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บทคดัย่อ 

การปรับปรุงการทํางานของพนักงานสายการผลิตคอยล์เย็น 

กรณีศึกษา บริษัท เด็นโซ่ (ประเทศไทย) จํากัด มีเป้าหมายเพื/อเพิ/ม

ประสิทธิภาพการผลิต โดยใช้แนวคิดของระบบการผลิตแบบโตโยต้า 

(Toyota Production System) การศกึษาการทํางาน (Work Study) และการ

ลดเวลาสูญ เปล่าจากการทํางานที/ไม่มีมูลค่า  (Non-Value Added) ใน

สายการผลิตด้วยระบบอัตโนมตัิต้นทุนตํ/า (Low Cost Automation) หรือ

ระบบกลไกคาราคุร ิ(Karakuri) ซึ/งหลงัการปรบัปรุงพบว่าพนกังานทาํงานได้

สะดวกและมปีระสทิธผิลมากยิ/งขึHน ส่งผลใหเ้วลาทํางานรวมสุทธลิดลงรอ้ย

ละ XY.X ประสทิธภิาพการทาํงานเพิ/มขึHนรอ้ยละ Z.[ และลดพืHนที/การทํางาน

ลงรอ้ยละ \.] นอกจากนีHยงัสามารถลดต้นทุนค่าแรงงานได้ X\,^__ บาทต่อ

เดอืนหรอืคดิเป็น X^_,___ บาทต่อปี  

 
คําสําคญั: สายการผลติคอยล์เย็น, ประสทิธภิาพการผลติ, กลไกคาราคุร,ิ 

เวลาสญูเปล่า   

 

Abstract 

The purpose of the improvement of work efficiency of 

Evaporator Core assembly, case study of Denso (Thailand) Co., Ltd is 

to increase work efficiency by using Toyota Production System (TPS) 

concept, work study and decreasing of non-value added work by 

using low cost automation or Karakuri. It is found that the operators 

can work more comfortably and more productively after the 

improvement. Net time was decreased 14.1 percent. Work efficiency 

was increased 8.5 percent. In addition, work space was decreased 

2.3 percent and the labor cost was reduced about 12,500 Baht per 

month or 150,000 Baht per year. 

 

Keywords: Evaporator core assembly line, Work efficiency, Karakuri, 

Low costs automation, Non-value added time 

 

1. บทนํา 

 คอยล์เย็น รุ่น RS (RS Evaporator) เป็นอุปกรณ์ทําความเย็น

ภายในระบบรถยนต์ ซึ/งมกีารผลิตที/บรษิัท เด็นโซ่ (ประเทศไทย) จํากัด 

โรงงานสําโรงเป็นหลกั เนื/องจากยอดการจาํหน่ายรถยนต์ที/สูงขึHนในปจัจุบนั 

ทําใหค้วามต้องการคอยล์เยน็เพิ/มมากขึHนเช่นกนั ส่งผลให้กําลงัการผลติไม่

เพยีงพอต่อความต้องการของลูกค้า จงึมคีวามจําเป็นต้องทําการปรบัปรุง

ประสทิธภิาพการผลติเพื/อรองรบัความตอ้งการดงักล่าว 

การเพิ/มประสิทธิภาพการผลติของสายการผลิต RS Evaporator 

อยู่ในความรบัผิดชอบของแผนก Factory Engineering ซึ/งเป็นแผนกที/

ควบคุมดูแลการผลติในโรงงาน หน้าที/หลกั คอื ทําการปรบัปรุงระบบการ

ผลติเพื/อเพิ/มความสามารถและประสทิธภิาพให้กบัสายการผลติ, ควบคุม

กําลงัคนและผลผลิต โดยใช้หลกัการ Total Industrial Engineering (TIE) 

