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ชื่อโครงงาน  การลดปญหาคอขวดและคุณภาพในกระบวนการผลติ 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 

ผูเขียน   นายชัยพงศ โชติภัทรเดชารัตน 

คณะวิชา  บริหารธรุกจิ  สาขาวิชา การจัดการอุตสาหกรรม 

อาจารยที่ปรึกษา  อาจารย อนุวัต เจริญสุข 

พนักงานที่ปรึกษา 1. นางมินันทตี ทองชื่น PCB-PC 

   2. นางกําไล พลูสมบัติภิญโญ PCB-ADM Manager 

ชื่อบริษัท  บริษัท แคนนอน ไฮ-เทค (ประเทศไทย) จํากัด  

ประเภทธุรกิจ / สินคา เคร่ืองพิมพ , เคร่ืองถายเอกสาร 

 

บทสรุป 

 

การลดปญหาคอขวดและคุณภาพในกระบวนการผลิตของแผนก MFG 3 มีจุดมุงหมายของการลด

ปญหาในคร้ังน้ีคือ (1)เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและประสิทธิภาพในการใชคนและเคร่ืองจักร

(2)เพื่อแกไขปญหาคุณภาพโดยไมสงของเสียออกไปสูกระบวนการถัดไปและลดเวลาในการ

ตรวจสอบ(3)เพื่อขยายผลในการปฏิบัติในคร้ังนี้ใหเปนมาตรฐานในการปรับปรุงคร้ังตอไปขอบเขต

ในการลดปญหาในคร้ังน้ีในสวนงาน MFG 3 ไดแก SMT Line Assembly Line และ Hand 

Soldering ซึ่งเปนสวนงานในบริษัท Canon Hi-Techผลในการปรับปรุงมีดังนี้ 

       ปญหาคอขวดน้ีสงผลตอประสิทธิภาพการปฏิบัติงานของพนักงานและเคร่ืองจักร ซึ่งเกิดจาก

เวลาในการผลิตของแตละสถานีแตกตางกัน ในการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตน้ัน ทําใหเพิ่ม

ความสามารถการใชคนและเคร่ืองจักรไดมากขึ้น เนื่องจากลดความสูญเปลาในกระบวนการผลิต 

และลดเวลาในการผลิตได ในดานปญหาคุณภาพจะสงผลตอความนาเชื่อถือของบริษัท และความ

สูญเสียที่เกิดจากการซอมแซมงานใหมหรืองานเสีย ซึ่งเปนปญหาที่สําคัญมากไมควรมองขาม

ปญหาน้ี 
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        จากการดําเนินงานสรุปไดดังน้ีใน SMT Line กระบวนการผลิตของ Part QM3-9526 ไดแกไข

เคร่ือง Reflow ซึ่งเปนจุดคอขวดทําใหสามารถเพิ่มประสิทธิภาพโดยเฉลี่ย 11% เวลาในการผลติ

ลดลง 25% สวนAssembly Line กระบวนการผลิตของ Part QM3-7443 วิธีในการปรับปรุง คือ การ

รวมกระบวนการ โดยดูจากความเร็วในการขาย(Takt Time)  ซึ่งใน 5 เดือนที่ทําการปรับปรุง

สามารถเพิ่มประสิทธิภาพไดเฉลี่ย 25.46% และในสวนสดุทาย Hand Soldering กระบวนการผลิต

ของ Part QM3-4056 ซึ่งมีการใชคนในการตรวจสอบ ทําใหมีความผิดพลาดที่เกิดจากคน ปรับปรุง

โดยการสรางเคร่ืองตรวจสอบ ทําใหไมมีของเสียสงออกไปสูกระบวนการถัดไปและลดเวลาในการ

ผลิตลง 36% 
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กิตตกิรรมประกาศ 

 การสหกิจศึกษานี้สําเร็จลุลวงดวยความอนุเคราะหจากสถาบันเทคโนโลยีไทย-ญ่ีปุน และ

บริษทัแคนนอน ไฮ-เทค(ประเทศไทย)จํากัดไดรับความกรุณาจากทานอาจารยอนุวัต เจริญสุขที่ให

คําปรึกษาสหกิจศึกษา คุณมินันทตี ทองชื่นที่ปรึกษานักศึกษาฝกงาน คุณกําไล พลูสมบัติภิญโญผู

ควบคุมการฝกงาน และฝายสหกิจศึกษาที่ไดใหคําปรึกษา แนะนําตลอดจนแกไขขอบกพรองตางๆ

แกนักศึกษาที่มาสหกิจที่บริษทั แคนนอน ไฮ-เทค(ประเทศไทย)จํากัดขอกราบขอบพระคุณเปน

อยางสูง 

 ขอขอบพระคุณสถานประกอบการอุตสาหกรรม บริษทั แคนนอน ไฮ-เทค(ประเทศไทย)

จํากัดที่ไดกรุณาใหขอมูลในการจัดทําสหกิจศึกษาในคร้ังน้ี 

         นักศึกษาสหกิจศึกษา  

นายชัยพงศ โชติภัทรเดชารัตน 

คณะ บริหารธุรกิจ สาขาการจัดการอุตสาหกรรม 

สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญ่ีปุน 



บทที1่ 

บทนํา 

1.1 ช่ือและที่ตั้งของสถานประกอบการ 

Canon  Hi-Tech  (Thailand) Ltd. 

บริษทั แคนนอน ไฮ-เทค(ประเทศไทย)  จํากัด  นิคมอุตสาหกรรม ไฮ-เทค 89 ถ.เอเชีย  ตําบล บานเลน  

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

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี1.1บริษทั แคนนอน ไฮ-เทค(ประเทศไทย)จํากัด 
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1.2 ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการ หรือการใหบริการหลักขององคกร 

บริษทั แคนนอน ไฮ-เทค(ประเทศไทย)  จํากัด เปนฐานการผลิตเคร่ืองพิมพ (Printer)แสกนเนอร

(Scanner) และกระดาษ Print Media 

 

 

ภาพท่ี1.2 ตัวอยางผลิตภัณฑของบริษทั แคนนอน ไฮ-เทค(ประเทศไทย)จํากัด 

 

1.3 รูปแบบการจดัองคกรและการบริหารองคกร 

 1.3.1 ปรัชญาและนโยบายการบริหาร 

1.3.1.1ปรัชญาของแคนนอน 

แคนนอนมีหลักปรัชญาที่ยึดถือรวมกันคือ “Kyosei– เคยีวเซ”  อันมีความหมายวา“การดํารงอยู

และทํางานรวมกัน เพื่อสรางสรรคสิ่งที่ดีตอมนุษย  สังคม และ สิ่งแวดลอม” 

1.3.1.2  นโยบายบริษัทประจําป  2013  แผนก PCB-PC Dept. 

