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ช่ือบริษทั  บริษทั ยูแทคไทย จ ากดั 

ประเภทธุรกิจ / สินค้า ผลิตชิ้นสว่น IC 

บทสรุป 

 รายงานสหกจิศึกษาฉบบัน้ีศึกษาเกี่ยวกบัการท างานของ Operator ในขั้นตอนการท า Buffing 

ของบริษทั ยูแทคไทย จ ากดั เพื่อพฒันาการท างานให้เกดิประสิทธิภาพมากข้ึน โดยพฒันาในเร่ืองของ

เวลาและก  าลงัการผลิตในขั้นตอนการท า Buffing โดยจะแกปั้ญหาจากเดิมคือการลงขอ้มลูเอกสารตา่งๆ

โดยการเขียน จะเปล่ียนให้เป็นการพิมพ์บนคอมพิวเตอร์และลดจ านวนตวัอกัษร เพื่อความสะดวก

รวดเร็วตอ่การท างานของพนักงาน 

 หลงัจากสังเกตการเปล่ียนแปลงขั้นตอนพบวา่การท างานของพนักงาน นั้นตอนท่ีลงขอ้มลู

เอกสารกม็คีวามสะดวกสบายมากข้ึน เพื่อชว่ยให้ขบวนการการผลิตของ Buffing นั้นสามารถลดจ านวน

พนักงานได ้และเพิ่มประสิทธิภาพพนักงานไดม้ากข้ึน 
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Summary 
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Summary 

 This report is to study how operator works in Buffing process of UTAC 

Thai Co.,Ltd. In order to improve the efficiency. Reduce timing and to increase 

capacity of Buffing by manual record to be typing record in PC.  

 Observation found that operator could be more convenient in work process 

and could reduce man power for Buffing process. 
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จ ากดั ท่ีคอยสนับสนุนและให้ค าแนะน า ค าปรึกษาเกีย่วกบัการใชช้ีวติภายในบริษัทอยูต่ลอดใน

ระยะเวลา 4 เดือน ไดใ้ห้ค าแนะน าเกีย่วกบัความรู้ เทคนิคความคิดใหม ่ๆ  มมุมองใหม ่ๆ  ในการเป็นอยู ่

ในสังคมของชีวติการท างานในโรงงาน ซ่ึงสง่ผลให้ตวัขา้พเจา้นั้นสามารถน าส่ิงตา่งๆท่ีได้รับค าแนะน า
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ขา้พเจา้กลา่วถึงทุกๆทา่นท่ีคอยชี้แนะและชว่ยเหลือในระหวา่งการปฏิบติัสหกิจศึกษาในคร้ังน้ีจนเสร็จ

ถา้ขา้พเจา้นั้นไมม่ทุีกๆทา่นในแผนกคอยให้ค าแนะน า รายงานเลม่น้ีกค็งจะไมเ่สร็จสมบูรณ์ ขา้พเจา้

ขอขอบพระคณุทุกๆทา่นจากใจจริง 
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บทท่ี1 

บทน ำ 

 

1.1 วิสัยทัศน์  

“พนักงานมคีวามปรารถนาอยา่งแรงกลา้ท่ีจะให้บริการช ั้นน าระดับโลกแกลู่กคา้ด้านการ

ทดสอบและประกอบแผงวงจรรวม” 

UTAC จะผลกัดนัให้เกดิทีมงานท่ีมคีวามปรารถนาอยา่งแรงกลา้ ท่ีจะท างานอยา่งเป็นเอกภาพ 

เพื่อสง่มอบผลิตภณัฑ์ท่ีมีคณุภาพและบริการท่ีมีคณุคา่มากกวา่ความคาดหวงัของลูกคา้  

เราจะรับผิดชอบตอ่สังคมโดยมุง่ม ัน่ท่ีจะดูแลส่ิงแวดล้อมและชมุชนเพื่อนให้เป็นบริษัทช ั้นน าท่ี

ทุกคนใฝ่ฝันอยากเขา้มารว่มด้วย 

1.2 ควำมหมำยของ “UTAC United Test and Assembly Center” 

1.2.1 Unity (เอกภำพเป็นหนึ่งเดียว) 

1.2.1.1 ท างานรว่มกนัดว้ยความมุง่ม ัน่โดยทศันคติท่ีวา่ “ท าได”้ เพื่อให้

ประสบความส าเร็จตามเป้าหมายอยา่งสร้างสรรค์ 
1.2.1.2 รว่มมอืกนัท างานให้ถูกตอ้งตั้งแตเ่ร่ิมแรก 

1.2.2 Trust (เช่ือถือไว้วำงใจได้) 

1.2.2.1 สร้างความเชื่อถือและไวว้างใจโดยยึดการท างานด้วยความซ่ือสัตย์

สุจริตในทุก ๆส่ิงท่ีเราท า 
1.2.2.2 ปฏิบติัตามกฎหมาย ระเบียบ ขอ้บงัตบั นโยบาย และขั้นตอน ท่ี

