

 

 
วิเคราะหข้์อมลู 

จากข้อมูลการจบัเวลาในการทํางานของพนักงานก่อนการปรบัปรุงที	กระบวนการ 
Marking & Oil ทําใหผู้ศ้กึษาทราบไดว้่าที	กระบวนการนี�มเีวลาการทํางานรวมเฉลี	ยอยู่ที	 3.68 
วนิาทต่ีอชิ�น (ตารางที	 11) ต่อจากนั �นที	กระบวนการตรวจสอบชิ�นงาน 100% Check มเีวลาการ
ทาํงานเฉลี	ยอยูท่ี	 5.00 วนิาทต่ีอชิ�น (ตารางที	 12) และกระบวนการ Packing มเีวลาการทํางาน
เฉลี	ยอยูท่ี	 0.83 วนิาทต่ีอชิ�น (ตารางที	 13) 
 

 

 

 

 

Sec./Pcs. REPORTED CHECKED APPROVED

Sec./Pcs.

Sec./Pcs.

NO. NO. NO. NO. NO. NO. NO. NO.

SYM. SYM. SYM. SYM. SYM. SYM. SYM. SYM.

1 Coiling+Temp.B1 1 1 1 1 1 1 1

2 2 2 2 2 2 2 2

3 3 3 3 3 3 3 3

4 4 4 4 4 4 4 4

5 5 5 5 5 5 5 5

6 6 6 6 6 6 6 6

7 7 7 7 7 7 7 7

8 8 8 8 8 8 8 8

9 9 9 9 9 9 9 9

10 10 10 10 10 10 10 10

5.00 5.00 TOTAL 0.834.58 TOTAL 3.68TOTAL 5.00 TOTAL TOTAL 5.38 TOTAL 4.20 TOTAL TOTAL

1.01กลบัไปยงัจุดเริ	มต้น

0.02หยบิสปริงใส่กล่องงาน

0.01ฉีดนํ�ามนัใส่สปริง

0.03 0.02

1.27

0.25 0.01ยอ้นกลบัไปยงัจุดเริ	มต้นในขอ้ 1 ยกกล่องงานใส่รถเขน็ หยบิสปริงใส่บชูนํ�ามนั หยบิถุงงานใส่กล่อง

หยบิหัวฉีดนํ�ามนั

0.49 0.02 0.06 0.07หยบิงานจาก Magazine Plate 
ไปใส่ที	กล่องงาน

เช็คสปริงในเครื	อง รอสใีห้แห้ง Packing

1.01 0.05 0.51 0.03 0.97 0.02

0.02 1.91 0.61

2.50 3.60 1.18 1.20

0.25 วางสปริงลงบน Conveyor 4.38 0.51 1.54

0.92 0.10

กดปุม่ Start ให้เครื	องทาํงาน กดปุม่ Start ให้เครื	องทาํงาน จับสปริงแยกออก ใช้มอืเกลี	ยสปริง หยบิชิ�นงานตรวจสอบ+วางบน

โต๊ะ
หยบิสปริงใส่ถุง

5.00 0.50 หยบิสปริงจากกล่องงาน 1.00 0.02 1.36 0.01 1.20 0.02หยบิงานจากกล่องมาใส่ใน 

Magazine Plate
เขน็รถสปริงเขา้เครื	อง หยบิชิ�นงานจากกล่อง ยกกล่องเทใส่บชูพ่นสี หยบิชิ�นงานวางเรียงบนโต๊ะ หยบิถุง

(SEC.) (SEC.)

TIME ELEMENT TIME ELEMENT TIME ELEMENT
(SEC.)

100% CHECK PACKING

ELEMENT TIME ELEMENT TIME ELEMENT TIME ELEMENT

COILING + TEMPERING B1 GRINDING OUTER CHAMFER SHOTPEENING TEMPERING B2 MARKING & OIL
TIME ELEMENT TIME

(SEC.) (SEC.) (SEC.) (SEC.) (SEC.)

Kh. Kriangsak - Kh. Jaroon
D - M - Y : 18/6/2555 ΣCT  : 33.17

LINE : DRIVEN SPRING

YAMAZUMI CHART
TT.  : 6.88

PART NUMBER : ALL PARTS CT.  : 5.38

เครื	องจักรทาํงาน เครื	องทาํงาน เรียงสปริงบนสายพาน หยบิกาพ่นสี นํางานใส่กล่องงาน หยบิถุงงานวางรอนับจํานวน

ตรวจสอบความสงูของสปริง นําชิ�นงานใส่กล่อง กลบัมาหยบิสปริงจากกล่อง พ่นสไีปที	สปริง กลบัไปยงัจุดเริ	มต้น ตรวจสอบจํานวน

5.00 5.00
5.38

4.20 4.58
3.68

5.00

0.83

0.0
0.5
1.0
1.5
2.0
2.5
3.0
3.5
4.0
4.5
5.0
5.5
6.0
6.5
7.0
7.5
8.0
8.5
9.0
9.5

10.0
10.5
11.0
11.5
12.0
12.5
13.0
13.5
14.0
14.5
15.0
15.5

BEFORE AFTER

TAKT TIME = 6.88 SEC./PC.

กระบวนการทาํงาน ยงัไม่มคีวามสมดุล 
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ตารางที	 11 ขอ้มลูการจบัเวลาของกระบวนการ Marking & Oil ก่อนการปรบัปรงุ 

 
 
ตารางที	 12 ขอ้มลูการจบัเวลาของกระบวนการ 100% Check ก่อนการปรบัปรงุ 

 
 

ตารางที	 13 ขอ้มลูการจบัเวลาของกระบวนการ Packing ก่อนการปรบัปรงุ 

 
 

Seq. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Min. Max. Max-Min Average
1 0.02 0.01 0.02 0.02 0.01 0.02 0.02 0.01 0.02 0.01 0.01 0.02 0.01 0.01
2 0.01 0.02 0.01 0.02 0.02 0.01 0.02 0.02 0.01 0.02 0.01 0.02 0.01 0.02
3 1.20 1.20 1.21 1.20 1.20 1.21 1.20 1.19 1.19 1.21 1.19 1.21 0.03 1.20
4 0.03 0.03 0.04 0.03 0.03 0.03 0.03 0.03 0.04 0.04 0.03 0.04 0.02 0.03
5 0.06 0.07 0.06 0.06 0.06 0.06 0.07 0.06 0.06 0.06 0.06 0.07 0.00 0.06
6 0.03 0.03 0.03 0.03 0.03 0.03 0.03 0.03 0.03 0.03 0.03 0.03 0.01 0.03
7 1.28 1.27 1.27 1.28 1.27 1.27 1.28 1.28 1.28 1.27 1.27 1.28 0.01 1.27
8 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01
9 0.03 0.02 0.02 0.03 0.02 0.02 0.03 0.03 0.03 0.02 0.02 0.03 0.01 0.02
10 1.02 1.01 1.01 1.02 1.01 1.01 1.02 1.02 1.02 1.01 1.01 1.02 0.01 1.01

3.67 3.68 3.68 3.68 3.68 3.67 3.67 3.68 3.69 3.68 3.67 3.69 0.019 3.68

APPROVED BY

Process Marking & Oil
Kh. Kriangsak Kh. Jaroon

Part No.

พน่สีไปที	สปริง

Date 12/5/2012

Time Measurement Sheet
REPORTED BY

ALL Parts

Job Element
ยกกลอ่งงานเทใส่บูชพน่สี

ใชม้ือเกลี	ยสปริง
หยิบกาพน่สี

TOTAL

รอสีใหแ้หง้

หยิบสปริงใส่บชูนํ�ามนั
หยิบหวัฉีดนํ�ามนั
ฉีดนํ�ามนัใส่สปริง

หยิบสปริงใส่กลอ่งงาน
กลบัไปยงัจุดเริ	มตน้

Seq. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Min. Max. Max-Min Average
1 1.20 1.40 1.10 1.10 1.30 1.20 1.10 1.20 1.30 1.10 1.10 1.40 0.30 1.20
2 1.88 1.91 1.97 1.82 2.00 1.97 1.91 1.82 1.94 1.91 1.82 2.00 0.18 1.91
3 0.93 0.92 0.90 0.95 0.89 0.90 0.92 0.95 0.91 0.92 0.89 0.95 0.06 0.92
4 0.98 0.97 0.95 1.00 0.94 0.95 0.97 1.00 0.96 0.97 0.94 1.00 0.06 0.97
5

6

7

8

9

10

4.99 5.20 4.92 4.87 5.13 5.02 4.90 4.97 5.11 4.90 4.87 5.13 0.26 5.00

APPROVED BY

Process 100 % check
Kh. Kriangsak Kh. Jaroon

Part No.