สโลแกน 

“มุงสูการเปนผูนําดานการควบคุมการผลิต PCB ท่ีรองรับการเปลี่ยนแปลงไดดี” 

QCD No. 1 
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(ไมยึดติดกับวิธีการทํางานแบบเดิมๆคิดคนหาวิธี 

การทํางานแบบใหมๆท่ีดีกวาดวยการทํางานท่ีทาทายตอเปาหมาย) 

เนน 3 จริง “สถานที่จริง,ของจริง,ยืนยันจริง” 

 นโยบายหลกั  

1. การปฏิรูปคุณภาพของผลิตภัณฑและงานชิ้นใหม และเขมงวดตอการรักษากฎการทํางาน 

1) สรางความเชื่อมั่นดานคุณภาพ โดยการจัดทํามาตรฐานและควบคุมชิ้นสวนที่ตองควบคุม

พิเศษ ใหชัดเจน 

2) ทบทวน/ประเมินจุดเสี่ยงของการจัดจายชิ้นสวน เพื่อสรางระบบการปองกันการผิดพลาด 

โดยยดึหลกั ITD 

3) จัดทําระบบควบคุมการ R/C,R/W และเปลีย่นแปลง ECN ของ Finish Goods เพื่อทําใหจุด

เปลี่ยนมีการควบคุมที่ชัดเจนมากยิ่งขึ้น 

4) สนับสนุนการเร่ิมผลิตภัณฑใหม โดยมีการวางแผนการผลิต การนําเขาชิ้นสวนและการจัด

จายใหเปนไปตามกําหนดการอยางเครงครัด 

5) สนับสนุนการกิจกรรม Q-UP โดยใหพนักงานมีสวนรวมมากขึ้นผานกิจกรรม Kizuki ของ

แผนก 

2. การยกระดับ “ประสิทธิภาพและประสิทธิผล” โดยรวมใหสูงขึ้นใหบรรลุเปาหมายการลด Cost 

1) เขมงวดในการใชงบประมาน โดยลดคาใชจายเนนการใชเทาที่จําเปนและใชวัสดุอ่ืนทดแทน 

2) เพิ่มประสิทธิภาพการทํางานที่เกี่ยวของกับการขนถาย โดยรวมงานเขาดวยกันใชหัวหนา

งานคนเดียว 

3) เพิ่มประสิทธิภาพพนักงาน In Direct โดยใช IT มาชวยในการทํางานใหมากขึ้น 

4) ดําเนินกิจกรรม “Genba Kaizen” ของแผนก เพื่อปรับปรุงการทํางานใหมีประสิทธิภาพ

สูงขึ้น 

3. การปฏิรูปการขนถายลด Stock/LT และการควบคุมชิ้นสวนใหมีความถูกตองแมนยํามากยิ่งขึ้น 

1) ดําเนินการผลิตแบบ Synchronize กับ MFG1 ในUnitที่มีการผลิตมากและWip Amount สูง 

2) ดําเนินการผลิตแบบ Line Fixed และผลิตแบบซ้ําไปซ้ํามา ในUnitที่มีเงื่อนไขการผลิต

ใกลเคียงกัน 

3) ปฏิรูปการนําเขาชิ้นสวน โดยนําระบบ Lock time, Milk Run และ Break Balance มาใชให

เกิดประโยชนสูงสุด 
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4) ผลักดันการปรับลด P/O LT โดยวิเคราะห Processทั้งขบวนการและปรับลดใหเหมาะสม 

5) ปรับรูปแบบการขนถาย Finish Goods จากพนักงานขนถายเปน AGV ใหสําเร็จ 

6) ควบคุมการจบรุนการผลิต(EOL)ใหไดตามPlanและStockเหลอืนอย 

7) ดําเนินการควบคุมInventory Unit ใหมีความถูกตองโดยควบคุม Complete,Pullingและการ

จัดการงานNGอยางมีประสิทธิภาพ 

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

ขอมูลกับสิ่งของใหควบคูกัน 

9) พิจารณาทบทวนเปลี่ยนการควบคุมPartที่เสี่ยงตอการสูญหายเปนCode S และกาํหนดเปน

มาตรฐานการทํางานกรณีมีPartใหมตองพิจารณาทันที เพื่อลดปญหา Inventory Differ และลดคาใชจาย 

10) ดําเนินกิจกรรม Visible Control ในการควบคุมStockทั้งChild Part และFinish Goods

เพื่อใหทราบถึงปกติ/ผิดปกติ นําไปสูการActionทีร่วดเร็วได 

4. พฒันาบคุลากรใหยนืหยดัไดดวยตัวเองและทาทายตอการเปลีย่นแปลง 

1) สงเสริมการ Rotation และการฝกอบรม เพื่อสรางความแข็งแกรงตอการเปลี่ยนแปลง 

2) ยกระดับความสามารถทั้งดานการวางแผนการผลิตและการควบคุมชิ้นสวน โดยใชระบบ 

SIAM สามารถวิเคราะหและปรับปรุงได 

3) พฒันาบคุลากรโดยใหพนักงานระดับ Staff up เปน Project Leader และมแีผนงานของ

ตนเอง 

4) สงเสริมการเรียนรูภาษาญ่ีปุน/อังกฤษ ระดับ Staff up 

5. สรางสถานที่ทํางานใหนาปฏิบัติงาน,สนุกกับการทํางาน และ ปลอดภัยอุบัติเหตุภัย 

1) กิจกรรมความปลอดภัย,อาชีวอนามัย และ 5ส.โดยแบงพื้นที่รับผิดชอบและปรับปรุงในนา

ปฏิบัติงาน 

2) สงเสริม Communication และการสรางความสัมพันธอันดี โดยยึดหลัก Ho-Ren-So 

3) สงเสริมและรณรงคการรักษากฎและ Compliance โดยสรางสภาพแวดลอมทํางานงายทั้ง

หัวหนา ลกูนอง 

4) สงเสริมการประหยัดพลังงานและรักษาสิ่งแวดลอมโดยรณรงคใหพนักงานมีสวนรวมและ

จิตสํานึกที่ดี 
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MFG 3 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี1.3แผนผงัสวนงานMFG 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 
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1.3.2 แนวทางในการบริหาร 

1) ผลิตสินคาที่ดีเลิศ   กลุมบริษัทแคนนอนสนองความตองการของลูกคาดวยการใชเทคโนโลยี

ใหมลาสุดในการผลิตเพื่อใหไดผลิตภัณฑที่มีคุณภาพสูง อีกทั้งยังเสนอการบริหารที่รวดเร็วใหกับลูกคา  

2)การคุมครองผูบริโภค  กลุมบริษัทแคนนอนตองพยายามอยางเต็มที่เพื่อจะไมใหเกิดอันตราย

ตอรางกายและทรัพยสินของผูบริโภคอันเกิดจากผลิตภัณฑหรือการใหบริการที่ไมสมบูรณ  

3)การดูแลรักษาสิ่งแวดลอมโลก  การดําเนินธุรกิจของกลุมบริษัทแคนนอนคํานึงถึง

ความสําคัญของการดูแลรักษาสิ่งแวดลอมโลก โดยมีการผลักดันนโยบายการรักษาสิ่งแวดลอมและ

