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ชื่อโครงงาน  การลดปญหาคอขวดและคุณภาพในกระบวนการผลติ MFG 3 
กรณีศึกษาบริษัทแคนนอนไฮ-เทค (ประเทศไทย) จํากัด   พ.ศ.2555  

DECEASE PROBLEM OF BOTTLENECK AND QUALITY IN  

PRODUCE MFG 3 

CASE STUDY: CANON HI-TECH (THAILAND) LTD. ค.ศ. 2012 

ผูเขียน   นายชัยพงศ โชติภัทรเดชารัตน 

คณะวิชา  บริหารธรุกจิ  สาขาวิชา การจัดการอุตสาหกรรม 

อาจารยที่ปรึกษา  อาจารย อนุวัต เจริญสุข 

พนักงานที่ปรึกษา 1. นางมินันทตี ทองชื่น PCB-PC 

   2. นางกําไล พลูสมบัติภิญโญ PCB-ADM Manager 

ชื่อบริษัท  บริษัท แคนนอน ไฮ-เทค (ประเทศไทย) จํากัด  

ประเภทธุรกิจ / สินคา เคร่ืองพิมพ , เคร่ืองถายเอกสาร 

 

บทสรุป 

 

การลดปญหาคอขวดและคุณภาพในกระบวนการผลิตของแผนก MFG 3 มีจุดมุงหมายของการลด

ปญหาในคร้ังน้ีคือ (1)เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและประสิทธิภาพในการใชคนและเคร่ืองจักร

(2)เพื่อแกไขปญหาคุณภาพโดยไมสงของเสียออกไปสูกระบวนการถัดไปและลดเวลาในการ

ตรวจสอบ(3)เพื่อขยายผลในการปฏิบัติในคร้ังนี้ใหเปนมาตรฐานในการปรับปรุงคร้ังตอไปขอบเขต

ในการลดปญหาในคร้ังน้ีในสวนงาน MFG 3 ไดแก SMT Line Assembly Line และ Hand 

Soldering ซึ่งเปนสวนงานในบริษัท Canon Hi-Techผลในการปรับปรุงมีดังนี้ 

       ปญหาคอขวดน้ีสงผลตอประสิทธิภาพการปฏิบัติงานของพนักงานและเคร่ืองจักร ซึ่งเกิดจาก

เวลาในการผลิตของแตละสถานีแตกตางกัน ในการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตน้ัน ทําใหเพิ่ม

ความสามารถการใชคนและเคร่ืองจักรไดมากขึ้น เนื่องจากลดความสูญเปลาในกระบวนการผลิต 

และลดเวลาในการผลิตได ในดานปญหาคุณภาพจะสงผลตอความนาเชื่อถือของบริษัท และความ

สูญเสียที่เกิดจากการซอมแซมงานใหมหรืองานเสีย ซึ่งเปนปญหาที่สําคัญมากไมควรมองขาม

ปญหาน้ี 



ข 

 

        จากการดําเนินงานสรุปไดดังน้ีใน SMT Line กระบวนการผลิตของ Part QM3-9526 ไดแกไข

เคร่ือง Reflow ซึ่งเปนจุดคอขวดทําใหสามารถเพิ่มประสิทธิภาพโดยเฉลี่ย 11% เวลาในการผลติ

ลดลง 25% สวนAssembly Line กระบวนการผลิตของ Part QM3-7443 วิธีในการปรับปรุง คือ การ

รวมกระบวนการ โดยดูจากความเร็วในการขาย(Takt Time)  ซึ่งใน 5 เดือนที่ทําการปรับปรุง

สามารถเพิ่มประสิทธิภาพไดเฉลี่ย 25.46% และในสวนสดุทาย Hand Soldering กระบวนการผลิต

ของ Part QM3-4056 ซึ่งมีการใชคนในการตรวจสอบ ทําใหมีความผิดพลาดที่เกิดจากคน ปรับปรุง

โดยการสรางเคร่ืองตรวจสอบ ทําใหไมมีของเสียสงออกไปสูกระบวนการถัดไปและลดเวลาในการ

ผลิตลง 36% 
 



ค 

 

กิตตกิรรมประกาศ 

 การสหกิจศึกษานี้สําเร็จลุลวงดวยความอนุเคราะหจากสถาบันเทคโนโลยีไทย-ญ่ีปุน และ

บริษทัแคนนอน ไฮ-เทค(ประเทศไทย)จํากัดไดรับความกรุณาจากทานอาจารยอนุวัต เจริญสุขที่ให

คําปรึกษาสหกิจศึกษา คุณมินันทตี ทองชื่นที่ปรึกษานักศึกษาฝกงาน คุณกําไล พลูสมบัติภิญโญผู

ควบคุมการฝกงาน และฝายสหกิจศึกษาที่ไดใหคําปรึกษา แนะนําตลอดจนแกไขขอบกพรองตางๆ

แกนักศึกษาที่มาสหกิจที่บริษทั แคนนอน ไฮ-เทค(ประเทศไทย)จํากัดขอกราบขอบพระคุณเปน

อยางสูง 

 ขอขอบพระคุณสถานประกอบการอุตสาหกรรม บริษทั แคนนอน ไฮ-เทค(ประเทศไทย)

จํากัดที่ไดกรุณาใหขอมูลในการจัดทําสหกิจศึกษาในคร้ังน้ี 

         นักศึกษาสหกิจศึกษา  

นายชัยพงศ โชติภัทรเดชารัตน 

คณะ บริหารธุรกิจ สาขาการจัดการอุตสาหกรรม 

สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญ่ีปุน 



บทที1่ 

บทนํา 

1.1 ช่ือและที่ตั้งของสถานประกอบการ 

Canon  Hi-Tech  (Thailand) Ltd. 

บริษทั แคนนอน ไฮ-เทค(ประเทศไทย)  จํากัด  นิคมอุตสาหกรรม ไฮ-เทค 89 ถ.เอเชีย  ตําบล บานเลน  

อําเภอ  บางประอิน จังหวัดอยุธยา  รหัสไปรษณี 13160  โทรศัพท   035-350-080-5                                 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี1.1บริษทั แคนนอน ไฮ-เทค(ประเทศไทย)จํากัด 
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1.2 ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการ หรือการใหบริการหลักขององคกร 

บริษทั แคนนอน ไฮ-เทค(ประเทศไทย)  จํากัด เปนฐานการผลิตเคร่ืองพิมพ (Printer)แสกนเนอร

(Scanner) และกระดาษ Print Media 

 

 

ภาพท่ี1.2 ตัวอยางผลิตภัณฑของบริษทั แคนนอน ไฮ-เทค(ประเทศไทย)จํากัด 

 

1.3 รูปแบบการจดัองคกรและการบริหารองคกร 

 1.3.1 ปรัชญาและนโยบายการบริหาร 

1.3.1.1ปรัชญาของแคนนอน 

แคนนอนมีหลักปรัชญาที่ยึดถือรวมกันคือ “Kyosei– เคยีวเซ”  อันมีความหมายวา“การดํารงอยู

และทํางานรวมกัน เพื่อสรางสรรคสิ่งที่ดีตอมนุษย  สังคม และ สิ่งแวดลอม” 

1.3.1.2  นโยบายบริษัทประจําป  2013  แผนก PCB-PC Dept. 

สโลแกน 

“มุงสูการเปนผูนําดานการควบคุมการผลิต PCB ท่ีรองรับการเปลี่ยนแปลงไดดี” 

QCD No. 1 
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(ไมยึดติดกับวิธีการทํางานแบบเดิมๆคิดคนหาวิธี 

การทํางานแบบใหมๆท่ีดีกวาดวยการทํางานท่ีทาทายตอเปาหมาย) 

เนน 3 จริง “สถานที่จริง,ของจริง,ยืนยันจริง” 

 นโยบายหลกั  

1. การปฏิรูปคุณภาพของผลิตภัณฑและงานชิ้นใหม และเขมงวดตอการรักษากฎการทํางาน 

1) สรางความเชื่อมั่นดานคุณภาพ โดยการจัดทํามาตรฐานและควบคุมชิ้นสวนที่ตองควบคุม

พิเศษ ใหชัดเจน 

2) ทบทวน/ประเมินจุดเสี่ยงของการจัดจายชิ้นสวน เพื่อสรางระบบการปองกันการผิดพลาด 

โดยยดึหลกั ITD 

3) จัดทําระบบควบคุมการ R/C,R/W และเปลีย่นแปลง ECN ของ Finish Goods เพื่อทําใหจุด

เปลี่ยนมีการควบคุมที่ชัดเจนมากยิ่งขึ้น 

4) สนับสนุนการเร่ิมผลิตภัณฑใหม โดยมีการวางแผนการผลิต การนําเขาชิ้นสวนและการจัด

จายใหเปนไปตามกําหนดการอยางเครงครัด 

5) สนับสนุนการกิจกรรม Q-UP โดยใหพนักงานมีสวนรวมมากขึ้นผานกิจกรรม Kizuki ของ

แผนก 

2. การยกระดับ “ประสิทธิภาพและประสิทธิผล” โดยรวมใหสูงขึ้นใหบรรลุเปาหมายการลด Cost 

1) เขมงวดในการใชงบประมาน โดยลดคาใชจายเนนการใชเทาที่จําเปนและใชวัสดุอ่ืนทดแทน 

2) เพิ่มประสิทธิภาพการทํางานที่เกี่ยวของกับการขนถาย โดยรวมงานเขาดวยกันใชหัวหนา

งานคนเดียว 

3) เพิ่มประสิทธิภาพพนักงาน In Direct โดยใช IT มาชวยในการทํางานใหมากขึ้น 

4) ดําเนินกิจกรรม “Genba Kaizen” ของแผนก เพื่อปรับปรุงการทํางานใหมีประสิทธิภาพ

สูงขึ้น 

3. การปฏิรูปการขนถายลด Stock/LT และการควบคุมชิ้นสวนใหมีความถูกตองแมนยํามากยิ่งขึ้น 

1) ดําเนินการผลิตแบบ Synchronize กับ MFG1 ในUnitที่มีการผลิตมากและWip Amount สูง 

2) ดําเนินการผลิตแบบ Line Fixed และผลิตแบบซ้ําไปซ้ํามา ในUnitที่มีเงื่อนไขการผลิต

ใกลเคียงกัน 

3) ปฏิรูปการนําเขาชิ้นสวน โดยนําระบบ Lock time, Milk Run และ Break Balance มาใชให

เกิดประโยชนสูงสุด 
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4) ผลักดันการปรับลด P/O LT โดยวิเคราะห Processทั้งขบวนการและปรับลดใหเหมาะสม 

5) ปรับรูปแบบการขนถาย Finish Goods จากพนักงานขนถายเปน AGV ใหสําเร็จ 

6) ควบคุมการจบรุนการผลิต(EOL)ใหไดตามPlanและStockเหลอืนอย 

7) ดําเนินการควบคุมInventory Unit ใหมีความถูกตองโดยควบคุม Complete,Pullingและการ

จัดการงานNGอยางมีประสิทธิภาพ 

8) ควบคุมและจัดการใช Part Formal/Alternative,Part Share Rate,PartGroup,Partราคาแพง

ขอมูลกับสิ่งของใหควบคูกัน 

9) พิจารณาทบทวนเปลี่ยนการควบคุมPartที่เสี่ยงตอการสูญหายเปนCode S และกาํหนดเปน

มาตรฐานการทํางานกรณีมีPartใหมตองพิจารณาทันที เพื่อลดปญหา Inventory Differ และลดคาใชจาย 

10) ดําเนินกิจกรรม Visible Control ในการควบคุมStockทั้งChild Part และFinish Goods

เพื่อใหทราบถึงปกติ/ผิดปกติ นําไปสูการActionทีร่วดเร็วได 

4. พฒันาบคุลากรใหยนืหยดัไดดวยตัวเองและทาทายตอการเปลีย่นแปลง 

1) สงเสริมการ Rotation และการฝกอบรม เพื่อสรางความแข็งแกรงตอการเปลี่ยนแปลง 

2) ยกระดับความสามารถทั้งดานการวางแผนการผลิตและการควบคุมชิ้นสวน โดยใชระบบ 

SIAM สามารถวิเคราะหและปรับปรุงได 

3) พฒันาบคุลากรโดยใหพนักงานระดับ Staff up เปน Project Leader และมแีผนงานของ

ตนเอง 

4) สงเสริมการเรียนรูภาษาญ่ีปุน/อังกฤษ ระดับ Staff up 

5. สรางสถานที่ทํางานใหนาปฏิบัติงาน,สนุกกับการทํางาน และ ปลอดภัยอุบัติเหตุภัย 

1) กิจกรรมความปลอดภัย,อาชีวอนามัย และ 5ส.โดยแบงพื้นที่รับผิดชอบและปรับปรุงในนา

ปฏิบัติงาน 

2) สงเสริม Communication และการสรางความสัมพันธอันดี โดยยึดหลัก Ho-Ren-So 

3) สงเสริมและรณรงคการรักษากฎและ Compliance โดยสรางสภาพแวดลอมทํางานงายทั้ง

หัวหนา ลกูนอง 

4) สงเสริมการประหยัดพลังงานและรักษาสิ่งแวดลอมโดยรณรงคใหพนักงานมีสวนรวมและ

จิตสํานึกที่ดี 
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MFG 3 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี1.3แผนผงัสวนงานMFG 3 Organization 

M1 M2 J4 J3 J2 

GM MFG 3 PCB -ADM 

ADR 

 Mr. Kitichai

  

Ms.Kamlai  

 Mr. Baba  

  

DMGR 

 
Mr.Ketpanom

  

  

 ST/Budget/MA

  

Automation/Mujika

  

Ms.Karaked  

  

Mr.Pairot 
Mr.Ketpanom  

 

Mr.Tawatchom

  

  

Training 

T/W/S/Quality

  

 W/S, Training

  

   Ms. Natthaphat

  

  

 Quality  

  
 Ms. Jaruwan 

  

  MT , First MP

  

   Ms. Praewphun(S/V)

  

  

Budget /PA  

  

  
Ms.Wanida 

  

  

  

 Training W/S 

  

  

  

Ms.Minantee 

 

  

  

 Quality 

 

  

  

  

Ms.Ratree C. 

  

  

  

PCB Quality 

 

  

  

Ms.Ratree P. 

  

  

  TRANSLAT

 

  

  

Ms.Somsamorn 

  

  

ISO 

  

  

Ms.Kotchakorn 

  

  

  

J2 

  MT new model

  

  

  

Ms.Suwimon

  

  

  



6 
 

1.3.2 แนวทางในการบริหาร 

1) ผลิตสินคาที่ดีเลิศ   กลุมบริษัทแคนนอนสนองความตองการของลูกคาดวยการใชเทคโนโลยี

ใหมลาสุดในการผลิตเพื่อใหไดผลิตภัณฑที่มีคุณภาพสูง อีกทั้งยังเสนอการบริหารที่รวดเร็วใหกับลูกคา  

2)การคุมครองผูบริโภค  กลุมบริษัทแคนนอนตองพยายามอยางเต็มที่เพื่อจะไมใหเกิดอันตราย

ตอรางกายและทรัพยสินของผูบริโภคอันเกิดจากผลิตภัณฑหรือการใหบริการที่ไมสมบูรณ  

3)การดูแลรักษาสิ่งแวดลอมโลก  การดําเนินธุรกิจของกลุมบริษัทแคนนอนคํานึงถึง

ความสําคัญของการดูแลรักษาสิ่งแวดลอมโลก โดยมีการผลักดันนโยบายการรักษาสิ่งแวดลอมและ

ปองกันการทําลายธรรมชาติ ดวยความคิดสรางสรรคและการดําเนินกิจกรรมตางๆ เชน การประหยัด

ทรัพยากรธรรมชาติ การประหยัดพลังงาน การรีไซเคิลผลิตภัณฑ การลดปริมาณขยะ เปนตน 

4) การชวยเหลือเพื่อสังคมและวัฒนธรรม กลุมบริษัทแคนนอนดําเนินธุรกิจในทองถิ่น โดยมี

เปาหมายที่จะเปนบริษัทที่นาเชื่อถือและใกลชิดของคนในทองถิ่นน้ันๆ ดวยการชวยเหลือเพื่อสังคมและ

วัฒนธรรม จากการทํากิจกรรมเพื่อสังคมด่ังเปนหนึ่งในสมาชิกของสังคมนั้น 

5) การสื่อสาร  กลุมบริษัทแคนนอนใหความสําคัญกับการสื่อสารที่ดีกับสังคมทั่วไปและมี

ความเพียรพยายามที่จะทําใหทุกคนในสังคมเขาใจถึงการบริหารงานของกลุมบริษัทแคนนอน 

 

          1.3.3 การชวยเหลือสังคม 

1)การแขงขันดวยความยุติธรรม  กลุมบริษัทแคนนอนจะไมแสวงหาผลประโยชนโดยวิธีที่ไม

ถูกตองหรือทุจริตที่จะสงผลรายตอการแขงขันของตลาด และจะไมเขาไปมีสวนรวมกระทําการใดๆ ที่

จะสงผลใหเกิดความเคลือบแคลงสงสัยจากสังคม 

2) การยึดมั่นในจริยธรรมของบริษัท   กลุมบริษัทแคนนอนจะไมดําเนินธุรกิจและทํากิจกรรม

ใดๆที่ขัดตอจริยธรรมของบริษัท 

3) การนําเสนอขอมูลที่เหมาะสม  กลุมบริษัทแคนนอนจะนําเสนอขอมูลที่ถูกตองและซื่อสัตย

ในการดําเนินธุรกิจเพื่อไมใหลูกคาเกิดความเขาใจผิด รวมทั้งไมทําการโฆษณาใดๆเกินความจริงซึ่งอาจ

ทําใหผูบริโภคเขาใจผิดได 
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Week 1 Week 2 Week 3 Week 4 Week 5 Week 6 Week 7 Week 8 Week 9 Week 10 Week 11 Week 12 Week 13 Week 14 Week 15 Week 16

5. Assembly line (ไลนการผลิตคน-เครื่องจักร)

6. Chie-Tech (Engineering Intership Project)

Period 4 Month: 5 Nov - 1 Mar

1. Planning

2. Store

3. Standard & Quality

4. AID (ไลนการผลิตอัตโนมัติ)

Name Trainee : ชัยพงศ โชติภัทรเดชารัตน

Name Mentor : มินันทตี ทองชื่น 

Detail

Main Point Schedule

1.4 ตําแหนงและหนาที่งานที่นักศึกษาไดรับมอบหมาย 

 

ตารางท่ี1.1ตารางงานและหนาที่ท่ีไดรับมอบหมาย 

 

 

 

 

 

 

1.5 พนักงานที่ปรึกษา และ ตําแหนงของพนักงานที่ปรึกษา 

1.นางมินันทตี ทองชื่น PCB-PC 

2.นางกําไล พลูสมบัติภิญโญ PCB-ADM Manager 

 

1.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 

5 พฤศจิกายน 2555  -   1 มีนาคม   2556 

 

1.7 ที่มาของปญหาและสภาพปญหา 

        1.7.1 ท่ีมาของปญหา 

จากการมาสหกิจศึกษาที่Canon Hi-Tech ทางบริษัทไดมอบหมายหนาที่ใหฝกงานตามแผนงาน

ทีว่างไวโดยเดือนพฤศจิกายนใหศกึษาในแผนก Planning ซึ่งพนักงานที่ดูแลไดมอบหมายงานใหไป

ศึกษากระบวนการผลิตและจับเวลาที SMT Line และ Assembly Line ซึ่งจากการจับเวลาทําใหทราบวา

มีการผลิตไมเต็มประสิทธิภาพมีความสูญเปลาที่เกิดจากปญหาคอขวด และในเดือนมกราคมไดยายไป
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ในแผนกไปแผนก Chie-Tech หัวหนาแผนกมอบหมายใหทาํ Project Chi-Tech ซึ่งไดคนหาโดยเขาไป

ในกระบวนการผลติ Hand Soldering ซึ่งมีการตรวจสอบโดยใชคนตรวจสอบ 

ทั้งนี้เพื่อหาแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการผลิตใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น ลดจุดปญหาที่

เปนคอขวด และแกไขปญหาดานคุณภาพ 

1.7.2 สภาพปญหา 

1) กระบวนการผลิตของPart QM 3 – 95266 มีการใชเคร่ืองจักรไมเต็มประสิทธิภาพมีการจุด

คอขวดที่เคร่ือง Reflow ทําใหเคร่ืองจักรอ่ืนๆไมสามารถผลิตไดเต็มที่ 

2) กระบวนการผลิตของPart QM 3 – 7443 พนักงานมีการรอคอยงานจากพนักงานกอนหนาใน

บางสวน ซึ่งเปนปญหาในเร่ืองประสิทธิภาพการผลิตและไมมีการผลิตตามความเร็วในการขาย 

3) กระบวรการผลติของPart QM 3 – 4056 ในขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพไมมีการใชเคร่ือง

ฟงกชั่นในการตรวจสอบ แตใชคนในการตรวจเช็ค ซึ่งทําใหมีโอกาสเกิดความผิดพลาดที่เกิดจากการ

ทํางานของคนสูง 

 

1.8 วัตถุประสงคหรือจุดมุงหมายของการปฏิบัติงานหรือโครงงานที่ไดรับมอบหมายให

ปฏิบัติงานสหกิจศึกษา 

1. เพื่อลดปญหาคอขวดในกระบวนการผลิต ไลนผลิตอัตโนมัติ SMT เพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 10% 

และลดเวลาในการผลติของจุดคอขวดลง 20 % 

2. เพือ่ลดปญหาคอขวดในกระบวนการผลติ Assembly Line เพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 25%ใหเปนไป

ตามความเร็วของTakt Time โดยใชคนเทาที่จําเปน 

3. เพื่อแกปญหาคุณภาพ ลดเวลาในการตรวจสอบลง 20% ในกระบวนการผลติ Hand Solderingโดยให

เปน Zero defect และไมสงของเสียไปยังกระบวนการถัดไป 

 

1.9 ผลที่คาดวาจะไดรับจากการปฏิบัติงานหรือโครงงานที่ไดรับมอบหมาย 

1. ลดความสูญเปลาที่เกิดจากการรอคอยเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต โดยการปรับปรุงเคร่ืองจักรที่เปน

คอขวดและลดเวลาในการผลติของจุดคอขวดลง ลดตนทนุลง 500,000  บาท/เดือน 

2. ลดความสูญเปลาจากการผลิตที่เร็วเกินไปและรอคอยงานเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตโดยการใชคน



9 
 

เทาที่จําเปนและรวมกระบวนการผลิต ลดตนทุนลง 300,000บาท 

3. Zero defectและลดเวลาในการตรวจสอบลง ลดตนทนุลง 15,000 บาท/ป 
 



บทที่ 2   

ทฤษฎีและเทคโนโลยีที่ใชในการปฏิบัติงาน 

 

ใน Project ของการสหกิจศึกษาคร้ังนี้จะกลาวถึงทฤษฏีตางๆจาก เอกสาร ตํารา ที่เกี่ยวของกับการ

แกปญหาคอขวดในกระบวนการผลิต โดยนํามาบูรนาการใหเหมาะสมกับ Project น้ี โดยมีหัวขอสําคัญ

ดังน้ี 

2.1 หลักการECRS (ที่มา : ผศ.ประเสริฐ อัครประถมพงศ) 

2.2 Production Line Balancing (ที่มา : บริษัท Intelific) 

2.3 Time Study(ที่มา : ร.ศ.คมสัน จิระภัทรศิลป) 

2.4 หลักการ PDCA (ที่มา : วิทยาลัยนาโนเทคโนโลยีพระจอมเกลาลาดกระบัง) 

2.5 3M Muda Mura Muri(ที่มา : วิทยาลัยเทคโนโลยีศรีราชา) 

2.6 Why - Why Analysis (ที่มา : อาจารยณรงควิทย แสนทอ) 

2.7 หลักการ 5G (ที่มา : สมหวัง  วิทยาปญญานนท) 

2.8 POKA-YOKE(ที่มา : อ.ธวัชชัย สุวรรณบุตรวิภา) 

 

ทฤษฏีที่เก่ียวกับการแกไขปญหาคอขวดในกระบวนการผลิต 

 

2.1หลักการ ECRS(ท่ีมา : ผศ.ประเสริฐ อัครประถมพงศ) 

ECRS หมายถึง เปนหลักการที่ประกอบดวย การกําจัด (Eliminate) การรวมกนั (Combine) การ

จัดใหม (Rearrange) และ การทําใหงาย (Simplify) ซึ่งเปนหลักการงายๆ การดําเนินงานทุกขั้นตอนให