กลบัไปยงัจุดเริ	มตน้

Date 12/5/2012

Time Measurement Sheet
REPORTED BY

ALL Parts

Job Element
หยิบชิ�นงานวางเรียงบนโตะ๊
หยิบชิ�นงานตรวจสอบ+วางบนโต๊ะ

นํางานใส่กลอ่งงาน

TOTAL

Seq. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Min. Max. Max-Min Average

1 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.00 0.02
2 0.61 0.66 0.56 0.54 0.67 0.57 0.64 0.59 0.62 0.61 0.54 0.67 0.13 0.61

3 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.10 0.10 0.00 0.10

4 0.10 0.10 0.10 0.10 0.10 0.10 0.10 0.10 0.10 0.10 0.02 0.02 0.00 0.02

5 0.07 0.07 0.07 0.07 0.08 0.07 0.07 0.07 0.07 0.07 0.07 0.08 0.00 0.07

6 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.00 0.02

7

8

9

10

0.83 0.88 0.78 0.77 0.90 0.80 0.87 0.82 0.85 0.83 0.77 0.90 0.131 0.83

Job Element
หยบิชิ�นงานวางเรยีงบนโต๊ะ

หยิบสปริงใส่ถุง
หยิบถุงงานวางรอนับจํานวน

TOTAL

ตรวจสอบจํานวน
Packing

หยิบถุงงานใส่กลอ่ง

Date 12/5/2012

Time Measurement Sheet
REPORTED BY APPROVED BY

Process Packing
Kh. Kriangsak Kh. Jaroon

Part No. ALL Parts
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จากตารางที	 11 12 และ 13 เป็นลาํดบัการทาํงาน ถูกแบ่งลาํดบัการทํางานออกเป็น 
2 แบบ คอื 

1. ลาํดบัการทํางานที	ตอ้งจบัเวลาต่อ 1 ชิ�น  
2. ลาํดบัการทํางานที	ตอ้งจบัเวลาต่อ 1 รอบ  
ในการจบัเวลาการตรวจสอบชิ�นงาน 100% Check เป็นลําดบัที	ต้องจบัเวลาการ

ทํางานของพนักงานต่อ 1 ชิ�น ส่วนการจบัเวลาการ Marking & Oil และ การ Packing เป็น
ลาํดบัที	ตอ้งจบัเวลาการทาํงานของพนกังานต่อ 1 รอบ เมื	อจบัเวลาการทํางานต่อ 1 รอบแลว้จงึ
นํามาคาํนวณตามสตูร ดงันี� 

 
เวลาเฉลี	ยจากการจบัเวลาต่อ 1 ชิ�น   =  เวลาในการทาํงานต่อรอบ = หน่วย : วนิาท/ีชิ�น 

        จาํนวนชิ�นงานต่อรอบ 
 
จากขอ้มลูการจบัเวลาดงักล่าวขา้งต้นทําใหผู้ศ้กึษาเหน็ไดว้่าเวลาการทํางานเฉลี	ยยงั

ตํ	ากว่า Takt Time ที	 6.88 วนิาทต่ีอชิ�น ทําใหท้ราบไดว้่าเวลาในการทํางานยงัมสีูญเปล่าจาก
การรองานอยู ่  

จากขอ้มลูขา้งตน้ ผูศ้กึษาไดนํ้าขอ้มลูของเวลาเฉลี	ยทั �ง 3 กระบวนการมาใส่ในตาราง
ประสทิธภิาพของเครื	องจกัร โดยนํามาใส่ในช่องตารางของ Handling Time ทําใหท้ราบกําลงั
การผลติของกระบวนการ (ตารางที	 14) 

 
ตารางที	 14 ประสทิธภิาพของเครื	องจกัร ก่อนการปรบัปรงุ 

 
 

จากตารางขา้งต้นเวลาในการทํางานที	 10 ชั 	วโมงต่อวนั และ Operational Efficiency 
รอ้ยละ 88 ทําใหผู้ศ้กึษาทราบไดว้่าที	กระบวนการ Marking & Oil มกีําลงัการผลติอยู่ที	 9,783 
ชิ�นต่อวนั ต่อจากนั �นที	กระบวนการตรวจสอบชิ�นงาน (100% Check) มกีําลงัการผลติอยู่ที	 

Require :  4,600 Pcs./Day After

Working Time :     600  Min/day

Sec./Pc. Total Capacity Manual

  Min. Sec.   Min. Sec.   Min. Sec. Sec. Pcs./shift Auto
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15

1 CG-60 - - - 5.00 - 5.00 0.36 5.36 6,716

2 FS-8B - 2.50 - 2.50 - 5.00 0.045 5.05 7,136

3 Outer Chamfer - 5.38 - - - 5.38 - 5.38 6,691

4 SNB-IB - 0.60 - 3.60 - 4.20 - 4.20 8,571

5 TC-60Z-D - 4.58 - - - 4.58 - 4.58 7,860

6 Hood - 3.68 - - - 3.68 - 3.68 9,783

7 Table7 - 5.00 - - - 5.00 - 5.00 7,200

8 Packing - 0.83 - - - 0.83 - 0.83 43,373

Marking + Oil surface

100% check

Packing

Seq. Process Name

Coiling + Tempering B1

Grinding

Outer Chamfer

Shot peening

Tempering B2

Code Machine

Basic operation Time

DATE

Handling Time Machine Time Time 

Complete

Driven spring Takt Time :       6.88

Setup Remarks

 REPORT BY APPROVE BY

Kh. Jaroon
Part No. ALL PARTS           Before kaizen                After kaizen

12/5/2555 Kh. Kriangsak
Part Name

Department Manufacturing Technic 1 Machine Capacity Sheet
Line Driven spring ตารางประสิทธิภาพของเครื�องจกัร
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7,200 ชิ�นต่อวนั และที	กระบวนการ Packing มกีําลงัการผลติอยู่ที	 43,373 ชิ�นต่อวนั จากขอ้มลู
กําลงัการผลติในตารางจะเหน็ไดว้่าทั �ง 3 กระบวนการมกีําลงัการผลติสูงกว่าความต้องการของ
ลกูคา้ กลายเป็นกําลงัการผลติที	เกนิจาํเป็น (Require : 4,600 ชิ�น/วนั) 

หลังจากการวิเคราะห์กําลังการผลิตในตารางประสิทธิภาพของเครื	องจักรแล้ว
ต่อจากนั �นเพื	อให้เหน็ภาพได้ชดัขึ�นจงึใช้ตารางงานมาตรฐานผสมก่อนการปรบัปรุง ทําให้เกดิ
ความเข้าใจยิ	งขึ�น เส้นทบึ - (Man) คอื เวลาการทํางานของพนักงาน ส่วนเส้นลูกคลื	น ^^^ 
(Work) คอื เวลาในการเดนิของพนักงาน จากตารางดงักล่าวจะเหน็ได้ว่าเส้นเวลาของ Cycle 
Time ของกระบวนการ Marking & Oil (ตารางที	 15) กระบวนการตรวจสอบชิ�นงาน (100% 
Check) (ตารางที	 16) และกระบวนการ Packing อยู่ทางซา้ยของเสน้ Takt Time ระยะห่างของ
ทั �งสองเส้นนี�คอืเวลาที	พนักงานรองาน หรอืสรุปได้ว่าเวลาการทํางานเฉลี	ยของพนักงานน้อย
กว่าเวลาความตอ้งการของลกูคา้ (ตารางที	 17) 

 
ตารางที	 15 งานมาตรฐานผสมของกระบวนการ Marking & Oil ก่อนการปรบัปรงุ 

 
 
ตารางที	 16 งานมาตรฐานผสมของกระบวนการ 100% Check ก่อนการปรบัปรงุ 

 

LINE :      

PART NO : 6

PART NAME : 8

M/C

Marking
& Oil

Marking
& Oil

Marking
& Oil

Marking
& Oil

Marking
& Oil

Marking
& Oil

Marking
& Oil

Marking
& Oil

Marking
& Oil

Marking
& Oil

 Sec.

        WORK

Pr
oc

es
s

Description WORKING TIME Operation time (Sec.)
No. MAN

Marking & Oil WORKER TAKT TIME:             6.88  SEC./PC. DATE:               12-May-2555       MAN

ALL PARTS CYCLE TIME:          3.68  SEC./PC REQUIRE:          4,600 Pcs./Shift      M/C

M/C WALK 0.5 1.0 1.5 2.0

Driven Spring  BEFORE KAIZEN AFTER KAIZEN

6.5 7.0 7.5 8.02.5 3.0 3.5 4.0 4.5 5.0 14.5

1 ยกกล่องงานเทใส่บูชพน่สี 0.01 -
CT = 3.68 CT = 6.88

2 ใชม้อืเกลี	ยสปรงิ

11.5 12.0 12.5 13.0 13.5 14.08.5 9.0 9.5 10.0 10.5 11.05.5 6.0

-

6 หยบิสปรงิใส่บูชนํ�ามนั 0.03 -

-

0.02 -

3 หยบิกาพน่สี 1.20 -

DOCUMENT NO. REPORT BY CHECK BY APPROVE BY

Kh. Kriangsak - Kh. Jaroon
TOTAL CYCLE TIME Revise No.