ก  าหนด 
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1.2.3 Accountability (ภำระรับผิดชอบ) 

1.2.3.1 มคีวามเป็นเจา้ของและรับผิดชอบในทุกส่ิงท่ีท า 
1.2.3.2 รักษาค าม ัน่สัญญา 

1.2.4 Communication (กำรส่ือสำร) 

1.2.4.1 ส่ือสารอยา่งเปิดเผยและจริงใจ 
1.2.4.2 สง่เสริมให้มกีารให้ขอ้มลูและตอบสนองอยา่งสร้างสรรค์เพื่อสร้าง

บรรยากาศความไวเ้น้ือเชื่อใจในการท างานทั่วทั้งองค์กร 

1.3 นโยบำยควำมรับผิดชอบต่อสังคมของบริษัท  

1.3.1 UTACมุง่ม ัน่ท่ีจะรับผิดชอบตอ่สังคมโดยปฏิบัติให้สอดคล้องตามกรอบ

จรรยาบรรณของกลุม่อุตสาหกรรมอิเ ล็กทรอนิกส์ คา่นิยมทางธุรกจิ การดูแล

ส่ิงแวดลอ้มสุขภาพ ความปลอดภยั รวมถึงการรักษาความปลอดภยั 
1.3.2 บริษทัมุง่ม ัน่ในการสร้างสภาพแวดลอ้มท่ีปลอดภยัสุขลักษณะให้กบัพนักงาน ผูรั้บ

จา้ง ผูจ้ดัหารวมถึงชมุชนท่ีบริษัทตั้งอยู ่
1.3.3 บริษทัให้ความส าคญัในดา้นสิทธิมนุชน การอนุรัก 

1.4 นโยบำยคุณภำพ  

1.4.1 สง่มอบผลิตภณัฑ์และให้บริการตามความคาดหวงัของลูกคา้โดยการมีสว่นร่วม

อยา่งสร้างสรรค์ของพนักงาน และวฒันธรรม ท่ีมุง่เน้นการปรับปรุงการท างานให้ดี

ข้ึนอยา่งตอ่เน่ือง 

1.5 วัตถุประสงค์ คุณภำพ  

1.5.1 เราเป็นทางเลือกท่ีดีในการตดัสินใจของลูกคา้ 
1.5.2 มคีวามเป็นเลิศในดา้นการผลิต 
1.5.3 การพฒันาอยา่งตอ่เน่ือง และมกีจิกรรมท่ีสง่เสริมมูลคา่ให้สูงข้ึน 
1.5.4 เป็นผูน้ าทางดา้นตน้ทุน 
1.5.5 การพฒันา และเป็นหุ้นสว่นท่ีดีกบัผูจ้ดัหา 
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1.6 นโยบำยที่เก่ียวข้องกับกำรจัดกำรด้ำนจริยธรรมทำงธุรกิจ 

1.6.1 หลกัเล่ียง การสร้างความเขา้ใจผิดหรือความคาดหวงัในการสร้างความสัมพนัธ์กนั ผู ้

จดัหาลูกคา้ และหุ้นสว่นทางธุรกจิท่ีจะน ามาซ่ึงผลประโยชน์ตา่งตอบแทนและ

กอ่ให้เกดิความขดัแยง้ทางผลประโยชน์ 

1.6.2 สนับสนุนให้พนักงานทุกระดบัท างานอยา่งมอือาชีพด้วยความซ่ือสัตย์จริต ใน

ขณะเดียวกนัยงัคงรักษาความสัมพนัธ์ท่ีดีกบัผู ้ติดตอ่ไวด้ว้ย 

1.6.3 ให้ปฏิบติัตามกฎหมาย กฎระเบียบ และขอ้บงัคบัตา่งๆ 

1.6.4 สง่เสริมให้มกีารรายงานตอ่ผูม้หีน้าท่ีรับผิดชอบตามนโยบายฉบับ เมือ่ทา่นพบเห็น

หรือสงสัยวา่มกีารฝ่าฝืนนโยบายฉบบัน้ีโดยทนัที 

- UTAC คาดหวงัวา่ พนักงานทุกคนท่ีติดตอ่กบัผูจ้ัดหา ลูกคา้ คูแ่ขง่ทางธุรกจิ หุ้นสว่น