พนักงานทุกคนระลึกถึงเทคนิค ECRS อยูตลอดเวลา กลาวคือ ตองคิดวาสิ่งที่ทําน้ันสามารถกําจัดออก

ไดหรือไม รวมกันไดหรือไม เรียงลําดับการทํางานใหมแลวดีกวาเดิมหรือไม และมีวิธีที่ทําใหทํางาน

งายขึ้นหรือไม แนวคิดแบบนี้สามารถนําไปประยุกตใชกับทุกๆเร่ืองทุกๆองคกรได 

E = Eliminate หมายถึง การตัดขั้นตอนการทํางานที่ไมจําเปนในกระบวนการออกไป อยางเชน 

เดิมบรรจุภัณฑเพื่อการขนสง (หีบหอภายนอก) ใชกระดาษกลองลูกฟูก 5 ชั้น เกรดของกระดาษ

คอนขางดี พิมพลายยี่หอ 2 สี นํ้าหนักสุทธิไมเกิน 2 กิโลกรัม ขางในบรรจุสินคาประเภทขนมคบเคี้ยว 
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คือ มีกลองบรรจุขนาด 1 โหล พลาสติกซีลเรียบรอย ฉลากสีสวยงามสําหรับการขายสง และภายใน

กลองจะเปนขนมซึ่งบรรจุในซองพลาสติกอัดกาซไนโตรเจนพิมพลายสวยงาม 

จะเห็นวาบรรจุภัณฑสําหรับการตลาดที่พิมพลายสวยงามทั้ง 2 แบบนั้นมีความเหมาะสมดีแต

บรรจุภัณฑเพื่องานโลจิสติกสน้ันคิดวาไมเหมาะที่จะพิมพ 2 สี และใชกลองกระดาษลูกฟูก 5 ชั้น ควรที่

จะกําจัดออกเหลือเพียงสีเดียว และกระดาษกลองลูกฟูก 3 ชั้น ก็เพียงพอคิดกําจัดออกงายๆแบบน้ีแลว

ใหซัพพลายเออรเสนอราคากลองสินคามาใหมเชื่อวาไดราคาที่ลดลงจนนาพอใจ ซึ่งเราไมจําเปนตอง

เปลี่ยนกระบวนการใดๆใหยุงยากและที่สําคัญทําใหนํ้าหนักตอกลองลดลงประหยัดคานํามันไดอีกทาง

หน่ึง 

C = Combine การรวมขั้นตอนการทํางานเขาดวยกัน เพื่อประหยัดเวลาหรือแรงงานในการ

ทํางาน อยางเชน เดิมพนักงานตรวจสอบคุณภาพตองตรวจสอบสินคาสําเร็จรูปและวัตถุดิบ ในอดีตที่

ผานมาจะทํางานไมทันโดยเฉพาะในชวงเวลาที่วัตถุดิบเขา และตองสงมอบสินคาใหกับลูกคาในเวลา

ไลเร่ียกัน ที่สําคัญหากไมมีผลจากการตรวจสอบก็ไมสามารถสงมอบสินคาใหลูกคาไดหรือนําวัตถุดิบ

ไปผลิตได การดําเนินการงายๆที่ไปคุยกับทางโรงงานก็คือ การรวมเขาดวยกัน หลักการก็คือต้ังคําถาม

วาพนักงานตรวจสอบคุภาพจําเปนตองรับสินคาดวยหรือไม คําตอบก็คือไมตองเพียงแตมาเก็บตัวอยาง

ไปตรวจสอบก็เลยเสนอวิธีการวาใหพนักงานตรวจสอบคุณภาพสอนวิธีการเก็บตัวอยางกับพนักงานรับ

สินคา แลวใหพนักงานรับสินคาเก็บตัวอยางใหสวนดานสินคาสําเร็จรูปก็เชนกันนําแนวคิดการ Quality 

Built-in  เขามาใชคือใหพนักงานผลิตเปนผูตรวจสอบสินคาที่ตนเองผลิต สวนพนักงานตรวจสอบ

คุณภาพใหมีหนาที่เพียงการสุมตรวจเทาน้ัน 

วิธีน้ีจะทําใหงานคอขวดการตรวจสอบคุณภาพหายไปบางบริษัทสามารถลดจํานวนพนักงาน

ควบคุมคุณภาพลงอีกดวย และหากนําแนวทางของโซอุปทานเขามาใชก็อาจใหซัพพลายเออรเก็บ

ตัวอยางมาใหพรอมกับการสงสินคา 

R = Rearrange หมายถึง การจัดลําดับงานใหมใหเหมาะสม อยางเชน เดิมจะตองไดกลอง

สําเร็จรูปแลวจึงตรวจสอบ ซึ่งสาระสําคัญของการตรวจอยูที่คุณภาพการพิมพ เชน เฉดสีความคมชัด ซึ่ง

หากผลการตรวจไมผานก็ตองปฏิเสธสินคาน้ัน หากเรายายขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพการพิมพไป

กอนการขึ้นรูปก็จะทําใหสามารถปฏิเสธสินคากอนไมตองเสียเวลาและตนทุนในการขึ้นรูปกลองอีก  

S = Simplify  หมายถึง ปรับปรุงวิธีการทํางานหรือสรางอุปกรณชวยใหทํางานไดงายขึ้น 

อยางเชน โรงงานหนึ่งมีปญหาเกี่ยวกับลายมือของพนักงานที่เขียนมาบนเอกสารที่ไดรับ ทําให

หนวยงานที่ไดเอกสารน้ันตองทําการเดา สงผลใหเกิดการผลิต ผิดรุน ผิดขนาด ผิดฉลาก หากโรงงาน
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ทําการเปลี่ยนแบบฟอรมของเอกสารใหมลดการเขียนลงเปนชองใหเลือกรุน ขนาด ฉลาก แทนก็จะ

ทํางานไดงายขึ้นหรือมีบริษัทหน่ึงแตละแผนกใชชื่อเรียกสินคาที่แตกตางกัน ทําใหตองมาเดาวาฝาย

ตลาดเรียกแบบใด จึงควรใชเปนรหัสสินคาที่เปนตัวเลขแทน  

 

2.2 Production Line Balancing(ท่ีมา : บริษทั Intelific) 

รอบการทํางาน (Work Cycle time) คือ การทํางานที่วนซ้ํากัน เมื่อทํางานต้ังแตแรกและเมื่อ

สิ้นสุดการทํางานน้ันจะเร่ิมทํางานใหมที่จุดเร่ิมตนเดิมซ้ําๆกันเปนรอบๆ โดยมีจุดเร่ิมตนของการทํางาน

มาบรรจบกับจุดสิ้นสุดเปนวงรอบเสมอ การทํางานครบ 1 รอบมักจะไดผลงานอยางนอย 1 งาน 

ตัวอยางเชน ในแตละสถานีก็จะมี Cycle time เปนของตัวเองจากตัวอยางในรูป Cycle time ของ

สายการผลิต คือ 94.5 วินาที ดังในภาพที่ 2.1 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี2.1 สายการผลิต 
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คอขวดของการผลิต (Bottle neck) 

        จากภาพขางตน สถานีที่มีเวลามากที่สุดน้ันเปนจุดคอขวดและเปนตัวกําหนดกําลังการผลิตของ

สายการผลิตน้ี ซึ่งจะใชจุดน้ีในการคํานวณ เพราะสถานีน้ีจะเปนสถานีที่ใชเวลาในการผลิตมากที่สุด

แมวาสถานีกอนหนาหรือหลังจะผลิตไดไวเพียงใดก็ตาม จะตองรอใหสถานีน้ีผลิตเสร็จกอนดังน้ัน  

output จึงขึ้นอยูกับจุดน้ี 

Takt time คือความเร็วในการผลิต 

Takt time คือความเร็วในการผลิต เชน ผลิตสินคาได 1 ชิ้น ในทุกๆ 20 วินาที หรือเรียกอีกอยางหน่ึงก็

คือผลิตใหทันตอความตองการของลูกคา takt time เปนภาษาเยอรมันแปลวา จังหวะดนตรี ซึ่งเราใช takt 

time มาใชเพื่อกําหนดจังหวะการผลิตสินคาตอชิ้นใหเปนไปตามจังหวะที่ลูกคาตองการน่ันคือพนักงาน

ทุกคนตองควบคุมจังหวะการผลิตสิ่งของในหนึ่งสถานีการผลิตใหนานไมเกินเวลา ในการคํานวณหา 

Takt time น้ันคาํนวณไดจาก Takt Time = Planned Production Time / Customer Demand 

ยกตัวอยางการคํานวณ Takt time ในการผลิตของโรงงานหนึ่ง Shift Length =480 minutes 

Breaks = 60 minute ดงน้ัน Planned Production Time เทากับ 480-60 = 420 minute โดยที่ความตองการ

ของลูกคาคือ 380 ชิ้น Takt time จะเทากับ Planned Production Time / Customer Demand 

420/380=1.10 นาทีตอหน่ึงชิ้นงาน หรือ ทุกๆ 66 วินาที 

 Takt Time แตกตางกับ Cycle Time อยางไร Takt Time = อัตราความตองการของลูกคา จะมี

คาคงที่เสมอ เวนแตความตองการของลูกคา/แผนผลิต เพิ่มขึ้นหรือลดลง Cycle Time = เวลาที่ใชในการ

ผลิตหรือประกอบงานหนึ่งรอบกระบวนการ 

Takt time จะสงผลตอการผลิตไดอยางไร 

 - ชวยใหอัตราการไหลในการผลิตเปนไปอยางคงที่และตอเนื่องตามความตองการ  

 - กําจัดของเสียหรือสิ่งที่ผลิตเกินตามความตองการของลูกคา 

 - สงเสริมและพัฒนามาตรฐานในการทํางานใหเพื่อใหมีคุณภาพและประสิทธิภาพ 

 - สามารถแสดงใหเห็น Real-time Targets ในการผลิต 

การวัดและวิเคราะหงาน 

ในสวนนี้จะเปนการหาเวลามาตรฐานและคาเผื่อของการทํางานในแตละสถานีงาน คือเมื่อเขา

ไปจับเวลาการทํางาน จะพบวาบางคนทํางานไดเร็วมากแตบางคนจะทํางานไดชากวาปกติ และจะ

เอ่ือยๆขึ้นเร่ือยๆเมื่อทํางานอยางสม่ําเสมอ หลักการคือจะตองหาเวลาที่แทจริง (เวลาที่คนปกติสามารถ

ทําได โดยไมเร็วหรือชาจนเกินไปเพราะตองทําทั้งวัน) โดยใชวิธีการจับเวลาที่พนักงานรูตัววาถูกจับ
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เวลาอยูและหาคนมาเปนตัวแทนที่ทํางานดวยความเร็วปกติ จากนั้นก็จับเวลามาตามจํานวนที่คํานวณได

แลวหาคาเฉลี่ย ซึ่งในการจับเวลาจะใหจับเวลาที่หนางาน ในความเปนจริงจะหาพนักงานที่ทํางานตาม

ความเร็วปกติไดยากจึงใชRatingเปนตัวถวงนํ้าหนักใหคาเขาใกลความเร็วปกติมากที่สุด 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี2.2 ตารางจับเวลา 

 

ตัวอยางเชน เวลารวมทั้งหมดของการประกอบสายไฟเทากับ 21 นาท ีดังน้ันจํานวนพนักงานที่

ใชจะเทากับ 21 นาที / 0.9 นาที คือ 23.3 ดังน้ันพนักงานที่ใชจะเทากับ 23 คน โดยเศษ 0.3 แสดงใหเห็น

วามีโอกาสในการปรับปรุงเพื่อลดเวลาสวนนี้ หากเศษเทากับหรือมากกวา 0.5 ใหปดขึ้น ในขั้นตอนน้ี

จะไดตัวเลขประมานการเทานั้น เพราะเมื่อแบงงานจริงแลวบางงานอาจจะไมสามารถแบงใหคนอ่ืนทํา

ได  
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ประสิทธิภาพสายการผลิต 

การคํานวณประสิทธิภาพสายการผลิตนี้มีจุดประสงคเพื่อตรวจสอบวา เวลารอคอยในระบบ

เมื่อเทียบกับจุดคอขวด(Bottle neck) มีมากนอยกี่เปอรเซ็นต โดยมีสูตรดังน้ี 

Line Efficiency = (ผลรวม Cycle time / (จํานวนสถานี*เวลา Bottle neck))*100 

การวิเคราะหงาน (Analysis Job) 

วิเคราะหสถานะปจจุบัน 

ในขั้นตอนนี้ใหนํางานยอยที่จับเวลามาทําการหาลําดับกอนหลังงานไหนตองรอ งานไหนไม

ตองรองานไหนทําไดกอน เปนตน จากน้ันใหวงดูวา สถานีงานที่เราจัดไวเปนอยางไรและเทียบกับ Takt 

time จากภาพจะพบวา Cycle time : 2.3 นาที ในขณะที่ Takt time : 1.1 นาที 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี2.3 Line Balance 

 

จากภาพที่จะพบวาการจัดงานลักษณะนี้ยังไมเพียงพอตอความตองการของลูกคาใหเราทําการ

วิเคราะหใหม 

        จัดภาระงานใหม 

โดยแบงงานไปใหสถานีที่หนึ่งโดยทุกๆกิจกรรมจะตองลดความสูญเปลาลง (7 wastes 

โดยเฉพาะMotion) ออกไปดวยโดย 5ส.จะมีบทบาทสําคัญทันทีเพราะจะลดเวลาในการคนหาชิ้นสวน

และเคร่ืองมือลง หลักการคืออัดงานในสถานีแรกๆใหมากที่สุดแตตองไมเกิน 1 นาที หลังจากที่เราเห็น

สถานะปจจุบันแลวใหเราเทียบดูวามีงานใดบางที่พอจะรวมใหอยูในแตละสถานีไดบาง 



16 
 

จากภาพที่ 2.3พบวา 

สถานีที่ 1 ทํางานที ่1,2 และ 3 

สถานีที่ 2 ทํางานที ่4 และ 5 

สถานีที่ 3 ทํางานที ่6 

สถานีที่ 4 ทํางานที ่7 และ 8 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี2.4 ผังหลังปรับปรุงคร้ังที่ 1 

 

บางคร้ังการทํา Line balancing อาจจะตองเพิ่มพนักงานลดพนักงานหรือพนักงานเทาเดิมไดไม

จําเปนตองลดลงเสมอไปแตประสิทธิภาพโดยทั่วไปจะสูงขึ้นประมาณ 10-20% 

ปรับปรุงแตละงานยอย 

หลังการปรับปรุงคร้ังที่ 1 พบวายังไมบรรลุเปาหมายโดยเปาหมายที่ต้ังไวคือ 10% ของTakt 

Timeคือ 1 นาที 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี2.5ผังหลังปรับปรุงคร้ังที่ 2 
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ดังน้ัน จึงตองวิเคราะหความสูญเปลา ในการเคลื่อนไหวลง ยกตัวอยางเชน การนําชิ้นสวนที่

ตองการ ไวไกลมือ ใชสวานที่หอย ใหอยูในระดับของจุดที่จะขัน เปนตน ก็จะสามารถลดเวลาลงไปได 

ในจุดน้ีทานอาจจะตองให วิศวกรอุตสาหการ วิเคราะหงานในระดับ Micro Motionจากภาพที่ 6 จะเห็น

ไดวา ไดทําการลดเวลาใน ทุกๆสถานีงาน อยาพอใจ เฉพาะงานที่เปนคอขวดเทานั้นใหวิเคราะห ลด

ความสูญเปลาตลอดสาย การประกอบ 

การจัดทํามาตรฐานการทํางาน (Standard Work) 

ในการจัดทาํ Standard Work นั้นจะทําหลังจากเราปรับปรุงไปแลวจะสะดวกกวาการทํา 

Standard Work กอนปรับปรุงแตหากวายังไมรูวาจะปรับปรุงเมื่อไหรการทํา  Standard Work ก็ดูจะ

เหมาะสมเพราะอยางนอยก็ไมใหแยไปกวาเดิม 

Standard Workคือเคร่ืองมือที่ใชในการผลิตแบบ cellular และแบบดึงเพื่อใหประโยชนสูงสุด

จากคนและเคร่ืองจักรในขณะที่ยังรักษาจังหวะการดึงของลูกคาเอาไวไดโดยรายละเอียดของ  Standard 

Work จะประกอบไปดวยระดับที่เหมาะสมของ Work in process,ระดับของ Inventory, เสนทางการ

ทํางานของพนักงานและ cell layout ดังตัวอยาง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี2.6 ภาพงานมาตรฐาน 
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การควบคุมจังหวะการผลิตและการติดตามผลดวย Visual Control 

หลังจากที่เราไดเกลี่ยงาน เรียบรอยแลว ใหเรา ทํา Board ติดตามสถานะการผลิต รายชั่วโมง

ขึ้นมาหรือ ใช Board Digital ที่แสดงถึง สิ่งที่เราตองการรู เชน Task time, Cycle Time Plan, Actual 

เพื่อใหเรารูวา ทุกๆนาที ที่ผานไป เรายังสามารถรักษาจังหวะ การผลิตไวไดหรือไม ระดับคุณภาพ เปน

อยางไร ไมใชมาเรงเอาตอน ใกลเลิกงาน ดังภาพ 2.7 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี2.7ระดับคุณภาพ 

 

สรางหัวหนางานใหเปนเหมอืน Industrial Engineer  

ในสวนนี้ผูควบคุมหรือหัวหนางานคือผูที่มีความใกลชิดกับงานมากที่สุดรวมถึงมีความเขาใจ

ตอสถานการณหากฝกใหเขาสามารถคํานวณTakt Time การแบงงานใหไดตามTakt Time แลวจะ

สามารถชวยเราในการสรางความยืดหยุนตอการผลิตน้ีไดหากวันน้ีจัดสมดุลการผลิตแลวคนเหลือ  1 คน 

จะทําอยางไรคําตอบคือใหการอบรมดานProblem solving แลวใหทาํ Kaizen 

 

2.3 Time Study(ท่ีมา : ร.ศ.คมสัน จิระภัทรศิลป) 

ความหมายของการศึกษาเวลา คือ การศึกษาเวลาคือการหาเวลาที่เปนมาตรฐานในการทํางาน 

ใชในการวัดผลงานเปนเวลาที่ทํางานได ผลของการศึกษาเวลาคือ เราได เวลามาตรฐาน Standard Time 

ประโยชน ของการศึกษาเวลา 

1. เพื่อใชหา กําหนดการและการวางแผน การทํางาน/การผลิต 

2. ใชหาคาใชจายมาตรฐาน และชวยประมาณงบใชจาย 

3. ใชหาราคาของผลิตภัณฑกอนลงมือผลิต 

4. ใชหาประสิทธิภาพการทํางานของคน-เคร่ืองจักร 
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5. ใชเวลาเปนขอมูลในการสมดุลสายการผลิต 

6. หาเวลามาตรฐานที่ใชเปนตัวฐานในการจายคาตอบแทน 

7. หาเวลามาตรฐานสําหรับใชในการควบคุมคาแรง 

 

2.3.1 วิธีการศึกษาเวลา 

การศึกษาเวลาสามารถแบงได 4 วิธีการใหญ 

1. การศึกษาเวลาโดยตรง คือการศึกษาเวลาที่ใชการจับเวลาพนักงานที่มีการเลือกไวแลว  

มาทําการจับเวลา โดย นาฬิกา ทั้งนี้ตองมีการคํานวณจํานวนคร้ังในการจับเวลาแลวจึงนํามาหาเวลา

ทํางานปกติ (Normal Time) เวลามาตรฐานตอไป 

2. การสุมงาน (Work Sampling)เปนการศึกษาเวลาเพื่อใหไดเวลามาตรฐานจากการสุม 

จับเวลาการทํางานจริงของพนักงานในสายการผลิตๆตองใชเวลาในการศึกษาเวลาเปนเวลานาน หลาย

สปัดาห 

3. การศึกษาเวลา จากขอมูลเวลามาตรฐานและสูตร (Standard Data and Formulas)  

เปนการศึกษาเวลาที่ใชขอมูลเวลาที่จัดทําเปนมาตรฐานของโรงงานนั้น รวมทั้งการคํานวณหาเวลาจาก

สูตรสําเร็จ เชน สูตรมาตรฐานในการคํานวณเวลางานกลึง สูตรที่โรงงานคิดขึ้นเอง เปนตน  

4. การศึกษาเวลาโดยระบบหาเวลากอนลวงหนา หรือการสังเคราะหเวลา (Predetermined- 

Time System or Synthesis Time) เปนการศึกษาเวลาเพื่อใหไดเวลามาตรฐานจากการหาเวลาลวงหนา

กอนที่งานจะเกิดจริงหรือการสังเคราะหเวลา โดยใชระบบการหาเวลาชนิดตางเชน ระบบ MTM ระบบ 

Work factor 

 

2.3.2การศึกษาเวลาโดยตรง 

คือ การศึกษาเพื่อหาเวลามาตรฐานที่ตองการจากโดยการจับเวลาจากพนักงาน ที่ผานการ

คัดเลือก และฝกเปนอยางดี ตองเปนพนักงานที่ทํางานน้ันๆ จริง โดยใชสถานที่ปกติ  

ขั้นตอนการศึกษาเวลาโดยตรง 

1. หาขอมูลเบื้องตนของการทํางานที่จะศึกษาเวลา 

2. แบงงานเปนงานยอย และบันทึก 

3. สังเกตและจับเวลาการทํางานของพนักงาน 

4. หาจํานวนคร้ังในการจับเวลา 



20 
 

5. หาอัตราสมรรถนะการทํางาน (Performance Rating) 

6. หาเวลาการทํางานปกติ (Normal Time) 

7. หาเวลาเผื่อการทํางาน (Allowances) 

8. หาเวลามาตรฐานสําหรับการทํางานนั้น 

2.3.3 ขอมูลเบื้องตนของการทํางานที่จะศึกษาเวลา 

1.ขอมูลของสถานที่ทํางานเคร่ืองมืออุปกรณ 

2. ขอมูลพนักงานที่ตองเลือกมาศึกษาเวลาพนักงานที่คัดเลือกตองมีความสามารถในการ 

ทํางานนั้นไดอยางดีทํางานสม่ําเสมอ(คงที)่ ทํางานไมเร็วหรือชาเกินไป 

3.ขอมูลของขั้นตอนการทํางานไดแกขั้นตอนการปฏิบัติงาน (อาจมาจาก Process Chart) 

 

2.3.4 การแบงงานเปนงานยอย Dividing Operation into Element 

งานยอย Element คือ งานที่เปนสวนประกอบของการทํางานหนึ่งๆ ในรอบการทํางานหน่ึงๆ

(วัฏจักรการทํางาน Work Cycle) จะประกอบดวยงานยอยหลายๆงานวัฏจักรการทํางาน Work Cycle 

คือ การทํางานวนซ้ํากัน เมื่อทํางานต้ังแตแรกและเมื่อสิ้นสุดการทํางานน้ันจะเร่ิมทํางานใหมที่จุดเร่ิมตน

เดิมซ้ําๆกันเปนรอบๆ โดยมีจุดเร่ิมตนของการทํางานมาบรรจบกับจุดสิ้นสุดเปนวงรอบ เสมอ การ

ทํางานครบ 1 รอบมักจะไดผลงานอยางนอย 1 งาน 

การแบงงานยอย สามารถดําเนินการไดดังตอไปนี้ 

• แบงงานยอยที่มีการทํางานที่แยกกันอยางชัดเจน ออกจากกัน 

• แบงงานยอยที่ทําโดยคน หรือ คนและเคร่ืองจักร หรือทําโดยเคร่ืองจักร รวมทั้งก าร 

ขนยาย ออกจากกันอยางชัดเจน 

• แบงงานยอยที่ระยะเวลาคงที่ ออกจากงานยอยที่ระยะเวลาผันแปรไปตามตัวแปร 

ตางๆ ที่ทําใหเวลาการทํางานยอยนั้นไมคงที่ อาทิ ความยาว นํ้าหนัก ขนาดของชิ้นงาน 

• แบงงานยอยออกเปนงานยอยที่สามารถจับเวลาไดทัน คือไมนอยเกินไป และควรอยู 

ระหวางชวง0.07 ถึง 0.2 นาที 

• ถางานยอยน้ันมีระยะเวลาสั้นมากเกินไปใหรวมงานยอยเหลาน้ันเขาดวยกัน 
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2.3.5 การจับเวลา 