ปองกันการทําลายธรรมชาติ ดวยความคิดสรางสรรคและการดําเนินกิจกรรมตางๆ เชน การประหยัด

ทรัพยากรธรรมชาติ การประหยัดพลังงาน การรีไซเคิลผลิตภัณฑ การลดปริมาณขยะ เปนตน 

4) การชวยเหลือเพื่อสังคมและวัฒนธรรม กลุมบริษัทแคนนอนดําเนินธุรกิจในทองถิ่น โดยมี

เปาหมายที่จะเปนบริษัทที่นาเชื่อถือและใกลชิดของคนในทองถิ่นน้ันๆ ดวยการชวยเหลือเพื่อสังคมและ

วัฒนธรรม จากการทํากิจกรรมเพื่อสังคมด่ังเปนหนึ่งในสมาชิกของสังคมนั้น 

5) การสื่อสาร  กลุมบริษัทแคนนอนใหความสําคัญกับการสื่อสารที่ดีกับสังคมทั่วไปและมี

ความเพียรพยายามที่จะทําใหทุกคนในสังคมเขาใจถึงการบริหารงานของกลุมบริษัทแคนนอน 

 

          1.3.3 การชวยเหลือสังคม 

1)การแขงขันดวยความยุติธรรม  กลุมบริษัทแคนนอนจะไมแสวงหาผลประโยชนโดยวิธีที่ไม

ถูกตองหรือทุจริตที่จะสงผลรายตอการแขงขันของตลาด และจะไมเขาไปมีสวนรวมกระทําการใดๆ ที่

จะสงผลใหเกิดความเคลือบแคลงสงสัยจากสังคม 

2) การยึดมั่นในจริยธรรมของบริษัท   กลุมบริษัทแคนนอนจะไมดําเนินธุรกิจและทํากิจกรรม

ใดๆที่ขัดตอจริยธรรมของบริษัท 

3) การนําเสนอขอมูลที่เหมาะสม  กลุมบริษัทแคนนอนจะนําเสนอขอมูลที่ถูกตองและซื่อสัตย

ในการดําเนินธุรกิจเพื่อไมใหลูกคาเกิดความเขาใจผิด รวมทั้งไมทําการโฆษณาใดๆเกินความจริงซึ่งอาจ

ทําใหผูบริโภคเขาใจผิดได 
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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 (ไลนการผลิตคน-เครื่องจักร)

6. Chie-Tech (Engineering Intership Project)

Period 4 Month: 5 Nov - 1 Mar

1. Planning

2. Store

3. Standard & Quality

4. AID (ไลนการผลิตอัตโนมัติ)

Name Trainee : ชัยพงศ โชติภัทรเดชารัตน

Name Mentor : มินันทตี ทองชื่น 

Detail

Main Point Schedule

1.4 ตําแหนงและหนาที่งานที่นักศึกษาไดรับมอบหมาย 

 

ตารางท่ี1.1ตารางงานและหนาที่ท่ีไดรับมอบหมาย 

 

 

 

 

 

 

1.5 พนักงานที่ปรึกษา และ ตําแหนงของพนักงานที่ปรึกษา 

1.นางมินันทตี ทองชื่น PCB-PC 

2.นางกําไล พลูสมบัติภิญโญ PCB-ADM Manager 

 

1.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 

5 พฤศจิกายน 2555  -   1 มีนาคม   2556 

 

1.7 ที่มาของปญหาและสภาพปญหา 

        1.7.1 ท่ีมาของปญหา 

จากการมาสหกิจศึกษาที่Canon Hi-Tech ทางบริษัทไดมอบหมายหนาที่ใหฝกงานตามแผนงาน

ทีว่างไวโดยเดือนพฤศจิกายนใหศกึษาในแผนก Planning ซึ่งพนักงานที่ดูแลไดมอบหมายงานใหไป

ศึกษากระบวนการผลิตและจับเวลาที SMT Line และ Assembly Line ซึ่งจากการจับเวลาทําใหทราบวา

มีการผลิตไมเต็มประสิทธิภาพมีความสูญเปลาที่เกิดจากปญหาคอขวด และในเดือนมกราคมไดยายไป
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ในแผนกไปแผนก Chie-Tech หัวหนาแผนกมอบหมายใหทาํ Project Chi-Tech ซึ่งไดคนหาโดยเขาไป

ในกระบวนการผลติ Hand Soldering ซึ่งมีการตรวจสอบโดยใชคนตรวจสอบ 

ทั้งนี้เพื่อหาแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการผลิตใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น ลดจุดปญหาที่

เปนคอขวด และแกไขปญหาดานคุณภาพ 

1.7.2 สภาพปญหา 

1) กระบวนการผลิตของPart QM 3 – 95266 มีการใชเคร่ืองจักรไมเต็มประสิทธิภาพมีการจุด

คอขวดที่เคร่ือง Reflow ทําใหเคร่ืองจักรอ่ืนๆไมสามารถผลิตไดเต็มที่ 

2) กระบวนการผลิตของPart QM 3 – 7443 พนักงานมีการรอคอยงานจากพนักงานกอนหนาใน

บางสวน ซึ่งเปนปญหาในเร่ืองประสิทธิภาพการผลิตและไมมีการผลิตตามความเร็วในการขาย 

3) กระบวรการผลติของPart QM 3 – 4056 ในขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพไมมีการใชเคร่ือง

ฟงกชั่นในการตรวจสอบ แตใชคนในการตรวจเช็ค ซึ่งทําใหมีโอกาสเกิดความผิดพลาดที่เกิดจากการ

ทํางานของคนสูง 

 

1.8 วัตถุประสงคหรือจุดมุงหมายของการปฏิบัติงานหรือโครงงานที่ไดรับมอบหมายให

ปฏิบัติงานสหกิจศึกษา 

1. เพื่อลดปญหาคอขวดในกระบวนการผลิต ไลนผลิตอัตโนมัติ SMT เพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 10% 

และลดเวลาในการผลติของจุดคอขวดลง 20 % 

2. เพือ่ลดปญหาคอขวดในกระบวนการผลติ Assembly Line เพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 25%ใหเปนไป

ตามความเร็วของTakt Time โดยใชคนเทาที่จําเปน 

3. เพื่อแกปญหาคุณภาพ ลดเวลาในการตรวจสอบลง 20% ในกระบวนการผลติ Hand Solderingโดยให

เปน Zero defect และไมสงของเสียไปยังกระบวนการถัดไป 

 

1.9 ผลที่คาดวาจะไดรับจากการปฏิบัติงานหรือโครงงานที่ไดรับมอบหมาย 

1. ลดความสูญเปลาที่เกิดจากการรอคอยเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต โดยการปรับปรุงเคร่ืองจักรที่เปน