ทางธุรกจิ และพนักงานดว้ยกนัเอง จะปฏิบติัตามกฎหมายอยา่งเครง่ครัด และปฏิบติั

หน้าท่ีของตนตามมาตรฐานสูงสุดดว้ยความซ่ือสัตย์สุจริต และ      เป็นธรรม 

1.7 นโยบำยที่เก่ียวข้องกับกำรจัดกำรแรงงำนและควำมรับผิดชอบต่อสังคม 

1.7.1 การจา้งงานดว้ยความสมคัรใจ 

1.7.2 หลกัเล่ียงการใชแ้รงงานเด็ก 

1.7.3 ช ัว่โมงการท างานท่ีไมเ่กนิกฎหมายก  าหนด 

1.7.4 คา่แรง และผลประโยชน์ท่ีเป็นไปตามกฎหมาย 

1.7.5 การปฏิบติัโดยค านึงถึงสิทธิของความเป็นมนุษย์ 

1.7.6 การปฏิบติัโดยไมแ่บง่แยกกดีกนั 

1.7.7 การมอิีสระในการสมาคมดา้นแรงงาน 
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1.8 ประวัติบริษัท UTAC Group 

- บริษทั UTAC Group จ ากดัเป็นบริษทัรับจา้งประกอบ และทดสอบแผนวงจร ไอ.ซี. 

แบบตา่ง อาทิเชน่ ไอ.ซี. ตระกลู Memory, mixed-signal/RF และ Analog & Logic 

- มโีรงงานสาขาตา่งๆ อยูท่ี่ ประเทศสิงคโปร์ เมอืงเซ่ียงไฮ ้ไตห้วนั และ ประเทศไทย 

- มสี านักงานขายตั้งอยูใ่นเมอืงใหญท่ัว่โลก 

- ปัจจุบนัมพีนักงานทัว่โลกรวมทั้งส้ิน ราว 8,000 คน 

1.9 ประวัติยูแทคไทย 

1.9.1 สถำนะบริษทั 

1.9.1.1 เร่ิมกอ่ตั้ง 11 เมษายน 2516 ในนาม “ เอ็น เอส การไฟฟ้า จ ากดั ” 

1.9.1.2 17 ตุลาคม 2523 เปล่ียนชื่อบริษทัเป็น “ เนช ัน่แนล เซมคิอนดคัเตอร์ 

กรุงเทพฯ จ ากดั ” 

1.9.1.3 มนีาคม 2536 เปล่ียนชื่อเป็น บริษทั “ เอ็น เอส อีเล็คโทรนิคส์ 

กรุงเทพฯ (1993) จ ากดั ” ซ่ึงเป็นบริษทัในกลุม่อลัฟาเทค 

1.9.1.4 พฤษภาคม 2543 เปล่ียนผูถื้อหุ้นใหมจ่ากกลุม่อลัฟาเทคมาเป็น 

ธนาคาร Union Bank Of Switzerland  ( UBS )  

1.9.1.5 5 ตุลาคม  2549 เปล่ียนชื่อใหมเ่ป็น “ บริษทั ยูแทคไทย จ ากดั ” โดยม ี

บริษทั United Test and Assembly Center Group หรือ UTAC Group 

1.10 ที่ตั้งของบริษัทยูแทคไทย มอียู่  3ที่ด้วยกัน คือ 

1.10.1 UTL1  

1.10.1.1 มพีื้นท่ี 18 ไร ่

1.10.1.2 จ านวนพนักงานทั้งส้ิน 2,700 คนเศษ 

1.10.1.3 ผลิตไอซีกลุม่ QFN / DFN 

1.10.1.4 ท่ีอยู ่ เลขท่ี 237 ถนนลาซาล แขวงบางนา เขตบางนา กรุงเทพฯ 10260  
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1.10.2 UTL2 

1.10.2.1 มพีื้นท่ี 56 ไร ่

1.10.2.2 จ านวนพนักงานทั้งส้ิน 1,800 คนเศษ 

1.10.2.3 ผลิตไอซีกลุม่ Non QFN / DFN 

 

1.10.2.4 ท่ีอยู ่ นิคมอุตสาหกรรมเวลโกรว ์ 78/1 หมู ่5 บางนา-ตราด (กม. 36)        

ต.บางสมคัร อ.บางปะกง จ.ฉะเชิงเทรา 24180 

1.10.3 UTL3 

1.10.3.1 มพีื้นท่ี 18.5 ไร ่

1.10.3.2 จ านวนพนักงานทั้งส้ิน 1,100 คนเศษ 

1.10.3.3 ให้บริการทดสอบวงจรใชง้านภายในตวัไอซี ( Test Operation ) 

1.10.3.4 ท่ีอยู ่ นิคมอุตาสาหากรรมเวลโกรว ์ 73 หมู ่5 บางนา-ตราด (กม. 36) 

ต.บางสมคัร อ.บางปะกง จ.ฉะเทริงเทรา 24180 

1.11 ต ำแหน่งและหน้ำที่งำนที่นักศึกษำได้รับมอบหมำย 

การฝึกสหกจิศึกษาน้ีได้ปฏิบัติงานอยูใ่นแผนก IE สว่นใหญ ่งานท่ีไดรั้บกคื็อการชว่ยงานของ