การจับเวลาในการศึกษาเวลานิยมใชนาฬิกาจับเวลา โดยใชมาตรเวลาที่แตกตางจากเวลาปกติ

กลาวคือ มาตรเวลาที่ใชในการศึกษาเวลา ไดแก มาตรเวลา 1/100 นาที หรือมีความละเอียดเทากับ 0.01 

นาทีน่ันเองการจับเวลาเพื่อศึกษาเวลาการทํางานสามารถแบงไดเปน 3 แบบใหญ คือ  

1) การจับเวลาแบบตอเนื่อง (Continuous Timing) 

2) การจับเวลาแบบจับซ้ํา (Repetitive Timing) 

3) การจับเวลาแบบสะสม (Accumulative Timing) 

1) การจับเวลาแบบตอเนื่อง (Continuous Timing) เปนการจับเวลาโดยที่ไมมีการหยุดนาฬกิา

เพื่อบันทึกคาเวลา แตจะปลอยใหนาฬิกาเดินจับเวลาไปเร่ือย โดยผูบันทึกเวลาจะสังเกตเวลา ณ 

จุดสิ้นสุดงานยอยน้ัน ตรงกับเวลาในนาฬิกาคาใด ก็บันทึกคาน้ันลงไป ดังน้ันการบันทึกเวลาของงาน

ยอยตางๆ จะเปนการบันทึกเวลาที่ตอเน่ืองกัน ซึ่งเรียกวาเวลา R จากนั้นถาตองการเวลาที่แทจริงของแต

ละงานยอย จําเปนตองมีการคํานวณ โดยนําคาเวลา R ของงานยอยนั้น ลบดวยคาเวลา R ของงานยอย

กอนหนามา 1 งาน เราจะไดเวลาของงานยอยนั้นเรียกวาเวลา T ตัวอยางเชน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี2.8การจับเวลา 

 

2) การจับเวลาแบบจับซ้ํา(Repetitive Timing) เปนการจับเวลาที่ตองหยุดเวลาเพื่ออานคาและต้ัง

กลับไปที่คาศูนยใหมเพื่อจับเวลางานยอยถัดไปดังน้ันเวลาที่เราจับไดจะเปนเวลาของงานยอยน้ันเลย

หรือกค็อืเวลา T นั่นเองขอเสียของวิธีการแบบนี้คือผูบันทึกจับเวลาตองมีความชํานาญในการจับบันทึก

คาและต้ังคาศูนยซึ่งใชเวลาที่คอยขางรวดเร็วมาก 
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3) การจับเวลาแบบสะสม (Accumulative Timing) เปนการจับเวลาโดยการใชนาฬิกาสองเรือน

ที่ตอปุมพวงกันเพื่อเวลากดใหนาฬิกาตัวหน่ึงเดินจับเวลานาฬิกาอีกตัวจะหยุดเมื่อนาฬิกาตัวแรกถูกกด

ใหหยุดจับเวลานาฬิกาตัวที่สองเข็มของมันจะหมุนกับมาต้ังที่ศูนยแลวเดินจับเวลาทันทีทําใหเกิด

ลักษณะการจับเวลาสลับกันระหวางนาฬิกาสองเรือนขอดีคือผูศึกษาเวลาสามารถอานคาเวลาทํางานของ

งานยอยนั้นไดเลยและไมตองพะวงวาจะจับเวลางานยอยตอไปไมทัน 

ในการจับเวลาการทํางานในการศึกษาเวลาโดยตรงจะทําการจับเวลาจากการทํางานของ

พนักงานจริง โดยพนักงานทํางานเหมือนในสภาพจริงหรือไมมีการหยุดรอคนจับเวลาแตจะทํางานไป

เร่ือยๆผูบันทึกจับเวลาจําเปนสังเกตการทํางานแตละงานยอยที่ตอเน่ืองกันและจับเวลาใหทันโดยการจับ

เวลาจะทําไปตามวัฎจักรการทํางานในแตละรอบดังแสดงในภาพที่ 9.2 ซึ่งเปนตารางบันทึกเวลาโดยก

จับเวลาแบบตอเนื่องโดยจะสังเกตไดวาตารางบันทึกเวลาจะบันทึกไลตามแตละงานยอยจนครบวัฎจักร

และจับเวลาวัฏจักรตอไปอยางตอเนื่องในการศึกษาเวลาเบื้องตนเราอาจจะจับเวลาไป  10-20 วัฎจักรการ

ทํางานแลวจึงนํามาหาคาจํานวนวัฎจักรที่เหมาะสมในการจับเวลาทั้งนี้เพื่อความเชื่อถือไดทางสถิติวา

เวลาที่เราจับไดเปนตัวแทนของเวลาการทํางานทั้งหมดจริง  

 

2.4 หลักการ PDCA(ท่ีมา : วิทยาลัยนาโนเทคโนโลยีพระจอมเกลาลาดกระบัง) 

PDCA  คือ  วงจรที่พัฒนามาจากวงจรที่คิดคนโดยวอลทเตอร   ซิวฮารท(Walter Shewhart )ผู

บุกเบิกการใชสถิติสําหรับวงการอุตสาหกรรมและตอมาวงจรน้ีเร่ิมเปนที่รูจักกันมากขึ้นเมื่อ  เอดวารด

เดมมิ่ง(W.EdwardsDeming) ปรมาจารยดานการบริหารคุณภาพเผยแพรใหเปนเคร่ืองมือสําหรับการ

ปรับปรุงกระบวนการทํางานของพนักงานภายในโรงงานใหดียิ่งขึ้น และชวยคนหาปญหาอุปสรรคใน

แตละขั้นตอนการผลิตโดยพนักงานเอง จนวงจรน้ีเปนที่รูจักกันในอีกชื่อวา  “วงจรเด็มมิ่ง” ตอมาพบวา 

แนวคดิในการใชวงจร PDCA นั้นสามารถนํามาใชไดกับทุกกิจกรรม     จึงทําใหเปนที่รูจักกันอยาง

แพรหลายมากขึ้นทั่วโลก   PDCA เปนอักษรนําของศัพทภาษาอังกฤษ   4  คําคือ 

P (Plan) P = Priority & Purpose & Plan 

D (Do) D = DO = Directing & Organizing 

C (Check) C = Check & Control & Continue 

A (Act) A = Adjust plan & Action to improvement 
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ภาพท่ี2.9วงจร  PDCA 

1. P คือ การวางแผน (Plan) การทํางาน ซึ่งเราตองรูวา เราจะใหใครทํา (Who) ทําอะไร (What) 

ทําที่ไหน (Where) ทําเมื่อไหร&มีเวลาเทาไหร (When) ทําอยางไร (How) ภายใตงบประมาณเทาไหร 

(How much) ใหไดตามเปาหมายที่ต้ังไว (Purpose)ปญหา มันเร่ิมตนจาก คน 1 คน ไมไดมงีานเดียว 

ทุกๆ คน มีทั้งงานดวน งานแทรก งานของหัวหนา งานของเพื่อน สารพัดงานที่มะรุมมะตุมกันเขามา 

และที่วุนวายมากขึ้นไปอีก ก็คือ หากองคกรน้ันมีหลายนาย ซึ่งแตละนาย ก็สุดที่จะเอาแตใจตัวเอง เอา

ใจไมถูก ดังน้ันคนทํางานจึงเร่ิมรวน ไมรูจะทํางานไหนกอน พอจะเร่ิมทํางานน้ันเอาผูรวมงานถูกดึงไป

ทําอยางอ่ืน งาน รันตอไมได พอทํางานหน่ึงเสร็จ  เวลาไมพอที่จะทํางานถัดไป ตองปรับ How (ปรับ

วิธีการ) อีกแลว แตการปรับ How แบบเหลือเวลาทํางานนอย ๆ มักจะทําไดยาก สุดทายทีมงานก็ตอง

วกกลับมาปรึกษาหัวหนาทีมอีกคร้ัง สําหรับปญหาเหลานี้ หากจะแก ตองทําใหความผันผวนของการ

ดําเนินตามแผนงานมีใหนอยลง ซึ่งคนที่เปนหัวหนาทีม จําเปนตอง Priority งานทุกๆ งาน ตองกําหนด

เปาหมาย (Purpose) ของแตละงานไวชัดเจน แลวจึงทําการวางแผนงาน (Plan) และหากตองการให

ทีมงานปรับตัวไดเร็ว หัวหนาทีมจะตองสอน (Coaching) วิธีคิดใหกับทีมงานดวย ในขณะเดียวกัน 

หัวหนาทีมตองปรับแผนงานเร็ว เพื่อที่จะไดนําพาทีมงาน ทํางานใหสามารถบรรลุเปาหมายขององคกร

ได 

2. D คือ การลงมือทํา (Do)ปญหา มันเร่ิมตนจากความไมชัดเจนของหลายสิ่งหลายอยาง เชน 

แมวาตอนวางแผน จะบอกวา ใหใครทํา ใหฝายไหนทําบาง แตไมไดระบุไปวาใครเปนเจาภาพหลัก ทํา

ใหทีมงานเกี่ยงงานกันไดงาย ยิ่งหากไมชอบขี้หนากันดวยแลว งานยิ่งไมเดินเลย หรือ ในตอนวางแผน

บอกวา จะตองใชอุปกรณแบบน้ี เทาน้ี แตพอทําจริง ปริมาณไมพอใช เพราะตอนวางแผน มองวา

งบประมาณไมพอเลยตัดโนน ตัดนี่จนความเปนจริง เกิดความไมเพียงพอตอการทํางาน ดังนั้น การ

แกปญหาเหลาน้ี สิ่งที่ตองทําในฐานะหัวหนาทีมงาน ก็คือ การระมัดระวังในการนําทีม (Directing) ซึ่ง

https://sites.google.com/a/ttc.ac.th/tuktang/xngkhkar-wichachiph/pdca/1305537787PDCA.jpg?attredirects=0�
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จะเกี่ยวของ กับเร่ือง วิธีการสื่อสาร (Communication) การจูงใจใหทีมงานอยากทํางาน (Motivation) 

และหัวหนาทีมยังตองทําหนาที่เปนที่ปรึกษา (Consulting) ใหกับทีมงานดวย รวมถึง ตองมีการจัด

กําลังคน และจัดเตรียมทรัพยากรใหเพียงพอตอการดําเนินงาน (Organizing) ใหดี กอนที่จะดําเนินการ

ลงมือทํา (Do) 

3. C คือ การตรวจสอบ งาน (Check)ปญหา มันเร่ิมตนจาก การตรวจสอบน้ันทําไดงาย แตการ

นําขอมูลที่ตรวจสอบไปใช ควบคุม การทํางานของสวนงานนั้นๆ มักเปนไปอยางเชื่องชา หรือ ไมได

นําไปใชเลย และเมื่อเวลาผานไป พนักงานจะมองวา การตรวจสอบของเขานั้น ไมเห็นมีความ

จําเปนตองทําเลย ไมนานพวกเขาก็จะเลิกทําการตรวจสอบงาน ดังนั้นแนวทางแกไข คือ หัวหนาทีมงาน 

จะตองเปนผูรับรูผลของการตรวจสอบงาน (Check) ของสวนงานในสังกัดทั้งหมด เพื่อจะไดทําการ 

เปนผูประสานงาน (Coordinator) นําขอมูล ไปใชในการควบคุม ( Control ) ใหผลงานเปนตามแผน 

และหัวหนางานยังจําเปนตองดําเนินการ ติดตาม การตรวจสอบงาน และควบคุมผลงาน อยาง ตอเน่ือง 

(Continue) สม่ําเสมอ เพื่อทําใหทีมงาน เห็นถึงความสําคัญของงาน 

4. A คือ การปรับปรุง แกไข งานใหดีขึ้น (Act)ปญหา คือ ในกรณีที่ผลงานออกมาไมไดตาม

เปาหมาย ก็ไมมีใครทําอะไรตอ และยิ่งงานไดตามเปาหมายที่วางไว พนักงานก็จะทําเหมือนเดิม ซึ่งทํา

ใหองคกรไมพัฒนา ดังน้ันแนวทางแกไข คือ กรณีที่ทํางานไมไดเปาหมาย หัวหนาทีมงาน จะตองทํา

การปรับแผนงาน (Adjust plan) โดยเนนในประเด็นวิธกีาร (How) และในกรณีที่ทําไดตามแผนที่

กําหนดไว หัวหนาทีมงาน จําเปนที่จะตองทําการ สั่งการ (Command) ใหทุกฝาย ต้ังเปาหมายใหสูงขึ้น 

เพื่อที่องคกรจะไดพัฒนาตอไปไมสิ้นสุด (Action to improvement) 

ประโยชนของ PDCA 

 สถาบันเพิ่มผลผลิตแหงชาติ. (2552 : 4 ) ไดกลาวถึงประโยชนของ PDCA ไวดังน้ี 

1. เพื่อปองกัน 

1.1 การนําวงจร PDCA ไปใช ทําใหผูปฏิบัติมีการวางแผน การวางแผนที่ดีชวยปองกันปญหาที่

ไมควรเกิด  ชวยลดความสับสนในการทํางาน  ลดการใชทรัพยากรมากหรือนอยเกินความพอดีลดความ

สูญเสียในรูปแบบตางๆ 

1.2 การทํางานที่มีการตรวจสอบเปนระยะ ทําใหการปฏิบัติงานมีความรัดกุมขึ้น และแกไข

ปญหาไดอยางรวดเร็วกอนจะลกุลาม 

1.3การตรวจสอบที่นําไปสูการแกไขปรับปรุง ทําใหปญหาที่เกิดขึ้นแลวไมเกิดซ้ําหรือลดความ

รุนแรงของปญหา ถือเปนการนําความผิดพลาดมาใชใหเกิดประโยชน  
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2. เพื่อแกไขปญหา 

2.1 ถาเราประสบสิ่งที่ไมเหมาะสม ไมสะอาด ไมสะดวก ไมมีประสิทธิภาพ ไมประหยัด เรา

ควร แกปญหา 

2.2 การใช PDCA เพื่อการแกปญหา ดวยการตรวจสอบวามีอะไรบางที่เปนปญหา  เมือ่หา

ปญหาได ก็นํามาวางแผนเพื่อดําเนินการตามวงจร PDCA ตอไป 

3. เพื่อปรับปรุง 

PDCA   เพื่อการปรับปรุง   คือ   ไมตองรอใหเกิดปญหา  แตเราตองเสาะแสวงหาสิ่งตางๆ  หรือ

วิธีการที่ดีกวาเดิมอยูเสมอ  เพื่อยกระดับคุณภาพชีวิตและสังคม  เมื่อเราคิดวาจะปรับปรุงอะไร   ก็ใหใช

วงจร   PDCA เปนขั้นตอนในการปรับปรุง  ขอสําคัญ  ตองเร่ิม    PDCA     ที่ตัวเองกอนมุงไปที่คนอ่ืน 

 

2.5 3 M   Muda Mura Muri(ท่ีมา : วิทยาลัยเทคโนโลยีศรีราชา) 

MudaMuraMuriเปนคําภาษาญ่ีปุนซึ่งMudaคือ ความสูญเปลา Mura คือ ความไมสม่ําเสมอ และ 

Muriคือ การฝนทํา สิ่งนี้คือปญหาที่ซอนอยูเบื้องหลังการทํางานที่ไมประสบความสําเร็จ หากสามารถ

กําจัด3สิ่งนี้ได จะสามารถลดเวลาที่ไมทําใหเกิดผลงานได ในทางกลับกับก็สามารถเพิ่มเวลาที่ทําให

เกิดผลงานมากขึ้น 

 

2.5.1Muda 

ความสูญเปลาหรือ ความสูญเสีย 7 ประการ (7 WASTES) ในกระบวนการผลิตมักจะพบวามี

ความสูญเสียตางๆแฝงอยูไมมากก็นอย ซึ่งเปน    เหตุใหประสิทธิภาพและประสิทธิผลของกระบวนการ

ตํ่ากวาที่ควรจะเปน เชน ใชเวลานานในการผลิต สินคาคุณภาพตํ่า ตนทุนสูง  ดังน้ันจึงมีแนวคิดเพื่อ

พยายามจะลดความสูญเสียเหลานี้เกิดขึ้นมากมาย 

แนวคดิหน่ึงทีค่ดิคนโดย Mr.Shigeo Shingo และ Mr.TaiichiOhnoคือ ระบบการผลิตแบบโต

โยตา(Toyota production system) โดยมีวัตถุประสงคเพื่อขจัดความสูญเสีย 7 ประการ 

ความสูญเสีย 7 ประการ ไดแก 

1. ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 

2. ความสูญเสียเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory) 

3. ความสูญเสียเนื่องจากการขนสง (Transportation) 

4. ความสูญเสียเนื่องจากการเคลื่อนไหว (Motion) 
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5. ความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต (Processing) 

6. ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย (Delay) 

7. ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย (Defect) 

 

1.  ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 

การผลิตสินคาปริมาณมากเกินความตองการการใชงานในขณะนั้นหรือผลิตไวลวงหนาเปน

เวลานาน  มาจากแนวความคิดเดิมที่วาแตละขั้นตอนจะตองผลิตงานออกมาใหมากที่สุดเทาที่จะทําได 

เพื่อใหเกิดตนทุนตอหนวยตํ่าสุดในแตละคร้ังโดยไมไดคํานึงถึงวาจะทําใหมีงานระหวางทํา (Work in 

process, WIP) ในกระบวนการเปนจํานวนมากและทาํใหกระบวนการผลติขาดความยดืหยุน 

2. ความสูญเสียเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory) 

การซื้อวัสดุคราวละมากๆ เพื่อเปนประกันวาจะมีวัสดุสําหรับผลิตตลอดเวลา หรือเพื่อใหได

สวนลดจากการสั่งซื้อจะสงผลใหวัสดุที่อยูในคลังมีปริมาณมากเกินความตองการใชงานอยูเสมอ เปน

ภาระในการดูแลและการจัดการ 

3. ความสูญเสียเนื่องจากการขนสง (Transportation) 

การขนสงเปนกิจกรรมที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มแกวัสดุ ดังน้ันจึงตองควบคุมและลดระยะทาง

ในการขนสงลงใหเหลือเทาที่จําเปนเทาน้ัน 

4. ความสูญเสียเนื่องจากการเคลื่อนไหว (Motion) 

ทาทางการทํางานที่ไมเหมาะสม เชน ตองเอ้ือมหยิบของที่อยูไกล กมตัวยกของหนักที่วางอยู

บนพื้นฯลฯ  ทําใหเกิดความลาตอรางกายและทําใหเกิดความลาชาในการทํางานอีกดวย 

5. ความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต (Processing) 

เกิดจากการกระบวนการผลิตที่มีการทํางานซ้ําๆกันในหลายขั้นตอน  ซึ่งไมมีความจําเปนเพราะ

งานเหลาน้ันไมทําใหเกิดมูลคาเพิ่มกับผลิตภัณฑรวมทั้งงานในกระบวนการผลิตที่ไมชวยใหตัว

ผลิตภัณฑเกิดความเที่ยงตรงเพิ่มขึ้นหรือคุณภาพดีขึ้น เชน กระบวนการตรวจสอบคุณภาพของ

ผลิตภัณฑ  ซึ่งเปนกระบวนการที่ไมทําใหเกิดมูลคาเพิ่มกับผลิตภัณฑ  ดังน้ันกระบวนการน้ีควรรวมอยู

ในกระบวนการผลิตใหพนักงานหนางานเปนผูตรวจสอบไปพรอมกับการทํางาน หรือขณะคอย

เคร่ืองจักรทํางาน 
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6. ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย (Delay) 

การรอคอยเกิดจากการที่เคร่ืองจักร หรือพนักงานหยุดการทํางานเพราะตองรอคอยบางปจจัยที่

จําเปนตอการผลิตเชน การรอวัตถุดิบ การรอคอยเน่ืองจากเคร่ืองจักรขัดของ การรอคอยเน่ืองจาก

กระบวนการผลิตไมสมดุล การรอคอยเน่ืองจากการเปลี่ยนรุนการผลิต เปนตน  

7. ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย (Defect) 

เมื่อของเสียถูกผลิตออกมา  ของเสียเหลาน้ันอาจถูกนําไปแกไขใหม  ใหไดคุณสมบัติตามที่

ลูกคาตองการ หรือถูกนําไปกําจัดทิ้ง  ดังน้ันจึงทําใหมีการสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสียขึ้น  

 

2.5.2 Mura 

Mura ความไมสม่ําเสมอ งานที่มีความไมสม่ําเสมอไมวาจะเปนในเร่ืองปริมาณงาน  วิธีการ

ทํางาน หรืออารมณในการทํางาน ทําใหเกิดความไมสม่ําเสมอของผลงานตามไปดวย นั่นคือ ผลงานที่

ออกมาไมเปนไปตามมาตรฐาน หากทุกคนสามารถรักษามาตรฐานของงานไวได ก็จะทําให

ประสิทธิภาพของงานสูงขึ้น  

 

2.5.3 Muri 

Muriการฝนทํา การฝนทําสิ่งใดๆมักทําใหเกิดผลกระทบบางอยางในระยะยาว ตัวอยางเชน การ

ทํางานลวงเวลาเปนประจํา เปนการฝนรางกายซึ่งไมเปนผลดีในระยะยาวอาจทําใหรางกายออนเพลีย 

ประสิทธิภาพการทํางานลดลง 

 

2.6Why - Why Analysis(ที่มา :อาจารยณรงควิทย แสนทอ) 

Why Why Analysis เปนเคร่ืองมือที่นิยมใชกันมากโดยมีวัตถุประสงคเพื่อ เปนเทคนิคการ

วิเคราะหหาปจจัยที่เปนตนเหตุของปรากฏการณ หรือปญหาที่เกิดขึ้น เพื่อใหไดพบตนตอ หรือรากเหงา

ที่แทจริง และที่สําคัญคือเพื่อนําไปสูการแกไข และปองกันการเกิดซ้ําตอไป ขั้นตอนการทํา  WhyWhy 

Analysis มีดังน้ี 

1. วิเคราะหขอเท็จจริง โดย ไปดูตนตอ หรือสาเหตุจริงๆ ใหรูอยางลึกซึ้งวามีที่มาที่ไป อยางไร 

และลักษณะอาการ เปนอยางไร ซึ่งผมขอแนะนําใหไปดู สถานการณจริง (Genba) และดูสภาพของจริง 

(Genbutsu) เพื่อใหไดขอเท็จจริง (Real) โดยควรวาดภาพประกอบดวยจะทําใหเขาใจงายขึ้น 
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  2.วิเคราะหหาตนตอของปญหา โดยการวิเคราะหหาปจจัยที่เกี่ยวของกับปรากฏการ หรือปญหา 

ซึ่งทําไดโดย การถามทําไม ทําไมไปเร่ือยๆ จนเจอตนตอของปญหาครับ (ลองพิจารณาจากตัวอยาง) ซึ่ง

สวนใหญแลวตนตอของปญหามักจะเกิดจากการขาดมาตรการการปฏิบัติงานที่ดี และเพียงพอตอการ

ปฏิบัติงาน สําหรับปรากฏการณ หรือบางปญหาสวนใหญ มักมีมากวาหนึ่งสาเหตุ ผมขอแนะนําให

เขียนเขียนแผนภูมิตนไม (Tree Diagram) ชวย เพราะนอกจากไดรายละเอียดครบถวนแลว ยงัสะดวกตอ

ผูปฏิบัติงานอีกดวยครับ 

3.วิเคราะหความสัมพันธ โดยการถามกลับไป กลับมาวา สิ่งน้ันๆ เปนเหตุเปนผล หรือมีความ

สอดคลองกันเชิงตรรกะ (Logic) หรือไม เพราะการพิจารณาดวยวิธีน้ีจะชวยทําใหการวิเคราะหของเรา

ถูกตองมากขึ้นครับ 

  4.วิเคราะหหาวิธีการแกไข หรือปองกัน จากการวิเคราะหขั้นสุดทายทําใหเราไดทราบถึงตนตอ

ที่แทจริง จากน้ันเราก็มาคนหาวิธีการแกไข และมาตรการปองกันการเกิดซ้ํา ซึ่งจากตัวอยางจะเห็นวา 

วิธีการแกไขคือ ซอมมอเตอร และนําไปทําใหเคร่ืองจักรสามารถใชงานได สวนวิธีการปองกันการเกิด

ซ้ําคือ การกําหนดมาตรการการตรวจสอบ ดูแล รักษา เพื่อไมใหมอเตอรทํางานเกินกําลัง ( OVER 

LOAD) ซ้ําอีก 

5.นํามาตรการที่ไดไปปฏิบัติจริง นําวิธีการแกไข และปองกันดังกลาวไปปฏิบัติ นอกจากน้ีอาจ