คอขวดและลดเวลาในการผลติของจุดคอขวดลง ลดตนทนุลง 500,000  บาท/เดือน 

2. ลดความสูญเปลาจากการผลิตที่เร็วเกินไปและรอคอยงานเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตโดยการใชคน
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เทาที่จําเปนและรวมกระบวนการผลิต ลดตนทุนลง 300,000บาท 

3. Zero defectและลดเวลาในการตรวจสอบลง ลดตนทนุลง 15,000 บาท/ป 
 



บทที่ 2   

ทฤษฎีและเทคโนโลยีที่ใชในการปฏิบัติงาน 

 

ใน Project ของการสหกิจศึกษาคร้ังนี้จะกลาวถึงทฤษฏีตางๆจาก เอกสาร ตํารา ที่เกี่ยวของกับการ

แกปญหาคอขวดในกระบวนการผลิต โดยนํามาบูรนาการใหเหมาะสมกับ Project น้ี โดยมีหัวขอสําคัญ

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 : วิทยาลัยนาโนเทคโนโลยีพระจอมเกลาลาดกระบัง) 

2.5 3M Muda Mura Muri(ที่มา : วิทยาลัยเทคโนโลยีศรีราชา) 

2.6 Why - Why Analysis (ที่มา : อาจารยณรงควิทย แสนทอ) 

2.7 หลักการ 5G (ที่มา : สมหวัง  วิทยาปญญานนท) 

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

 

ทฤษฏีที่เก่ียวกับการแกไขปญหาคอขวดในกระบวนการผลิต 

 

2.1หลักการ ECRS(ท่ีมา : ผศ.ประเสริฐ อัครประถมพงศ) 

ECRS หมายถึง เปนหลักการที่ประกอบดวย การกําจัด (Eliminate) การรวมกนั (Combine) การ

จัดใหม (Rearrange) และ การทําใหงาย (Simplify) ซึ่งเปนหลักการงายๆ การดําเนินงานทุกขั้นตอนให

พนักงานทุกคนระลึกถึงเทคนิค ECRS อยูตลอดเวลา กลาวคือ ตองคิดวาสิ่งที่ทําน้ันสามารถกําจัดออก

ไดหรือไม รวมกันไดหรือไม เรียงลําดับการทํางานใหมแลวดีกวาเดิมหรือไม และมีวิธีที่ทําใหทํางาน

งายขึ้นหรือไม แนวคิดแบบนี้สามารถนําไปประยุกตใชกับทุกๆเร่ืองทุกๆองคกรได 

E = Eliminate หมายถึง การตัดขั้นตอนการทํางานที่ไมจําเปนในกระบวนการออกไป อยางเชน 

เดิมบรรจุภัณฑเพื่อการขนสง (หีบหอภายนอก) ใชกระดาษกลองลูกฟูก 5 ชั้น เกรดของกระดาษ

คอนขางดี พิมพลายยี่หอ 2 สี นํ้าหนักสุทธิไมเกิน 2 กิโลกรัม ขางในบรรจุสินคาประเภทขนมคบเคี้ยว 
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คือ มีกลองบรรจุขนาด 1 โหล พลาสติกซีลเรียบรอย ฉลากสีสวยงามสําหรับการขายสง และภายใน

กลองจะเปนขนมซึ่งบรรจุในซองพลาสติกอัดกาซไนโตรเจนพิมพลายสวยงาม 

จะเห็นวาบรรจุภัณฑสําหรับการตลาดที่พิมพลายสวยงามทั้ง 2 แบบนั้นมีความเหมาะสมดีแต

บรรจุภัณฑเพื่องานโลจิสติกสน้ันคิดวาไมเหมาะที่จะพิมพ 2 สี และใชกลองกระดาษลูกฟูก 5 ชั้น ควรที่

จะกําจัดออกเหลือเพียงสีเดียว และกระดาษกลองลูกฟูก 3 ชั้น ก็เพียงพอคิดกําจัดออกงายๆแบบน้ีแลว

ใหซัพพลายเออรเสนอราคากลองสินคามาใหมเชื่อวาไดราคาที่ลดลงจนนาพอใจ ซึ่งเราไมจําเปนตอง

เปลี่ยนกระบวนการใดๆใหยุงยากและที่สําคัญทําใหนํ้าหนักตอกลองลดลงประหยัดคานํามันไดอีกทาง

หน่ึง 

C = Combine การรวมขั้นตอนการทํางานเขาดวยกัน เพื่อประหยัดเวลาหรือแรงงานในการ

ทํางาน อยางเชน เดิมพนักงานตรวจสอบคุณภาพตองตรวจสอบสินคาสําเร็จรูปและวัตถุดิบ ในอดีตที่

ผานมาจะทํางานไมทันโดยเฉพาะในชวงเวลาที่วัตถุดิบเขา และตองสงมอบสินคาใหกับลูกคาในเวลา

ไลเร่ียกัน ที่สําคัญหากไมมีผลจากการตรวจสอบก็ไมสามารถสงมอบสินคาใหลูกคาไดหรือนําวัตถุดิบ

ไปผลิตได การดําเนินการงายๆที่ไปคุยกับทางโรงงานก็คือ การรวมเขาดวยกัน หลักการก็คือต้ังคําถาม

วาพนักงานตรวจสอบคุภาพจําเปนตองรับสินคาดวยหรือไม คําตอบก็คือไมตองเพียงแตมาเก็บตัวอยาง

ไปตรวจสอบก็เลยเสนอวิธีการวาใหพนักงานตรวจสอบคุณภาพสอนวิธีการเก็บตัวอยางกับพนักงานรับ

สินคา แลวใหพนักงานรับสินคาเก็บตัวอยางใหสวนดานสินคาสําเร็จรูปก็เชนกันนําแนวคิดการ Quality 

Built-in  เขามาใชคือใหพนักงานผลิตเปนผูตรวจสอบสินคาที่ตนเองผลิต สวนพนักงานตรวจสอบ

คุณภาพใหมีหนาที่เพียงการสุมตรวจเทาน้ัน 

วิธีน้ีจะทําใหงานคอขวดการตรวจสอบคุณภาพหายไปบางบริษัทสามารถลดจํานวนพนักงาน

ควบคุมคุณภาพลงอีกดวย และหากนําแนวทางของโซอุปทานเขามาใชก็อาจใหซัพพลายเออรเก็บ

ตัวอยางมาใหพรอมกับการสงสินคา 

R = Rearrange หมายถึง การจัดลําดับงานใหมใหเหมาะสม อยางเชน เดิมจะตองไดกลอง

สําเร็จรูปแลวจึงตรวจสอบ ซึ่งสาระสําคัญของการตรวจอยูที่คุณภาพการพิมพ เชน เฉดสีความคมชัด ซึ่ง

หากผลการตรวจไมผานก็ตองปฏิเสธสินคาน้ัน หากเรายายขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพการพิมพไป

กอนการขึ้นรูปก็จะทําใหสามารถปฏิเสธสินคากอนไมตองเสียเวลาและตนทุนในการขึ้นรูปกลองอีก  