4 พน่สไีปที	สปรงิ 0.03

5 รอสใีหแ้หง้ 0.06

NHK SPRING (THAILAND) CO., LTD3.68 -

16

17

15

9 หยบิสปรงิใส่กล่องงาน 0.02 -

11

7 หยบิหวัฉีดนํ�ามนั 1.27 -

8 ฉีดนํ�ามนัใส่สปรงิ 0.01 -

10 กลบัไปยงัจดุเริ	มตน้ 1.01 -

14

18

12

13

HYOJUN SAGYO KUMIAWASE HYO

ตารางงานมาตรฐานผสม

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Waiting time = 3.20 Sec.

LINE :      

PART NO : 6

PART NAME : 8

M/C

100%
Check
100%
Check
100%
Check
100%
Check

 Sec.

        WORK

Pr
oc

es
s

Description WORKING TIME Operation time (Sec.)
No. MAN

100% Check WORKER TAKT TIME:            6.88  SEC./PC. DATE:               12-May-2555       MAN

ALL PARTS CYCLE TIME:          5.00  SEC./PC REQUIRE:          4,600 Pcs./Shift      M/C

M/C WALK 0.5 1.0 1.5 2.0

Driven Spring  BEFORE KAIZEN AFTER KAIZEN

7.0 7.5 8.02.5 3.0 3.5 4.0 4.5 5.0 14.5

1 หยบิชิ�นงานวางเรยีงบนโต๊ะ 1.20 -
CT = 6.88

-
2 หยบิชิ�นงานตรวจสอบ+วางบนโต๊ะ

11.5 12.0 12.5 13.0 13.5 14.08.5 9.0 9.5 10.0 10.5 11.05.5 6.0 6.5

5

6

1.91 -
-

3 นํางานใส่กล่องงาน 0.92 -
-

4 กลบัไปยงัจดุเริ	มตน้

9

10

7

8

13

14

11

12

17

18

15

16

APPROVE BY

Kh. Kriangsak - Kh. Jaroon
5.00 - NHK SPRING (THAILAND) CO., LTD

CT = 5.00

TOTAL CYCLE TIME Revise No.

DOCUMENT NO. REPORT BY CHECK BY 

0.97 -

HYOJUN SAGYO KUMIAWASE HYO

ตารางงานมาตรฐานผสม

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Waiting time = 1.88 Sec.
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ตารางที	 17 งานมาตรฐานผสมของกระบวนการ Packing ก่อนการปรบัปรงุ 

 
 

จากการวเิคราะห์ตารางงานมาตรฐานผสม ผู้ศกึษาจงึทําการวเิคราะห์แผนภาพงาน
มาตรฐาน จากแผนภาพดงักล่าวแสดงใหเ้หน็ถงึลกัษณะพื�นที	การทํางานของแต่ละกระบวนการ
ดงันี� ที	กระบวนการ Marking & Oil มกีารทํางาน 10 ขั �นตอน จากนั �นที	กระบวนการตรวจสอบ
ชิ�นงาน (100% Check) มขี ั �นตอนการทํางาน 4 ขั �นตอน และกระบวนการ Packing มขี ั �นตอน
การทาํงาน 6 ขั �นตอน 

 
 
 
 
 
 

LINE :      

PART NO : 6

PART NAME : 8

M/C

 Sec.

        WORK

Pr
oc

es
s

Description WORKING TIME Operation time (Sec.)
No. MAN

Packing WORKER TAKT TIME:            6.88  SEC./PC. DATE:               12-May-2555       MAN

ALL PARTS CYCLE TIME:          0.83  SEC./PC REQUIRE:          4,600 Pcs./Shift      M/C

M/C WALK 0.5 1.0 1.5 2.0

Driven Spring  BEFORE KAIZEN AFTER KAIZEN

6.5 7.0 7.5 8.02.5 3.0 3.5 4.0 4.5 5.0 14.5

1 หยบิถุง Packing 0.02 -
CT = 0.83 CT = 6.88

2

11.5 12.0 12.5 13.0 13.5 14.08.5 9.0 9.5 10.0 10.5 11.05.5 6.0

หยบิสปรงิใส่ถุง Packing 0.61 -

3 หยบิถุงงานวางรอนบัจํานวน Packing 0.10 -

4 ตรวจสอบจํานวน Packing 0.02 -

5 Packing Packing 0.07 -

6 หยบิถุงงานใส่กล่อง Packing 0.02 -

7

8

9

10

11

12

13

14

15

18

16

17

TOTAL CYCLE TIME Revise No.

CHECK BY APPROVE BY

Kh. Kriangsak - Kh. Jaroon
0.83 - NHK SPRING (THAILAND) CO., LTD

DOCUMENT NO. REPORT BY

HYOJUN SAGYO KUMIAWASE HYO

ตารางงานมาตรฐานผสม

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Waiting time = 6.05 Sec.
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รปูที	 49 งานมาตรฐานของกระบวนการ Marking & Oil, 100% Check, Packing ก่อนการ

ปรบัปรงุ 
 

จาก Yamazumi Chart (รูปที	 48) ที	กระบวนการ Marking & Oil, กระบวนการ
ตรวจสอบชิ�นงาน (100% Check) และกระบวนการ Packing ผู้ศกึษาสงัเกตเหน็ว่ายงัมเีวลา 
สญูเปล่าในการรองานอยู่ ซึ	งปญัหาดงักล่าวขา้งต้น สามารถลดความสูญเปล่าโดยการใชว้ธิกีาร
รวมกระบวนการทั �ง 3 เข้าด้วยกนัได้ คอื นําเวลาของกระบวนการตรวจสอบชิ�นงาน (100% 
Check) รวมเขา้กบัเวลาของกระบวนการ Packing ซึ	งเมื	อรวมเวลาแลว้เวลายงัไม่เกนิค่า Takt 
Time โดยคํานวณดงันี� 5.00 + 0.83 = 5.83 วนิาทต่ีอชิ�น ส่วนกระบวนการ Marking & Oil      
ผูศ้กึษาจะทาํการสรา้งเครื	องจกัรใหท้าํงานแทนคน 
 
วิธีการปรบัปรงุแก้ไข 

จากภาระงานของพนกังานที	ทาํการศกึษาขา้งตน้ ผูศ้กึษาไดนํ้าหลกัการ ECRS มาใช้
ในการพจิารณาแกไ้ขปรบัปรงุ  

1. โดยการมองการทํางานในกระบวนการของ Marking & Oil ที	ใชพ้นักงานทํางาน
โดยตรง จงึไดท้ําการพจิารณาความเป็นไปไดท้ี	จะทําการเปลี	ยนแปลงวธิกีารทํางานจากการใช้
คน ไปเป็นการทํางานโดยใชเ้ครื	องจกัรอตัโนมตัลิดขั �นตอนทํางานในตารางที	 11, 12 และ 13 
ซึ	งคาดว่าสามารถลดพนักงานในกระบวนการนี�ลงได้ โดยขั �นตอนในการผลิตดังกล่าวยัง
เหมอืนเดมิ 

LINE วนัที	บนัทกึ:

PART No. REPORTED CHECKED APPROVED

PART NAME       Before     After Kh. Kriangsak - Kh.Jaroon

FROM: FROM: FROM:

TO: TO: TO:

จํานวนงาน จํานวนงาน TAKT TIME CYCLE TIME ลาํดับของ จํานวนงาน TAKT TIME CYCLE TIME ลาํดับของ

ที	ค้าง Line ที	ค้าง Line คนทํางาน ที	ค้าง Line คนทํางาน

เช็คคุณภาพ ความปลอดภัย มาตรฐานที	
ค้าง Line

Revise No.

Marking Spring

Rust Reventive Oil
ลกัษณะงาน ลกัษณะงาน

3.68

ลาํดับของCYCLE 

TIME

1,000 6.88 5.00

HYOJUN SAGYO HYO 12/5/2555

แผนภาพงานมาตรฐาน

คนทํางาน

DOCUMENT NO.
NHK SPRING (THAILAND) CO.,LTD.