นําวิธีการแกไขปองกันดังกลาว ไปขยายผลกับสิ่งอ่ืนๆ หรือหนวยงานอ่ืนๆ ที่มีความใกลเคียงกันก็จะ

เปนประโยชนมากขึ้นอีกครับ เหมือนยิงปนนัดเดียวไดนกหลายตัว 

จุดประสงคในการทํา Why – Why Analysis 

1. เพื่อใหพนักงานทุกคนที่ทํางานในหนวยการผลิตมีความชํานาญและสามารถคิดหรือ

วิเคราะหในเชิงทฤษฏีได 

2. สามารถปรับปรุงแกไขได 

3. เพื่อใหมีความรูและความเขาใจถึงโครงสรางและการทํางานของเคร่ืองจักร 

4. ทําใหพนักงานทราบไดการวิเคราะหหาตนตอของความผิดปกติของเคร่ืองจักรหรือการ

วิเคราะหอยางถูกตอง 

5. เพื่อใหเกิดแนวคิดที่จะหามาตรการปองกันไมใหเกิดปญหาขึ้นซ้ําอีก  

6. ผูเขารวมในการวิเคราะหประกอบดวยฝายซอมบํารุง และระดับปฏิบัติงาน จึงทําใหทุกคน  

สามารถทราบสาเหตุของปญหารวมกันทํางานดวยกา 
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2.7 หลักการ  5G(ท่ีมา : สมหวัง  วิทยาปญญานนท) 

(5G  เพื่อการพัฒนาคุณภาพโดย  โทโมโซ  โกบาตระ) 

          5G  ประกอบดวยคําศัพท  5  คําที่ขึ้นตนดวยคําวา  “GEN”  คือ 

                Genba            :  พื้นที่จริง 

                Genbutsu       :  ของจริง 

                Genjitsu         :  สถานการณจริงในการปฏิบัติงาน 

                Genri             :  หลักการทางทฤษฎี พื้นฐานที่สามารถอธิบายเหตุการณตางๆได 

                Gensoku        :  ระเบียบกฎเกณฑ ขอบังคับพื้นฐานหรือหลักเทคโนโลยีที่มีการ 

                                         เปลีย่นแปลง 

โดย  3  ตัวแรกมักจะคุนเคยอยูแลว  คือ   “3  จริง”  หรือ “3  GEN” แตในการแกไขปญหาจะ

ประสบความสําเร็จได  จะตองนํา  “3  GEN”  ที่พบเห็นมาใครครวญ  พิจารณาวิเคราะหปญหาโดย

อาศัยหลักการทางทฤษฎี  และระเบียบกฎเกณฑลงไปเปนพื้นฐานในการปฏิบัติดวย  นักนิยม

หลักการ  5G  จะตองพึงตระหนักอยูเสมอวา  ตัวเองจะตองลงไปดู  ฟง  สัมผัส  ทดลองทํา  จะตองไม

หลงเชื่อกับความเคยชินตางๆ  ที่เคยปฏิบัติกันมาไมเชื่อในขาวสารที่ไดรับมาโดยทันที 

   * กาวแรกที่จะนําไปสูการเปนนักนิยม5G คือ เร่ิมปฏิบัติตามหลักการ3G   

ในงานที่รับผิดชอบอยู  และจะตองพิจารณาบนพื้นฐานของ  2G  ดวย 

                *  หลักการ  5G  เปนระบบที่ตองเรียนรูทักษะการลงมือปฏิบัติ  การจะนําไปสูหลักการ

5G  นั้นไมใชการบอกใครๆ  วา  เราเปนนักนิยมหลกัการ  5G  แตจะตองเร่ิมจากการใชประโยชน  จาก

หลักการ  3G  ดวยการลงไปสัมผัสของจริง  พื้นที่จริง  และสถานการณความเปนจริงในที่ปฏิบัติงาน

แลว  จึงคิดหาหลักการทางทฤษฎี  ระเบียบกฎเกณฑและเหตุผลของทุกสิ่งทุกอยาง 

        การเก็บนํ้าของบอตักตะกอนบนเหมือง  พบวาปญหานํ้าในบอดักตะกอนบนเหมอืงนอย  ไม

เพิ่ม  การจะวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาตองดูพื้นที่จริง   ของจริง  สภาพการณจริง  โดยมีสมมติฐาน

ทางทฤษฎีคือ  1)  นํ้าไมเขาบอ  2)  นํ้าในบอร่ัวไหล  

ตัวอยางการประยุกตใชหลักการ  5G 

  

ประเด็นถัดไปที่ตองพิจารณา  มีรองนํ้าแลวนํ้าลงบอจริงหรือไม  ?ตองดูของจริง   สภาพการจริง : ดู

ตอนฝนตกวานํ้าลงบอหรือไม  โดย  ผจผ.สุทิน,  หน.ประหยัดจากหลักการ 3 จริง พบวา ฝนตกแลวนํ้า

สมมติฐานขอ  1)  จะตองพิสูจนดวยการดูพื้นท่ีจริง : พบวามีรองนํ้าชักนํ้าจากเหมืองลงบอ 
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สามารถลงบอได  ถาเราไม  3  จริง  แตใชความเชื่อเดิมๆ  วา  นํ้าไมไหลลงบอ  โดยซึมไปตามหินถม

กอนลงบอ  การแกปญหาอาจจะตองปรับปรุงทางน้ําที่ไหลลงบอ  ซึ่งจะเปนการแกผิดจุด  ขั้นตอไปที่

จะพจิารณา  คือ  นํ้าลงบอ  แลวทําไมระดับนํ้าไมขึ้น 

ตรวจสอบรอยแตก  รอยราวของบอ  พบวามีรอยแตก  รอยราว  แตตองพิจารณาตอไปวารอยราวที่เห็น

ทําใหนํ้าซึมหายหรือไม  เพราะการราวอาจไมมีผลถึงขั้นทําใหนํ้าซึมหายก็ได  จากการสังเกตโดย  หน.

บญุธรรม  พบวาระดับน้ําจะเหลือแคระดับปากทอระบายน้ําออกเสมอ  จึงตรวจสอบวาลวเปดนํ้าออก

จากบอ  พบวาวาลวเสยี  จึงไดแกไขทําการเปลี่ยน  ถาเราเห็นรอยราวแลวทึกทักวาใชสาเหตุของ

ปญหา  เราก็จะดําเนินการอุดรอยราวของบอทันทีเลย   ซึ่งจริงๆ  อาจไมใชสาเหตุของปญหาเลยก็

ได  หลงัจากดําเนินการแกไขวาลว  ปลอยนํ้าออกแลวก็ยังตองตรวจสอบตอวายังเก็บนํ้าอยูได

หรือไม  ถายังไมได  ก็ตองไปพิจารณารอยราวของบอตอไป 

สมมติฐานขอ  2)  นํ้าในบอร่ัวไหลหรือไม  ? 

 

2.8 POKA-YOKE(ท่ีมา:อ.ธวัชชัย สุวรรณบุตรวิภา) 

แนวความคดิเร่ือง Poka-Yoke เปนแนวความคิดที่ถูกนํามาใชเพื่อปองกันความผิดพลาดที่เกิด 

จาการลืม ในการทํางาน ซึ่งDr.Shingo กลาววามี 2 ชนิดของการผิดพลาดจากการลืม ประการแรกคือ 

การลืมที่เกิดขึ้นโดยไมต้ังใจ ประการที่สองคือการลืมอันเน่ืองมาจากการลืมที่จะทําน้ันโดยจริงๆ ดังน้ัน 

เขาจึงไดแนะนําวาควรมีการใชเคร่ืองมือในการปองการความผิดพลาดที่จะเกิดขึ้น หรือการ ตรวจสอบ

ความผิดพลาดที่จะเกิดขึ้น เคร่ืองมือในการตรวจสอบเหลาน้ีเราเรียกวาBaka-Yokeซึ่งหมายถึง "การปอง 

กันความผิดพลาดจากความเขลา" (Fool Proof) อยางไรก็ตาม Dr.Shingoตระหนักดีวาคาํวา Baka-Yoke 

อาจจะทําใหพนักงานไมเห็นดวยหรือตอตาน ทั้งนี้เนื่องจากการแปล ความหมายในคําภาษาอังกฤษ

ออกมานั้นยอมสื่อความหมายออกมาแลวทําใหเสียความรูสึกของผูทํางานดังนั้นเขาจึงคิดเทอมของคํา 

Poka-Yoke ซึ่งเปนภาษาญ่ีปุนหมายถึงการปองกันการผิดพลาด (mistake-proofing) หรือ ความปลอดภัย

จากความผิดพลาด (fail-safe) ขึ้น Poka-Yoke จึงเปนเคร่ือง มือที่ใชปองกันความผิดพลาด เพื่อทําให

ความผิดพลาดนอยลง ตัวอยางงายๆ ของการใช Poka-Yoke เชน สมมติวาคนงานตองประกอบอุปกรณ

ที่มีปุม 2 ปุม ซึ่งตองมีสปริงอยูขางใตในแตละปุมของอุปกรณ บางคร้ังคนงานอาจจะลืมใสสปริงปุมใด

ปุมหน่ึง การใชหลัก Poka-Yoke งายๆ คือ การออก แบบใหนับจํานวนสปริงจากกลองมาใสในจานหรือ

กลองเล็กๆกอนที่จะประกอบ เมื่อประกอบเสร็จ เรียบรอยแลวถา ยังมีสปริงเหลืออยูในจานแสดงวามี

ความผิดพลาดในการประกอบเกิดขึ้นแลวนี้เปน หลักการทํางานงายๆของPoka-Yoke ที่สามารถลด
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ปญหาของความผิดพลาดในการนับของพนักงาน ได ถึงแมจะวาความสูญเสียที่เกิดขึ้นจะเปนจุดเล็กๆ

เทานั้น แตก็สามารถลดปญหาการที่ตองกลับมา แกไขงาน (Rework) ไดทนัที0 

Poka-Yoke เปนวิธีการตรวจสอบที่เนนถึงการตรวจสอบรอยเปอรเซนต วิธีน้ีจะเนนรวมถึง การที่เมื่อ

กระบวนการผลิตมีสิ่งผิดปกติเกิดขึ้น ความผิดปกติจะตองไดรับการตอบสนองหรือแกไขได อยาง

ทันทวงที น่ันคืออาจกลาวไดวา Poka-Yoke น้ันจะตรวจสอบการผลิตและเตือนกอนที่จะมีการ ผลิตของ

เสยี (Defect) ขึ้นอยางไรก็ตามก็ยังมีความเชื่อที่ผิดๆอยูวาระบบน้ีจะสรางปญหายุงยาก รวมถึงมี

คาใชจายที่สูงขึ้นดวย แตแทที่จริงแลวหากมีการศึกษากันอยางจริงจังแลวจะพบวาการใช เคร่ืองมือ 

(Device) อยางงายๆตามแบบของ Poka-Yokeน้ันสามารถลดการสูญเสียโดยที่ไมตอง ลงทุนมากนัก 

 ระบบ Poka-yoke จะมีหนาที่ในการทํางานดังตอไปนี้ 

 วิธีการควบคุม (Control Methods) : เปนวิธีการควบคุมปองกันความผิดปกติ ความผิดพลาด 

หรือการชะงักงันของกระบวนการผลิต ที่อาจจะเกิดขึ้นได วิธีดังกลาวน้ี เมื่อมีชิ้นงานที่ผิด ปกติ

เกิดขึ้นเคร่ืองจักรจะหยุดการผลิตทันที ทั้งน้ีเพื่อปองกันไมใหเคร่ืองจักรผลิตชิ้นงาน ที่ผิดปกติ

ชิ้นตอไป ซึ่งวิธีน้ีน้ันจะเปนการควบคุมการเกิดของเสียไดอยางมีประสิทธิภาพ กวาระบบการ

เตือน (Warning Methods) 

วิธีการเตือน (Warning Methods) คือการใชสัญญาณ เพื่อเตือนใหทราบถึงความผิดปกติใน

กระบวนการผลิต ซึ่งอาจทําใหเกิดการผลิตชิ้นงานผิดปกติหรือเสียออกมา ซึ่งวิธีน้ีเราอาจ ใชการเตือน

ดวยสัญญาณเสียงหรือไฟเตือนก็ได อยางไรก็ตามวิธีน้ีอาจมีประสิทธิภาพนอย ลงหากสภาพการทํางาน

ไมเอ้ืออํานวยผูปฏิบัติงานน้ันอาจไมไดยินหรือไมเห็นสัญญาณที่ เตือน 

 รูปแบบการติดต้ังระบบ Poka-Yoke ในกระบวนการผลติน้ันเราสามารถแบงออกไดเปนดังน้ี 

• วิธีการสัมผัส (Contact Methods) เปนการใชเคร่ืองมือตรวจจับชิ้นงานที่ผิดปกติอันเน่ืองมา 

จาก รูปราง สัดสวน ซึ่งชิ้นงานแตละชิ้นจะถูกตรวจสอบโดยผานมายังเคร่ืองมือน้ีเพื่อเช็คดูวา 

ขนาด รูปรางชิ้นงานไดมาตรฐานปกติหรือไม 

• วิธกีารกาํหนดคาทีแ่นนอน (Fixed Value Methods) วิธีน้ีจะใชวิธีการตรวจนับชิ้นงานตาม 

จํานวนที่กําหนดไวและบอกความผิดพลาดเมื่อชิ้นงานไมครบตามจํานวนที่กําหนดไว ซึ่งวิธีน้ี 

สวนใหญจะใชในชิ้นงานที่การผลิตตองใชสายพานเพื่อสงตอชิ้นงาน 

• วิธีการตรวจสอบที่ข้ันตอนของการสงชิ้นงาน (Motion Step Methods) วิธีน้ีชิ้นงานจะถูก 

ตรวจสอบโดยการสงชิ้นงานแตละชิ้นไปบนสายพาน การตรวจสอบจะทําโดยเทียบกับ 

มาตรฐานที่วางไว 
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การใช Poka-Yoke กับ Zero Defect 

        การลดปริมาณของเสียในการผลิตใหเปนศูนย (Zero defect) ไดน้ัน ขึ้นอยูกับ 

1. การใชการตรวจสอบแบบ Source inspection 

2. การเช็ค 100% โดยใชเคร่ืองมือหรืออุปกรณชวย 

3. การแกไขปรับปรุงการผลิตอยางทันทีทันใดเมื่อพบปญหา 

การผสมผสานวิธีการดังกลาวเพื่อที่จะบรรลุถึง Zero defect ไดน้ันขึ้นอยูกับสัดสวนดังน้ี 

วิธีการตรวจสอบที่ตนเหตุ (Source Inspection)60% 

100 % การตรวจสอบ (Poka-Yoke)                                     30% 

การแกไขปรับปรุงเมื่อเกิดความผิดพลาดในงานทันที         10% 

ชนิดของการตรวจสอบ (Inspection) 

Dr.Shingoแบงชนิดของการตรวจสอบออกเปน 

-การตรวจสอบแบบลงความเห็น (Judgement Inspection) เปนวิธีการด้ังเดิมที่ปฏิบัติกัน เปน

การตรวจสอบคุณภาพหลังจากเสร็จสิ้นกระบวนการผลิต โดยจะทําการแยกชิ้นงานเสีย ออกจากชิ้นงาน

ที่ดี ตามมาตรฐานที่กําหนดไว เพื่อปองกันไมใหชิ้นงานเสียสงถึงมือลูกคา 

-การตรวจสอบแบบเก็บขอมูล (Informative Inspection) เปนการตรวจสอบชิ้นงานและเก็บ

ขอมูลการตรวจสอบชิ้นงานนั้นๆ เพื่อนํามาวิเคราะหเหตุของการเกิดของเสีย และนําขอมูล มาทําการ

แกไขปรับปรุงกระบวนการผลิต การตรวจสอบและเก็บขอมูลมีจุดประสงคเพื่อลด จํานวนของเสียลง 

โดยจะมีการเก็บขอมูลของของเสีย และนําขอมูลนั้นมาทําการวิเคราะห และทําการแกไขกระบวนการ

ผลิต 

 การตรวจสอบแบบเก็บขอมูลวิเคราะหสามารถแบงออกเปน 3 แบบ คือ 

1. Statistical Quality Control Systems (SQCS) เปนการใชสถิติในการกําหนดคาควบคุมเพื่อใช

เปนตัวแยกชิ้นงานที่ยอมรับไดกับชิ้นงานที่ยอมรับไมไดหรือชิ้นงานเสีย จํานวนของการเก็บตัวอยาง

และการวิเคราะห จะเปนไปตามหลักของการเก็บสถิติ 

2. Successive Check Systems (SuCS) เปนการตรวจสอบชิ้นงานแตละชิ้นโดยผูที่ไมไดอยูใน

กระบวนการผลิต กอนที่จะเร่ิมขั้นตอนการผลิตถัดไป และทําการหยุด การผลิตเพื่อทําการแกไขหรือ

ปรับปรุงสภาพการผลิตโดยอัตโนมัติ เมื่อไดรับขอมูล ความผิดปกติในขั้นตอนการผลิต การตรวจสอบ

นี้รวมทั้งการที่พนักงานในกระบวน การผลิตถัดไปจะมีหนาที่เปนผูตรวจสอบความถูกตองของชิ้นงาน

กอนเร่ิมขั้นตอน การผลิตถัดไปทุกคร้ัง 
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3. Self-Check Systems (SeCS) คือระบบการตรวจจสอบความเรียบรอยของชิ้นงานโดยตัวของ

พนักงานที่ปฏิบัติงานเอง ขอมูลที่ไดจากการบันทึกผลการตรวจสอบจะ ถูกนํามาใชวิเคราะหเพื่อ

ควบคุมกระบวนการผลิต ปองกันไมใหเกิดการผลิตของ เสียขึ้นอีก อยางไรก็ตามวิธีน้ีจะมีขอเสียอยูที่

การที่ผูทํางานน้ันๆอาจจะยอมผาน ขิ้นงานที่ไมไดมาตรฐานออกไปโดยไมไดต้ังใจได  

-การตรวจสอบทีต่นเหตุ (Source Inspection) : เปนการกระตุนใหมีการตรวจสอบกอนการผลิต

ทุกขั้นตอนเพื่อปองกันกระบวนการผลิตผลิตของเสียออกมา รวมถึงการหยุดเคร่ือง จักรหรือ

กระบวนการผลิตเพื่อทําการแกไขหรือปรับปรุงสภาพการผลิตโดยอัตโนมัติ กอน ขั้นตอนการผลิต

ถดัไป Dr.Shingoเชื่อวาการตรวจสอบที่ตนเหตุ (Source Inspection) เปนวิธีการที่ดีที่สุดที่จะควบคุม

คุณภาพและกระบวนการผลิตทุกขั้นตอนใหมีการตรวจ สอบและแกไขปญหากอนที่จะสงถึง

กระบวนการตอไป 

ความสัมพันธระหวาง เคร่ืองมือ Poka-Yoke, ระบบ Poka-Yoke กับ ระบบการ ตรวจสอบ 

(Inspection)Dr.Shingoกลาวถึงความสัมพันธระหวางอุปกรณ Poka-Yoke, ระบบ Poka-Yoke และ 

ระบบการตรวจสอบดังตอไปนี้ 

เคร่ืองมอื Poka-Yoke จะมีลักษณะ : 

1. สามารถทําการตรวจเช็คชิ้นงานแตละชิ้นหรือเช็ครอยเปอรเซนตได  

2. เคร่ืองมอื Poka-Yoke จะตองไมยุงยากและสามารถใชในการตรวจสอบชิ้นงานไดทุกชิ้น 

3. มีตนทุนในการติดต้ังตํ่า 

ระบบ Poka-Yoke : 

เมื่อเปรียบเทียบ Poka-Yoke กับระบบ SQC แลว ในระยะยาว Poka-Yoke จะสามารถลด 

จํานวนของการเกิดของเสียได ดวยการจัดการแกไขปญหาไดอยางทันทวงทีทุกคร้ังที่เกิดปญหา การ

ผลิต Poka-yoke จะทําหนาที่ ดังตอไปน้ี 

1. ระบบที่อยูในการควบคุม เมื่อเกิดของเสียในระหวางกระบวนการผลิต จะตองมีการหยุด 

ปฏิบัติการชั่วขณะ เพื่อใหมีการปรับปรุงแกไขกระบวนการผลิต กอนที่การผลิตจะดําเนิน ตอไป  

2. เมื่อเกิดความผิดปกติในการผลิต ระบบการเตือน (Warning System) จะแสดงสญัญาณ 

เพื่อใหทําการแกไขความผิดปกติอยางทันทีทันใด 

ระบบ Poka-Yoke : 

ความมากนอยของจํานวนอัตราของของเสียที่เกิดขึ้น ขึ้นอยูกับระบบการตรวจสอบ  

(Inspection) ที่ถูกเลือกนําไปใชควบคูกับระบบ Poka-Yoke หรือเคร่ืองมอื Poka-Yoke 
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-Poka-Yoke ที่ใชควบคูกับการตรวจสอบที่ตนเหตุ (Source inspection systems) จะม ี

ประสิทธิภาพสูงสุด และมีความเปนไปไดมากที่จะทําใหบรรลุเปาหมายของ Zero defects 

-Poka-Yoke ที่ใชควบคูกับการตรวจสอบแบบเก็บขอมูล (Informative inspections) แบบ self-

check methods จะสามารถลดจํานวนของเสียลงได และมีโอกาสที่จะบรรลุเปาหมายของ Zero defects 

ไดถาสาเหตุของการเกิดของเสียถูกแกไข 

-Poka-Yoke ที่ใชควบคูกับการตรวจสอบแบบเก็บขอมูล (Informative inspections) แบบ 

successivecheck methods จะไมสามารถควบคุมการเกิดของเสียที่เกิดเปนคร้ังคราวได วิธีน้ีสามารถลด

จํานวนของเสียลงได และมีโอกาสที่จะบรรลุเปาหมายของ Zero defects ไดถาสาเหตุของการเกิดของ

เสียถูกแกไข 

อยางไรก็ตาม Dr.Shingoมีความเชื่อวาการใช SQC อยางเดียวไมสามารถบรรลุถึง zero defects ได

โดยเฉพาะการผลิตที่มีความหลากหลายและจํานวนนอย000000  

สรุประบบPoka-Yoke 

 เพื่อบรรลุวัตถุเปาหมายของการลดของเสียใหเทากับศูนย ระบบการตรวจสอบแบบ Source 

Inspection ควรถูกนํามาใชควบคูไปกับการใชระบบ Poka-Yoke การตรวจสอบทีต่นเหตุ (Source 

Inspection) คือการตรวจสอบความผิดพลาดที่ขั้นตอนการ ผลิตที่อาจจะเกิดขึ้น โดยทําการหยุด

กระบวนการผลิตและทําการแกไขปรับปรุงโดยอัตโนมัติ กอนที่ กระบวนการผลิตจะผลิตของเสีย

ออกมา 

 การใชเคร่ืองมือ Poka-Yoke และ Source Inspection จะทําใหการผลิตสามารถกําจัดหรือลด 

ของเสียไดอยางเห็นผล  

 ระบบ Poka-Yoke น้ันเปนระบบที่ดีอยางหน่ึง อยางไรก็ตามระบบดังกลาวอาจมีขอจํากัดอยู ที่

การตรวจสอบน้ันจะเนนถึงการตรวจสอบที่เปนรูปราง หนาตา สัดสวน (Physical Detection Methods) 

ซึ่งแนนอนวาในสถาณการณน้ันๆอาจเหมาะสม อยางไรก็ตามยังมีชิ้นงานบางอยางที่ไม สามารถตรวจ

จสอบดวยวิธีการดังกลาวไดอยางเหมาะสม ชิ้นงานบางชนิดตองการการตรวจสอบแบบใชความรูสึก 

(Sensory Detection Methods) ซึ่งการตรวจบสอบดังกลาวน้ี Successive checks และ Self-checks เปน

วิธีการที่เหมาะสมกับการตรวจสอบแบบดังกลาวไดเปนอยางดี อยางไรก็ตามจะเห็น ไดวา Successive 

checks และ Self-checks นั้นจะบรรลุเปาหมายของ Zero Defect ไดยากทั้งน้ีเน่ือง จากวิธีดังกลาวจะเช็ค

เมื่อเกิดของเสียขึ้นแลว อยางไรก็ตามการใช Successive checks และ Self-checks จะชวยในการลด

เปอรเซ็นของของเสียที่เกิดขึ้นได 
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 Dr.Shingoเชื่อวาระบบ Poka-Yoke จะเปนระบบที่มีประสิทธิภาพอยางมากเมื่อนํามาใช 