พี่ๆ เป็นหลกั โดยรายละเอียดงานท่ีไดรั้บมอบหมายมาให้ปฏิบติัดงัน้ี 

1.11.1 ศึกษำ Layout ภำยในโรงงำนทั้งหมด เพือ่ทีจ่ะช่วยออกควำมคิดเห็นและสำมำรถ

ช่วยเหลือในกำรขนย้ำยเคร่ืองจักรได้ ดังนี้ 

1.11.1.1 เคร่ืองจกัรเขา้ใหม ่ ควรท่ีจะใชเ้ส้นทางไหนในการเดินเคร่ืองเขา้มาใน

จุดหมายท่ีไดว้างแผนเอาไว ้

1.11.1.2 มกีาร Re-Layout เคร่ืองจกัรเดิม เพื่อท าการจดัการ Layout เดิมให้มี

พื้นท่ี และสามารทท าให้เคร่ืองจกัรใหมเ่ขา้มาเพิ่ม เพื่อเพิ่มการผลิต

สินคา้ไดม้ากข้ึน 

1.11.1.3 จดัระเบียบส่ิงของตา่งๆ ท าการปรับปรุงแกไ้ขอยูต่ลอด เพื่อท าให้

เกดิผลประโยชน์แกบ่ริษทัหรือความสะดวกสบายตอ่พนักงานทุกคน 

ไมว่า่จะเป็นในไลน์การผลิตหรือภายในบริษทั 
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1.11.2 ศึกษำกำรค ำนวณหำค่ำ UPH (UNIT PER HOUR) แต่ละขั้นตอนกำรผลิต 

1.11.2.1 ชว่ยเหลืองานโดยการเขา้ไลน์การผลิต ไปจบัเวลาการท างานในแตล่ะ

ขั้นตอนการผลิตและพฒันาเพื่อเพิ่มก  าลงัการผลิตให้บริษัท 

1.12 ระยะเวลำกำรปฏบัิติสหกิจศึกษำ  

- เร่ิมเขา้มาท่ีสถานสหกจิ : ตั้งแตว่นัท่ี 30 พฤษภาคม ถึง วนัท่ี 30 กนัยายน พ.ศ.2559 

- เวลางาน : 8:00 – 17:45 น. 

1.13 วัตถุประสงค์ 

1.13.1 เพื่อให้นักศึกษาไดใ้ชค้วามคิดเห็นไดอ้ยา่งเต็มท่ี 

1.13.2 เพื่อให้นักศึกษาสามารถค านวณคิดคา่ UPH ได ้

1.13.3 เพื่อให้นักศึกษาไดศึ้กษาและวเิคราะห์กระบวนการขั้นตอนการผลิตของบริษัท 

1.14 ผลที่คำดหวังจำกกำรปฏบัิติงำน 

1.14.1 ไดเ้สนอความคิดเห็นอยา่งเต็มท่ี 

1.14.2 ค านวณคา่ UPH ได ้

1.14.3 สามารถวเิคราะห์กระบวนการขั้นตอนการผลิตของบริษัทไดเ้ป็นอยา่งดี 
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บทท่ี 2 

ทฤษฎีและเทคโนโลยีท่ีใช้ในกำรปฏิบัติ 

 

 รายงานศึกษาเลม่น้ีเป็นการศึกษาจากแผนก IE บริษทั ยูแทคไทย จ ากดั ซ่ึงจะเกีย่วกบัการ

แกไ้ขและพฒันาผลผลิตเพื่อให้การท างานภายในโรงงานมปีระสิทธิภาพมากข้ึน โดยมทีฤษฎีและ

เทคโนโลยีท่ีเกีย่วขอ้งดงัน้ี 

2.1 ทฤษฎีที่เก่ียวข้อง 

2.1.1 Capacity (ก ำลังกำรผลิต) 

ก  าลงัการผลิต คือ อตัราการให้ผลผลิตสูงสุดของเคร่ืองจักรและอุปกรณ์ท่ีอยูใ่นหนว่ยงานหรือ

องค์กร  

 ผูจ้ดัการฝ่ายผลิต มหีน้าท่ีรับผิดชอบในการวางแผนควบคุมให้ก  าลงัการผลิตเพียงพอ ตอ่

ความตอ้งการของลูกคา้  

สามารถพิจารณาก  าลงัการผลิตได ้ 2 ประเภท คือ  

1. ก  าลงัการผลิตตามท่ีออกแบบหรือก  าลงัการผลิตสูงสุด  

2. ก  าลงัการผลิตท่ีเกดิข้ึนจริง  

สว่นสูตรท่ีใชค้ านวณภายในบริษทันั้นคือ 

Capacity (ก  าลงัการผลิตของเคร่ืองจกัรตอ่วนัตอ่เคร่ือง)  