S = Simplify  หมายถึง ปรับปรุงวิธีการทํางานหรือสรางอุปกรณชวยใหทํางานไดงายขึ้น 

อยางเชน โรงงานหนึ่งมีปญหาเกี่ยวกับลายมือของพนักงานที่เขียนมาบนเอกสารที่ไดรับ ทําให

หนวยงานที่ไดเอกสารน้ันตองทําการเดา สงผลใหเกิดการผลิต ผิดรุน ผิดขนาด ผิดฉลาก หากโรงงาน
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ทําการเปลี่ยนแบบฟอรมของเอกสารใหมลดการเขียนลงเปนชองใหเลือกรุน ขนาด ฉลาก แทนก็จะ

ทํางานไดงายขึ้นหรือมีบริษัทหน่ึงแตละแผนกใชชื่อเรียกสินคาที่แตกตางกัน ทําใหตองมาเดาวาฝาย

ตลาดเรียกแบบใด จึงควรใชเปนรหัสสินคาที่เปนตัวเลขแทน  

 

2.2 Production Line Balancing(ท่ีมา : บริษทั Intelific) 

รอบการทํางาน (Work Cycle time) คือ การทํางานที่วนซ้ํากัน เมื่อทํางานต้ังแตแรกและเมื่อ

สิ้นสุดการทํางานน้ันจะเร่ิมทํางานใหมที่จุดเร่ิมตนเดิมซ้ําๆกันเปนรอบๆ โดยมีจุดเร่ิมตนของการทํางาน

มาบรรจบกับจุดสิ้นสุดเปนวงรอบเสมอ การทํางานครบ 1 รอบมักจะไดผลงานอยางนอย 1 งาน 

ตัวอยางเชน ในแตละสถานีก็จะมี Cycle time เปนของตัวเองจากตัวอยางในรูป Cycle time ของ

สายการผลิต คือ 94.5 วินาที ดังในภาพที่ 2.1 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี2.1 สายการผลิต 
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คอขวดของการผลิต (Bottle neck) 

        จากภาพขางตน สถานีที่มีเวลามากที่สุดน้ันเปนจุดคอขวดและเปนตัวกําหนดกําลังการผลิตของ

สายการผลิตน้ี ซึ่งจะใชจุดน้ีในการคํานวณ เพราะสถานีน้ีจะเปนสถานีที่ใชเวลาในการผลิตมากที่สุด

แมวาสถานีกอนหนาหรือหลังจะผลิตไดไวเพียงใดก็ตาม จะตองรอใหสถานีน้ีผลิตเสร็จกอนดังน้ัน  

output จึงขึ้นอยูกับจุดน้ี 

Takt time คือความเร็วในการผลิต 

Takt time คือความเร็วในการผลิต เชน ผลิตสินคาได 1 ชิ้น ในทุกๆ 20 วินาที หรือเรียกอีกอยางหน่ึงก็

คือผลิตใหทันตอความตองการของลูกคา takt time เปนภาษาเยอรมันแปลวา จังหวะดนตรี ซึ่งเราใช takt 

time มาใชเพื่อกําหนดจังหวะการผลิตสินคาตอชิ้นใหเปนไปตามจังหวะที่ลูกคาตองการน่ันคือพนักงาน

ทุกคนตองควบคุมจังหวะการผลิตสิ่งของในหนึ่งสถานีการผลิตใหนานไมเกินเวลา ในการคํานวณหา 

Takt time น้ันคาํนวณไดจาก Takt Time = Planned Production Time / Customer Demand 

ยกตัวอยางการคํานวณ Takt time ในการผลิตของโรงงานหนึ่ง Shift Length =480 minutes 

Breaks = 60 minute ดงน้ัน Planned Production Time เทากับ 480-60 = 420 minute โดยที่ความตองการ

ของลูกคาคือ 380 ชิ้น Takt time จะเทากับ Planned Production Time / Customer Demand 

420/380=1.10 นาทีตอหน่ึงชิ้นงาน หรือ ทุกๆ 66 วินาที 

 Takt Time แตกตางกับ Cycle Time อยางไร Takt Time = อัตราความตองการของลูกคา จะมี

คาคงที่เสมอ เวนแตความตองการของลูกคา/แผนผลิต เพิ่มขึ้นหรือลดลง Cycle Time = เวลาที่ใชในการ

ผลิตหรือประกอบงานหนึ่งรอบกระบวนการ 

Takt time จะสงผลตอการผลิตไดอยางไร 

 - ชวยใหอัตราการไหลในการผลิตเปนไปอยางคงที่และตอเนื่องตามความตองการ  

 - กําจัดของเสียหรือสิ่งที่ผลิตเกินตามความตองการของลูกคา 

 - สงเสริมและพัฒนามาตรฐานในการทํางานใหเพื่อใหมีคุณภาพและประสิทธิภาพ 

 - สามารถแสดงใหเห็น Real-time Targets ในการผลิต 

การวัดและวิเคราะหงาน 

ในสวนนี้จะเปนการหาเวลามาตรฐานและคาเผื่อของการทํางานในแตละสถานีงาน คือเมื่อเขา

ไปจับเวลาการทํางาน จะพบวาบางคนทํางานไดเร็วมากแตบางคนจะทํางานไดชากวาปกติ และจะ

เอ่ือยๆขึ้นเร่ือยๆเมื่อทํางานอยางสม่ําเสมอ หลักการคือจะตองหาเวลาที่แทจริง (เวลาที่คนปกติสามารถ

ทําได โดยไมเร็วหรือชาจนเกินไปเพราะตองทําทั้งวัน) โดยใชวิธีการจับเวลาที่พนักงานรูตัววาถูกจับ
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เวลาอยูและหาคนมาเปนตัวแทนที่ทํางานดวยความเร็วปกติ จากนั้นก็จับเวลามาตามจํานวนที่คํานวณได

แลวหาคาเฉลี่ย ซึ่งในการจับเวลาจะใหจับเวลาที่หนางาน ในความเปนจริงจะหาพนักงานที่ทํางานตาม

ความเร็วปกติไดยากจึงใชRatingเปนตัวถวงนํ้าหนักใหคาเขาใกลความเร็วปกติมากที่สุด 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี2.2 ตารางจับเวลา 

 

ตัวอยางเชน เวลารวมทั้งหมดของการประกอบสายไฟเทากับ 21 นาท ีดังน้ันจํานวนพนักงานที่

ใชจะเทากับ 21 นาที / 0.9 นาที คือ 23.3 ดังน้ันพนักงานที่ใชจะเทากับ 23 คน โดยเศษ 0.3 แสดงใหเห็น

วามีโอกาสในการปรับปรุงเพื่อลดเวลาสวนนี้ หากเศษเทากับหรือมากกวา 0.5 ใหปดขึ้น ในขั้นตอนน้ี

จะไดตัวเลขประมานการเทานั้น เพราะเมื่อแบงงานจริงแลวบางงานอาจจะไมสามารถแบงใหคนอ่ืนทํา