รวมกับ Successive checks และ Self-checks โดยมีขอแมวามันจะตองไมมาเปนตัวขัดขวางหนาที่ การ

ทํางานของ ระบบการตรวจสอบ ดังนั้นการนําวิธีการ Poka-Yoke มาใชน้ันจําเปนตองคํานึงถึง ความ

เหมาะสมที่จะผสมผสานกันวิธีที่มีอยู 
 



บทที่ 3 

แผนงานการปฏิบัติงานและข้ันตอนการดําเนินงาน 

 

3.1 แผนการปฏิบัติงาน 

 

ตารางท่ี 3.1แผนการปฏิบัติงาน 

 

 
 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16

Dec-12 Jan-13 Feb-13

 1.3 จัดทําเอกสาร
  - ตารางจับเวลา

1. QM3 - 9526 (SMT)
 1.1 ศึกษากรบวนการผลิต
 1.2 เก็บขอมูล
  - จับเวลา

Detail
Sep-12

  - ตารางเวลามาตรฐาน
  - สรางกราฟทําเพื่อมองภาพรวม
 1.4 แจงหัวหนาEngineer และทําการปรับปรุง
 1.5 เก็บขอมูลหลังการปรับปรุงและสรุปผล

2 QM3 - 7443 (Assembly)
 2.1 ศึกษากรบวนการผลิต
 2.2 เก็บขอมูล
  - จับเวลา
 - สรางตารางเวลามาตรฐาน
  - สรางกราฟทําเพื่อมองภาพรวม
 - Line Balance
 - Lay out
 2.3 แจงซุปเปอรไวเซอรปรับปรุงกระบวนการ
 2.4 เก็บขอมูลหลังการปรับปรุงและสรุปผล

3 QM3 - 4056 (Hand Soldering)
 3.1 คนหา Project
 3.2 จัดทําเอกสารการพิจารณา
 - ตารางจับเวลา
 - Man machine chart
 3.3 คํานวนประสิทธิภาพการลงทุน
 3.4 Design
 3.5 Making
 3.6 Set up และ เก็บ Data
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3.2 รายละเอียดโครงงานที่ไดรับมอบหมาย 

1. เน่ืองจากใน SMT ยังมีจุดที่เปนคอขวดที่มีเวลาในการผลิตสูงมากกวาจุดอ่ืน ซึ่งทําใหเกิดความ

สูญเปลาเปนอยางมาก หากปรับปรุงใหดีขึ้นจะสามารถลดความสูญเปลาจากจุดนี้ไดเปนอยางมาก

และเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต โดยหาจุดที่เปนคอขวดและแจงใหกับ engineer ทราบ เพื่อนําไปหา

วิธีการปรับปรุงเคร่ืองจักรไดทุกจุดและมีประสิทธิภาพ 

        2. เนื่องจากการใน Assembly lineยังไมมีการทําใหเปนมาตรฐาน ซึ่งไมมีการกําหนดจํานวน

คนในไลนการผลิตอยางเปนมาตรฐานทําใหเกิดการรอคอยงานและใชพนักงานไมเต็ม

ประสิทธิภาพเทาที่ควร ซึ่งหากปรับปรุงระบบการผลิตใหดีขึ้นจะสามารถเพิ่มประสิทธิภาพการ

ผลิตใหผลิตตามความเร็วของความตองการขายได โดยการใชคนเทาที่จําเปน โดยการรวม

กระบวนการผลิต 

        3. เน่ืองจากการผลิตใน Hand Solder มีความผิดพลาดซึ่งเกี่ยวกับคุณภาพโดยตรง ซึ่งบริษัทให

ความสําคัญกับเร่ืองนี้เปนอยางมากซึ่งหากมีการทําเคร่ืองตรวจสอบแทนการตรวจสอบดวยคนแลว

จะสามารถลดความผิดพลาดที่เกิดจากคนไดมากขึ้น และไมมีงานเสียเที่กิดขึ้นอันเนื่องมาจากสาเหตุ

สายไฟสลับ ไมมีไฟเขา ดีบุกติดกัน 

 

3.3 ข้ันตอนการดําเนินงานที่นักศึกษาปฏิบัติงาน 

Lay Out 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 3.1Lay Out ตึก 
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        3.3.1 สภาพการทํางานของ SMT 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 3.2  สภาพการทํางานของเคร่ืองจักร SMT 
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1.ใสแผนPCBลงใน DIffและ

Manual Insert  Part ลงแผน 

PCB 15 Part ดานหนา 

2. Manual Insert  Part ลงแผน 

PCB 15 Part ดานหนา 

3. Manual Insert  Part ลงแผน 

PCB 15 Part ดานหนา 

4. Manual Insert  Part ลงแผน 

PCB 15 Part ดานหนา 

5. Manual Insert  Part ลงแผน 

PCB 15 Part ดานหนา 

6. เขาเคร่ือง Auto Solder (บดักรี

และอบแผน PCB) 

3.3.2สภาพการทํางานของ Assembly Line 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 3.3  สภาพการทํางานของพนักงานใน Assembly line 
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7. QC Tuch up ตรวจสอบการ

บัดกรีของเคร่ืองAuto Solder  
8. Manual Insert  Part ลงแผน 

PCB 10 Partดานหลงั 

9. บัดกรี Partใหเชื่อมติดกับ

แผน PCB 

10. Manual Insert  Part ลงแผน 

PCB 10 Partดานหลงัและ

บดักรี 

11. หักแผนPCBออกจาก  

Sheet 

12. QC แผน PCB ที่ละแผน

ดานหลงั 
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ภาพท่ี 3.4  สภาพการทํางานของพนักงานใน Assembly line 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 3.5  สภาพการทํางานของพนักงานใน Assembly line

10. QC แผน PCB ที่ละแผน

ดานหนา 
11. ตรวจสอบคาPartบนแผน 

PCB โดยใชเคร่ือง ICT 

12. Stamp วันเดือนปและ

รหัสเลขสวนที่ผลิตแลวนํา

ใสกลอง 
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นํา QM3-0091-000วางลงบนJIG

• ประกอบQM3-4050-000 (สายไฟ)ลงบนแผน

PCB

ปดฝา JIG และทําการบัดกรี

• เปดฝาJIG และVisual Check

• Packing

        3.3.3 สภาพการทํางานในไลนHand Soldering 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 3.6  สภาพการทํางานของพนักงานใน Hand Soldering
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รับPartจากซัพพลายเออรในช้ัน 1 หนาสโตร

นําPartเขา สโตร

นําPart ขึ้นไปในสโตรไลน

เบิก Partเขาไลนเปล่ียนรุนการผลิต

นําPartเขาไลนการผลิต

เก็บ F/GของSMT ไวท่ีMagazine

สง F/G ของ SMT เขาไลนAssembly

ผลิตเปนF/G ของ MFG 3 เขาShooter

MPC มาเบิกเขาแผนก MFG 1

        3.3.4จัดทําแผนภาพกระบวนการโลจิสติกสเพื่อมองภาพรวมของกระบวนการทั้งหมด  

 

Supplychinภายในแผนก MFG 3 SMT 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี3.7แผนภาพกระบวนการโลจิสติกสSMT 
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รับPartจาก

ซัพพลาย

เออรในชั้น 1 

หนาสโตร

นําPartเขา 

สโตร

เซต Part
ใส

Daisha
แลวลากไป

เขาลิฟ

นํารถ

Daishaใส

รถAGV
นําไปสงที่

ไลนการผลิต

ผลิตQM3-7443
ไวจนถงึกระบวนการ

QC Tuch up 
แลวเกบ็ไวทีส่โตร

ไลน

เขาไลน Out ผลิตเขา 

shooter
MPCมาเบิกไปยัง

MFG 1

Supplychinภายในแผนก MFG 3 Assembly Line 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี3.8แผนภาพกระบวนการโลจิสติกสAssembly 
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รับPartจากซัพพลายเออรในชั้น 1 หนาสโตร

นําPartเขา สโตร

เซต PartใสDaishaแลวลากไปเขาลิฟ

พนักงานหนาลิฟลาก Daishaไปสงที่ไลน Cell B-2

พนกังานในไลนทําการผลิตQM3-4056และใสกลองไว

นําเขา Shoooter

MPC มาเบิกไปยังแผนก MFG 1 

Supplychinภายในแผนก MFG 3 Hand soldering 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี3.9แผนภาพกระบวนการโลจิสติกสHand Soldering 
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3.3.5วิเคราะหปญหา และแนวทางในการปรับปรุงโดย Why-Why หรือ 5 Why Analysis 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี3.10ขัน้ตอนของWhy-Why Analysis 
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Step 1 จับเวลา

Step 2 สรางตารางเวลามาตรฐานและ

คํานวณ Performance, Loss 
Efficiency

Step 3 สรางกราฟแทงStep 4 หาจุดคอขวดจากกราฟแทง

Step 5 ช้ีแจงหัวหนาEngineerและ

ปรับปรุงกระบวนการผลิต

3.3.6กําหนดลําดับขั้นตอนในการปรับปรุง 

 ขั้นตอนในการปรับปรุง SMT 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี3.11ลําดับขั้นตอนในการปรับปรุง SMT 

 

Step  1  : จับเวลางานแตละงาน 

Step  2  :  สรางตารางเวลามาตรฐานและคาํนวณ Performance, Loss Efficiency 

Step  3  :  สรางกราฟ 

Step  4  :  หาจุดคอขวดจากกราฟแทง 

Step  5  :ชีแ้จงหัวหนาEngineerและปรับปรุงกระบวนการผลิต 
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Step  1  : 

จบัเวลางาน

ยอยๆแตละ

งาน

Step  2  :  

จัดทํา Man-

Machine 

chart

Step  3 :  

สราง

ตารางเวลา

มาตรฐาน

Step  4 :  

สรางกราฟ

แทง

Step  5 :  

เขยีน

แผนภาพ 

Line 

balancing

Step  6 :  

คาํนวณ 

Takt Time 

, Performan

ce, Loss 

Efficieny

Step  7 :  

เขยีน Lay 

Out

Step  8 :  

ปรับปรุง

กระบวนกา

รผลิตโดย

ทําการ 

Balance 

line

3.3.7ติดตามผลการปรับปรุงและวิเคราะหผลการปรับปรุง 

3.3.8สรุปผลการปรับปรุง 

 

ขั้นตอนการปรับปรุงของ Assembly Line 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี3.12ลําดับขั้นตอนในการปรับปรุง Assembly 

 

Step  1  : จับเวลางานยอยๆแตละงาน 

Step  2  :  จัดทํา Man-Machine chart 

Step  3  :  สรางตารางเวลามาตรฐาน 

Step  4   :  สรางกราฟ 

Step  5  :  เขียนแผนภาพ Line balancing 

Step  6  :คาํนวณ Takt Time, จํานวนคน,Performance, Loss Efficiency 
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Step 1 แบงงานยอย และ

ทําการจับเวลาของแตละงาน

Step 2 สราง Man-machine 
chart

Step 3 คํานวณ

ประสทิธิภาพการลงทุน

Step 4 Design

Step 5 Making

Step 6 Set up และเก็บขอมูล

Step  7  :  เขียน Lay Out 

Step  8  :ปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยทําการ Balance line 

3.3.7ชี้แจงขอปฏิบัติและขอกําหนดในการทํางานใหผูปฏิบัติงานทราบและปฏิบัติตาม  

3.3.8ติดตามผลการปรับปรุงและวิเคราะหผลการปรับปรุง 

3.3.9สรุปผลการปรับปรุง 

 

ขั้นตอนการปรับปรุงของ Hand Soldering 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี3.13ลําดับขั้นตอนในการปรับปรุง Hand Soldering 

 

Step  1  : จับเวลางานยอยๆแตละงาน 

Step  2  :  จัดทํา Man-Machine chart 

Step  3  :  คํานวณประสิทธิภาพการลงทุน 

Step  4   :  Design 
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Step  5  :Making 

Step  6  :Set up และเก็บขอมูล 

3.3.7ชี้แจงขอปฏิบัติและขอกําหนดในการทํางานใหผูปฏิบัติงานทราบและปฏิบัติตาม 

3.3.8ติดตามผลการปรับปรุงและวิเคราะหผลการปรับปรุง 

3.3.9สรุปผลการปรับปรุง 



Screen หนาแผนPCB

SPI ตรวจสอบการเคลือบ

ดีบุก

Mount วางPartบน

แผน PCB
Reflow อบดบีกุ

AOI ตรวจสอบคาPart
และการวางPart

U-turnและกลับแผน

PCB
เขาแตละเคร่ืองเหมอืนกับ

แผนPCBดานหนา

บทที่ 4 

ผลการดําเนินงาน การวิเคราะหและสรุปผลตางๆ 

4.1 ข้ันตอนการดําเนินงาน  ผลการวิเคราะหขอมูล และผลการดําเนินงาน 

4.1.1 ศึกษาสภาพปจจุบันSMT Line 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี4.1 แผนภาพลําดับการทํางานSMT 
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4.1.2 วิเคราะหสภาพปญหาและสาเหตุท่ีแทจริงของปญหา 

ทําการระบุปญหาที่พบและใช  Why-Why Analysis วิเคราะหตนเหตุของปญหาและคนหาแนวทาง

ในการแกไข 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี4.2 แผนภาพWhy-Why  Analysis 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ทําไมแผนการผลิต

ถึงนอยกวาModelอ่ืน

ที่มีลักษณะใกลเคียง

 

ความสามารถของเคร่ืองใชได

ไมเต็มประสิทธิภาพ 

เกดิการรอคอย

ระหวางกระบวนการ 

ทําไมเกิดการรอคอยระหวาง

กระบวนการ 

เคร่ือง Reflowใชเวลาการ

ผลิตตอแผนสูงกวา

กระบวนการอื่น 

ทําไมใช

ความสามารถของ

เคร่ืองไดไมเต็มที่ 
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ตารางท่ี 4.1สาเหตุของปญหาและแนวทางแกไข 

 

ปญหา แนวทางแกไข 

1. เวลาของเครื่องReflowใชเวลาในการผลิตสูง 

1. ปรับความเร็วของ conveyer ใหเร็วขึ้นและปรับ

อุณหภูมิใหสมดุลกัน 

2. ปรับความระยะผานเซ็นตเซอรทั้งดานเขาและ

ดานออกใหแคบลง 

3. เพ่ิมเครื่อง Reflow เพ่ือเพ่ิมความสามารถในการ

ผลิตหรือลดเวลาในการผลิต 

 

 

4.1.3ดําเนินการปรับปรุงการทํางาน 

Step  1  :  จับเวลางานแตละงาน 

เปาหมาย

 

 เก็บขอมูลสภาพปจจุบันเพื่อใหรูถึงเวลาของแตละกระบวนการผลิต  
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ตารางท่ี 4.2ตารางจับเวลา Before QM3-9526 

 

 NO. WORK 

CONTENT 

Sheet 1 2 3 4 5 STANDARD TIME AVERAGE 

unit  Ru. Sec. 

1 Screen (หนา) 2 11.4 14.4 12 12.2 12.2 1036.87 62.20 6.22 

                    

  ลางถาด (หนา)   12.78 12.74 12.81 12.84 12.54 1062.05 63.71 12.74 

                      

2 Screen (หลัง) 2 12.81 10.28 10.18 11.3 10.78 922.68 55.35 5.54 

                    

  ลางถาด (หลัง)   18.76 18.62 18.53 18.45 18.79 1552.81 93.15 18.63 

3 SPI (ตรวจสอบดีบุก)

(หนา) 

2 11.31 11.84 11.28 11.22 11.63 954.86 57.28 5.73 

                  

4 SPI (ตรวจสอบดีบุก) 

(หลัง) 

2 6.56 6.51 6.75 6.56 6.19 7.34 32.57 3.26 

                  

5 Mount(หนา) 2 9.48 9.51 8.88 8.61 9.78 771.15 46.26 4.63 

6 Mount(หลัง) 2 8.69 8.82 9.19 8.93 8.34 732.98 43.97 4.40 

7 Reflow (หนา) 2 25.78 24.34 24.15 25.53 25.43 2087.58 125.23 12.52 

8 Reflow(อบดีบุก) 

(หลัง) 

2 28.23 26.72 27.12 27.32 26.71 2268.79 136.10 13.61 

9 AOI (ตรวจสอบการ

อบ) (หนา) 

2 12.69 13.09 13.5 13.22 13.47 1099.72 65.97 6.60 

                  

10 AOI (ตรวจสอบการ

อบ) (หลัง) 

2 9.53 8.34 8.4 9.03 9.16 741.15 44.46 4.45 

                  

TOTAL ST.             10,623 669   

 

Step  2  :  สรางตารางเวลามาตรฐาน 

เปาหมาย

 

 เพื่อจัดเรียงขอมูล  สามารถมองถึง Capacity/Hr และเวลามาตรฐานของแตละ

กระบวนการ 
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ตารางท่ี 4.3ตารางเวลามาตรฐานBefore QM3-9526 

 

Work content เวลามาตรฐาน จํานวน/เปลี่ยน

อุปกรณ 

เวลาเปลีย่น

อุปกรณ 

Capacity/Hr ประสิทธิภาพ 

คน เครื่องจักร 

 1. Screen (หนา)   6.22 10 12.74 454.23 46% 

2. Screen (หลัง)   5.54 20 18.63 698.24 41% 

 3.SPI (ตรวจสอบดีบุก)

(หนา) 

  5.73     628.49 42% 

4. SPI (ตรวจสอบดีบุก) 

(หลัง) 

  3.26     1105.31 24% 

5. Mount(หนา)   4.63     778.21 34% 

6. Mount(หลัง)   4.40     818.74 32% 

7. Reflow (อบดีบุก) 

(หนา) 

  12.52     287.47 92% 

8. Reflow(อบดีบุก) 

(หลัง) 

  13.61     264.51 100% 

9. AOI (ตรวจสอบการ

อบ) (หนา) 

  6.60     545.70 48% 

10. AOI (ตรวจสอบการ

อบ) (หลัง) 

  4.45     809.72 33% 

Total   66.94     264.51 49% 

 

1. Performance 

สตูร Performance=(ผลรวมของCycle Time/จํานวนstation*Cycle Timeที่มาก

ที่สุดหรือTakt Time)*100 

 ผลรวมของ Cycle Time Out= 65.95วินาที 

Performance= (65.95/10*12.62)*100 

         = 52.26% 

2. Loss Efficiency 

สตูร Loss Efficiency = 100% - Performance 

 Loss Efficiency = 100% - 52.26% 

               = 47.74% 
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ตารางท่ี 4.4 ตารางKaizen Reflow 

 

รายละเอียด กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

Top Bottom Top Bottom 

Conveyer Speed  100 cm/min 90 cm/min 100 cm/min 90 cm/min 

ระยะความหางของแผนเขา 25 cm 25 cm 20 cm 20 cm 

ระยะความหางของแผนออก 25 cm 25 cm 20 cm 20 cm 

 

        เน่ืองจากการปรับปรุงไมสามารถเพิ่มความเร็ว เพราะตองเพิ่มอุณหภูมิ จะทําใหมีปญหา

คุณภาพจากการที่แผน PCB ไหม และการเพิ่มเคร่ือง Reflow มีตนทุนที่สูงมากไมคุมกับ

ประสิทธิภาพที่เพิ่มขึ้น จึงมีการปรับปรุงที่ปรับระยะความหางของแผนกับเซ็นเซอรทั้งดานเขาและ

ดานออกใหแคบลง 
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4.2 ติดตามผลการปรับปรุงและวิเคราะหผลการปรับปรุง 

 

ตารางท่ี 4.5 ตารางจับเวลา After QM3-9526 

 

NO. WORK 

CONTENT 

Sheet 1 2 3 4 5 STANDARD 

TIME 

AVERAGE 

unit Ru. Sec. 

1 Screen (หนา) 2 12.11 12.42 12.41 11.31 13.1 1022.70 61.35 6.14 

                    

  ลางถาด (หนา)   12.85 12.93 12.78 12.72 12.68 1066.21 63.96 12.79 

                      

2 Screen (หลัง) 2 10.38 11.12 11.72 10.9 11.35 924.68 55.47 5.55 

                    

  ลางถาด (หลัง)   18.53 18.41 18.97 18.11 17.98 1533.64 92.00 18.40 

                      

3 SPI (ตรวจสอบดบีกุ)

(หนา) 

2 13.88 11.6 10.72 11.06 11 971.19 58.26 5.83 

                  

4 SPI (ตรวจสอบดบีกุ) 

(หลัง) 

2 7.02 7.35 6.28 7.5 6.66 580.28 34.81 3.48 

                  

5 Mount(หนา) 2 9.37 9.16 9.07 8.81 9.56 766.32 45.97 4.60 

                      

6 Mount(หลัง) 2 9.48 9.54 9.02 9.11 8.78 765.65 45.93 4.59 

                      

7 Reflow (หนา) 2 17.31 19.37 18.91 17.94 18.88 1540.47 92.41 9.24 

                      

8 Reflow(อบดีบุก) 

(หลัง) 

2 20.07 20.81 20.04 21.29 19.59 1697.01 101.80 10.18 

                      

9 AOI (ตรวจสอบการอบ) 

(หนา) 

2 13.47 13.66 13.66 13.85 13.84 1141.56 68.48 6.85 

                  

10 AOI (ตรวจสอบการอบ) 

(หลัง) 

2 9.16 8.88 8.84 8.32 8.22 723.81 43.42 4.34 

                  

TOTAL ST.             10,134 608   
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ตารางท่ี 4.6 เวลามาตรฐานAfter QM3-9526 

 

Work content เวลามาตรฐาน จํานวน/เปลี่ยน

อุปกรณ 

เวลาเปลีย่น

อุปกรณ 

Capacity/Hr ประสิทธิภาพ 

คน เครื่องจักร 

 1. Screen (หนา)   6.14 10 12.79 750.63 60% 

2. Screen (หลัง)   5.55 20 18.40 597.08 54% 

 3.SPI (ตรวจสอบดีบุก)

(หนา) 

  5.83     617.92 57% 

4. SPI (ตรวจสอบดีบุก) 

(หลัง) 

  3.48     1034.19 34% 

5. Mount(หนา)   4.60     783.12 45% 

6. Mount(หลัง)   4.59     783.80 45% 

7. Reflow (อบดีบุก) 

(หนา) 

  9.24     389.57 91% 

8. Reflow(อบดีบุก) 

(หลัง) 

  10.18     353.63 100% 

9. AOI (ตรวจสอบการ

อบ) (หนา) 

  6.85     525.70 67% 

10. AOI (ตรวจสอบการ

อบ) (หลัง) 

  4.34     829.11 43% 

Total   60.79     353.63 60% 

 

1. Performance 

สตูร Performance=(ผลรวมของCycle Time/จํานวนstation*Cycle Timeที่มาก

ที่สุดหรือTakt Time)*100 

  

ผลรวมของ Cycle Time Out= 62.30วินาที 

Performance= (62.30/10*10.50)*100 

         = 59% 
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กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง

Series1 13.61 10.18

0.00

5.00

10.00

15.00

เวลาในการผลิตตอแผน

เวลาผลติของReflow 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี4.6กราฟสรุปเปรียบเทียบเวลาการทํางานของเคร่ือง Reflowกอนและหลังปรับปรุง 

 

ผลการดําเนินงานในชวงแรกทั้งหมดสามารถสรุปไดดังตารางที่ 4.6 

ตารางท่ี 4.7 สรุปผลการดําเนินงาน 

 

 

Before After Merit 

Capacity/Hr 264 Pcs. 353 Pcs. 25% 

Performance 53% 66% 13% 

Cycle  time 13.61 s 10.18 s 25% 

 

 

หลังจากปรับปรุงเคร่ือง Reflowทําใหสามารถเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานโดยเฉลี่ยของ

เคร่ืองจักร จาก 49 %เปน 60 %ดังภาพที่5.2 
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ภาพท่ี4.7 กราฟสรุปเปรียบเทียบเวลาผลิตในแตละกระบวนการผลิต 

 

ตารางท่ี 4.8สรุปประสิทธิภาพการลงทุนจากการปรับปรุง SMT Line 

 

ตนทนุของเคร่ืองจักร                 : 180 บาท/นาที หรือ 3 บาท/วินาที 

Plan การผลิตเฉลี่ยเดือนละ        : 58,194 แผน/เดือน 

เวลาที่ลดลง                                : 

Before 13.61 

After 10.18 

ลดลง 3.43 

ตนทุนที่ลดลงตอแผน                : 10.29 บาท/แผน 

ลดตนทนุไดเดือนละ                 : 598,816 บาท/เดือน 

*สามารถลดตนทนุได 598,816 บาท/เดือน 
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4.3 วิเคราะหและวิจารณขอมูลโดยเปรียบเทียบผลที่ไดรับกับวัตถุประสงคและ