 =  UPH x Working (hour/day) x Standard machine utilization  

* Standard machine utilization  

 คือ การใชป้ระโยชน์จากเคร่ืองจกัรท่ีเป็นมาตรฐาน 



8 
 

Install Cap (ก  าลงัการผลิตตอ่วนั)  

 =  Machine Capacity x Number of Machine  

2.1.2 UPH (Unit Per Hour)  

เวลาของเคร่ืองจกัรท่ีสามารถผลิตได ้ ตอ่หน่ึงช ัว่โมงโดยไมม่กีารหยุด(Zero Downtime) 

สูตรท่ีใชใ้นการหาคา่ 

UPH = ((3600 x จ านวน unit ทั้งหมด) /เวลาท่ีเคร่ืองจกัรท างานทั้งหมด) 

2.1.3 MOST (Maynard Operations Sequence Technique) 

เป็นหน่ึงหลกัสูตรของบริษทั ยูแทคไทย จ ากดั ท่ีไดม้ไีวส้อนวศิวกรในโรงงาน ซ่ึงเป็นการ

พฒันาเกีย่วกบัประสิทธิภาพของพนักงาน โดยจะท ากต็อ่เมือ่มรูีปแบบการท างานใหมท่ี่ไมใ่ชแ่บบ

ดั้งเดิม 

การวดัการท างานสว่นใหญ ่ ไดรั้บการพฒันาจากเทคนิคการวดัการท างานแบบดั้งเดิม ซ่ึง

แตกตา่งจากเทคนิคอ่ืนๆ การวดังานสว่นใหญจ่ะให้ความผิดพลาดต ่า เชน่ งานเอกสาร ระบบ

วเิคราะห์ จะมคีวามแมน่ย าสูง และสามารถใชร้ว่มกบั Excel ไดอ้ยา่งงา่ยดาย และรวดเร็ว นอกจากน้ี

สว่นใหญส่ามารถใชใ้นเกอืบทุกภาคสว่น ในการผลิตและอุตสาหกรรมบริการ คา่คะแนนเฉล่ียจาก

การค านวณทางสถิติ และสอดคลอ้งกบัมาตรฐานระดับความเชื่อม ัน่ 95 % 

 ระบบส่วนใหญ่ทีส่ำมำรถใช้ในโปรแกรมประยุกต์ต่อไปนี้ 

1. การจดัการก  าลงัการผลิต 

2. กระบวนการคิดตน้ทุน 

3. ก  าหนดมาตรฐานเวลาวงจร 

4. ควบคมุเวลาสุญเสีย 

5. เวลาสมดุล 
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2.2 เทคโนโลยีที่ใช้ในกำรปฏิบัติงำน 

2.2.1 ระบบ Microsoft Office : Microsoft Excel 

เป็นโปรแกรมประเภทตารางการค านวณ พฒันาโดยบริษทัไมโครซอฟท์ และเป็นโปรแกรม

หน่ึงในชดุไมโครซอฟท์ ออฟฟิศ ส าหรับจดัการและค านวณขอ้มูลในรูปแบบตาราง อีกทั้งสามารถ

จดัท ากราฟ แผนภูมเิพื่อแสดงผลขอ้มลูได ้ โดยเวอร์ชนัลา่สุดคือ ไมโครซอฟท์ เอกซ์เซล 2016 

(Microsoft Excel 2016) 

ไมโครซอฟท์ เอกซ์เซล เป็นโปรแกรมท่ีไดรั้บความนิยมในดา้นการการค านวณทาง

คณิตศาสตร์โดยใชฟั้งกช์นัพื้นฐาน บวก ลบ คณู หาร ยกก  าลงั รวมถึงฟังกช์นัทางคณิตศาสตร์

ระดบัสูง เชน่ Modulo, ตรีโกณมติิ (Sin Cos Tan) ฟังกช์นัทางสถิติ เชน่ คา่เบ่ียงเบน

มาตรฐาน ฟังกช์นัทางการเงิน เชน่ การคิดคา่เส่ือมราคา , การค านวณคา่ปัจจุบนั ฟังกช์นัในการตดั

ตอ่ค า เชน่ Concatenate ฟังกช์นัในการคน้หาขอ้มลู เชน่ Lookup, vlookup และ hlookup ส าหรับ

สว่นท่ีถือวา่เป็นส่ิงท่ีเย่ียมยอดของ ไมโครซอฟท์ เอกซ์เซล คือ การใชง้านในรูปแบบของ

ฐานขอ้มลู ซ่ึงสามารถจดัการฐานขอ้มลูท่ีมขีนาดไมใ่หญม่าก คือมปีระมาณไมเ่กนิ 65,000 ตาราง 