ซึ/ ง เป็นหลักที/ป รับมาจากหลักของการผลิตแบบโต โยต้ า (Toyota 

Production System, TPS) โดยที/ TIE เป็นกจิกรรมที/ทําให้ความสูญเปล่า 

(MUDA) ทั HงหมดปรากฏขึHนมา แลว้ทาํงานขจดัออกไป เพื/อลดตน้ทุนในการ

ผลิตและสร้างระบบการผลิตที/สามารถรองรบัการสั /งซืHอสินค้าได้อย่างมี

ประสทิธภิาพ 

จากการศึกษาการเคลื/อนไหวและการศึกษาเวลา (Motion and 

Time Study) พบว่า มีงานที/ไม่มีมูลค่าเกิดขึHนในกระบวนการผลิตเป็น

จาํนวนมาก เช่น การเดนิ การเอืHอมหยบิ เป็นตน้ จงึไดนํ้าหลกัการของ TIE 

และการปฏบิตังิานมาตรฐานมาใชใ้นการไคเซ็น (Kaizen) หรอืการปรบัปรุง

อย่างต่อเนื/ อง ซึ/งเป็นหลักการที/ทําให้การดําเนินงานเป็นไปอย่างมี

ประสทิธภิาพมากขึHน นอกจากนีHไดม้กีารศกึษาและทดลองนําหลกัการระบบ

กลไกคาราคุรมิาประยุกต์ใช้ในการพฒันากลไกในสายการผลิตด้วยระบบ

อตัโนมตัิต้นทุนตํ/า (Low Cost Automation) นอกจากจะช่วยให้การทํางาน

wareerat
Text Box



ของพนักงานสะดวกมากยิ/งขึHน ยงัส่งผลใหเ้วลาการทํางานสุทธ ิ(Net Time) 

ลดลง ซึ/งกลไกคาราคุริเป็นการประยุกต์ใช้กฎเกณฑ์ทางธรรมชาติและ

ทฤษฎีทางฟิสกิส์ต่างๆ ให้เกดิประโยชน์สูงสุด เช่น แรงโน้มถ่วง หรอืแรง

ยืดหยุ่น แรงแม่เหล็ก แรงดัน พละกําลังจากภายใน การลอยตัว พลัง

ขบัเคลื/อน แรงเสยีดส ีการใช้ล้อเลื/อน คานดดีคานงดั ความลาดเอียง การ

สะทอ้นและการหกัเหของแสง เป็นต้น เพื/อช่วยในการเพิ/มพลงังานหรอืใช้

เป็นต้นกําเนิดของแรง  จะเห็นได้ว่าสามารถประยุกต์ใช้หลกัการนีH ในการ

คน้หาแนวคดิใหมใ่นการปรบัปรุงกระบวนการผลติได ้

สําหรับขั Hนตอนการผลิตของสายการผลิตคอยล์เย็นรุ่น  RS ที/

ทําการศกึษา ประกอบด้วยขั Hนตอนการผลติ 5 กระบวนการ ใชพ้นักงาน 5 

คน  ในการประกอบได้แก่  1) กระบวนการ Tube – Fin Assembly 2) 

ก ร ะบ ว น ก าร  Plate Header Assembly 3) ก ร ะ บ ว น ก าร  Separator 

Assembly 4) กระบวนการ Tank Assembly และ 5) กระบวนการ Wiring 

ก่อนส่งชิHนงานที/ประกอบเสรจ็แลว้ใหก้ระบวนการถดัไป 

ทางแผนกได้วางแผนดําเนินการปรบัปรุงประสิทธิภาพการผลิต 

ตั Hงแต่เดอืนมกราคม \^^^ ถึงเดอืนพฤศจกิายน \^^^ มเีป้าหมายที/จะลด 

Net Time ลงจาก X^�.\ วนิาท ีเหลอื Y�.[ วนิาท ีสําหรบัเป้าหมายในช่วง

เขา้ปฏบตังิานตั Hงแต่เดอืนมถุินายน 2555 ถึงเดอืนกนัยายน 2555 คอื การ

ลดงานที/ไม่มมีลูค่าและทําใหเ้วลาทํางานสุทธลิดลงรอ้ยละ 14 ประสทิธภิาพ

การทาํงานของสายการผลติเพิ/มขึHนรอ้ยละ 6 

 

2. วิธีการดาํเนินงาน 

2.1 การศึกษางานและวิเคราะหปั์ญหา 

2.1.1 การศกึษาเวลา (Time Study) 