100% Check Packingลกัษณะงาน

1,000 6.88

TAKT 

TIME

- 6.88 0.83

Driven spring

All Parts

Driven spring

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

6 7 8

8 8 8

Marking

R
us

t

Pr
ev

en
ti

ve
 O

il

1

100% Check Packing

Be
fo

re

A
ft

er

Before

A
ft

er

Be
fo

re

A
ft

er

2
3

4
5

6
78

9 10

123
4

1236 45
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2. ภาระการทาํงานที	กระบวนการตรวจสอบชิ�นงาน (100% Check) และกระบวนการ 
Packing ยงัมคีวามจาํเป็นต้องใช้พนักงานทํางานโดยตรง แต่สามารถรวมภาระการทํางานทั �ง
สองเขา้ดว้ยกนัได ้นอกจากนี�เมื	อทาํการรวมกระบวนการตรวจสอบชิ�นงาน (100% Check) และ
กระบวนการ Packing เข้าด้วยกนัแล้ว ผู้ศึกษายงัคาดว่าจะสามารถรวมกระบวนการของ 
Marking & Oil ที	ใชเ้ครื	องจกัรอตัโนมตัทิํางานเขา้ไดอ้กี 1 กระบวนการ โดยที	ภาระการทํางาน
อยูภ่ายใตเ้วลาในความตอ้งการของลกูคา้ไดอ้กีดว้ย 

3. ขจดัการขนยา้ยโดยคน โดยใชส้ายพานเชื	อมทั �ง 3 กระบวนการ 
จากการจบัเวลาทั �ง 3 กระบวนการก่อนการปรบัปรุง ผู้ศึกษาได้นําขอ้มูลในการจบั

เวลามาลงในแบบฟอร์มของเครื	องมอืการจดัการการผลิตแบบโตโยต้า รวมถึงนําหลักการ 
ECRS มาใช้ในการศึกษาการทํางาน โดยการรวมกระบวนการทั �ง 3 ให้เป็นกระบวนการ
เดยีวกนั และกําหนดลําดบัขั �นตอนการทํางานใหม่ ซึ	งในการสลบัลําดบัการทํางานใหม่นี�ไม่มี
ปญัหาต่อคุณภาพของชิ�นงาน ในขั �นตอนของการตรวจสอบชิ�นงาน (100% Check) ก่อน
ขั �นตอนการพ่นสแีละชุบนํ�ามนั (Marking & Oil) 

 
 
 

 

 
รปูที	 50 การสลบักระบวนการทํางาน ก่อน – หลงั 

 
หลงัจากจดัลาํดบัการทาํงานใหมใ่นตารางที	 16 ผูศ้กึษาไดท้าํการออกแบบเครื	องจกัร

ใหมข่ึ�นมาเป็นการรวมกระบวนการทั �ง 3 เขา้ดว้ยกนัเป็นเครื	องจกัรเดยีวกนัและตั �งชื	อเครื	องจกัร
ใหมนี่�ว่า Marking Line 

 
 
 
 
 
 
 
 

ก่อนปรบัปรงุ 

หลงัปรบัปรงุ 
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รปูที	 51 เครื	องจกัรใหม ่(Marking Line) หลงัการปรบัปรงุ 
 

ซึ	งเครื	องจกัรใหม่ได้ศกึษาและตดิตั �งในเดอืนพฤษภาคม 2555 โดยหลกัการทํางาน
ของเครื	องจกัรนี� เริ	มจากพนักงานหยบิชิ�นงานมาตรวจสอบชิ�นงาน (100% Check) ทลีะ 1 ชิ�น 
หลงัจากนั �นนําชิ�นงานที	ผ่านการตรวจสอบแลว้ วางลงบนสายพาน (Conveyor) สายพานจะพา
ชิ�นงานผ่าน Sensor เมื	อ Sensor ตรวจจบัว่ามชีิ�นงาน ชุดหวัพ่นสจีะทําการพ่นสไีปถูกชิ�นงาน 
ต่อจากนั �นสายพานพาชิ�นงานผ่านเครื	องพ่นลมรอ้นทําให้สทีี	ชิ�นงานแห้ง หลงัจากนั �นสายพาน
พาชิ�นงานผ่านนํ� ามันกันสนิมที	ไหลผ่านรูท่อที	นํ� ามันกันสนิมไหลมาชะโลมจนทั 	วชิ�นงาน 
ต่อจากนั �นสายพานพาชิ�นงานมาจนสุดสายพานชิ�นงานจงึตกจากสายพาน ตกลงบนรางส่งและ
กลิ�งตกลงสู่ถุงพลาสตกิที	เตรยีมเอาไว้ ส่วนการนับจาํนวนชิ�นงานจะมชุีดอุปกรณ์นับจํานวนตดิ
ไวท้ี	ตรงชิ�นงานรางส่งหลงัจากชิ�นงานตกจากสายพานโดยมกีารตั �งการนับไวท้ี	 20 ชิ�น หลงัจาก
อุปกรณ์นับจํานวนนับครบแลว้สายพานจะหยุดทํางาน และชุดสญัญาณเสยีงจะดงัขึ�น พนักงาน
จงึนําเอาถุงพลาสตกิที	มงีาน 20 ชิ�นไปซลีปากถุงและเอาถุงใหมเ่ตรยีมไว ้ต่อจากนั �นพนักงานจงึ
กลบัไปเริ	มตรวจสอบชิ�นงาน 

 
 
 
 

1.Coiling + Tempering B1

2.Grinding : Top & Bottom Side

4.Shot Peening

100% Check
Marking Oil Shower
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รปูที	 52 เครื	อง Making Line หลงัการปรบัปรงุ 
 

จากข้อมูลการจบัเวลาในการทํางานของพนักงานหลงัการปรบัปรุงที	กระบวนการ 
Marking Line ทําใหผู้ศ้กึษาทราบไดว้่าที	กระบวนการนี�ใชเ้วลาการทํางานรวมเฉลี	ยอยู่ที	 5.14 
วนิาทต่ีอชิ�น 

 
ตารางที	 18 การจบัเวลาการทาํงานของกระบวนการ Marking Line หลงัการปรบัปรงุ 

 
 

จากขอ้มลูการจบัเวลาดงักล่าวขา้งต้นทําใหผู้ศ้กึษาเหน็ไดว้่าเวลาการทํางานเฉลี	ยยงั
ตํ	ากว่า Takt Time 6.88 วินาทีต่อชิ�น ทําให้ทราบได้ว่าเวลาในการทํางานหลงัจากรวม
กระบวนการทั �งสามโดยใชเ้ครื	อง Marking Line ยงัสามารถผลติทนักบัความตอ้งการของลกูคา้ 

Seq. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Min. Max. Max-Min Average

1 0.16 0.15 0.14 0.14 0.17 0.13 0.14 0.18 0.16 0.15 0.13 0.18 0.05 0.15
2 1.90 1.87 1.85 1.86 1.94 1.87 1.82 1.96 1.94 1.88 1.82 1.96 0.14 1.89
3 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 0.00 1.00
4 0.25 0.25 0.25 0.25 0.25 0.25 0.25 0.25 0.25 0.25 0.25 0.25 0.00 0.25

5 0.85 0.85 0.85 0.85 0.85 0.85 0.85 0.85 0.85 0.85 0.85 0.85 0.00 0.85
6 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 0.00 1.00
7
8

9
10

5.16 5.12 5.09 5.10 5.21 5.10 5.06 5.24 5.20 5.13 5.06 5.24 0.18 5.14

เดนิ

กลบัมายงัจุดเริ	มตน้

TOTAL

Packing
นําถุงมาใส่ในที	รอสปริง

REPORTED BY APPROVED BY

Process
Kh. Kriangsak Kh. Jaroon

Part No.
Time Measurement Sheet

Job Element
หยิบชิ�นงานจากกลอ่งงาน
100 % Check + วางบนสายพาน

18/6/2555

Marking Line

ALL Parts

Date
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จากตารางจบัเวลาขา้งตน้ ผูศ้กึษาไดนํ้าขอ้มลูของเวลาเฉลี	ยของ Marking Line มาใส่
ในตารางประสทิธภิาพของเครื	องจกัร โดยนํามาใส่ในช่องตารางของ Handling Time ทําให้
ทราบกําลงัการผลติของกระบวนการ 
 
ตารางที	 19 ประสทิธภิาพของเครื	องจกัรของกระบวนการ Marking Line หลงัการปรบัปรงุ 

 
 

จากตารางประสทิธภิาพของเครื	องจกัรขา้งต้น เวลาในการทํางานที	 10 ชั 	วโมงต่อวนั
และ Operational Efficiency รอ้ยละ 88 เท่าเดมิ ทําให้ผู้ศกึษาทราบไดว้่าหลงัการปรบัปรุง
กระบวนการ Marking Line กําลงัการผลติของเครื	องอยู่ที	 7,004 ชิ�นต่อวนั สรุปได้ว่าขอ้มูล
กําลงัการผลติในตารางประสทิธภิาพของเครื	องจกัรหลงัจากรวมกระบวนการทั �ง 3 กระบวนการ
เป็น 1 กระบวนการ กําลงัการผลติเวลาในการทํางานยงัผลติได้ทนักบัตามความต้องการของ
ลกูคา้ถงึแมจ้ะรวมกระบวนการ 