จุดมุงหมายในการปฏิบัติงานหรือการจัดทําโครงงาน 

        โครงงานน้ีจัดทําขึ้นโดยมีวัตถุประสงคเพื่อทําใหการทํางานของเคร่ืองจักรมีเปาหมาย  

(Target)ดังน้ี 

เพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต   10 % 

ลดเวลาการผลิตของจุดคอขวด                     20% 

ผลการดําเนินงานกอนที่จะปรับปรุงระยะผานเซ็นเซอรทั้งดานเขาและดานออกของ Model 

B61Part Name QM3-9526 สามารถเปรียบเทียบกับเปาหมายไดดังนี้ 

 

ตารางท่ี 4.9สรุปเปาหมายและผลที่ไดรับ 

 

 

 

Target Merit 

Performance 10% 13% 

Cycle Time 20% 25% 
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1.ใสแผนPCBลงใน DIff และManual Insert  Part ลง

แผน PCB ดานหนา

2. เขาเครื่อง Auto Solder (บัดกรีและอบแผน PCB)

3. QC Tuch up ตรวจสอบการบัดกรีของเครื่องAuto 
Solder 

4. Manual Insert  Part ลงแผน PCB  ดานหลัง

5. บัดกรี Partใหเช่ือมตดิกับแผน PCB

6. Manual Insert  Part ลงแผน PCB  ดานหลัง

7. บัดกรี Partใหเช่ือมตดิกับแผน PCB

8. หักแผนPCBออกจาก Sheet

9. QC แผน PCB ที่ละแผนดานหลัง

10. QC แผน PCB ที่ละแผนดานหนา

11. ตรวจสอบคาPartบนแผน PCB โดยใชเครื่อง ICT

12. Stamp วันเดือนปและรหสัเลขสวนที่ผลิตแลวนําใส

กลอง

4.1 ข้ันตอนการดําเนินงาน  ผลการวิเคราะหขอมูล และผลการดําเนินงาน 

4.1.1  ศึกษาสภาพปจจุบันAssembly Line 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี4.8แผนภาพลําดับการทํางาน Assembly 
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4.1.2 วิเคราะหสภาพปญหาและสาเหตุท่ีแทจริงของปญหา 

ทําการระบุปญหาที่พบและใช  Why-Why  Analysis วิเคราะหตนเหตุของปญหาและคนหาแนวทาง

ในการแกไข 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี4.9แผนภาพWhy-Why  Analysis 
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ภาพท่ี4.10แผนภาพWhy-Why  Analysis 

 

ตารางท่ี 4.10สรุปสาเหตุและแนวทางแกไข 

 

ปญหา แนวทางแกไข 
1. หนวยงานจบัเวลามาตรฐานไมมเีวลามาจบั

เวลา 

1. จัดสรรหนาที่ใหมในหนวยงานจับเวลา

มาตรฐาน 

2. ไมมีจํานวนพนักงานมาตรฐานในไลนการผลิต 
2. กําหนดจํานวนพนักงานมาตรฐานในแตละ

เดอืน 

3. เพ่ิมคนไมตรงจุดคอขวดทําใหไมมี

ประสิทธิภาพ 
3. จดัทาํตารางเวลามาตรฐาน 

 

4.1.3ดําเนินการปรับปรุงการทํางาน 

Step  1  :จับเวลางานยอยๆแตละงาน 

เปาหมาย เก็บขอมูลสภาพปจจุบันเพื่อใหรูถึงเวลาของแตละกระบวนการผลิต
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จับเวลาการทํางานของพนักงานและจัดทําเปนตาราง ซึ่งแสดงภาระการทํางานตางๆของพนักงานแตละคนต้ังแตเร่ิมตนกระบวนการจนจบกระบวนการ 

 

ตารางท่ี 4.11ตารางจับเวลา QM-7443 

 

Work content Man unit 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG rating คาเผื่อ 

เวลา

มาตรฐาน 

1.Manual Insert (15Part) 1 10 35.19 32.65 37.6 30.13 31.81 35.31 35.07 29.81 34.25 33.34         

      37.03 30.69 31.84 38.35 36.85 34.22 33.87 35.07 32.63 32.03 33.89 95% 105% 3.38 

                                  

2.Manual Insert (15Part) 1 10 29.56 30.53 31.34 29.35 29.4 36.22 31.94 37.34 30.79 31.78         

      32.15 30.94 30.53 28.5 30.69 33.68 32.16 34 33.56 32.35 31.84 100% 105% 3.34 

                                  

3. Manual Insert (15Part) 1 10 32.03 29.44 35.91 29.38 29.19 32.88 31.19 38.22 29.97 32.32         

      27.28 33.88 29.31 28.91 25.81 26.31 31.63 32.78 31.82 29.97 30.91 100% 105% 3.25 

                                  

4. Manual Insert (15Part) 1 10 32.22 29.12 26.16 27.79 28.78 36.56 37.21 41.16 25.32 37.04         

      38.97 33.47 28.29 29.35 29.44 33.03 35.53 40.34 33.38 27.12 32.51 95% 105% 3.24 
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ตารางท่ี 4.12 ตารางจับเวลา QM-7443 

Work content Man unit 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG rating 
คา

เผื่อ 

เวลา

มาตรฐาน 

5. Manual Insert (กด

Partและปดฝา) 
1 10 34.72 35.12 31.35 33.15 34.85 31.9 31.56 38.47 35.03 34.06         

      32.97 35.82 35.06 34.63 35.84 36.12 38.75 33.84 36.94 33.81 34.70 90% 105% 3.28 

                                  

6.เคร่ือง Auto soldering - 10 Conveyer 1.00m/min Gap 5 cm 1 sec/cm 2.13                 

      ถาด 24cm 
ความ

ยาว 
29 1SHEET/sec 13.62               1.36 

                                  

7.QC Touch up 1 10 43.06 28.18 29.03 26.62 30.22 37.09 34.25 44.1 32.25 39.31         

      34.28 32.88 26.63 32.37 25.41 34.72 36.6 37.1 33.03 36.03 33.66 95% 105% 3.36 

                                  

8.Manual Insert 

(10Partหลงั) 
2 10 53.57 55.31 48 49.93 56 50.41 44.25 40.16 41.75 42.12         

      48.87 40.43 45.84 53.03 44.91 49.78 47.47 53.09 48.09 37.91 47.55 105% 105% 2.62 
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ตารางท่ี 4.13 ตารางจับเวลา QM-7443 

 

Work content Man unit 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG rating คาเผื่อ เวลามาตรฐาน 

9. บัดกรี (1) 3 10 75.5 74.6 67.96 67.84 71.4 65.22 76.5 69.81 78.19 70.94         

      67.81 77.97 66.62 69.69 74.65 69.75 82.63 78.22 77.53 79.22 73.10 100% 105% 2.56 

                                  

10.Manual Insert (10Partหลงั) 2 10 29.03 31.63 31.1 24.6 23.63 26 27.66 27.73 23.69 27.2         

      27 27.78 23.56 26.81 32.6 27.37 28.81 25.65 28.78 25.63 27.31 110% 105% 1.58 

                                  

11. บดักรี (2) 2 10 49.53 58.16 50.88 49.16 49.09 51.46 47.88 59.3 64.78 59.56         

      54.94 54.75 56.93 58.28 61.94 56.51 54.5 57.47 57.16 53.8 55.30 110% 105% 3.19 

                                  

12.Cut PCB 2 10 29.93 28.97 33.37 32.47 33.34 31.13 26.65 32.31 27.27 29.82         

      32.95 33.1 33.12 34.25 30.68 32.09 36.7 32.91 36.1 34.23 32.07 90% 105% 1.52 
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ตารางท่ี 4.14 ตารางจับเวลา QM-7443 

 

Work content Man unit 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG rating คาเผื่อ เวลามาตรฐาน 

13. QC (หลงั) 2 1 5.25 4.78 5.84 4.87 6.25 6.19 4.65 7.31 5.5 6.03     

   5.31 5.62 4.28 6.77 7 4.9 4.9 5.4 6.18 5.47 5.63 90% 105% 2.66 

                 

14. QC (หนา) 2 1 7.31 5.69 6.28 5.59 5.65 6.47 6.47 6.18 4.5 5.03     

   6.13 5.72 7.13 6.44 5.47 6.65 5.35 4.6 4.34 4.88 5.79 95% 105% 2.89 

                 

15.ใสPart เขาเคร่ืองฟงกชั่น 2 1 2.44 2.63 2.13 1.94 2.56 2.97 2.09 2.78 3.13 3.03     

   2.75 2.44 2.52 2.78 1.5 1.56 2.97 2.22 1.88 2.53 2.44 110% 105% 1.41 

                 

16.เคร่ืองฟงกชั่นตรวจสอบคาPart 2 1 3.47 3.69 3.47 3.5 3.31 3.41 3.69 3.62 3.53 3.16     

   3.25 3.44 3.66 3.84 3.75 3.69 3.4 3.37 3.44 3.5 3.51 100% 105% 1.84 
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ตารางท่ี 4.15 ตารางจับเวลา QM-7443 

 

 

 

Step  2  :จัดทํา Man-Machine chart 

เปาหมาย

Work content 

 เพื่อดูการทํางานของพนักงานระหวางคนกับเคร่ืองจักรวามีเวลาวางมากนอยเทาใด และนํามาปรับปรุง 

 

 

 

 

Man unit 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG rating คาเผื่อ 

เวลา

มาตรฐาน 

17.เอาPartออกจากเคร่ือง

ฟงกชั่นและมารค 2 1 2.16 2.63 2.9 2.28 2.78 2.54 2.28 2.84 2.43 2.81         

      2.93 3.4 2.5 2.04 2.69 2.12 2.62 2.59 2.53 3.03 2.61 110% 105% 1.50 

                                  

18.Stampและใสกลอง 2 2 8.47 11.09 9.53 8.59 10.12 10.09 8.56 9.69 9.41 9.13         

      10.54 10.18 11.01 10 8.35 11.32 9.66 9.78 10.63 11.13 9.86 95% 105% 2.46 
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Man-Machine chart Before 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี4.11Man-Machine chartBefore
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ตารางท่ี 4.16สรุป Man-Machine Chart Before 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Step  3  :  สรางตารางเวลามาตรฐาน 

เปาหมาย

 

 เพื่อจัดเรียงขอมูล  ทําใหสามารถมองกระบวนการทั้งหมด และปรับปรุง

กระบวนการไดงายขึ้น 
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ตารางท่ี 4.17 เวลามาตรฐาน Before 

 

Work content Man เวลามาตรฐาน Capacity/Hr WIP/Hr 

In         

1.Manual Insert (15Part) 1 3.38 1065.02   

2.Manual Insert (15Part) 1 3.34 1076.80   

3. Manual Insert (15Part) 1 3.25 1109.16   

4. Manual Insert (15Part) 1 3.24 1109.99   

5. Manual Insert (กดPartและปดฝา) 1 3.28 1097.86   

6.เคร่ือง Auto soldering - 1.36 2644.14   

7.QC Touch up 1 3.36 1072.26   

Out         

8.Manual Insert (10Partหลงั) (1) 2 2.62 1373.54   

9. บัดกรี (1) 3 2.56 1407.03   

10.Manual Insert (10Partหลงั) (2) และ

บัดกรี (2) 

2 4.77 754.54 310.48 

11.Cut PCB 2 1.52 2375.79   

12. QC (หลงั) 2 2.66 1354.50   

13. QC (หนา) 2 2.89 1245.78   

14.เคร่ืองฟงกชั่น 2 3.84 936.89   

15.Stampและใสกลอง 2 2.46 1463.51   

Total 23 44.53   310 

 

เน่ืองจากไลนการผลิตถูกแบงออกเปน 2 สวน คือ In และ Out ในสวนของ In จะทําการ

ผลิตใหเร็วที่สุดเพื่อเปลี่ยนรุนการผลิตใหผลิตรุนอ่ืน แลวเก็บไวเปน Stock สวน Out สามารถนํา 

StockของไลนIn มาทําทีหลังได 
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Step  4  :  สรางกราฟ 

เปาหมาย

กราฟเวลามาตรฐาน Before 

 สามารถรูถึงความBalanceของกระบวรการผลิต 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี4.12แผนภาพกราฟแทงBefore 

 

Step  5  :  เขียนแผนภาพ Line balancing 

เปาหมาย

นําสภาพปจจุบันและเวลาในการทํางานของพนักงานที่สํารวจมาไดจัดทําเปนแผนภาพ 

Line balance 

 เพื่อใหมองเปนภาพไดมากขึ้นและลําดับการทํางานของไลนการผลิต 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี4.13แผนภาพ Line balance Before 



 
77 

 

Step  6  :คาํนวณ Takt Time ,Performance, Loss Efficiency 

เปาหมาย

1. Performance 

 เพื่อใหรูถึงเวลาที่ชาที่สุดในการผลิตใหทันการขายหรือสงตอไปยังกระบวนการ

ถัดไป ประสิทธิภาพของไลนการผลิต และเปอรเซ็นตความสูญเปลาหรือมุดะที่เกิดขึ้นในไลนการ

ผลิต 

สตูร Performance=(ผลรวมของCycle Time/จํานวนstation*Cycle Timeที่มาก

ที่สุดหรือTakt Time)*100 

  

ผลรวมของ Cycle Time Out= 23.32วินาที 

Performance= (23.32/8*4.77)*100 

         = 61.11% 

2. Loss Efficiency 

สตูร Loss Efficiency = 100% - Performance 

 Loss Efficiency = 100% - 61.11% 

               = 38.89% 
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Step  7  :  เขียน Lay Out 

เปาหมาย

 

 เพื่อดูความสูญเปลาในการเคลื่อนไหวของชิ้นงาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี4.14Lay Out กระบวนการผลิตBefore

Insert Auto solder 
Flu

x 

QC 

tuch 

up 
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บัดกรี 

บัดกรี 

บัดกรีและ 

 

บัดกรีและ 

 

หัก 

QC 

QC 

Test  Test  Stamp 

สโตร

ไลน 

In Out 

Manpower = 23 
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บัดกรี 

หัก 
QC 

QC 

Test  Test  Stamp 
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Step8:ปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยทําการ Balance line

เปาหมาย

 

 เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตใหเวลาการผลิตเขาใกลกับ Takt Time

มากที่สุด 

ตารางท่ี4.18 เวลาผลิตตอคนตอชิ้น Before 

 

Work content Man เวลามาตรฐาน 

Out     

8.Manual Insert (10Partหลงั) 1 5.24 

9. บัดกรี (1) 1 7.68 

10.Manual Insert (10Partหลงั)และบดักรี (2) 1 9.54 

11.Cut PCB 1 3.03 

12. QC (หลงั) 1 5.32 

13. QC (หนา) 1 5.78 

14.เคร่ืองฟงกชั่น 1 7.69 

15.Stampและใสกลอง 1 4.92 

Total 8 49.19 

 

 นําเวลาผลิตตอคนตอชิ้นมาใชปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยการรวมกระบวนการ เพิ่มคน 

ลดคนตามTakt Time และจํานวนคนทีค่าํนวณได 

  

เดือนธนัวาคม 

 1. Takt Time 

  สตูร Takt Time= เวลาที่ใชผลิตตอวัน/จํานวนความตองการเฉลี่ยตอวัน 
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ความตองการเฉล่ีย  :  4,172 ชิ้น ชัว่โมงการทํางาน/วัน  :  4 ชั่วโมง 

4.2 ติดตามผลการปรับปรุงและวิเคราะหผลการปรับปรุง 

 

ความตองการของเดือนธันวาคมและชั่วโมงการทํางานตอวัน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี4.15ความตองการของเดือนธันวาคม 2012 

 

 Takt Time = 14400/4172 

  = 3.45 วินาทีตอชิ้น 

       2. จํานวนคนในกระบวนการผลติ  

 สตูร จํานวนคน =Cycle Time/Takt Time 

 Cycle Time Out = 49.19 วินาท ี

 Takt Time          = 3.45 วินาท ี

 จํานวนคน = 49.19/3.45 

 = 14.25 ~ 15 คน 
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Kaizenเดือนธนัวาคม 2012 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี4.16Kaizenเดือนธนัวาคม 2012
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Man-Machine chart After 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี4.17Man-Machine Chart After
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ตารางท่ี 4.19 สรุป Man-Machine Chart After 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตารางท่ี 4.20 เวลามาตรฐานAfter เดือนธนัวาคม 2012 

 

Work content Man เวลามาตรฐาน Capacity/Hr WIP/Hr 

In         

1.Manual Insert (15Part) 1 3.38 1065.02   

2.Manual Insert (15Part) 1 3.34 1076.80   

3. Manual Insert (15Part) 1 3.25 1109.16   

4. Manual Insert (15Part) 1 3.24 1109.99   

5. Manual Insert (กดPartและปดฝา) 1 3.28 1097.86   

6.เคร่ือง Auto soldering - 1.36 2644.14   

7.QC Tuch up 1 3.36 1072.26   

Out         

8.Manual Insert (10Partหลงั) (1) และบดักรี (1) 4 3.23 1114.75   

9.Manual Insert (10Partหลงั) (2) และบดักรี (2) 3 3.18 1131.81   

10.Cut PCB 1 3.03 1187.90   

11. QC (หลงั)และQC (หนา) 3 3.70 973.40 91.62 

12.เคร่ืองฟงกชั่นและStampและใสกลอง 4 3.04 1183.24   

Total 21 37.39 14766.31 91.62 



 
84 

 

0.00
0.50
1.00
1.50
2.00
2.50
3.00
3.50
4.00
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เวลามาตรฐาน

3. Performance 

สตูร Performance=(ผลรวมของCycle Time/จํานวนstation*Cycle Timeที่มาก

ที่สุดหรือTakt Time)*100 

ผลรวมของ Cycle Time Out= 16.18 วินาท ี

Performance= (16.18/5*3.70)*100 

         = 87.47% 

4. Loss Efficiency 

สตูร Loss Efficiency = 100% - Performance 

 Loss Efficiency = 100% - 87.47% 

               = 12.53% 

 

กราฟเวลามาตรฐาน After เดือนธนัวาคม 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี4.18แผนภาพกราฟแทงเดือนธนัวาคม2012 

 

 

 

T.T : 3.45 
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ภาพท่ี4.19แผนภาพ Line balanceเดือนธนัวาคม2012
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Lay OutAfter เดือนธนัวาคม2012 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี4.20Lay outเดือนธนัวาคม2012
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เดือนมกราคม 

 

 1. Takt Time 

  สตูร Takt Time= เวลาที่ใชผลิตตอวัน/จํานวนความตองการเฉลี่ยตอวัน 

 

ความตองการของเดือนมกราคมและชั่วโมงการทํางานตอวัน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี4.21ความตองการของเดือนมกราคม 2013 

 

 Takt Time = 14400/3313 

  = 4.35 วินาทีตอชิ้น 

 2. จํานวนคนในกระบวนการผลติ  

  สูตร จํานวนคน =Cycle Time/Takt Time 

  Cycle Time Out = 49.19 วินาท ี

  Takt Time          = 4.35 วินาท ี

  จํานวนคน = 49.19/4.35 

   = 11.31 ~ 12 คน 

 

 

ความตองการเฉล่ีย  :  3,313 ชิ้น ชัว่โมงการทํางาน/วัน  :  4 ชั่วโมง 



 
88 

 

Kaizenเดือนมกราคม 2013 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี4.22Kaizenเดือนมกราคม 2013 
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ตารางท่ี 4.21เวลามาตรฐาน After เดือนมกราคม 2013 

 

Work content Man เวลามาตรฐาน Capacity/Hr WIP/Hr 

In         

1.Manual Insert (15Part) 1 3.38 1065.02   

2.Manual Insert (15Part) 1 3.34 1076.80   

3. Manual Insert (15Part) 1 3.25 1109.16   

4. Manual Insert (15Part) 1 3.24 1109.99   

5. Manual Insert (กดPartและปดฝา) 1 3.28 1097.86   

6.เคร่ือง Auto soldering - 1.36 2644.14   

7.QC Tuch up 1 3.36 1072.26   

Out         

8.Manual Insert (10Partหลงั)และบดักรี (1) 3 4.31 836.06 229 

9.Manual Insert (10Partหลงั)และบดักรี (2) 3 3.18 1131.81   

10.Cut PCB 1 3.03 1187.90   

11. QC (หลงั)และQC (หนา) 3 3.70 973.40   

12.เคร่ืองฟงกชั่นและStampและใสกลอง 3 4.06 887.43   

Total 19 39.48   229 

*หมายเหตุ เคร่ืองฟงกชั่นจะใช Man-machine Chart เหมอืนกบัเดือนธนัวาคม 

 

3. Performance 

สตูร Performance=(ผลรวมของCycle Time/จํานวนstation*Cycle Timeที่มากที่สุดหรือTakt 

Time)*100 

ผลรวมของ Cycle Time Out= 18.27 วินาท ี

Performance= (18.27/5*4.35)*100 

  = 84.09% 

4. Loss Efficiency 

สตูร Loss Efficiency = 100% - Performance 

Loss Efficiency = 100% - 84.09% 

= 15.91%
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กราฟเวลามาตรฐาน เดือนมกราคม 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี4.23แผนภาพกราฟแทงเดือนมากราคม 2013 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี4.24แผนภาพ Line balance เดือนมกราคม 2013  

T.T : 4.35 
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Lay OutAfter เดือนมกราคม 2013 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี4.25Lay outเดือนมกราคม 2013
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เดือนกุมภาพันธ 

 1. Takt Time 

  สตูร Takt Time= เวลาที่ใชผลิตตอวัน/จํานวนความตองการเฉลี่ยตอวัน 

 

ความตองการของเดือนกุมภาพันธและชั่วโมงการทํางานตอวัน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี4.26 ความตองการของเดือนกุมภาพันธ 2013 

Takt Time = 14400/3374 

 = 4.27 วินาทีตอชิ้น 

        2. จํานวนคนในกระบวนการผลติ  

              สูตร จํานวนคน =Cycle Time/Takt Time 

     Cycle Time Out = 49.19 วินาท ี

 Takt Time          = 4.27 วินาท ี

      จํานวนคน = 49.19/4.27 

   = 11.51 ~ 12 คน 
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Kaizenเดือนกุมภาพันธ 2013 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี4.27Kaizenเดือนกุมภาพันธ 2013 
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ตารางท่ี 4.22เวลามาตรฐาน After เดือนกุมภาพันธ 2013 

 

Work content Man เวลามาตรฐาน Capacity/Hr WIP/Hr 

In         

1.Manual Insert (15Part) 1 3.38 1065.02   

2.Manual Insert (15Part) 1 3.34 1076.80   

3. Manual Insert (15Part) 1 3.25 1109.16   

4. Manual Insert (15Part) 1 3.24 1109.99   

5. Manual Insert (กดPartและปดฝา) 1 3.28 1097.86   

6.เคร่ือง Auto soldering - 1.36 2644.14   

7.QC Tuch up 1 3.36 1072.26   

Out         

8.Manual Insert (10Partหลงั)และบดักรี (1) 3 4.31 836.06 229 

9.Manual Insert (10Partหลงั)และบดักรี (2) 3 3.18 1131.81   

10.Cut PCB 1 3.03 1187.90   

11. QC (หลงั)และQC (หนา) 3 3.70 973.40   

12.เคร่ืองฟงกชั่นและStampและใสกลอง 3 4.06 887.43   

Total 19 39.48   229 

*หมายเหตุ เคร่ืองฟงกชั่นจะใช Man-machine Chart เหมอืนกบัเดือนธนัวาคม 

3. Performance 

สตูร Performance=(ผลรวมของCycle Time/จํานวนstation*Cycle Timeที่มาก

ที่สุดหรือTakt Time)*100 

 ผลรวมของ Cycle Time Out= 18.27 วินาท ี

Performance= (18.27/5*4.35)*100 

         = 84.09% 

4. Loss Efficiency 

สตูร Loss Efficiency = 100% - Performance 

 Loss Efficiency = 100% - 84.09% 

               = 15.91% 
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ภาพท่ี4.28แผนภาพกราฟแทงเดือนกุมภาพันธ 2013 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี4.29แผนภาพ Line balanceเดือนกุมภาพันธ2013

T.T : 4.27 
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Lay OutAfter เดือนกุมภาพันธ 2013 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี4.30Lay outเดือนกุมภาพันธ 2013
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ความตองการเฉลี่ย  :  2,204 ชิ้น
ชั่วโมงการทํางาน/วัน  :  