การศกึษาเวลาของสภาพการผลติในปจัจุบนัโดยใช้การถ่ายภาพ

เคลื/อนไหวและจบัเวลาเพื/อศกึษาการเคลื/อนไหวร่างกายและเวลาที/ใชใ้นแต่

ละรอบการทาํงานของพนกังาน  

 

2.1.2 ก า ร ทํ า  Standardized Work Chart แ ล ะ  Standardized Work 

Combination Table 

ทําการบนัทกึขอ้มูลเพื/อสรุปและวเิคราะห์การทํางานของพนักงาน

และใชเ้ป็นขอ้มลูอ้างองิในการทําการปรบัปรุงประสทิธภิาพการทํางาน โดย 

Standardized Work Chart แสดงแผนผงัของสายการผลติ ปญัหาการเดนิใน

กระบวนการทํางานของพนักงานแต่ละคน ส่วน Standardized Work 

Combination Table แสดงขั Hนตอนการทํางานและเวลาที/ใชใ้นแต่ละขั Hนตอน

การประกอบงานของพนกังาน  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รปูที/ 1 วธิกีารดาํเนินงาน 

 

2.1.3 การวเิคราะห ์Yamazumi Chart 

นําขอ้มลูจาก Standardized Work Chart และ Standardized Work 

Combination Table ที/ได้จากการศกึษาเวลาในเดอืนมถุินายน 2555 มาทํา 

Yamazumi Chart ของพนักงานทั Hง 5 คน เพื/อวิเคราะห์สภาพปญัหาที/

เกดิขึHน เช่น กระบวนการคอขวด, ค่าส่วนแกว่ง (Fluctuation) เป็นต้น โดย

ใส่ค่ารอบเวลาการทํางาน(C.T.) และ Actual Takt Time (A.T.T) หรอืเวลา

มากที/สุดที/พนกังานสามารถใชใ้นการผลติเพื/อตอบสนองความตอ้งการใหท้นั

ตามจาํนวนที/ลกูคา้กาํหนด ซึ/งหาไดจ้ากการคาํนวนดงัสมการที� 1 

 

 

 

โดยที/ O.T. คอื เวลาการทาํงานล่วงเวลา (Over Time) 

 

วเิคราะหแ์ละสรุปผล 

บนัทกึขอ้มลูดว้ยเครื/องมอืต่างๆ 

ดาํเนินการแกไ้ขและตดิตั Hงอุปกรณ์ 

กาํหนดเป้าหมายในการปรบัปรุง 

กาํหนดวธิกีารปรบัปรุง 

วเิคราะหป์ญัหา 

เริ/ม 

จบ 

ตรวจสอ

สรา้งมาตรฐานใหม ่

ศกึษาทฤษฎแีละสาํรวจสภาพงานปจัจุบนั 

ใช่ 

ไม ่

 (1) 
เวลาการทาํงานสุทธใิน 1 วนั +  O.T. 

จาํนวนชิHนที/ตอ้งการต่อวนั 

เวลเวล Actual Takt Time = 



ซึ/งพบว่า กระบวนที/ 4 Tank Assembly เป็นกระบวนการคอขวด 

เวลารอบการทํางานคอื 31.1 วนิาท ีเกดิเวลาสูญเปล่ามากที/สุด ควรทําการ

ปรบัปรุงกระบวนนีHเป็นลาํดบัแรก กระบวนการถดัไปที/ควรไดร้บัการปรบัปรงุ 

คือ  กระบวนการที/  3 Separator Assembly, กระบวนการที/  5 Wiring, 

กระบวนที/ 2 Plate Header Assembly และกระบวนการที/ 1 Tube – Fin 

Assembly ตามลาํดบั ดงัรปูที� 2 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รปูที/ 2 Yamazumi Chart ก่อนการปรบัปรุง 

 

โดยที/ 

 

 

 

 

2.1.4 การวเิคราะหก์ารเคลื/อนไหวมอื (Two Hands Analysis) 