จากตารางงานมาตรฐานผสมจะเห็นได้ว่าเส้นเวลาการทํางานของพนักงาน Cycle 
Time อยู่ใกล้เคยีงกบัเส้น Takt Time ทําให้ทราบว่าหลงัจากการปรบัปรุงพนักงานมเีวลา     
สญูเปล่าจาการรองานน้อยลงพนกังานทาํงานไดอ้ยา่งมปีระสทิธภิาพมากขึ�น 
 
 
 
 
 
 
 
 

Require :  4,600 Pcs./Day./shift After

Working Time :     600  Min/day

Sec./Pc. Total Capacity Manual

  Min. Sec.   Min. Sec.   Min. Sec. Sec. Pcs./Day./shift Auto
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15

1 CG-60 - - - 5.00 - 5.00 0.36 5.36 6,716

2 FS-8B - 2.50 - 2.50 - 5.00 0.045 5.05 7,136

3 Outer Chamfer - 5.38 - - - 5.38 - 5.38 6,691

4 SNB-IB - 0.60 - 3.60 - 4.20 - 4.20 8,571

5 TC-60Z-D - 4.58 - - - 4.58 - 4.58 7,860

6 Marking Line - 5.14 - - - 5.14 - 5.14 7,004

7

8

Department Manufacturing Technic 1 Machine Capacity Sheet
Line Driven spring ตารางประสิทธิภาพของเครื�องจกัร
Part No. ALL PARTS           Before kaizen                After kaizen

18/6/2555 Kh. Kriangsak
Part Name

DATE

Handling Time Machine Time Time 

Complete

Driven spring Takt Time :       6.88

Setup Remarks

 REPORT BY APPROVE BY

Kh. Jaroon

Seq. Process Name Code Machine

Basic operation Time

Marking Line

Coiling + Tempering B1

Grinding

Outer Chamfer

Shot peening

Tempering B2
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ตารางที	 20 งานมาตรฐานผสมของกระบวนการ Marking Line หลงัการปรบัปรงุ 

 
 
ต่อไปผูศ้กึษาไดจ้ดัทาํแผนภาพงานมาตรฐาน จากแผนภาพดงักล่าวไดก้ําหนดจุดเริ	ม

ทาํงานคอื หยบิชิ�นงานจากกล่องงาน และกําหนดจุดสิ�นสุดของกระบวนการ คอื Packing ลําดบั
การทํางานม ี3 ลําดบังาน ลําดบังานที	 1 และ 2 เป็นลําดบัการทํางานที	ทํางานต่อเนื	องกนั ส่วน
ลําดบัการทํางานที	 3 พนักงานต้องก้าวไปที	จุด Packing หลงัจากทํางานที	ลําดบังานที	 3 แล้ว 
พนกังานจะกา้วกลบัมายงัจดุเริ	มตน้ ซึ	งแผนภาพนี�ทาํใหพ้นกังานเขา้ใจการทาํงานอยา่งถูกตอ้ง 
 
 

LINE :      

PART NO : 6

PART NAME : 6
M/C

Marking
Line

Marking
Line

Marking
Line

Marking
Line

WAIT
 Sec.

0.85

1.00

Packing

1.89

0.25

DRIVEN LINE

ALL PARTS

DRIVEN SPRING  BEFORE KAIZEN 

5.04.0 5.5 6.0

CYCLE TIME:                 5.14  SEC./PC.

WORKER

4.5 6.51.0 1.5 2.0 2.5 3.0 3.5 7.0 8.07.5

TAKT TIME:                   6.88  SEC./PC.

CHECK BY APPROVE BY

Kh. Kriangsak - Kh. Jaroon

DOCUMENT NO. REPORT BY

9.5

C.T.=5.14 T.T.=6.88

TOTAL CYCLE TIME 5.14 Revise No.

3.14 2.00 NHK SPRING (THAILAND) CO., LTD

No.

-

1.00

4
-

5+6 -

-

MAN

2+3

Pr
oc

es
s

Description WORKING TIME

1 หยบิชิ�นงานจากกล่องงาน 0.15

100 % Check + วางบนสายพาน

นําถุงมาใส่ในที	รอสปรงิ + กลบัมายงัจุดเริ	มต้น

DATE:                        18-6-2555       MAN

REQUIRE:              4,600 Pcs./Shift         M/C

-

-

M/C WALK 14.5

Operation time (Sec.)
AFTER KAIZEN         WORK

12.5 14.011.0 11.5 13.0 13.510.0 10.5 12.08.5 9.00.5

HYOJUN SAGYO KUMIAWASE HYO

ตารางงานมาตรฐานผสม

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Waiting time = 1.74 Sec.
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รปูที	 53 งานมาตรฐานของกระบวนการ Marking Line หลงัการปรบัปรงุ 
 

สุดท้ายเป็นตาราง Yamazumi Chart ในตารางนี�ผูศ้กึษาทําการวเิคราะห์ภาระงาน
ของกระบวนการ Marking Line อกีครั �ง จะเหน็ไดว้่าภาระของกระบวนการ Marking Line อยู่
ใกลเ้คยีงกบัเสน้ Takt Time หลงัจากนั �นจงึทาํการเปรยีบเทยีบภาระการทํางานของกระบวนการ
อื	นๆ ทําใหท้ราบว่า Driven Line มคีวามสมดุลกระบวนการมากขึ�นก่อนการปรบัปรุง ทําให ้
Driven Line สามารถลดกระบวนการทาํงานลงไดจ้าก 8 กระบวนการลดลงเหลอื 6 กระบวนการ 

 

LINE วนัที	บนัทกึ:

PART No. REPORTED CHECKED APPROVED

PART NAME       Before     After Kh. Kriangsak - Kh.Jaroon

FROM: หยิบชิ�นงานจากกลอ่งงาน
TO: Packing 

เช็คคุณภาพ ความปลอดภัย มาตรฐานที	 จํานวนงาน TAKT TIME CYCLE TIME ลาํดับของ
ค้าง Line ที	ค้าง Line คนทาํงาน

Revise No.
6.88

ลกัษณะงาน

NHK SPRING (THAILAND) CO.,LTD.

HYOJUN SAGYO HYO 18/6/2555

แผนภาพงานมาตรฐาน

1,000

DOCUMENT NO.

5.14

Driven spring

All Parts

Driven spring

6

6

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

JIG CHECK MARKING

OIL

ELECTRIC

CONTROL

PACKING

IN

OUT

1

4

5

HOT

AIR

2 3

6
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รปูที	 54 Yamazumi Chart ของกระบวนการ Marking Line หลงัการปรบัปรงุ 
 

หลังการปรับปรุงจะทําให้ประสิทธิภาพของการใช้งานในแต่ละกระบวนการมี
ดงัต่อไปนี� 
 กระบวนการที	 1  = 73% 
 กระบวนการที	 2  =  73% 
 กระบวนการที	 3  =  78% 
 กระบวนการที	 4  =  61% 
 กระบวนการที	 5  =  67% 
 กระบวนการที	 6  =  75% 

 
ค่าเฉลี	ยของประสทิธิภาพร้อยละ 71 ความแตกต่างของประสทิธภิาพ = Max-Min 

รอ้ยละ 17 จะเหน็ไดว้่าประสทิธภิาพโดยรวมสงูขึ�น และความแตกต่างของประสทิธภิาพในแต่ละ
กระบวนการลดลง แสดงใหเ้หน็ถงึว่าสายงานผลติมคีวามสมดุลมากขึ�น 
 
 
 
 

Sec./Pcs. REPORTED CHECKED APPROVED

Sec./Pcs.

Sec./Pcs.

NO. NO. NO. NO. NO. NO. NO. NO.

SYM. SYM. SYM. SYM. SYM. SYM. SYM. SYM.