4 ชั่วโมง

เดือนมนีาคม 

1. Takt Time 

  สตูร Takt Time= เวลาที่ใชผลิตตอวัน/จํานวนความตองการเฉลี่ยตอวัน 

 

ความตองการของเดือนมีนาคมและชั่วโมงการทํางานตอวัน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี4.31ความตองการของเดือนมีนาคม 2013 

 

Takt Time = 14400/2204 

  = 6.53 วินาทีตอชิ้น 

 2. จํานวนคนในกระบวนการผลติ  

  สูตร จํานวนคน =Cycle Time/Takt Time 

  Cycle Time Out = 49.19 วินาท ี

  Takt Time          = 6.53 วินาท ี

  จํานวนคน = 49.19/6.53 

   = 7.53 ~ 8 คน
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Kaizenเดือนมนีาคม 2013 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี4.32Kaizenเดือนมนีาคม 2013 
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ตารางท่ี 4.23เวลามาตรฐาน After เดือนมนีาคม 2013 

*หมายเหตุ เคร่ืองฟงกชั่นจะใช Man-machine Chart เหมอืนกบัเดือนธนัวาคม 

3. Performance 

สตูร Performance=(ผลรวมของCycle Time/จํานวนstation*Cycle Timeที่มาก

ที่สุดหรือTakt Time)*100 

  

ผลรวมของ Cycle Time Out= 29.93 วินาท ี

Performance= (29.93/5*6.53)*100 

         = 91.63% 

4. Loss Efficiency 

สตูร Loss Efficiency = 100% - Performance 

 Loss Efficiency = 100% - 91.63% 

Work content Man เวลามาตรฐาน Capacity/Hr WIP/Hr 

In         

1.Manual Insert (15Part) 1 3.38 1065.02   

2.Manual Insert (15Part) 1 3.34 1076.80   

3. Manual Insert (15Part) 1 3.25 1109.16   

4. Manual Insert (15Part) 1 3.24 1109.99   

5. Manual Insert (กดPartและปดฝา) 1 3.28 1097.86   

6.เครื่อง Auto soldering - 1.36 2644.14   

7.QC Tuch up 1 3.36 1072.26   

Out         

8.Manual Insert (10Partหลัง) (1) และบัดกรี (1) 2 6.46 557.37 507.64 

9.Manual Insert(10Partหลัง)(2)บัดกรี(2)และCut 

PCB 
2 6.29 572.66   

10.QC (หลัง) 1 5.32     

11.QC (หลัง) 1 5.78 622.89   

12.เครื่องฟงกช่ันและStampและใสกลอง 2 6.09 591.62   

Total 14 51.14   508 
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     = 8.37% 

กราฟเวลามาตรฐาน เดือนมีนาคม 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี4.33แผนภาพกราฟแทงเดือนมีนาคม2013 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

T.T : 6.53 
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ภาพท่ี4.34 แผนภาพ Line balanceเดือนมนีาคม 2013
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Lay OutAfter เดือนมีนาคม 2013 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี4.35Lay outเดือนมนีาคม 2013
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ความตองการเฉลี่ย  :  2,703 ชิ้น ชั่วโมงการทํางาน/วัน  :  4 ชั่วโมง

เดือนเมษายน 

 

 1. Takt Time 

  สตูร Takt Time= เวลาที่ใชผลิตตอวัน/จํานวนความตองการเฉลี่ยตอวัน 

 

ความตองการของเดือนเมษายนและชั่วโมงการทํางานตอวัน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี4.36 ความตองการของเดือนเมษายน 2013 

 

 Takt Time = 14400/2703 

  = 5.33 วินาทีตอชิ้น 

 2. จํานวนคนในกระบวนการผลติ  

  สูตร จํานวนคน =Cycle Time/Takt Time 

  Cycle Time Out = 49.19 วินาท ี

  Takt Time          = 5.33 วินาท ี

  จํานวนคน = 49.19/5.33 

   = 9.23 ~ 10 คน 
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Kaizenเดือนเมษายน 2013 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี4.37Kaizen เดือนเมษายน 2013 
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ตารางท่ี 4.24เวลามาตรฐานAfter เดือนเมษายน 2013 

 

Work content Man เวลามาตรฐาน Capacity/Hr WIP/Hr 

In         

1.Manual Insert (15Part) 1 3.38 1065.02   

2.Manual Insert (15Part) 1 3.34 1076.80   

3. Manual Insert (15Part) 1 3.25 1109.16   

4. Manual Insert (15Part) 1 3.24 1109.99   

5. Manual Insert (กดPartและปดฝา) 1 3.28 1097.86   

6.เคร่ือง Auto soldering - 1.36 2644.14   

7.QC Tuch up 1 3.36 1072.26   

Out         

8.Manual Insert (10Partหลงั)และบดักรี (1) 3 4.31 836.06 228.96 

9.Manual Insert (10Partหลงั)และบดักรี (2) 2 4.77 754.54 81.52 

10.Cut PCBและQC (หลงั)และQC (หนา) 3 4.71 764.56   

11.เคร่ืองฟงกชั่น 2 3.84 936.89   

12.Stampและใสกลอง 1 4.92 731.76   

Total 17 43.76   310 

*หมายเหตุ เคร่ืองฟงกชั่นจะใช Man-machine Chart เหมอืนกบั Before 

3. Performance 

สตูร Performance=(ผลรวมของCycle Time/จํานวนstation*Cycle Timeที่มาก

ที่สุดหรือTakt Time)*100 

  

ผลรวมของ Cycle Time Out= 22.55 วินาท ี

Performance= (22.55/5*5.33)*100 

         = 84.67% 

4. Loss Efficiency 

สตูร Loss Efficiency = 100% - Performance 

 Loss Efficiency = 100% - 84.67% 

               = 15.33% 
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ภาพท่ี4.38แผนภาพกราฟแทงเดือนเมษายน 2013 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี4.39แผนภาพ Line balanceเดือนเมษายน 2013

T.T : 5.33 
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Lay OutAfter เดือนเมษายน 2013 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี4.40Lay out เดือนเมษายน 2013

Insert Auto solder Flux 

QC tuch 

up 

บัดกรีและ Insert 
หัก QC 

QC 

Test  Test  สโต

ร

ไลน 

In 

Out 

บัดกรีและ Insert Test  Test  

Stamp 

Manpower = 17  

บัดกรีและ Insert 

บัดกรีและ Insert 

หัก 

บัดกรีและ Insert 

QC หัก 
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40.00%

50.00%

60.00%

70.00%

80.00%

90.00%

100.00%

ปจจุบัน 

(พฤศจิกายน)

ธันวาคม มกราคม กมุภาพนัธ มีนาคม เมษายน

จากการดําเนินงานในชวงกอนที่จะปรับปรุงกระบวนการผลิตของ Part QM3 - 7443สามารถเพิ่ม

ประสิทธิภาพการผลิตโดยเฉลี่ยในแตละเดือน จาก 61.09% เปน86.55% โดยการรวมกระบวนการ ซึง่

ในการรวมกระบวนการนั้นจะใชเวลาผลิตตามความเร็วในการขาย(Takt Time)เปนเกณฑดังตารางที่ 2.5 

 

ตารางท่ี 4.25เปรียบเทียบประสิทธิภาพ 

 

Performance 

ปจจุบัน (พฤศจิกายน) 61.09% 

ธนัวาคม 87.47% 

มกราคม 84.09% 

กุมภาพันธ 84.87% 

มีนาคม 91.63% 

เมษายน 84.67% 

เฉลี่ยประสิทธิภาพที่เพิ่มขึ้น 86.55% 

   

กราฟ Performanceในแตละเดือน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี4.41กราฟสรุปเปรียบเทียบประสิทธิภาพในการผลิต 

Target 86.09% 
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Before

 พฤศจิกายน

result result Merit result Merit result Merit result Merit result Merit

จํานวนคน 24 21 13% 19 21% 19 21% 14 42% 17 29%

Performance 61.09% 87.47% 26.38% 84.09% 23.00% 84.87% 23.78% 91.63% 30.54% 84.67% 23.58%

มีนาคม เมษายน

After

Target
ธันวาคม มกราคม กุมภาพันธ

ผลการดําเนินงานในชวงแรกทั้งหมดสามารถสรุปไดดังตารางที่  4.25 

ตารางท่ี 4.26 สรุปผลการดําเนินงานในแตละเดือน 

 

 

 

 

 

 

 

ตารางท่ี 4.27ขอมูลในการใชวิเคราะหผลการดําเนินการ 

 

ตนทนุคนเดือนละ 15,600 บาท 

เวลาทํางานปกติ 4 ช่ัวโมง/วัน 

คา OT 
1 ชั่วโมง 2 ชั่วโมง 

112 บาท 150 บาท 

Before จํานวนคน 23 คน 

Before Cycle Time 4.77 วินาท ี

 

ตารางท่ี 4.28ขอมูลในการใชวิเคราะหผลการดําเนินการ 

 

เดอืน ธันวาคม มกราคม กุมภาพันธ มีนาคม เมษายน 

วันทํางาน 19 21 21 22 19 

เวลาทํางานปกติ(ชม) Before 76 84 84 88 76 

ความตองการ 79272 69581 70870 48500 51370 

ใชเวลาผลิตทั้งหมด 105 92 94 64 68 
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ตารางท่ี 4.29วิเคราะหตนทุนที่สามารถลดได 

*สามารถลดตนทนุได 421,328บาท 

 

4.3 วิเคราะหและวิจารณขอมูลโดยเปรียบเทียบผลที่ไดรับกับวัตถุประสงคและจุดมุงหมาย

ในการปฏิบัติงานหรือการจัดทําโครงงาน 

โครงงานนี้จัดทําขึ้นโดยมีวัตถุประสงคเพื่อทําใหการทํางานของเคร่ืองจักรมีเปาหมาย  (Target)ดังน้ี 

เพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต           25 % 

ผลการดําเนินงานกอนที่จะปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยการรวมกระบวนการของ Model CRPart 

QM3-7443 สามารถเปรียบเทียบกับเปาหมายไดดังนี้ 

 

ตารางท่ี 4.30สรุปเปาหมายและผลที่ไดรับ 

 

เดือน จํานวนท่ีลดลง ตนทุนท่ีลดลง จํานวนท่ีเพิ่มขึ้น ตนทุนท่ีเพิ่ม 

คน Over 

Time(ชม) 

Over 

Time(คน) 

คน 

(บาท) 

Over 

Time 

(บาท) 

คน Over 

Time(ชม) 

Over 

Time(คน) 

คน 

(บาท) 

Over 

Time 

(บาท) 

ธันวาคม 2 29 12 31200 13296 0 6 7 0 4704 

มกราคม 4 8 12 62400 10752 0 0 0 0   

กุมภาพันธ 4 10 12 62400 13440 0 1 13 0 1456 

มีนาคม 9 0 0 140400 0 0 0 0 0   

เมษายน 6 0 0 93600 0 0 0 0 0   

Total       390000 37488         6160 

  
Target 

Merit 

ธันวาคม มกราคม กุมภาพนัธ มีนาคม เมษายน 

Performance 25% 26% 23% 24% 31% 24% 
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ฉบับแกไข

Revison no.

0 0

Model :

REV. DATE APPROVED CHECKED ISSUED

0 0 19-ม.ิย.-12 Tawatch K. Natthapat Jutamas

Unit Name : Jack PCB Unit Unit No. : QM3-4056-000

DETAIL

Route : W/S --> S/V Or Ass'tMgr --> Mgr --> Line Use

T30239

รางใหม

1-ก.ค.-11

Canon Flow CHART PCB UNIT
วันที่เริ่มปฏิบัติ

CHT-FM-MFG.3-073

Effective date

Canon Hi-Tech(Thailand) Ltd.

Repair OK

NG.

Start

Manual Insert

Manual Solder

Visual Check

Packing

repair Line

4.1 ข้ันตอนการดําเนินงาน  ผลการวิเคราะหขอมูล และผลการดําเนินงาน 

4.1.1 ศึกษาสภาพปจจุบัน Hand Soldering 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี4.42Work standard 
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4.1.2 วิเคราะหสภาพปญหาและสาเหตุท่ีแทจริงของปญหา 

        ทําการระบุปญหาที่พบและใช  Why-Why  Analysis วิเคราะหตนเหตุของปญหาและคนหา

แนวทางในการแกไข 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี4.43why-why Analysis 

 

ตารางท่ี 4.31สาเหตุของปญหาและแนวทางแกไข 

 

ปญหา แนวทางแกไข 

1. เกิดความผดิพลาดทีเ่กิดจากคนเนือ่งจากไมมี

เครื่องตรวจสอบคุณภาพ 

1. สรางเครื่องตรวจสอบคุณภาพ เพ่ือปองกัน

ความผดิพลาดทีเ่กิดจากคน 
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4.1.3ดําเนินการปรับปรุงการทํางาน 

Step  1  :  จับเวลางานแตละงาน 

เปาหมาย เก็บขอมูลสภาพปจจุบันเพื่อใหรูถึงเวลาของแตละกระบวนการผลิต  

 

ตารางท่ี 4.32ตารางจับเวลาBefore 

 

NO. WORK 

CONTENT 

หน่ึง 

JIG 
1 2 3 4 5 STANDARD 

TIME 

AVERAGE 

unit Ru. Sec. 

1 นํา QM3-0091-000วาง

ลงบนJIG 

5 11.78 12.37 13.25 11.5 10.47 1940.72 116.42 2.33 

  9.59 10.49 12.44 11.12 13.41       

2 ประกอบQM3-4050-

000 ลงบนแผนPCB 

5 21.34 23.62 21.69 24.62 17.69 3684.74 221.04 4.42 

  23.93 22.59 23.84 18.78 22.94       

                  

3 ปดฝา JIG และทาํการ

บัดกรี 

5 31.74 32.81 32.43 29.16 30.91 5132.03 307.86 6.16 

    30.56 30.01 27.34 33.16 29.74       

4 เปดฝาJIG และVisual 

Check 

5 20.81 24.63 14.34 19.38 14.56 3469.53 208.13 4.16 

    34.97 16.97 17.37 21.1 24       

5 Packing 50 30.19 31.73 39.69 24.5 29.67 2596.85 155.78 0.62 

6 แกะสายไฟ 100 6.01 5.97       199.71 11.98 0.06 
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Step 2  :จัดทําMan-Machine chart 

เปาหมาย

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี4.44Man-Machine Chart Before 

 เพื่อเรียงลําดับการทํางานของพนักงานและเวลาที่ใชตอ 1 Cycle Time 

 

Man-Machine Chart Before 
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Man-Machine Chart After 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี4.45Man-Machine Chart After
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Step 3:  คํานวณประสิทธิภาพการลงทุน 

เปาหมาย เพื่อตัดสินใจในการลงทุนในเคร่ืองจักรกอนทําการผลิต 

 

ตารางท่ี 4.33Cost of Project 

 

No. รายการ จําวนวน ราคา  (บาท) รายละเอยีด รวมราคา 

1 แผน PVC 2 1:ตรซม. กวาง 10.5,ยาว 20.5 431 

2 แผน PVC 2 1:ตรซม. กวาง 8,ยาว 20.5 328 

3 แผน PVC 2 1:ตรซม. กวาง 8,ยาว 10 160 

4 แผนปริ้น 1 18 - 18 

5 สายพาวเวอร 1 100 - 100 

6 Buzzer 1 80 - 80 

7 LED 2 5 - 10 

8 Resistor (1k) 2 2 - 4 

9 Connector 5 1 - 5 

10 switch 1 20  - 20 

11 นอต 32 1 - 32 

12 บอรด Microcontroller 1 830 - 830 

13 Connector Powersupply 1 50 - 50 

14 คาแรง 1 6.5:นาท ี 720นาท ี 4680 

Total       6748 

 

ตารางท่ี 4.34ขอมูลที่ใชวิเคราะหประสิทธิภาพการลงทุน 

 

Model                      : T30239 

ราคาของเครื่องมือ :  7355 บาท 

ลดเวลาการผลิต       : 1 วินาท ี

Plan                          : 217,6479/ป 

Rate                          : 6.5บาท/นาท ี

คาเส่ือมราคา            : 0.369 เทา 
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       ประสิทธิภาพการลงทุน 

ตนทุนที่ลดลง = ((Plan*Time)/60)*Rate*วันทํางานตอป = Baht/Year 

ตนทุนที่ลดลง = ((217647*1)/60)*6.5 = 23,578 บาท/ป 

 

ประสิทธิภาพการลงทุน = ( ตนทุน(การผลิต)ที่ลดลง+เงินที่ลงทุน*คาเสื่อมราคา)/เงินลงทุน 

ประสิทธิภาพการลงทุน =   (23578+(6748*0.369))/6748 = 3.86 เทา 

 

ตารางท่ี 4.35Cost DownBefore 

 

 

Step  4   :  Design 

 

เปาหมาย

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี4.46 Design เคร่ืองฟงกชั่น QM3-4056 

 เพื่อนํามาเปนแบบใชผลิตเคร่ืองฟงกชั่น QM3-4056 

โดยใชโปรแกรมSolid Works ในการออกแบบ 

No. รายการ จํานวน ราคา  (บาท) รายละเอยีด รวมราคา 

1 คาซอมแซม 23 6.5:นาท ี 300วินาที:ช้ิน 748 

2 ลดเวลาการทาํงาน   6.5:นาท ี 1 วินาท:ีช้ิน 23,578 

Total       24,326 
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ภาพท่ี4.47 Drawing เคร่ืองฟงกชั่น QM3 -4056 

 

Step  5  :Making 

เปาหมาย

 

 สรางเคร่ืองตรวจสอบใหกับไลนไดใชงาน 

 

       1.ขึ้นรูปโดยใช แผน PVC Sheet 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี4.48การขึ้นรูป 
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Port  
 

 

  

  

  

  

  

GND 

P 1.7 P 
 

P 1.3 

Vcc+5v 

P 
 P 
 P 
 

P 1.1 

P 1.5 

2. ตอวงจรไฟฟา 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี4.49วงจรไฟฟา เคร่ืองฟงกชั่น QM3-4056 
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FCH   ACTUAL ASSY CHECK (WC-01)

LED Indicator

Jack Assy
Connector  Assyswitch สายแพ

3. จัดทํา Manual (วิธีการทํางาน) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี4.50โครงสรางเคร่ืองฟงกชั่น QM3-4056 
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ภาพท่ี4.51คูมือการใชงาน 
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ขอควรระวังในการใชงาน / การเก็บวาง 

 

1. หามประกอบงานมากกวา 1 PCS / คร้ังเนื่องจากจะทําใหการตรวจสอบอาจแจง NGหลอกได 

2.พนักงานผูใชงานหามดัดแปลงแกไขสวนตางๆของเคร่ืองมือ 

3. ถาพบเคร่ืองทํางานผิดปกติหรือมีเสียงดังผิดปกติใหรีบแจงหัวหนางานทันที  

4. ถาปฎิบัติตามคูมือการใชงานแลวไมสามารถใชงานไดหรือมีสิ่งผิดปกติใหแจงหัวหนางานทราบเพื่อ

หาทางแกไข 

 

ขอควรระวงัในการขนสง / การลําเลียง 

ในการขนยายควรพิจารณาปองกันการกระแทกเปนกรณีพิเศษ 
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ขั้นตอน คําอธิบายรายละเอียด

6. .  งาน NG   เกิดการ ไฟไมติด LED  สีแดงติด Buzer  รองเตือน

1. เสียบสายไฟ 110 - 220VAC

2. เสียบสายไฟกบั Connector  อีกดานเสียบกบั JACK

    ครั้งละ 1 ตวั เทานั้น

3. ดูผลที ่ LED  งาน OK  ไฟสีเขียวตดิ

4. งาน NG  ถาเกดิการสลบัสายไฟ   LED สีแดงตดิ Buzer  รองเตอืน

5.  งาน NG   เกดิการ Shotbridge  LED  สีแดงตดิ Buzer  ร องเตอืน

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี4.52วิธีการใชงาน 
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Step  6  :Set up และเก็บขอมูล 

เปาหมาย ปรับต้ังคาและเก็บขอมูลผลที่ไดจากการใชเคร่ืองฟงกชั่น 

 

ตารางท่ี 4.36 ตารางจับเวลาAfter 

NO. WORK 

CONTENT 

หนึ่ง 

JIG 

1 2 3 4 5 STANDARD TIME  

AVERAGE 

unit Ru. Sec. 

1 นาํ QM3-

0091-000วาง

ลงบนJIG 

5 10.67 12.14 12.97 12.11 13.15 1987.06 119.20 2.38 

  11.54 10.47 11.23 12.14 12.78       

2 ประกอบ

QM3-4050-

000 ลงบน

แผนPCB 

5 20.51 24.12 20.91 19.11 18.45 3564.88 213.85 4.28 

  22.54 24.55 22.13 19.54 21.99       

                  

3 ปดฝา JIG 

และทาํการ

บัดกร ี

5 32.41 33.14 33.12 30.87 29.24 5140.03 308.34 6.17 

    29.56 31.11 26.95 32.53 29.41       

4 เปดฝาJIG 

และVisual 

Check 

5 13.42 14.87 12.51 12.31 13.49 2235.95 134.13 2.68 

    14.51 13.11 12.31 12.49 15.11       

5 Packing 50 30.57 30.98 35.46 30.54 31.49 2651.20 159.04 0.64 

6 แกะสายไฟ 100 5.48 5.78       187.70 11.26 0.06 
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สายไฟสลับ Short birdge ไฟไมเขา อื่นๆ

1
2
3
4
5
6
7
8
9

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33
34
35
36
37
38
39
40
41
42
43
44
45
46
47
48
49
50 Chaiyaphong

P
P

P
P
P
P
P
P

P
P

P

P
P
P
P

P
P
P
P
P
P

เครื่องฟงกชั่น QM 3- 4056

ผูรับผิดชอบ

P
P
P
P
P
P

P
P
P
P
P
P

P
P
P
P
P
P

No.

หมายเหตุ

NGOK

สภาพการตรวจจับชิ้นงาน

P
P
P
P
P
P

P
P
P
P
P

ตารางท่ี 4.37ตารางตรวจสอบเคร่ืองฟงกชั่น 
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สายไฟสลับ Short birdge ไฟไมเขา อื่นๆ

51
52
53
54
55
56
57
58
59
60
61
62
63
64
65
66
67
68
69
70
71
72
73
74
75
76
77
78
79
80
81
82
83
84
85
86
87
88
89
90
91
92
93
94
95
96
97
98
99

100 Chaiyaphong

เครื่องฟงกชั่น QM 3- 4056

ผูรับผิดชอบ
No.