จากนั Hนนําข้อมูลที/ได้มาวเิคราะห์การเคลื/อนไหวมอืในการทํางาน

ของพนกังาน โดยการสรา้งมาตรฐานใหพ้นักงานทาํงานสองมอื กล่าวคอื ไม่

มมีอืใดมอืหนึ/งว่างขณะทํางาน เช่น หยบิชิHนงาน, นําชิHนงานเขา้เครื/องจกัร 

เป็นตน้ 

2.1.5 การวเิคราะหง์านที/มมีลูค่าและไมม่มีลูค่า  

ทําการวิเคราะห์งานที/มมีูลค่า (Net Time of Value Added Work, 

VA) และงานที/ไม่มมีูลค่า (Net Time of Non-Value Added Work, NVA) ที/

เกดิขึHนในกระบวนการทํางาน แล้วทําการแยกงานที/มมีูลค่าและไม่มมีูลค่า

ออกจากกนั และพยายามกาํจดังานที/ไมม่มีลูค่าออกไป  

 

2.1.6 แสดงปญัหาที/ตอ้งทาํการปรบัปรุง 

จากขอ้มลูสภาพปจัจุบนั ทําใหพ้บปญัหาที/เกดิขึHนในสายการผลติที/

ต้องทําการปรบัปรุง เช่น ปญัหาการเอืHอมหยบิชิHนงานไกล การเดนิ การรอ

คอย เป็นต้น จากนั Hนนําข้อมูลต่างๆ มาวิเคราะห์เพื/อหาแนวทางในการ

แก้ปญัหาและเก็บข้อมูลพืHนฐานที/เกี/ยวข้องกับสายการผลิต เพื/อใช้เป็น

แหล่งขอ้มลูอา้งองิ 

 

 

2.2 ขั *นตอนการปรบัปรงุ 

2.2.1 วเิคราะหข์ ั Hนตอนการทาํงานที/มปีระโยชน์ 

การวเิคราะห์เวลาของการทาํงานที/มปีระโยชน์ (Net Time of Value 

Added Work) เป็นการวิเคราะห์ข ั Hนตอนการทํางานที/มปีระโยชน์ ที/ทําให้

ชิHนงานมกีารเปลี/ยนรูป การประกอบชิHนส่วน และการตรวจสอบคุณภาพใน

ผลติ เป็นต้น ซึ/งช่วยให้เห็นว่า เวลาที/ไม่เกดิประโยชน์จะมสีูงกว่าเวลาที/มี

ประโยชน์เสมอในสายการประกอบชิHนงาน ซึ/งการลดเวลาการทํางานที/มี

ประโยชน์ จะช่วยให้สายการผลติมปีระสทิธภิาพมากขึHน จงึได้ทําการแยก

ประเภทการเคลื/อนไหวของพนักงานออกเป็น ^ ประเภท ได้แก่ การ

เคลื/อนย้าย (Move) การเอาชิHนงานเข้าและดึงชิHนงานออก (Setting and 

Discharge) การเดนิและการหยบิสลบัมอื (Walk and Transfer) การรอคอย 

(Wait) และงานที/มมีูลค่าและงานตรวจสอบคุณภาพ (VA Job and Check) 

จากนั Hนนํามาสรา้งแผนภาพพาเรโต ซึ/งเป็นการเรยีงลําดบัความสําคญัของ

ปญัหา เพื/อดูว่าควรปรบัปรุงความสูญเปล่าใดเป็นลําดบัแรก ซึ/งพบว่า การ

เคลื/อนย้ายก่อให้เกิดเวลาสูญเปล่ามากที/สุด ควรได้รบัการปรบัปรุงเป็น

ลําดบัแรก ถดัมาคอื การเอาชิHนงานเขา้และดงึชิHนงานออก การเดนิและการ

หยบิสลบัมอื และการรอคอย ตามลาํดบั ดงัแสดงในรปูที� 3 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รปูที/ 3 ประเภทของงาน 

 

2.2.2 วเิคราะหจ์าํนวนพนกังาน (Man Power) 