ได  
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ประสิทธิภาพสายการผลิต 

การคํานวณประสิทธิภาพสายการผลิตนี้มีจุดประสงคเพื่อตรวจสอบวา เวลารอคอยในระบบ

เมื่อเทียบกับจุดคอขวด(Bottle neck) มีมากนอยกี่เปอรเซ็นต โดยมีสูตรดังน้ี 

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

การวิเคราะหงาน (Analysis Job) 

วิเคราะหสถานะปจจุบัน 

ในขั้นตอนนี้ใหนํางานยอยที่จับเวลามาทําการหาลําดับกอนหลังงานไหนตองรอ งานไหนไม

ตองรองานไหนทําไดกอน เปนตน จากน้ันใหวงดูวา สถานีงานที่เราจัดไวเปนอยางไรและเทียบกับ Takt 

time จากภาพจะพบวา Cycle time : 2.3 นาที ในขณะที่ Takt time : 1.1 นาที 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี2.3 Line Balance 

 

จากภาพที่จะพบวาการจัดงานลักษณะนี้ยังไมเพียงพอตอความตองการของลูกคาใหเราทําการ

วิเคราะหใหม 

        จัดภาระงานใหม 

โดยแบงงานไปใหสถานีที่หนึ่งโดยทุกๆกิจกรรมจะตองลดความสูญเปลาลง (7 wastes 

โดยเฉพาะMotion) ออกไปดวยโดย 5ส.จะมีบทบาทสําคัญทันทีเพราะจะลดเวลาในการคนหาชิ้นสวน

และเคร่ืองมือลง หลักการคืออัดงานในสถานีแรกๆใหมากที่สุดแตตองไมเกิน 1 นาที หลังจากที่เราเห็น

สถานะปจจุบันแลวใหเราเทียบดูวามีงานใดบางที่พอจะรวมใหอยูในแตละสถานีไดบาง 
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จากภาพที่ 2.3พบวา 

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 อาจจะตองเพิ่มพนักงานลดพนักงานหรือพนักงานเทาเดิมไดไม

จําเปนตองลดลงเสมอไปแตประสิทธิภาพโดยทั่วไปจะสูงขึ้นประมาณ 10-20% 

ปรับปรุงแตละงานยอย 

หลังการปรับปรุงคร้ังที่ 1 พบวายังไมบรรลุเปาหมายโดยเปาหมายที่ต้ังไวคือ 10% ของTakt 

Timeคือ 1 นาที 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี2.5ผังหลังปรับปรุงคร้ังที่ 2 
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ดังน้ัน จึงตองวิเคราะหความสูญเปลา ในการเคลื่อนไหวลง ยกตัวอยางเชน การนําชิ้นสวนที่

ตองการ ไวไกลมือ ใชสวานที่หอย ใหอยูในระดับของจุดที่จะขัน เปนตน ก็จะสามารถลดเวลาลงไปได 

ในจุดน้ีทานอาจจะตองให วิศวกรอุตสาหการ วิเคราะหงานในระดับ Micro Motionจากภาพที่ 6 จะเห็น

ไดวา ไดทําการลดเวลาใน ทุกๆสถานีงาน อยาพอใจ เฉพาะงานที่เปนคอขวดเทานั้นใหวิเคราะห ลด

ความสูญเปลาตลอดสาย การประกอบ 

การจัดทํามาตรฐานการทํางาน (Standard Work) 

ในการจัดทาํ Standard Work นั้นจะทําหลังจากเราปรับปรุงไปแลวจะสะดวกกวาการทํา 

Standard Work กอนปรับปรุงแตหากวายังไมรูวาจะปรับปรุงเมื่อไหรการทํา  Standard Work ก็ดูจะ

เหมาะสมเพราะอยางนอยก็ไมใหแยไปกวาเดิม 

Standard Workคือเคร่ืองมือที่ใชในการผลิตแบบ cellular และแบบดึงเพื่อใหประโยชนสูงสุด

จากคนและเคร่ืองจักรในขณะที่ยังรักษาจังหวะการดึงของลูกคาเอาไวไดโดยรายละเอียดของ  Standard 

Work จะประกอบไปดวยระดับที่เหมาะสมของ Work in process,ระดับของ Inventory, เสนทางการ

ทํางานของพนักงานและ cell layout ดังตัวอยาง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี2.6 ภาพงานมาตรฐาน 
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การควบคุมจังหวะการผลิตและการติดตามผลดวย Visual Control 

หลังจากที่เราไดเกลี่ยงาน เรียบรอยแลว ใหเรา ทํา Board ติดตามสถานะการผลิต รายชั่วโมง

ขึ้นมาหรือ ใช Board Digital ที่แสดงถึง สิ่งที่เราตองการรู เชน Task time, Cycle Time Plan, Actual 

เพื่อใหเรารูวา ทุกๆนาที ที่ผานไป เรายังสามารถรักษาจังหวะ การผลิตไวไดหรือไม ระดับคุณภาพ เปน

อยางไร ไมใชมาเรงเอาตอน ใกลเลิกงาน ดังภาพ 2.7 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี2.7ระดับคุณภาพ 

 

สรางหัวหนางานใหเปนเหมอืน Industrial Engineer  

ในสวนนี้ผูควบคุมหรือหัวหนางานคือผูที่มีความใกลชิดกับงานมากที่สุดรวมถึงมีความเขาใจ

ตอสถานการณหากฝกใหเขาสามารถคํานวณTakt Time การแบงงานใหไดตามTakt Time แลวจะ

สามารถชวยเราในการสรางความยืดหยุนตอการผลิตน้ีไดหากวันน้ีจัดสมดุลการผลิตแลวคนเหลือ  1 คน 

จะทําอยางไรคําตอบคือใหการอบรมดานProblem solving แลวใหทาํ Kaizen 

 

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

ความหมายของการศึกษาเวลา คือ การศึกษาเวลาคือการหาเวลาที่เปนมาตรฐานในการทํางาน 

ใชในการวัดผลงานเปนเวลาที่ทํางานได ผลของการศึกษาเวลาคือ เราได เวลามาตรฐาน Standard Time 

ประโยชน ของการศึกษาเวลา 

1. เพื่อใชหา กําหนดการและการวางแผน การทํางาน/การผลิต 

2. ใชหาคาใชจายมาตรฐาน และชวยประมาณงบใชจาย 

3. ใชหาราคาของผลิตภัณฑกอนลงมือผลิต 

4. ใชหาประสิทธิภาพการทํางานของคน-เคร่ืองจักร 
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5. ใชเวลาเปนขอมูลในการสมดุลสายการผลิต 

6. หาเวลามาตรฐานที่ใชเปนตัวฐานในการจายคาตอบแทน 

7. หาเวลามาตรฐานสําหรับใชในการควบคุมคาแรง 

 