1 Coiling+Temp.B1 1 1 1 1 1 1 1

2 2 2 2 2 2 2 2

3 3 3 3 3 3 3 3

4 4 4 4 4 4 4 4

5 5 5 5 5 5 5 5

6 6 6 6 6 6 6 6

7 7 7 7 7 7 7 7

8 8 8 8 8 8 8 8

9 9 9 9 9 9 9 9

10 10 10 10 10 10 10 10

11 11 11 11 11 11 11 11

12 12 12 12 12 12 12 12

13 13 13 13 13 13 13 13

5.00

ยอ้นกลบัไปยงัจุดเริ	มต้นในขอ้ 1 ยกกล่องงานใส่รถเขน็

กดปุม่ Start ให้เครื	องทํางาน จับสปริงแยกออก

เครื	องจักรทํางาน เครื	องทํางาน เรียงสปริงบนสายพาน

ตรวจสอบความสงูของสปริง นําชิ�นงานใส่กล่อง กลบัมาหยบิสปริงจากกล่อง

หยบิงานจาก Magazine Plate 

ไปใส่ที	กล่องงาน
เช็คสปริงในเครื	อง

0.00

หยิบชิ�นงานจากกลอ่งงาน

100 % Check + วางบนสายพาน

เดนิ

4.58 TOTAL 5.14 TOTAL 0.00 TOTAL

Packing

TOTAL 5.00 TOTAL TOTAL 5.38 TOTAL 4.20 TOTAL

1.000.25 0.01 กลบัมายงัจุดเริ	มตน้

0.49 0.02 0.85นําถุงมาใส่ในที	รอสปริง

1.01 0.05 0.51 0.25

1.89
2.50 3.60 1.18 1.00

0.25 วางสปริงลงบน Conveyor 4.38 0.51 1.54กดปุม่ Start ให้เครื	องทํางาน

5.00 0.50 หยบิสปริงจากกล่องงาน 1.00 0.02 1.36 0.15หยบิงานจากกล่องมาใส่ใน 

Magazine Plate
เขน็รถสปริงเขา้เครื	อง หยบิชิ�นงานจากกล่อง

(SEC.) (SEC.)

TIME ELEMENT TIME ELEMENT TIME ELEMENT
(SEC.)

ELEMENT TIME ELEMENT TIME ELEMENT TIME ELEMENT

COILING + TEMPERING B1 GRINDING OUTER CHAMFER SHOTPEENING TEMPERING B2 Marking Line
TIME ELEMENT TIME

(SEC.) (SEC.) (SEC.) (SEC.) (SEC.)

Kh. Kriangsak - Kh. Jaroon
D - M - Y : 18/6/2555 ΣCT  : 28.75

LINE : DRIVEN SPRING

YAMAZUMI CHART
TT.  : 6.88

PART NUMBER : ALL PARTS CT.  : 5.38

5.00 5.00
5.38

4.20 4.58
5.14

0.0
0.5
1.0
1.5
2.0
2.5
3.0
3.5
4.0
4.5
5.0
5.5
6.0
6.5
7.0
7.5
8.0
8.5
9.0
9.5

10.0
10.5
11.0
11.5
12.0
12.5
13.0
13.5
14.0
14.5
15.0
15.5

BEFORE AFTER

TAKT TIME = 6.88 SEC./PC.
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ผลที�ได้รบั  
1. สามารถเพิ	มประสทิธภิาพการทาํงานของพนกังาน จากการกําจดัความสญูเปล่า 
2. รวมกระบวนการจาก 3 เป็น 1 กระบวนการ ทําให้ลดคนลงได้ 2 คน จากเดิม

สายการผลติใช ้8 คนกเ็หลอืเพยีง 6 คน ซึ	งคดิเป็นอตัราการลดลง รอ้ยละ 25 (Hard Saving) 
ค่าแรงงาน 2 คน @ 14,000 บาทต่อเดอืน  =  28,000 บาทต่อเดอืน 

 

 
 

รปูที	 55 การลดความสญูเปล่า Muda 
 

3.  ตน้ทุนของเครื	องจกัรในสายการผลติใหม ่ =  34,000 บาท 
 

8

6

5

6

7

8

9

Before After

Reduce MudaMan

25%



บทที� 4 
บทสรปุและข้อเสนอแนะ 

 
การศึกษาค้นคว้าอิสระนี� เป็นการศึกษาเพื�อปรบัปรุงประสิทธิภาพการทํางานใน

โรงงานกรณศีกึษาผลติชิ�นส่วนรถจกัรยานยนต์ Driven spring เมื�อทําการศกึษาสภาพปจัจุบนัที�
เป็นอยู่ ศกึษากระบวนการผลติ วเิคราะห์ประเดน็ปญัหาโดยใช้เครื�องมอืการจดัการการผลติ
แบบโตโยต้า ปรบัปรุงโดยใช้หลกัการ E.C.R.S. ในบทที� 3 สามารถอภปิรายผลที�ได้จาก
การศกึษาดงันี� 
 สภาพปจัจุบนัก่อนการปรบัปรุง สายการผลติ Driven Spring มปีญัหาคอขวดที�
กระบวนการ Outer Chamfer เป็นประเดน็ปญัหาแรกและปญัหากระบวนการ Marking & Oil, 
กระบวนการตรวจสอบชิ�นงาน (100% Check) และกระบวนการ Packing มปีระสทิธภิาพการใช้
งานของทุกกระบวนการตํ�า ความแตกต่างของประสทิธภิาพมาก ทําให้สายการผลติไม่มคีวาม
สมดุล เป็นประเด็นปญัหาที�สอง เมื�อใช้เครื�องมือการผลิตแบบโตโยต้ามาวิเคราะห์และใช้
หลกัการ E.C.R.S. มาใชใ้นการแกไ้ขปญัหา พบว่า หลงัจากผูศ้กึษาไดท้าํการออกแบบและสรา้ง
เครื�อง Outer chamfer และเครื�อง Marking line ขึ�นมาใหม่ ทําใหก้ําลงัการผลติเพิ�มขึ�นตาม
ความต้องการของลูกค้า และทําให้ประสิทธิภาพโดยรวมสูงขึ�น และความแตกต่างของ
ประสทิธภิาพลดลง แสดงใหเ้หน็ว่าสายการผลติมคีวามสมดุลขึ�น 
 เมื�อทําการวจิารณ์ผลการศกึษากบัสารนิพนธ์ที�เกี�ยวขอ้งของ วชิยั นันทประดษิฐกุล 
(2553) เรื�องการประยกุตใ์ชร้ะบบการผลติแบบโตโยตา้ กรณศีกึษา สายการประกอบ Side Step 
จะเหน็ได้ว่า กําลงัการผลติเพิ�มขึ�นรอ้ยละ 57.81 การใช้กําลงัคนในสายการผลติลดลงรอ้ยละ 
35.65 เมื�อนําผลการศกึษาของโรงงานกรณีศกึษาของสายการผลติชิ�นส่วนรถจกัรยานยนต์ จะ
เหน็ไดว้่า กําลงัการผลติเพิ�มขึ�นรอ้ยละ 267 การใชก้ําลงัคนในสายการผลติลดลงรอ้ยละ 25 จงึ
ทําการเปรยีบเทยีบผลการศึกษากบัสารนิพนธ์ที�เกี�ยวขอ้งสรุปได้ว่า เครื�องมอืการจดัการการ
ผลิตแบบโตโยต้า สามารถใช้ในการวิเคราะห์และปรบัปรุงให้กําลังการผลิตรวมถึงการใช้
กําลงัคนในสายการผลติดขีึ�นไปในทศิทางเดยีวกนั 
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ข้อเสนอแนะ 
การศกึษาในครั �งนี� เป็นการพฒันาดา้นกระบวนการผลติที�มุ่งตอบสนองความต้องการ

ของลูกค้าอย่างแท้จรงิ โดยเน้นการศกึษาและเขา้ถงึปญัหาจากการกําหนดแนวทางการแก้ไข
ปรบัปรุงของกระบวน การผลติให้สอดคล้องกบัคามต้องการของลูกค้า ซึ�งมสี่วนสอดคล้องกบั
หลกัในการจดัการระบบการผลติแบบโตโยต้า (โตโยต้า มอเตอร ์(ประเทศไทย).  2550) ที�ได้
กล่าวไวว้่าการผลติแบบทนัเวลาพอด ีคอื “ผลติของที�ต้องการ ในเวลาที�ต้องการ เฉพาะปรมิาณ
ที�ตอ้งการ” เมื�อนําหลกัการผลติแบบโตโยตา้มาประยกุตใ์ชค้วรปฏบิตัดิงันี� 

1. ผูศ้กึษาควรจดัตั �งคณะทํางานแต่ละทมีอย่างชดัเจน เพื�อใหส้ามารถรบัผดิชอบงาน
ได้อย่างเต็มที�และรวดเร็ว ทีมงานจะต้องทํางานเต็มเวลาและอย่างเต็มกําลงัความสามารถ 
นอกเหนือจากนั �นยังมีเจ้าหน้าที�ในการเก็บรวบรวมข้อมูล รวมถึงเป็นผู้ประสานงานใน
คณะทาํงาน 