เวลาในการทํางานตั Hงแต่ต้นกระบวนการหยบิมาประกอบ จนถงึนํา

งานลงกล่องพรอ้มส่งเขา้คลงัเกบ็สนิคา้ คอืเวลาทั Hงหมดของงานหนึ/งตวัที/ใช้

ในการผลติ เรยีกว่า เวลาการทํางานสุทธิ (Net Time) ในการวิเคราะห์ว่า

สายการผลติจะต้องใชค้นทั Hงหมดเท่าไหร่ ในการประกอบชิHนงานใหเ้สรจ็สิHน 

คอืการนําเวลาการทํางานสุทธิ (Net Time) มาหารกบัเวลารอบการทํางาน 

(Cycle Time) ดงัสมการที� 2 

 

  

 

 

การหยบิงานเขา้-ออก 

งานที/มมีลูค่า 

การเดนิและหยบิสลบัมอื 

การเคลื/อนยา้ย 

ATT = 38.5 

CT = 31.1 

พนกังาน  

เวลา (วนิาท)ี 

22.8 
26.9 

30.2 31.1 
AA

28.3 

 

 (2) 
เวลาการทาํงานสุทธ ิ(วนิาท)ี 

เวลารอบการทาํงาน (วนิาท)ี 

 จาํนวนพนกังาน   = 



หลงัการคํานวณจํานวนพนักงาน (Man Power) พบว่าสายการประกอบ

คอยลเ์ยน็สามารถลดพนักงานจาก 5 คน เหลอื Y คนได ้หากมกีารปรบัปรุง

การผลติ ซึ/งจะส่งผลใหป้ระสทิธภิาพการผลติ (Productivity) เพิ/มขึHน 

 

2.2.3 วเิคราะหว์ธิกีารปรบัปรุงประสทิธภิาพการผลติ 

ทําการแยกปญัหาการเคลื/อนไหวในการทํางานของพนักงานแต่ละ

คน พรอ้มทั Hงคดิวธิกีารปรบัปรุง โดยเน้นไปที/การแก้ปญัหาการเอืHอมหยิบ 

(Move) และการเอาชิHนงานเขา้และดงึชิHนงานออก (Setting and Discharge) 

ทาํใหไ้ดแ้นวทางในการปรบัปรุงของพนกังานแต่ละคน ดงัตารางที� 1 

ตารางที/ 1 ปญัหาและวธิกีารปรบัปรุงของพนกังานแต่ละคน 

2.2.4 การจดัสมดุลกระบวนการ (Balance Process) 

ทําการปรบัเปลี/ยนการทํางานในแต่ละขั Hนตอนการทํางานใหม่ โดย

พยายามจดัสมดุลให้พนักงานแต่ละคนม ีCycle Time ที/ใกล้เคยีงกนั จึงมี

ข้อกําหนดให้พนักงานทําตาม New Standardized Work ที/กําหนดขึHนมา

ใหม ่

 

3. ผลการดาํเนินงานและการวิเคราะหผ์ล 

3.1 การลดเวลารอบการทาํงาน (Cycle Time) ของพนักงานแต่ละคน 

จากการปรบัปรุงการทํางานของพนักงานแต่ละคน สามารถสรุปผล

เวลารอบการทํางาน (Cycle Time) ที/ลดลงได้ดงัตารางที� 2 และแสดงเป็น 

Yamazumi Chart ได้ดงัรูปที�  4 ซึ/งพบว่า สามารถลดรอบเวลาการทํางาน

ของพนักงานคนที/ 4 ไดม้ากที/สุด จาก 31.1 วนิาท ีเหลอื 21.8 วนิาท ีลดลง 

9.3 วินาที ถดัมาคือ พนักงานคนที/ 2 ลดลง 4.1 วินาที, พนักงานคนที/ 5 

ลดลง 3.2 วนิาที, พนักงานคนที/ 3 ลดลง 1.7 วนิาที และพนักงานคนที/ 1 

ลดลง 1 วนิาท ีตามลําดบั โดยกระบวนการที/ 3 กลายเป็นกระบวนการคอ

ขวด เวลารอบการทาํงานคอื 28.5 วนิาท ี 

 