2.3.1 วิธีการศึกษาเวลา 

การศึกษาเวลาสามารถแบงได 4 วิธีการใหญ 

1. การศึกษาเวลาโดยตรง คือการศึกษาเวลาที่ใชการจับเวลาพนักงานที่มีการเลือกไวแลว  

มาทําการจับเวลา โดย นาฬิกา ทั้งนี้ตองมีการคํานวณจํานวนคร้ังในการจับเวลาแลวจึงนํามาหาเวลา

ทํางานปกติ (Normal Time) เวลามาตรฐานตอไป 

2. การสุมงาน (Work Sampling)เปนการศึกษาเวลาเพื่อใหไดเวลามาตรฐานจากการสุม 

จับเวลาการทํางานจริงของพนักงานในสายการผลิตๆตองใชเวลาในการศึกษาเวลาเปนเวลานาน หลาย

สปัดาห 

3. การศึกษาเวลา จากขอมูลเวลามาตรฐานและสูตร (Standard Data and Formulas)  

เปนการศึกษาเวลาที่ใชขอมูลเวลาที่จัดทําเปนมาตรฐานของโรงงานนั้น รวมทั้งการคํานวณหาเวลาจาก

สูตรสําเร็จ เชน สูตรมาตรฐานในการคํานวณเวลางานกลึง สูตรที่โรงงานคิดขึ้นเอง เปนตน  

4. การศึกษาเวลาโดยระบบหาเวลากอนลวงหนา หรือการสังเคราะหเวลา (Predetermined- 

Time System or Synthesis Time) เปนการศึกษาเวลาเพื่อใหไดเวลามาตรฐานจากการหาเวลาลวงหนา

กอนที่งานจะเกิดจริงหรือการสังเคราะหเวลา โดยใชระบบการหาเวลาชนิดตางเชน ระบบ MTM ระบบ 

Work factor 

 

2.3.2การศึกษาเวลาโดยตรง 

คือ การศึกษาเพื่อหาเวลามาตรฐานที่ตองการจากโดยการจับเวลาจากพนักงาน ที่ผานการ

คัดเลือก และฝกเปนอยางดี ตองเปนพนักงานที่ทํางานน้ันๆ จริง โดยใชสถานที่ปกติ  

ขั้นตอนการศึกษาเวลาโดยตรง 

1. หาขอมูลเบื้องตนของการทํางานที่จะศึกษาเวลา 

2. แบงงานเปนงานยอย และบันทึก 

3. สังเกตและจับเวลาการทํางานของพนักงาน 

4. หาจํานวนคร้ังในการจับเวลา 
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5. หาอัตราสมรรถนะการทํางาน (Performance Rating) 

6. หาเวลาการทํางานปกติ (Normal Time) 

7. หาเวลาเผื่อการทํางาน (Allowances) 

8. หาเวลามาตรฐานสําหรับการทํางานนั้น 

2.3.3 ขอมูลเบื้องตนของการทํางานที่จะศึกษาเวลา 

1.ขอมูลของสถานที่ทํางานเคร่ืองมืออุปกรณ 

2. ขอมูลพนักงานที่ตองเลือกมาศึกษาเวลาพนักงานที่คัดเลือกตองมีความสามารถในการ 

ทํางานนั้นไดอยางดีทํางานสม่ําเสมอ(คงที)่ ทํางานไมเร็วหรือชาเกินไป 

3.ขอมูลของขั้นตอนการทํางานไดแกขั้นตอนการปฏิบัติงาน (อาจมาจาก Process Chart) 

 

2.3.4 การแบงงานเปนงานยอย Dividing Operation into Element 

งานยอย Element คือ งานที่เปนสวนประกอบของการทํางานหนึ่งๆ ในรอบการทํางานหน่ึงๆ

(วัฏจักรการทํางาน Work Cycle) จะประกอบดวยงานยอยหลายๆงานวัฏจักรการทํางาน Work Cycle 

คือ การทํางานวนซ้ํากัน เมื่อทํางานต้ังแตแรกและเมื่อสิ้นสุดการทํางานน้ันจะเร่ิมทํางานใหมที่จุดเร่ิมตน

เดิมซ้ําๆกันเปนรอบๆ โดยมีจุดเร่ิมตนของการทํางานมาบรรจบกับจุดสิ้นสุดเปนวงรอบ เสมอ การ

ทํางานครบ 1 รอบมักจะไดผลงานอยางนอย 1 งาน 

การแบงงานยอย สามารถดําเนินการไดดังตอไปนี้ 

• แบงงานยอยที่มีการทํางานที่แยกกันอยางชัดเจน ออกจากกัน 

• แบงงานยอยที่ทําโดยคน หรือ คนและเคร่ืองจักร หรือทําโดยเคร่ืองจักร รวมทั้งก าร 

ขนยาย ออกจากกันอยางชัดเจน 

• แบงงานยอยที่ระยะเวลาคงที่ ออกจากงานยอยที่ระยะเวลาผันแปรไปตามตัวแปร 

ตางๆ ที่ทําใหเวลาการทํางานยอยนั้นไมคงที่ อาทิ ความยาว นํ้าหนัก ขนาดของชิ้นงาน 

• แบงงานยอยออกเปนงานยอยที่สามารถจับเวลาไดทัน คือไมนอยเกินไป และควรอยู 

ระหวางชวง0.07 ถึง 0.2 นาที 

• ถางานยอยน้ันมีระยะเวลาสั้นมากเกินไปใหรวมงานยอยเหลาน้ันเขาดวยกัน 
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2.3.5 การจับเวลา 

การจับเวลาในการศึกษาเวลานิยมใชนาฬิกาจับเวลา โดยใชมาตรเวลาที่แตกตางจากเวลาปกติ

กลาวคือ มาตรเวลาที่ใชในการศึกษาเวลา ไดแก มาตรเวลา 1/100 นาที หรือมีความละเอียดเทากับ 0.01 

นาทีน่ันเองการจับเวลาเพื่อศึกษาเวลาการทํางานสามารถแบงไดเปน 3 แบบใหญ คือ  

1) การจับเวลาแบบตอเนื่อง (Continuous Timing) 

2) การจับเวลาแบบจับซ้ํา (Repetitive Timing) 

3) การจับเวลาแบบสะสม (Accumulative Timing) 

1) การจับเวลาแบบตอเนื่อง (Continuous Timing) เปนการจับเวลาโดยที่ไมมีการหยุดนาฬกิา

เพื่อบันทึกคาเวลา แตจะปลอยใหนาฬิกาเดินจับเวลาไปเร่ือย โดยผูบันทึกเวลาจะสังเกตเวลา ณ 

จุดสิ้นสุดงานยอยน้ัน ตรงกับเวลาในนาฬิกาคาใด ก็บันทึกคาน้ันลงไป ดังน้ันการบันทึกเวลาของงาน

ยอยตางๆ จะเปนการบันทึกเวลาที่ตอเน่ืองกัน ซึ่งเรียกวาเวลา R จากนั้นถาตองการเวลาที่แทจริงของแต