ไมว่า่จะเป็น ตวักรอง, การเรียงล าดบัขอ้มลู (Sort) , ค านวณยอดรวม (Subtotal) และตารางไพวอต 

(Pivot Table) เป็นค าส่ังส าหรับสรุปขอ้มูลให้อยูใ่นรูปแบบท่ีดูไดง้า่ย สามารถหมนุเปล่ียนตาม

ตอ้งการ นอกจากน้ียงัสามารถท ากราฟในแบบตา่งๆ เชน่ เส้นตรง วงกลม กราฟรูปแทง่ กราฟแทง่

เทียนท่ีใชก้บัการวเิคราะห์หุ้นกท็ าได ้ กราฟพื้นท่ี สามารถท ากราฟตา่งๆให้อยูใ่นรูปแบบ 2 มติิ หรือ 

3 มติิไดด้ว้ย รวมถึงท ากราฟ 2 ชนิดในรูปเดียวกนัไดด้ว้ย 

 

 

 

 

 

https://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B9%84%E0%B8%A1%E0%B9%82%E0%B8%84%E0%B8%A3%E0%B8%8B%E0%B8%AD%E0%B8%9F%E0%B8%97%E0%B9%8C
https://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B9%84%E0%B8%A1%E0%B9%82%E0%B8%84%E0%B8%A3%E0%B8%8B%E0%B8%AD%E0%B8%9F%E0%B8%97%E0%B9%8C_%E0%B8%AD%E0%B8%AD%E0%B8%9F%E0%B8%9F%E0%B8%B4%E0%B8%A8
https://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%9A%E0%B8%A7%E0%B8%81
https://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%A5%E0%B8%9A
https://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%84%E0%B8%B9%E0%B8%93
https://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%AB%E0%B8%B2%E0%B8%A3
https://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%A2%E0%B8%81%E0%B8%81%E0%B8%B3%E0%B8%A5%E0%B8%B1%E0%B8%87
https://th.wikipedia.org/w/index.php?title=Modulo&action=edit&redlink=1
https://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%95%E0%B8%A3%E0%B8%B5%E0%B9%82%E0%B8%81%E0%B8%93%E0%B8%A1%E0%B8%B4%E0%B8%95%E0%B8%B4
https://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%84%E0%B9%88%E0%B8%B2%E0%B9%80%E0%B8%9A%E0%B8%B5%E0%B9%88%E0%B8%A2%E0%B8%87%E0%B9%80%E0%B8%9A%E0%B8%99%E0%B8%A1%E0%B8%B2%E0%B8%95%E0%B8%A3%E0%B8%90%E0%B8%B2%E0%B8%99
https://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%84%E0%B9%88%E0%B8%B2%E0%B9%80%E0%B8%9A%E0%B8%B5%E0%B9%88%E0%B8%A2%E0%B8%87%E0%B9%80%E0%B8%9A%E0%B8%99%E0%B8%A1%E0%B8%B2%E0%B8%95%E0%B8%A3%E0%B8%90%E0%B8%B2%E0%B8%99
https://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B8%84%E0%B9%88%E0%B8%B2%E0%B9%80%E0%B8%AA%E0%B8%B7%E0%B9%88%E0%B8%AD%E0%B8%A1%E0%B8%A3%E0%B8%B2%E0%B8%84%E0%B8%B2&action=edit&redlink=1
https://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%90%E0%B8%B2%E0%B8%99%E0%B8%82%E0%B9%89%E0%B8%AD%E0%B8%A1%E0%B8%B9%E0%B8%A5
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รูปที ่ 2.1 ตัวอย่ำงระบบกำรท ำงำนของ Microsoft Excel 

ทีม่ำ : วิกิพเีดีย สำรำณกุรมเสรี 
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บทที่ 3 

แผนงำนกำรปฏิบัติงำนและขั้นตอนกำรด ำเนินงำน 

 

 เน่ืองจากบริษทั ยูแทคไทย จ ากดั เป็นบริษทัท่ีเกีย่วกบัอิเล็กโทรนิคส์ท่ีท าชิ้นสว่น IC ข้ึนมา 

ซ่ึงตอ้งผา่นกระบวนการหลายขั้นตอน ดงัน้ี 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่ 3.1 Manufacturing process 

ทีม่ำ : บริษทั ยูแทคไทย จ ำกัด 

 



14 
 

3.1 แผนงำนกำรปฏิบัติงำน  

3.1.1 แนวทำงกำรพฒันำพนักงำน  

จากการศึกษาและสังเกตการท างานของพนักงานในขบวนการ Buffing ซ่ึงจุดประสงค์ของ

การท า MOST คือจะเน้นการพฒันาการท างานเกีย่วกบัพนักงานเลยได้ท าการเปล่ียนแปลงท่ีตัว