ตารางที/ 2 เปรยีบเทยีบเวลารอบการทาํงานก่อนและหลงัการปรบัปรุง 

พนกังาน 
เวลารอบการทาํงาน (Cycle Time) (วนิาท)ี 

ก่อนปรบัปรุง หลงัปรบัปรุง เวลาที/ลดลง 

1 22.8 21.8 1 

2 26.9 22.8 4.1 

3 30.2 28.5 1.7 

4 31.1 21.8 9.3 

5 28.3 25.1 3.2 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รปูที/ 4 Yamazumi Chart หลงัการปรบัปรุง 

 

3.2 การลดเวลาการทาํงานสทุธิ (Net Time) 

ผลจากการปรบัปรุงลดงานไม่มมีลูค่าของพนักงานสายการผลติทั Hง 

^ คน ตั Hงแต่เดอืนมถุินายน ถงึเดอืนกนัยายน \^^^ พบว่า สามารถลดเวลา

 ประเภทงาน ปัญหา การปรบัปรงุ 

1 Move เอืHอมหยบิงานไกล ปรบัระยะรางส่งงาน 

 Move ตําแหน่งหยบิชิHนงาน

ไมค่งที/ 

ทาํกลไกรถส่งชิHนงานใหม ่

2 Move เอืHอมหยบิงานไกล ปรบัระยะรางส่งงานใหใ้กล้

มอืมากขึHน 

 Move เสยีเวลาหยบิชิHนงาน

จุ่มนํHามนั 

เปลี/ยนอุปกรณ์จุ่มนํHามนั 

3 Discharge หยบิชิHนงานจาก

เครื/องจกัรยาก 

ทาํตวัดดีชิHนงานอตัโนมตั ิ

 Move ตําแหน่งเครื/องจกัร

ไมเ่หมาะสม 

สลบัตําแหน่งเครื/องจกัร 

4 Setting โยกเครื/องจกัรหลาย

ขั Hนตอน 

ปรบักลไกเพื/อลดขั Hนตอน

การผลติ 

 Move หยบิชิHนงานไกล ปรบัรางส่งชิHนงานใหใ้กล้

มอืมากขึHน 

 Move เสยีเวลาพลกิชิHนงาน ทาํ Jig ใหท้าํงานไดโ้ดย

ไมต่อ้งพลกิงาน 

 Move เสยีเวลาส่งคนืกล่อง

เปล่า 

ใชร้างส่งชิHนงานแทนการ

ใชก้ล่อง 

 Walk ระยะเดนิทาํงานแต่

ละเครื/องไกล 

ยา้ยเครื/องไปไวใ้นแนว

เดยีวกนั 

5 Setting เอืHอมหยบิตวัยดึ

ชิHนงาน 

ตดิที/ยดึชิHนงานดว้ยสปรงิ 

 Move เอืHอมหยบิชิHนงาน

ไกล 

เปลี/ยนตําแหน่งรางส่งงาน

ใหห้ยบิงา่ยขึHน 

 Move เสยีเวลาส่งคนืกล่อง

เปล่า 

ใชร้างส่งชิHนงานแทนการ

ใชก้ล่อง 

 Walk ระยะเดนิทาํงานแต่

ละเครื/องไกล 

หมนุเครื/อง �_ องศา ลด

ระยะการเดนิ 

21.8 22.8 

28.5 

21.8 25.1 

พนกังาน 

เวลา (วนิาท)ี 

CT = 28.5 

ATT = 41.6 



การทํางาน (Cycle Time, CT) ของพนักงานแต่ละคนได้ และ Actual Takt 

Time (ATT) เพิ/มขึHนจาก 38.5 วินาที เป็น 41.6 วินาที ส่งผลให้เวลาการ

ทาํงานสุทธ ิ(Net Time) ลดลงจาก X]�.^ วนิาท ีเหลอื XX�.Z วนิาท ีคดิเป็น

รอ้ยละ XY.X  

 

3.3 การเพิ�มประสิทธิภาพการผลิต (Productivity)  

หลงัการปรบัปรุง พบว่าสามารถเพิ/ม Productivity จาก XX.[ หน่วย

ต่อชั /วโมงทํางาน (U / M.Hr) เป็น X\.[ หน่วยต่อชั /วโมงทํางาน (U / M.Hr) 

หรอืคดิเป็นรอ้ยละ Z.[  

 

3.4 การลดพื*นที�ในสายการผลิต (Area Saving) 

จากการปรบัปรุงสายการผลติ พบว่า มผีลพลอยได้ คอื สามารถลด

พืHนที/ลงจาก Y].Z ตารางเมตร เหลอื Y\.Z ตารางเมตร หรอืคดิเป็นรอ้ยละ 

\.] 