2. การทาํการปรบัปรงุแก้ไขในแต่ละกระบวนการผลติ ควรใหห้วัหน้า พนักงานในแต่
ละกระบวนการมสี่วนรว่มในการออกความคดิเหน็ และเสนอแนวคดิ เพื�อทําใหเ้กดิความยอมรบั
และยอมในการเปลี�ยนแปลงที�จะเกดิขึ�นในระหว่างการแก้ไขปรบัปรุง และจะทําใหร้กัษาระบบได้
อยา่งต่อเนื�อง ไมถู่กยกเลกิระบบหลงัจากทาํการแกไ้ขไปแลว้ 

3. เมื�อทําการแก้ไขปญัหาเสรจ็สิ�น ในกรณีที�มกีระบวนการที�ในโรงงานเหมอืนกัน 
ควรทาํการขยายผลไปสู่กระบวนการที�ใกลเ้คยีง และใหท้ั �วทั �งองคก์ร เพราะกระบวนการอื�นๆ ก็
อยากใหเ้ขา้ไปปรบัปรงุเหมอืนกนั  

4. สิ�งที�ต้องระวงัคือการลดบุคลากร หลงัจากการปรบัปรุงกระบวนการ ทําให้เมื�อ
ขยายผลไปยงัสายการผลิตต่อไป พนักงานจะไม่ให้ความร่วมมอืในการทํากิจกรรม ดังนั �น       
ผูศ้กึษาควรนําพนักงานที�ลดจากการปรบัปรุงไปทํางานในกระบวนการที�เป็นกระบวนการผลติ
ใหม่ๆ ซึ�งพนักงานที�นําออกมา จะต้องเป็นพนักงานที�มปีระสบการณ์มาก เพราะสามารถนําไป
ช่วยในการปรบัปรงุที�กระบวนการอื�นๆ ไดเ้ป็นอยา่งด ี
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ภาคผนวก ก. 

ตารางจบัเวลาของทกุกระบวนการก่อนการปรบัปรงุ 
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ตารางที� 21 ขอ้มลูการจบัเวลาของกระบวนการ Coiling 

 
 
ตารางที� 22 ขอ้มลูการจบัเวลาของกระบวนการ Tempering B1 

 
 
ตารางที� 23 ขอ้มลูการจบัเวลาของกระบวนการ Grinding 

 
 
 
 
 

Seq. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Min. Max. Max-Min Average

1 5.00 5.00 5.00 5.00 5.00 5.00 5.00 5.00 5.00 5.00 5.00 5.00 0.00 5.00

2

3

4

5

6

7

8

9

10

5.00 5.00 5.00 5.00 5.00 5.00 5.00 5.00 5.00 5.00 5.00 5.00 0 5.00

APPROVED BY

Process Driven Spring
Kh. Kriangsak Kh. Jaroon

Part No.

Date 12/5/2012

Time Measurement Sheet
REPORTED BY

ALL Parts

Job Element

Coiling

TOTAL

Seq. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Min. Max. Max-Min Average
1 5.00 5.00 5.00 5.00 5.00 5.00 5.00 5.00 5.00 5.00 5.00 5.00 0.00 5.00

2

3

4

5

6

7

8

9

10

5.00 5.00 5.00 5.00 5.00 5.00 5.00 5.00 5.00 5.00 5.00 5.00 0 5.00

APPROVED BY

Process Driven Spring
Kh. Kriangsak Kh. Jaroon

Part No.

Date 12/5/2012

Time Measurement Sheet
REPORTED BY

ALL Parts

Job Element

Tempering B1

TOTAL

Seq. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Min. Max. Max-Min Average
1 0.58 0.57 0.45 0.43 0.40 0.58 0.53 0.54 0.49 0.44 0.40 0.58 0.18 0.50
2 0.29 0.29 0.23 0.21 0.20 0.29 0.27 0.27 0.25 0.22 0.20 0.29 0.09 0.25
3 2.50 2.50 2.50 2.50 2.50 2.50 2.50 2.50 2.50 2.50 2.50 2.50 0.00 2.50
4 1.09 1.08 0.96 0.94 0.91 1.09 1.04 1.05 1.00 0.95 0.91 1.09 0.18 1.01
5 0.57 0.56 0.44 0.41 0.39 0.56 0.52 0.53 0.48 0.43 0.39 0.57 0.18 0.49

6 0.27 0.27 0.24 0.23 0.23 0.27 0.26 0.26 0.25 0.24 0.23 0.27 0.05 0.25

7

8

9

10

5.30 5.26 4.81 4.71 4.62 5.28 5.11 5.15 4.96 4.77 4.62 5.28 0.66 5.00

Date 12/5/2012

Time Measurement Sheet
REPORTED BY APPROVED BY

Process Driven Spring
Kh. Kriangsak Kh. Jaroon

Part No. ALL Parts

Job Element
หยบิงานจากกล่องมาใส่ใน Magazine Plate

กดปุ่ม Start ใหเ้ครื�องทํางาน

เครื�องจกัรทํางาน

TOTAL

ตรวจสอบความสูงของสปริง

หยบิงานจาก Magazine Plate ไปใส่ที�กล่องงาน

ยอ้นกลบัไปยงัจุดเริ�มต้นในขอ้ 1
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ตารางที� 24 ขอ้มลูการจบัเวลาของกระบวนการ Outer Chamfer ก่อนการปรบัปรงุ 

 
 
ตารางที� 25 ขอ้มลูการจบัเวลาของกระบวนการ Shot Peening 

 
 
ตารางที� 26 ขอ้มลูการจบัเวลาของกระบวนการ Tempering B2 

 
 
 
 

Seq. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Min. Max. Max-Min Average
1 1.02 1.00 0.98 0.93 0.97 1.05 0.95 1.10 1.03 1.01 0.93 1.10 0.17 1.00
2 1.00 0.98 0.96 0.91 0.95 1.03 0.93 1.08 1.01 0.99 0.91 1.08 0.17 0.98
3 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 0.00 1.00

4 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 0.00 3.00

5 0.99 1.00 1.01 1.04 1.02 0.98 1.03 0.95 1.00 0.95 0.95 1.04 0.09 1.00

6 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 0.00 3.00

7 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 0.00 1.00

8 1.94 1.93 1.92 1.90 1.92 1.96 1.91 1.98 1.95 1.94 1.90 1.98 0.08 1.94

9 1.07 1.05 1.03 0.98 1.02 1.10 1.00 1.15 1.08 1.06 0.98 1.15 0.17 1.05

10 0.40 0.42 0.44 0.49 0.45 0.37 0.47 0.32 0.39 0.41 0.32 0.49 0.17 0.42

14.42 14.38 14.34 14.25 14.33 14.49 14.29 14.58 14.46 14.36 14.25 14.58 0.33 14.39

Date 12/5/2012

Time Measurement Sheet
REPORTED BY APPROVED BY

Process Driven Spring
Kh. Kriangsak Kh. Jaroon

Part No.

TOTAL

กดปุม่เครื�องหยุกทํางาน

ALL Parts

Job Element
หยิบสปริงจากกลอ่ง

นําชิ[นงานใส่จิ\ก
กดปุม่ใหเ้ครื�องทํางาน
เครื�องจกัรทํางาน
จบัชิ[นงานสลบัใส่จิ\ก
เครื�องจกัรทํางานตอ่เนื�อง

จบัชิ[นงานออกจากจิ\ก
นําชิ[นงานใส่กลอ่ง
กลบัมาหยิบสปริงจากกลอ่ง

Seq. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Min. Max. Max-Min Average
1 0.02 0.01 0.02 0.01 0.01 0.02 0.02 0.01 0.01 0.02 0.01 0.02 0.01 0.02

2 0.59 0.38 0.28 0.34 0.58 0.18 0.55 0.69 0.86 0.67 0.18 0.86 0.67 0.51

3 3.60 3.60 3.60 3.60 3.60 3.60 3.60 3.60 3.60 3.60 3.60 3.60 0.00 3.60

4 0.05 0.04 0.04 0.04 0.05 0.05 0.04 0.05 0.04 0.04 0.04 0.05 0.01 0.05

5 0.02 0.01 0.01 0.01 0.02 0.02 0.01 0.02 0.01 0.01 0.01 0.02 0.01 0.02

6 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01 0.00 0.01

7

8

9

10

4.29 4.05 3.96 4.01 4.27 3.88 4.24 4.39 4.53 4.35 3.88 4.53 0.654 4.20

APPROVED BY

Process Driven Spring
Kh. Kriangsak Kh. Jaroon

Part No.