OK
NG

หมายเหตุ

P
P

สภาพการตรวจจับชิ้นงาน

P
P
P
P
P
P
P
P
P
P
P
P
P
P
P
P
P
P
P
P
P
P
P
P
P
P
P
P
P
P
P
P
P
P
P
P
P
P
P
P

P
P
P

P
P
P
P
P

ตารางท่ี 4.38ตารางตรวจสอบเคร่ืองฟงกชั่น 
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4.2 ติดตามผลการปรับปรุงและวิเคราะหผลการปรับปรุง 

 

จากการดําเนินงานในชวงกอนที่จะปรับปรุงกระบวนการผลิตของ Part QM3 – 4056 สามารถเพิ่ม

คุณภาพในการผลิต 100% และลดเวลาในการตรวจสอบจาก 4.16 เปน 2.68 วินาที โดยการสรางเคร่ือง

ฟงกชั่นขึ้นมา เพื่อลดความผิดพลาดที่เกิดจากคน จากมีการสงซอมแซมPartโดยมีสาเหตุจาก สายไฟ

สลับ,ไฟไมเขาและ short bridgeดังภาพที่ 4.53 

 

 
 

ภาพท่ี 4.53เวลาในการตรวจสอบ 

 

ผลการดําเนินงานในชวงแรกทั้งหมดสามารถสรุปไดดังตารางที่ 4.53 

 

ตารางท่ี 4.39สรุปผลการดําเนินงาน 

 

 

Before After Merit 

ของเสยี 23 0 100% 

Cycle  time 4.16 s 2.68 s 36% 

 

0

2

4

6

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง

เวลาในการตรวจสอบ

Cycle Time
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T30239

 6748 บาท

1.48 วินาที

217,647/ป

6.5บาท/นาที

0.369 เทา

ลดเวลาการผลิต      :

Model                      :

Plan                          :

Rate                          :

ราคาของเครื่องมือ :

คาเสื่อมราคา           :

สรุปประสิทธิภาพการลงทุนจากการปรับปรุง Hand soldering 

 

ตารางท่ี 4.40ขอมูลที่ใชในการวิเคราะหประสิทธิภาพการลงทุน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ประสิทธิภาพการลงทุน 

ตนทุนที่ลดลง = ((217647*1.48)/60)*6.5 = 34,896 บาท/ป 

ประสิทธิภาพการลงทุน =   (34896+(6748*0.369))/6748 = 5.54 เทา 

 

ตารางท่ี 4.41 Costdown After 

 

No. รายการ จาํนวน ราคา  (บาท) รายละเอียด รวมราคา 

1 คาซอมแซม 23 6.5:นาท ี 300วินาท:ีช้ิน 748 

2 ลดเวลาการทาํงาน   6.5:นาท ี 1.48 วินาท:ีช้ิน 34,896 

Total       35644 

*สามารถลดตนทนุได 28,896 บาท 
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4.3 วิเคราะหและวิจารณขอมูลโดยเปรียบเทียบผลที่ไดรับกับวัตถุประสงคและจุดมุงหมาย

ในการปฏิบัติงานหรือการจัดทําโครงงาน 

โครงงานนี้จัดทําขึ้นโดยมีวัตถุประสงคเพื่อทําใหการทํางานของเคร่ืองจักรมีเปาหมาย  (Target)ดังน้ี 

Zero defect 

ลดเวลาในการตรวจสอบลง  20% 
ผลการดําเนินงานกอนที่จะปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยการรวมกระบวนการของ Model T30239 

Name QM3-4056 สามารถเปรียบเทียบกับเปาหมายไดดังนี้ 

 

ตารางท่ี 4.42 สรุปเปาหมายและผลที่ไดรับ 

 

 

 

Target Merit 

Waste 0 0 

Cycle Time 20% 36% 

 



บทที่ 5 

บทสรุปและขอเสนอแนะ 

 

5.1 สรุปผลการดําเนินงาน 

5.1.1วัตถุประสงคในการดําเนินงาน 

  1) เพื่อลดปญหาคอขวดในกระบวนการผลิตที่สงผลตอประสิทธิภาพของคนและ

เคร่ืองจักร โดยลดความสูญเปลาในกระบวนการผลิต 

  2)เพื่อปองกันความผิดพลาดที่เกิดจากคน ซึ่งทําใหไมเกิดของเสียสงไปสู

กระบวนการถดัไป 

  3) เพื่อขยายผลในการปฏิบัติในคร้ังนี้ใหเปนมาตรฐานในการปรับปรุงคร้ังตอไป  

5.1.1.1 เปาหมาย 

1) เพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต 10%และลดเวลาในการผลติของจุดคอขวดลด 

20% ของ SMT Line 

2) เพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต 25%ของ Assembly Line 

3) ไมมีของเสียสงไปสูกระบวนการถัดไปและลดเวลาในการตรวจสอบลง 20% 

5.1.2 วิธีการดําเนินงาน 

1) ศึกษากระบวนการผลิตและกําหนดรูปแบบของปญหา 

2) วางแผนงานในการดําเนินงาน 

3) เก็บขอมูลและสรางกราฟเพื่อใหสามารถมองถึงภาพรวม 

4) วิเคราะหขอมูลและหาวิธีการปรับปรุง 

5) ชี้แจงผูที่เกี่ยวของเกี่ยวกับการปรับปรุง 

6) ติดตามและวิเคราะหผลการดําเนินงาน 

 5.1.3ขอบเขตในการทํา Projectสหกิจศึกษา 

  กลุมเปาหมาย คือ Line การผลิตของแผนก MFG 3 โดยใชเคร่ืองมือในการเก็บ

ขอมูล คือ ตารางจับเวลาและนาฬิกาจับเวลา ซึ่งเคร่ืองมือนี้มาจากพนักงานที่ดูแลของแผนก 

Planningระยะเวลา  5 พฤศจิกายน พ.ศ. 2555  –  2 มีนาคม พ.ศ. 2556 

5.1.4สรุปผลการวิเคราะหขอมูลในการดําเนินงาน 

  ในการแกปญหาคอขวดในกระบวนการผลิตและคุณภาพที่มีผลตอประสิทธิภาพ

ในการผลิตผลสรุปในการปรับปรุงมีดังน้ี 
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1)SMT Line  เวลาในการผลิตตอแผนของ Part QM3-9526 จาก 13.61 วินาทเีปน 

10.18 วินาทีคิดเปนเปอรเซ็นต 25% Capacity จาก 254 แผน เปน 353 แผน คิดเปนเปอรเซ็นต 25% 

ประสิทธิภาพโดยเฉลี่ยของเคร่ืองจักร จาก 49% เปน 60% และประสิทธิภาพของเคร่ืองReflow จาก 

53 % เปน 66 % ทั้งน้ีสามารถลดตนทุนได 598,816 บาท/เดือน 

  2) Assembly Line ประสิทธิภาพในการผลิตโดยเฉลี่ย ของแตละเดือนจาก 61.09% 

เปน 86.55% และจํานวนคนทีใ่ชในการผลติโดยเฉลีย่ของแตละเดือนจาก 24 คน เปน 18 คน ทั้งน้ี

สามารถลดตนทนุได 421,328 บาท 

  3) Hand Solderingทําใหเกิด Zero defect และลดเวลาในการตรวจสอบจาก 4.16 

วินาทเีปน 2.68 วินาที คิดเปนเปอรเซ็นต 36% ทั้งน้ีสามารถลดตนทุนได 28,896บาท และ 

ประสิทธิภาพเทากับ 5.54 เทา 

 

5.2 ปญหาและอุปสรรคในการทํางาน 

  ในการสหกิจศึกษาคร้ังน้ีบริษัท Canon Hi-Tech ไดมีการวางแผนงานในการ

ฝกงานไว ซึ่งฝกงานในสวนงานของ MFG 3 และหนวยงานใหยายแผนกไปในๆทกุแผนกตามที่

กําหนดไว ทําใหไมสามารถปฏิบัติตามแผนงานที่วางไวไดทัน เนื่องจากไมมีประสบการณในการ

ทํางาน จึงมีการวางแผนไดไมดีเทาที่ควรจากที่กลาวมานั้นทําใหมีการดําเนินงานไดยากการติดตอ

ประสานงานทําไดยากขึ้น เนื่องจากพนักงานในแผนกที่จะไปติดตอกับแผนกที่ยายมามีเวลาวางไม

ตรงกนัทาํใหแผนงานเลือ่นออกไป 

 

5.3 ขอเสนอแนะจากการดําเนินงาน 

  1 )ควรจัดทําเวลามาตรฐานทุกกระบวนการผลิต เพื่อนํามาใชจัดจํานวนคนในแต

ละกระบวนการผลิตไดอยางเหมาะสม ซึ่งทําใหสามารถใชคนและเคร่ืองจักรไดอยางมี

ประสิทธิภาพและสามารถนําเวลามาตรฐานอางอิงกับ Modelใหมที่มีลักษณะการผลิตที่คลายคลึง

กนัได 

  2 )จัดต้ังทีมในการจับเวลาโดยตรง เพื่อใหการจับเวลามีประสิทธิภาพและ

ประสิทธิผลในการดําเนินการเนื่องจากทีมในการจับเวลามีงานอ่ืนอยูมากไมสามารถแบงเวลามาจับ

เวลาได 
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   โรงเรียนบดินทรเดชา (สิงห สิงหเสนี) 

ระดับอุดมศึกษา  คณะบริหารธุรกิจ  สาขาการจัดการอุตสาหกรรม  พ.ศ. 2552  

   สถาบันเทคโนโลยี ไทย – ญ่ีปุน 

 

ทุนการศึกษา  - ไมมี - 

 

ประวัติการฝกอบรม - ไมมี - 

 

ผลงานท่ีไดรับการตีพิมพ  - ไมมี - 

 
 



ช่ือ : นายชัยพงศ  โชติภัทรเดชารัตน

คณะ บรหิารธรุกิจ   สาขาการจัดการอุตสาหกรรม

สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญี่ปุน

รหสัพนักงาน : IS0033

พนักงานที่ปรึกษา : 1. นางมนิันทตี ทองช่ืน PCB-PC

2. นางกําไล พลูสมบัติภิญโญ PCB-ADM Manager

อาจารยที่ปรึกษา  :  อาจารยอนุวัต เจริญสุข



ท่ีมาของปญหาสภาพปญหา

1. กระบวนการผลิตของ Part QM 3 – 9526 มีการใช

เคร่ืองจักรไมเต็มประสิทธิภาพมีการจุดคอขวดที่เคร่ือง

Reflow ทําใหเคร่ืองจักรอ่ืนๆไมสามารถผลิตไดเต็มที่

2. กระบวนการผลิตของ Part QM 3 – 7443 

พนักงานมีการรอคอยงานจากพนักงานกอน

หนาในบางสวน ซึง่เปนปญหาในเร่ือง

ประสิทธิภาพการผลิตและไมมีการผลิตตาม

ความเร็วในการขาย

 3. กระบวรการผลิตของ Part QM 3 – 4056 

ในขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพไมมีการใช

เคร่ืองฟงกชั่นในการตรวจสอบ แตใชคนใน

การตรวจเช็ค ซึ่งทําใหมีโอกาสเกิดความ

ผิดพลาดที่เกิดจากการทํางานของคนสูง

จากการมาสหกิจท่ี Canon Hi-Tech ทางบริษทัได

มอบหมายหนาท่ีใหฝกงานตามแผนงานท่ีวางไว

โดยเดือนพฤศจิกายนใหศึกษาในแผนก Planning 

ซ่ึงพนักงานท่ีดูแลไดมอบหมายงานใหไปศึกษา

กระบวนการผลติและจับเวลาที SMT Line และ

Assembly Line 

ซ่ึงจากการจับเวลาทําใหทราบวามีการผลติไม

เต็มประสิทธิภาพ และในเดือนมกราคมไดยายไป

ในแผนกไปแผนก Chie-Tech หัวหนาแผนก

มอบหมายใหทาํ Project Chi-Tech ซ่ึงไดคนหา

โดยเดนิไปในกระบวนการผลติ Hand Soldering 

ซ่ึงมีการตรวจสอบโดยใชคนตรวจเชค็



ทฤษฏีท่ีใชในการปรับปรุง

SMT Asse
mbly

Hand

1. PDCA

2. Production Line 

Balancing

3. Time Study

4. 3 M   Muda

Mura Muri

5. หลักการ 5G

6. ECRS

1. PDCA

2. Production Line 

Balancing

3. Time Study

4. 3 M   Muda

Mura Muri

5. หลักการ 5G

1. PDCA

2. Time Study

3. 3 M   Muda Mura 

Muri

4. หลักการ 5G

5. POKA-YOKE 



Action Plan

Week 1 Week 2 Week 3 Week 4 Week 5 Week 6 Week 7 Week 8

Dec-12

 1.3 จัดทําเอกสาร

  - ตารางจับเวลา

1. QM3 - 9526 (SMT)

 1.1 ศึกษากรบวนการผลิต

 1.2 เก็บขอมูล

  - จับเวลา

Detail
Sep-12

  - ตารางเวลามาตรฐาน

  - สรางกราฟทําเพื่อมองภาพรวม

 1.4 แจงหัวหนาEngineer และทําการปรับปรุง

 1.5 เก็บขอมูลหลังการปรับปรุงและสรุปผล

2 QM3 - 7443 (Assembly)

 2.1 ศึกษากรบวนการผลิต

 2.2 เก็บขอมูล

  - จับเวลา

 - สรางตารางเวลามาตรฐาน

  - สรางกราฟทําเพื่อมองภาพรวม

 - Line Balance

 - Lay out

 2.3 แจงซุปเปอรไวเซอรปรับปรุงกระบวนการ

 2.4 เก็บขอมูลหลังการปรับปรุงและสรุปผล

Week 9 Week 10 Week 11 Week 12 Week 13 Week 14 Week 15 Week 16

Jan-13 Feb-13
Detail

3 QM3 - 4056 (Hand Soldering)

 3.1 คนหา Project

 3.2 จัดทําเอกสารการพิจารณา

 - ตารางจับเวลา

 - Man machine chart

 3.3 คํานวนประสิทธิภาพการลงทุน

 3.4 Design

 3.5 Making

 3.6 Set up และ เก็บ Data



Layout MFG 3

SMT



Screen หนาแผน

PCB

SPI ตรวจสอบการ

เคลือบดีบกุ

Mount วางPartบน

แผน PCB
Reflow อบดีบุก

AOI ตรวจสอบคา

PartและการวางPart

U-turnและกลับแผน

PCB
เขาแตละเคร่ืองเหมือนกับ

แผนPCBดานหนา

กระบวนการผลิต SMT Line



Work content
เวลามาตรฐาน

จํานวน/เปลี่ยนอุปกรณ เวลาเปลี่ยนอุปกรณ Capacity/Hr ประสิทธิภาพ

คน เคร่ืองจักร

1. Sceen (หนา)  6.22 10 12.74 454.23 46%

2. Sceen (หลงั)  5.54 20 18.63 698.24 41%

3.SPI (ตรวจสอบดีบกุ)(หนา)  5.73   628.49 42%

4. SPI (ตรวจสอบดีบกุ) 

(หลงั)  3.26   1105.31 24%

5. Mount(หนา)  4.63   778.21 34%

6. Mount(หลงั)  4.40   818.74 32%

7. Reflow (อบดีบุก) (หนา)  12.52   287.47 92%

8. Reflow(อบดีบุก) (หลงั)  13.61   264.51 100%

9. AOI (ตรวจสอบการอบ) 

(หนา)  6.60   545.70 48%

10. AOI (ตรวจสอบการอบ) 

(หลงั)  4.45   809.72 33%

Total  66.94   264.51 49%

เวลามาตรฐาน

0.00

2.00

4.00

6.00

8.00

10.00

12.00

14.00

16.00

1. Sceen 
(หนา)

2. Sceen (หลัง) 3.SPI 
(ตรวจสอบดีบุก)(หนา)

4. SPI (ตรวจสอบ

ดีบุก) (หลัง)

5. Mount(หนา) 6. Mount(หลัง) 7. Reflow (อบ

ดีบุก) (หนา)

8. Reflow(อบ

ดีบุก) (หลัง)

9. AOI 
(ตรวจสอบการอบ) 

(หนา)

10. AOI 
(ตรวจสอบการอบ) 

(หลัง)

เวลามาตรฐาน

เคร่ืองจักร



รายละเอียด กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง

Top Bottom Top Bottom

Conveyer Speed 100 cm/min 90 cm/min 100 cm/min 90 cm/min

ระยะความหางของแผนเขา 25 cm 25 cm 20 cm 20 cm

ระยะความหางของแผนออก 25 cm 25 cm 20 cm 20 cm

Kaizen



ติดตามการดําเนินงาน

Work content
เวลามาตรฐาน

จํานวน/เปลี่ยนอุปกรณ เวลาเปลี่ยนอุปกรณ Capacity/Hr ประสิทธิภาพคน เคร่ืองจักร

1. Sceen (หนา)  6.14 10 12.79 750.63 60%

2. Sceen (หลงั)  5.55 20 18.40 597.08 54%

3.SPI (ตรวจสอบ

ดีบุก)(หนา)  5.83   617.92 57%

4. SPI (ตรวจสอบดีบกุ) 

(หลงั)  3.48   1034.19 34%

5. Mount(หนา)  4.60   783.12 45%

6. Mount(หลงั)  4.59   783.80 45%

7. Reflow (อบดีบุก) (หนา)  9.24   389.57 91%

8. Reflow(อบดีบุก) (หลงั)  10.18   353.63 100%

9. AOI (ตรวจสอบการอบ) 

(หนา)  6.85   525.70 67%

10. AOI (ตรวจสอบการอบ) 

(หลงั)  4.34   829.11 43%

Total  60.79   353.63 60%

0.00

2.00

4.00

6.00

8.00

10.00

12.00

เวลามาตรฐาน

เคร่ืองจักร

ลดเวลาการผลิต

ลง 3.43วินาที



46%
41% 42%

24%

34% 32%

92%

100%

48%

33%

0%

20%

40%

60%

80%

100%

120%

ประสิทธิภาพ Before

60%

54%
57%

34%

45% 45%

91%

100%

67%

43%

0%

20%

40%

60%

80%

100%

120%

ประสิทธิภาพ After

ผลการดําเนินงาน

ประสิทธิภาพการทํางานโดยเฉลีย่

ของเคร่ืองจักร จาก 49 %เปน 60 %

ตนทุนของเคร่ืองจักร : 180 บาท/นาที หรือ 3 บาท/วินาที

Plan การผลิตเฉล่ียเดอืนละ : 58,194 แผน/เดอืน

เวลาที่ลดลง :

Before 13.61

After 10.18

ลดลง 3.43

ตนทุนที่ลดลงตอแผน : 10.29 บาท/แผน

ลดตนทนุไดเดือนละ : 598,816 บาท/เดอืน



Layout MFG 3

Assembly 
Line



กระบวนการผลิต Assembly Line

1.ใสแผนPCBลงใน DIff และManual Insert  Part ลงแผน PCB ดานหนา

2. เขาเคร่ือง Auto Solder (บัดกรีและอบแผน PCB)

3. QC Tuch up ตรวจสอบการบัดกรีของเคร่ืองAuto Solder 

4. Manual Insert  Part ลงแผน PCB  ดานหลงั

5. บัดกรี Partใหเชื่อมตดิกับแผน PCB

6. Manual Insert  Part ลงแผน PCB  ดานหลงั

7. บัดกรี Partใหเชื่อมตดิกับแผน PCB

8. หักแผนPCBออกจาก Sheet

9. QC แผน PCB ท่ีละแผนดานหลัง

10. QC แผน PCB ท่ีละแผนดานหนา

11. ตรวจสอบคาPartบนแผน PCB โดยใชเครื่อง ICT

12. Stamp วันเดือนปและรหัสเลขสวนท่ีผลิตแลวนําใสกลอง



Work content Man เวลามาตรฐาน Capacity/Hr WIP/Hr

In     

1.Manual Insert (15Part) 1 3.38 1065.02  

2.Manual Insert (15Part) 1 3.34 1076.80  

3. Manual Insert (15Part) 1 3.25 1109.16  

4. Manual Insert (15Part) 1 3.24 1109.99  

5. Manual Insert (กดPartและปดฝา) 1 3.28 1097.86  

6.เคร่ือง Auto solder - 1.36 2644.14  

7.QC Touch up 1 3.36 1072.26  

Out     

8.Manual Insert (10Partหลงั) (1) 2 2.62 1373.54  

9. บัดกรี (1) 3 2.56 1407.03  

10.Manual Insert (10Partหลัง) (2) และบดักรี (2) 2 4.77 754.54 310.48

11.Cut PCB 2 1.52 2375.79  

12. QC (หลงั) 2 2.66 1354.50  

13. QC (หนา) 2 2.89 1245.78  

14.เคร่ืองฟงกชั่น 2 3.84 936.89  

15.Stampและใสกลอง 2 2.46 1463.51  

Total 23 44.53  310

เวลามาตรฐาน
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3.00

4.00

5.00

6.00
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Kaizen

เดือนธันวาคม เดือนมกราคม

เดือนกมุภาพันธ
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T.T. = 3.45 T.T. = 4.35
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Kaizen
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เดือนมีนาคม เดือนเมษายน

T.T. = 5.33T.T. = 6.53



เดือน
จํานวนท่ีลดลง ตนทุนท่ีลดลง จํานวนท่ีเพิ่มข้ึน ตนทุนท่ีเพิ่ม

คน

Over 

Time(ชม)

Over 

Time(คน) คน (บาท)

Over Time 

(บาท) คน

Over Time(

ชม)

Over Time(

คน) คน (บาท)

Over Time 

(บาท)

ธันวาคม 2 29 12 31200 13296 0 6 7 0 4704

มกราคม 4 8 12 62400 10752 0 0 0 0

กุมภาพันธ 4 10 12 62400 13440 0 1 13 0 1456

มีนาคม 9 0 0 140400 0 0 0 0 0

เมษายน 6 0 0 93600 0 0 0 0 0

Total 390000 37488 6160

ผลการดําเนินงาน

Before

 พฤศจิกายน

result result Merit result Merit result Merit result Merit result Merit

จํานวนคน 24 21 13% 19 21% 19 21% 14 42% 17 29%

Performance 61.09% 87.47% 26.38% 84.09% 23.00% 84.87% 23.78% 91.63% 30.54% 84.67% 23.58%

มีนาคม เมษายน

After

Target
ธันวาคม มกราคม กุมภาพันธ

สามารถลดตนทุนได 

421,328 บาท



Layout MFG 3

Hand 
Soldering



นํา QM3-
0091-000
วางลงบนJIG

ประกอบQM3-
4050-000(
สายไฟ) ลงบน

แผนPCB

ปดฝา JIG และ

ทําการบัดกรี

เปดฝาJIG และ

Visual 
Check

Packing

กระบวนการผลิตของ Hand Soldering



No. รายการ จําวนวน ราคา (บาท) รายละเอียด รวมราคา

1 แผน PVC 2 1:ตรซม. กวาง 10.5,ยาว 20.5 431

2 แผน PVC 2 1:ตรซม. กวาง 8,ยาว 20.5 328

3 แผน PVC 2 1:ตรซม. กวาง 8,ยาว 10 160

4 แผนปร้ิน 1 18 - 18

5 สายพาวเวอร 1 100 - 100

6 Buzzer 1 80 - 80

7 LED 2 5 - 10

8 Resistor (1k) 2 2 - 4

9 Connector 5 1 - 5

10 switch 1 20 - 20

11 นอต 32 1 - 32

12 บอรด Microcontroller 1 830 - 830

13 Connector Powersupply 1 50 - 50

14 คาแรง 1 6.5:นาที 720นาที 4680

Total 6748

Cost Of Project

การดําเนินงาน



การดําเนินงาน

Port  1

GND

P 1.7 P  
1.6

P 1.3

Vcc+5v

P  
1.4P  
1.2P  
1.0

P 1.1

P 1.5

(Input_A) P1.0

(Input_B) P1.1

A

B

5V

0V
P1.2(Output_A)

P1.3(Output_B)

10k

Vcc+5v

P.14

SW_Start

Controller

สายไฟสีนํ้ าเงิน (A) สายไฟสีมวง (B) Output

0 0 NG

0 1 NG

1 0 OK

1 1 NG

A. 5 V = 1
B. 0 V = 0

1 k

Vcc+5v

P.16

Led_OK

OK

1 k

Vcc+5v

P.15

Led_NG

NG

Controller

10 k

Vcc+5v

P.17 BC 547

FCH   ACTUAL ASSY CHECK (WC-01)

LED Indicator

Jack Assy
Connector  Assyswitch สายแพ



กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง

Series1 4.16 2.68

0

0.5

1

1.5

2

2.5

3

3.5

4

4.5

เว
ลา

(ว
นิ

าที
)

เวลาในการตรวจสอบตอช้ิน

ผลการดําเนินการ

36%

สามารถลด

ตนทุนได

ตนทุนท่ีลดลง 35,644 บาท/ป

คาใชจายในการสราง 6,748 บาท

ลดตนทุนลง 28,896 บาท/ป

ประสิทธิภาพในการลงทุน 5.54 เทา



สรุปผลการดําเนินงาน

SMT

ASSY

HAND

Target

Performance 10%

ลดเวลาจุดคอขวด 20%

Performance 25%

Zero defect

ลดเวลาในการตรวจสอบ 20%

result

Performance 13%

ลดเวลาจุดคอขวด 25%

Performance 25.46%

Zero defect

ลดเวลาในการตรวจสอบ 36%

Cost down

598,816

บาท/เดอืน

421,328 

บาท

28,896 

บาท/ป



- จัดตัง้ทีมในการจับเวลาโดยตรง เพื่อให

การจับเวลามีประสิทธิภาพและ

ประสิทธิผลในการดําเนินการเนื่องจากทีม

ในการจับเวลามีงานอืน่อยูมากไมสามารถ

แบงเวลามาจับเวลาได

ขอเสนอแนะจากการดําเนินงาน

- ควรจัดทําเวลามาตรฐานทุก

กระบวนการผลิต เพือ่นํามาใชจัด

จํานวนคนในแตละกระบวนการผลิต

ไดอยางเหมาะสม ซ่ึงทําใหสามารถใช

คนและเคร่ืองจักรไดอยางมี

ประสิทธิภาพและสามารถนําเวลา

มาตรฐานอางองิกับ Modelใหมท่ีมี

ลักษณะการผลิตท่ีคลายคลึงกันได
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