  

3.5 การลดต้นทุนการผลิต (Cost Down) 

 นอกจากการปรบัปรุงสายการผลติจะสามารถลดพืHนที/ได้แล้ว ยงั

สามารถลดต้นทุนการผลติไดจ้ากการจดัสมดุลงานใหม่ (Re-Balance) แล้ว

จดัทํา Standardized Work มาตรฐานในการทํางานใหม่ พบว่า สามารถลด

จํานวนพนักงานในสายการผลิตได้จาก ^ คน เหลือ Y คน ซึ/งเมื/อนํามา

คํานวน พบว่า สามารถลดต้นทุนแรงงานได้ X\,^__ บาทต่อเดือน หรือ 

X^_,___ บาทต่อปี 

 

3.6 แนวทางในการดาํเนินการถดัไป 

เมื/อบันทึกข้อมูลเป็น Yamazumi Chart พบว่า Cycle Time ของ

สายการผลติลดลงจากเดอืนมถุินายน จาก ]X.X วนิาที เหลอื \Z.^ วนิาท ี

ซึ/งห่างจาก Actual Takt Time (ATT) ปจัจุบนัอยู่ที/ YX.[ วนิาท ีดงัแสดงใน

รปูที�  แนวทางการปรบัปรุงถดัไปของทางแผนก คอื การจดัสมดุลงานใหม่ 

(Re-Balance) ข ั Hนตอนการทํางานในสายการผลติและจดัทํามาตรฐานการ

ทํางาน (Standardized Work) ใหม่ เพื/อลดจํานวนพนักงาน (Man Power) 

จาก ^ คน เหลอื Y คน ซึ/งจะทําใหส้ายการผลติมปีระสทิธภิาพการผลติมาก

ยิ/งขึHน  

 

4. สรปุ 

จากการปรบัปรุงประสทิธภิาพการทํางานของพนักงานสายการผลติ

คอยล์เย็น โดยใช้แนวคิดคาราคุริ ไคเซ็น มาใช้การปรบัปรุงกลไกของ

เครื/องจกัร พบว่าพนักงานสามารถทํางานไดร้วดเร็วและสะดวกมากยิ/งขึHน 

ส่งผลใหล้ดเวลาทาํงานรวมสุทธไิดร้อ้ยละ XY.X พืHนที/การทาํงานลดลงรอ้ยละ 

\.] และประสทิธภิาพการทํางานเพิ/มขึHนรอ้ยละ Z.[ นอกจากนีHหลงัจากทํา

การจดัสมดุลใหม่ พบว่าสามารถลดจํานวนพนักงานจาก 5 คน เหลอื 4 คน

ได ้ทําใหต้้นทุนค่าแรงงานลดลง X\,^__ บาทต่อเดอืนหรอืคดิเป็น X^_,___ 

บาทต่อปี และสําหรบัข้อเสนอแนะในการปรบัปรุง คอื ควรให้พนักงานใน

สายการผลติเสนอความคดิเหน็เกี/ยวกบัการปรบัปรุงดว้ย เนื/องจากพนักงาน

งานย่อมรู้ว่าลักษณะการทํางานแบบใดที/เหมาะสมและสะดวกต่อการ

ปฏบิตังิานของตนเอง และนําเอาความคดิเหน็นั Hนมาพจิารณาในการปรบัปรุง

ต่อไป เพื/อพฒันาประสทิธภิาพการผลติในการรองรบัจํานวนการผลติที/อาจ

เพิ/มขึHนอกีในอนาคตอกีดว้ย 
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