นําชิ[นงานใส่กลอ่ง

Date 12/5/2012

Time Measurement Sheet
REPORTED BY

ALL Parts

Job Element
เขน็รถสปริงเขา้เครื�อง

กดปุ่ม Start ให้เครื�องทํางาน

เครื�องทํางาน

TOTAL

เชค็สปริงในเครื�อง
ยกกลอ่งงานใส่รถเขน็

Seq. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Min. Max. Max-Min Average
1 1.43 1.34 1.28 1.32 1.41 1.38 1.33 1.31 1.37 1.42 1.28 1.43 0.15 1.36

2 1.61 1.52 1.46 1.50 1.59 1.56 1.51 1.49 1.55 1.60 1.46 1.61 0.15 1.54

3 1.16 1.22 1.46 1.30 0.94 1.06 1.26 1.34 1.10 0.93 0.93 1.46 0.53 1.18

4 0.58 0.49 0.43 0.47 0.56 0.53 0.48 0.46 0.52 0.57 0.43 0.58 0.15 0.51

5

6

7

8

9

10

4.78 4.57 4.63 4.59 4.50 4.53 4.58 4.60 4.54 4.52 4.50 4.63 0.13 4.58

APPROVED BY

Process Driven Spring
Kh. Kriangsak Kh. Jaroon

Part No.

กลับมาหยบิสปรงิจากกล่อง

Date 12/5/2012

Time Measurement Sheet
REPORTED BY

ALL Parts

Job Element
หยิบชิ[นงานจากกลอ่ง
จบัสปริงแยกออก
เรียงสปริงบนสายพาน

TOTAL
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ตารางที� 27 ขอ้มลูการจบัเวลาของกระบวนการ Marking & Oil ก่อนการปรบัปรงุ 

 
 
ตารางที� 28 ขอ้มลูการจบัเวลาของกระบวนการ 100% Check ก่อนการปรบัปรงุ 

 
 
ตารางที� 29 ขอ้มลูการจบัเวลาของกระบวนการ Packing ก่อนการปรบัปรงุ 

 
 
 
 

Seq. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Min. Max. Max-Min Average

1 0.02 0.01 0.02 0.02 0.01 0.02 0.02 0.01 0.02 0.01 0.01 0.02 0.01 0.01

2 0.01 0.02 0.01 0.02 0.02 0.01 0.02 0.02 0.01 0.02 0.01 0.02 0.01 0.02

3 1.20 1.20 1.21 1.20 1.20 1.21 1.20 1.19 1.19 1.21 1.19 1.21 0.03 1.20

4 0.03 0.03 0.04 0.03 0.03 0.03 0.03 0.03 0.04 0.04 0.03 0.04 0.02 0.03

5 0.06 0.07 0.06 0.06 0.06 0.06 0.07 0.06 0.06 0.06 0.06 0.07 0.00 0.06

6 0.03 0.03 0.03 0.03 0.03 0.03 0.03 0.03 0.03 0.03 0.03 0.03 0.01 0.03

7 1.28 1.27 1.27 1.28 1.27 1.27 1.28 1.28 1.28 1.27 1.27 1.28 0.01 1.27

8 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01

9 0.03 0.02 0.02 0.03 0.02 0.02 0.03 0.03 0.03 0.02 0.02 0.03 0.01 0.02

10 1.02 1.01 1.01 1.02 1.01 1.01 1.02 1.02 1.02 1.01 1.01 1.02 0.01 1.01

3.67 3.68 3.68 3.68 3.68 3.67 3.67 3.68 3.69 3.68 3.67 3.69 0.019 3.68TOTAL

รอสีใหแ้หง้

หยิบสปริงใส่บชูนํ[ามนั
หยิบหวัฉีดนํ[ามนั

ฉีดนํ[ามนัใส่สปริง
หยิบสปริงใส่กลอ่งงาน

กลบัไปยงัจุดเริ�มตน้

พน่สีไปที�สปริง

Date 12/5/2012

Time Measurement Sheet
REPORTED BY

ALL Parts

Job Element
หยบิชิ[นงานวางเรยีงบนโต๊ะ

ใชม้ือเกลี�ยสปริง

หยิบกาพน่สี

APPROVED BY

Process Marking & Oil
Kh. Kriangsak Kh. Jaroon

Part No.

Seq. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Min. Max. Max-Min Average
1 1.20 1.40 1.10 1.10 1.30 1.20 1.10 1.20 1.30 1.10 1.10 1.40 0.30 1.20

2 1.88 1.91 1.97 1.82 2.00 1.97 1.91 1.82 1.94 1.91 1.82 2.00 0.18 1.91

3 0.93 0.92 0.90 0.95 0.89 0.90 0.92 0.95 0.91 0.92 0.89 0.95 0.06 0.92

4 0.98 0.97 0.95 1.00 0.94 0.95 0.97 1.00 0.96 0.97 0.94 1.00 0.06 0.97

5

6

7

8

9

10

4.99 5.20 4.92 4.87 5.13 5.02 4.90 4.97 5.11 4.90 4.87 5.13 0.26 5.00TOTAL

กลบัไปยงัจุดเริ�มตน้

Date 12/5/2012

Time Measurement Sheet
REPORTED BY

ALL Parts

Job Element
หยิบชิ[นงานวางเรียงบนโตะ๊
หยิบชิ[นงานตรวจสอบ+วางบนโต๊ะ

นํางานใส่กลอ่งงาน

APPROVED BY

Process 100 % check
Kh. Kriangsak Kh. Jaroon

Part No.

Seq. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Min. Max. Max-Min Average

1 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.00 0.02
2 0.61 0.66 0.56 0.54 0.67 0.57 0.64 0.59 0.62 0.61 0.54 0.67 0.13 0.61
3 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.10 0.10 0.00 0.10

4 0.10 0.10 0.10 0.10 0.10 0.10 0.10 0.10 0.10 0.10 0.02 0.02 0.00 0.02
5 0.07 0.07 0.07 0.07 0.08 0.07 0.07 0.07 0.07 0.07 0.07 0.08 0.00 0.07
6 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.00 0.02

7

8

9

10

0.83 0.88 0.78 0.77 0.90 0.80 0.87 0.82 0.85 0.83 0.77 0.90 0.131 0.83

Job Element
หยบิชิ[นงานวางเรยีงบนโต๊ะ

หยิบสปริงใส่ถุง
หยิบถุงงานวางรอนับจํานวน

TOTAL

ตรวจสอบจํานวน

Packing
หยิบถุงงานใส่กลอ่ง

Date 12/5/2012

Time Measurement Sheet
REPORTED BY APPROVED BY

Process Packing
Kh. Kriangsak Kh. Jaroon

Part No. ALL Parts
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ภาคผนวก ข. 

ตารางจบัเวลาหลงัการปรบัปรงุ 
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ตารางที� 30 ขอ้มลูการจบัเวลาของกระบวนการ Outer Chamfer หลงัการปรบัปรงุ 

 
 
ตารางที� 31 ขอ้มลูการจบัเวลาของกระบวนการ Marking Line หลงัการปรบัปรงุ 

 
 

Seq. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Min. Max. Max-Min Average

1 1.02 1.00 0.98 0.97 1.05 0.93 0.95 1.10 1.03 1.01 0.93 1.10 0.17 1.00

2 4.37 4.38 4.39 4.39 4.35 4.41 4.40 4.33 4.36 4.37 4.33 4.41 0.08 4.38

3

4

5

6

7

8

9

10

5.39 5.38 5.37 5.36 5.40 5.34 5.35 5.43 5.39 5.38 5.34 5.43 0.09 5.38TOTAL

REPORTED BY APPROVED BY

Process
Kh. Kriangsak Kh. Jaroon

Part No.
Time Measurement Sheet

Job Element

หยิบสปริงจากกลอ่งงาน
วางสปริงลงบน Conveyor

18/6/2555

Outer Chamfer

ALL Parts

Date

Seq. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Min. Max. Max-Min Average

1 0.16 0.15 0.14 0.14 0.17 0.13 0.14 0.18 0.16 0.15 0.13 0.18 0.05 0.15
2 1.90 1.87 1.85 1.86 1.94 1.87 1.82 1.96 1.94 1.88 1.82 1.96 0.14 1.89
3 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 0.00 1.00

4 0.25 0.25 0.25 0.25 0.25 0.25 0.25 0.25 0.25 0.25 0.25 0.25 0.00 0.25
5 0.85 0.85 0.85 0.85 0.85 0.85 0.85 0.85 0.85 0.85 0.85 0.85 0.00 0.85
6 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 0.00 1.00

7
8
9

10

5.16 5.12 5.09 5.10 5.21 5.10 5.06 5.24 5.20 5.13 5.06 5.24 0.18 5.14

กลบัมายงัจุดเริ�มตน้

หยิบชิ[นงานจากกลอ่งงาน
100 % Check + วางบนสายพาน

เดนิ

Packing
นําถุงมาใส่ในที�รอสปริง

Job Element

18/6/2555

Marking Line

ALL Parts

Date REPORTED BY APPROVED BY

Process
Kh. Kriangsak Kh. Jaroon

Part No.
Time Measurement Sheet

TOTAL
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