พนักงาน กเ็ลยไดท้ าการเปล่ียนแปลงจากการท างานของพนักงานท่ี ปกติเวลาจะลงขอ้มลูตา่งๆ 

จะตอ้งท าการเขียนเบอร์ของ Lot งานกเ็ปล่ียนเป็นการลงขอ้มลูตา่งๆ ดว้ยการพิมพ์ลงบน

คอมพิวเตอร์แทน  

3.1.2 อุปกรณ์ทีใ่ช้ในกำรท ำงำน 

3.1.2.1 นาฬิกาจบัเวลา 

3.1.2.2 กลอ้งถา่ยวดีีโอ 

3.2 ขั้นตอนกำรด ำเนินงำน 

3.2.1 จับเวลำของพนักงำน 

3.2.1.1 ตรวจสอบเวลาแบบเขียน 

3.2.1.2 ตรวจสอบเวลาแบบพิมพ์ 

3.2.2 ดูกำรท ำงำนของพนักงำน 

3.2.2.1 ทา่ทางของมอื 

3.2.2.2 ทา่ทางของเทา้ 

3.2.3 ลงข้อมูล Microsoft excel 

3.2.3.1 เรียบเรียงทา่ทางการท างานของพนักงาน 

3.2.3.2 แทนคา่ของโคด้ให้ตรงกบัทา่ทางการท างานของพนักงาน  

3.2.3.3 ค านวณคา่ประสิทธิภาพของพนักงาน 
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บทที่ 4 

ผลกำรด ำเนินงำน และสรุปผล 

 

4.1 ผลกำรด ำเนินงำน 

จากระยะการฝึกงานตลอด 4 เดือนในการปฏิบติังาน ไดล้องศึกษาขั้นตอนการผลิต

ภายในโรงงานทั้งหมด จึงไดรู้้วธีิและประโยชน์ของแตล่ะขั้นตอนงานมาพอสมควร ซ่ึง

ความรู้ท่ีไดใ้ชห้รือใกลเ้คียงจากการเรียนท่ีไดเ้รียนมาคือวชิา Work study แตท่ี่ภายใน

โรงงานน้ี จะเรียกชื่อวชิาท่ีมลีกัษณะใกลเ้คียงกบั Work study จะเรียกวา่ MOST ไดม้ี

เน้ือหาหลายๆอยา่ง ใกลเ้คียงกนัมากท่ีสุด จึงสามารถใชค้วามรู้จาก Work study มาชว่ยใน

การท างานในคร้ังน้ีได ้

แตส่ว่นท่ีไดรั้บมอบหมายงานมาก็คือ ให้ท าการพฒันา Buffing เพื่อท่ีจะท าให้ขั้นตอน 

Buffing ไดม้คีวามสะดวกสบายในการท างานของ Operator มากข้ึน และสามรถท่ีจะลดคน

ใน Operation น้ีอีกดว้ย 

 

4.2 ขั้นตอนกำรท ำงำนของพนักงำน 

ในท่ีน้ีเราจะแบง่การท างานออกเป็น 3 วธีิ 

4.2.1 การท างานของพนักงานกบัเคร่ืองจกัร กอ่นการเปล่ียนแปลง  

4.2.2 การท างานของพนักงานกบัเคร่ืองจกัร หลงัการเปล่ียนแปลง  

4.2.3 การท างานของพนักงานขนยา้ยชิ้นงาน 
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รูปที ่ 4.1 กำรท ำงำนของพนักงำนกับเคร่ืองจักร ก่อนกำรเปลี่ยนแปลง  
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รูปที ่ 4.2 กำรท ำงำนของพนักงำนกับเคร่ืองจักร หลังกำรเปลี่ยนแปลง  
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รูปที ่ 4.3 กำรท ำงำนของพนักงำนขนย้ำยช้ินงำน  

 

 สังเกตของการเปล่ียนแปลงไดจ้าก รูปท่ี 4.1 และ รูปท่ี 4.2 ตรงขอ้ความท่ีมีสีเอาไว ้ คือการ

เปล่ียนแปลงจากการท่ี Operator จะตอ้งท าการเขียน วนัท่ี, รหัสของพนักงาน, เวลาและ รหัสของ

สินคา้ เป็นตน้ เปล่ียนเป็นการท่ีน าแคเ่ป็นการพิมพ์ลงบนคอมพิวเตอร์แทน โดยมกีารสแกนบตัร

ของพนักงานและกส็แกนรหัสสินคา้เพียงเทา่นั้น 
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4.3 หลักกำรค ำนวณของ MOST 

หลงัจากไดส้รุปเกีย่วกบัขั้นตอนการท างานมาทั้งหมด ทั้งแบบเกา่และแบบใหม ่ ส่ิงท่ีจะตอ้งท า

ตอ่คือการแทนคา่ของ MOST เพื่อน าคา่ไปคิดค านวณตามหลักการของทางบริษทั 

4.3.1 ตำรำงแทนค่ำ 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่ 4.4 ตัวอย่ำงตำรำงกำรแทนค่ำจำกกำรกระท ำของ Operator 

 

 น้ีคือตารางท่ีไดแ้ทนคา่ลงไปซ่ึง MOST มหีนว่ยท่ีเรียกวา่ TMU ซ่ึงจะตอ้งรวมคา่ของทุกๆ

อนั แลว้จึงเปล่ียนเป็นคา่ของวนิาทีไดโ้ดยคณู0.36 เขา้ไปกบัคา่ท่ีรวมของ TMU แลว้คอ่ยหาร60ให้

เป็นนาที แลว้หารจนให้เป็น หนว่ยของช ัว่โมง เพื่อน ามาคิดคา่ตอ่ไป  
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4.3.2 เปรียบเทยีบหลังกำรค ำนวณ 

คา่ของหนว่ย TMU นั้นมาจากการท่ีเรารวมคา่จากตารางโค้ด ของMOST แลว้น าคา่นั้นมารวมกนัให้

หมดกส็ามารถเร่ิมท่ีจะค านวณได้ตามรูปตอ่ไปน้ี 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่ 4.5 ผลค ำนวณของก่อน-หลัง กำรเปลี่ยนแปลง 
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4.4 สรุปผลกำรด ำเนินงำน 

ผลการค านวณ สังเกตจาก รูปท่ี 4.5 ซ่ึงจะเห็นวา่ M2M Ratio หรือ คา่เฉล่ียของคนตอ่

เคร่ืองจกัรนั้น สามารถเปล่ียนจาก 2คนตอ่ 1เคร่ือง เป็น 1คนตอ่ 1เคร่ือง และยงัเพิ่มคา่Man 

Utilization ไดจ้าก 42 % เป็น 82 % ซ่ึงชว่ยในการลดคนจากการท างานของ Buffingและท าให้ 

Operator นั้นสะดวกสบายตอ่การท างานมากข้ึนเชน่ การลงขอ้มลูจากการเขียน เป็นการสแกน

บาร์โคด้และพิมพ์ ซ่ึงงา่ยตอ่การท างาน 
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บทท่ี 5 

บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 

5.1 สรุปผลกำรท ำงำน 

จากการท างานไดศึ้กษาระบบการท างานในโรงงาน ซ่ึงไดรั้บมอบหมายให้ท าการ

พฒันาในขั้นตอนการผลิต Buffing โดยการท า MOST ซ่ึงเป็นการพฒันาประสิทธิภาพการ

ท างานของคน จึงไดด้ าเนินการแกไ้ขดงัน้ี  

5.1.1 สังเกตการท างานของ Operator โดยตรง แลว้ดูวา่แกไ้ขปัญหาตรงไหนหรือ

เปล่ียนแปลงตรงไหนไดบ้า้ง จึงเลือกเปล่ียนแปลงการท างาน ตรงจุดท่ีลงขอ้มลู

ตา่งๆ เปล่ียนจากการเขียน เป็นการพิมพ์และการสแกนบาร์โค้ด 

5.1.2 จบัเวลาการท างานของ กอ่น-หลงั ของการเปล่ียนแปลง และสังเกตความ

สะดวกสบายในการท างานมากข้ึน 

5.1.3 ใชค้อมพิวเตอร์เพื่อเกบ็ขอ้มลูและเรียบเรียงไวร้อค านวณไดอ้ยา่งแมน่ย า 

5.1.4 ใชค้อมพิวเตอร์เขา้มาในการค านวณตา่งๆ เพื่อพฒันาประสิทธิภาพของคนใน

ขั้นตอนการผลิต Buffing 

5.2 ข้อเสนอแนะ 

5.2.1 สถำบัน 

 เร่ืองการแจง้การจบัคูใ่ห้นักศึกษาควรท่ีจะรวดเร็วเน่ืองจากให้นักศึกษานั้นได้มกีาร

เตรียมความพร้อมในการคน้หาข้อมลูตา่งๆเกีย่วกบัส่ิงท่ีบริษทันั้นท า 
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5.2.2 สถำนประกอบกำร 

  สถานประกอบการแจง้รายละเอียดงานท่ีนักศึกษาตอ้งมาปฏิบัติกอ่นการเข้ามา

ปฏิบติังานจริง เพื่อประโยชน์ในการเตรียมความพร้อมในดา้นตา่งๆ สถานประกอบการได้

ชว่ยเหลือและให้ค าแนะน าท่ีเป็นประโยชน์ตอ่การจดัท ารายงาน และไดดู้แลนักศึกษาเป็นอยา่งดี  
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