ละงานยอย จําเปนตองมีการคํานวณ โดยนําคาเวลา R ของงานยอยนั้น ลบดวยคาเวลา R ของงานยอย

กอนหนามา 1 งาน เราจะไดเวลาของงานยอยนั้นเรียกวาเวลา T ตัวอยางเชน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี2.8การจับเวลา 

 

2) การจับเวลาแบบจับซ้ํา(Repetitive Timing) เปนการจับเวลาที่ตองหยุดเวลาเพื่ออานคาและต้ัง

กลับไปที่คาศูนยใหมเพื่อจับเวลางานยอยถัดไปดังน้ันเวลาที่เราจับไดจะเปนเวลาของงานยอยน้ันเลย

หรือกค็อืเวลา T นั่นเองขอเสียของวิธีการแบบนี้คือผูบันทึกจับเวลาตองมีความชํานาญในการจับบันทึก

คาและต้ังคาศูนยซึ่งใชเวลาที่คอยขางรวดเร็วมาก 
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3) การจับเวลาแบบสะสม (Accumulative Timing) เปนการจับเวลาโดยการใชนาฬิกาสองเรือน

ที่ตอปุมพวงกันเพื่อเวลากดใหนาฬิกาตัวหน่ึงเดินจับเวลานาฬิกาอีกตัวจะหยุดเมื่อนาฬิกาตัวแรกถูกกด

ใหหยุดจับเวลานาฬิกาตัวที่สองเข็มของมันจะหมุนกับมาต้ังที่ศูนยแลวเดินจับเวลาทันทีทําใหเกิด

ลักษณะการจับเวลาสลับกันระหวางนาฬิกาสองเรือนขอดีคือผูศึกษาเวลาสามารถอานคาเวลาทํางานของ

งานยอยนั้นไดเลยและไมตองพะวงวาจะจับเวลางานยอยตอไปไมทัน 

ในการจับเวลาการทํางานในการศึกษาเวลาโดยตรงจะทําการจับเวลาจากการทํางานของ

พนักงานจริง โดยพนักงานทํางานเหมือนในสภาพจริงหรือไมมีการหยุดรอคนจับเวลาแตจะทํางานไป

เร่ือยๆผูบันทึกจับเวลาจําเปนสังเกตการทํางานแตละงานยอยที่ตอเน่ืองกันและจับเวลาใหทันโดยการจับ

เวลาจะทําไปตามวัฎจักรการทํางานในแตละรอบดังแสดงในภาพที่ 9.2 ซึ่งเปนตารางบันทึกเวลาโดยก

จับเวลาแบบตอเนื่องโดยจะสังเกตไดวาตารางบันทึกเวลาจะบันทึกไลตามแตละงานยอยจนครบวัฎจักร

และจับเวลาวัฏจักรตอไปอยางตอเนื่องในการศึกษาเวลาเบื้องตนเราอาจจะจับเวลาไป  10-20 วัฎจักรการ

ทํางานแลวจึงนํามาหาคาจํานวนวัฎจักรที่เหมาะสมในการจับเวลาทั้งนี้เพื่อความเชื่อถือไดทางสถิติวา

เวลาที่เราจับไดเปนตัวแทนของเวลาการทํางานทั้งหมดจริง  

 

2.4 หลักการ PDCA(ท่ีมา : วิทยาลัยนาโนเทคโนโลยีพระจอมเกลาลาดกระบัง) 

PDCA  คือ  วงจรที่พัฒนามาจากวงจรที่คิดคนโดยวอลทเตอร   ซิวฮารท(Walter Shewhart )ผู

บุกเบิกการใชสถิติสําหรับวงการอุตสาหกรรมและตอมาวงจรน้ีเร่ิมเปนที่รูจักกันมากขึ้นเมื่อ  เอดวารด

เดมมิ่ง(W.EdwardsDeming) ปรมาจารยดานการบริหารคุณภาพเผยแพรใหเปนเคร่ืองมือสําหรับการ

ปรับปรุงกระบวนการทํางานของพนักงานภายในโรงงานใหดียิ่งขึ้น และชวยคนหาปญหาอุปสรรคใน

แตละขั้นตอนการผลิตโดยพนักงานเอง จนวงจรน้ีเปนที่รูจักกันในอีกชื่อวา  “วงจรเด็มมิ่ง” ตอมาพบวา 

แนวคดิในการใชวงจร PDCA นั้นสามารถนํามาใชไดกับทุกกิจกรรม     จึงทําใหเปนที่รูจักกันอยาง

แพรหลายมากขึ้นทั่วโลก   PDCA เปนอักษรนําของศัพทภาษาอังกฤษ   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 ซึ่งเราตองรูวา เราจะใหใครทํา (Who) ทําอะไร (What) 

ทําที่ไหน (Where) ทําเมื่อไหร&มีเวลาเทาไหร (When) ทําอยางไร (How) ภายใตงบประมาณเทาไหร 

(How much) ใหไดตามเปาหมายที่ต้ังไว (Purpose)ปญหา มันเร่ิมตนจาก คน 1 คน ไมไดมงีานเดียว 

ทุกๆ คน มีทั้งงานดวน งานแทรก งานของหัวหนา งานของเพื่อน สารพัดงานที่มะรุมมะตุมกันเขามา 

และที่วุนวายมากขึ้นไปอีก ก็คือ หากองคกรน้ันมีหลายนาย ซึ่งแตละนาย ก็สุดที่จะเอาแตใจตัวเอง เอา

ใจไมถูก ดังน้ันคนทํางานจึงเร่ิมรวน ไมรูจะทํางานไหนกอน พอจะเร่ิมทํางานน้ันเอาผูรวมงานถูกดึงไป

ทําอยางอ่ืน งาน รันตอไมได พอทํางานหน่ึงเสร็จ  เวลาไมพอที่จะทํางานถัดไป ตองปรับ How (ปรับ

วิธีการ) อีกแลว แตการปรับ How แบบเหลือเวลาทํางานนอย ๆ มักจะทําไดยาก สุดทายทีมงานก็ตอง

วกกลับมาปรึกษาหัวหนาทีมอีกคร้ัง สําหรับปญหาเหลานี้ หากจะแก ตองทําใหความผันผวนของการ

ดําเนินตามแผนงานมีใหนอยลง ซึ่งคนที่เปนหัวหนาทีม จําเปนตอง Priority งานทุกๆ งาน ตองกําหนด

เปาหมาย (Purpose) ของแตละงานไวชัดเจน แลวจึงทําการวางแผนงาน (Plan) และหากตองการให

ทีมงานปรับตัวไดเร็ว หัวหนาทีมจะตองสอน (Coaching) วิธีคิดใหกับทีมงานดวย ในขณะเดียวกัน 

หัวหนาทีมตองปรับแผนงานเร็ว เพื่อที่จะไดนําพาทีมงาน ทํางานใหสามารถบรรลุเปาหมายขององคกร

ได 

2. D คือ การลงมือทํา (Do)ปญหา มันเร่ิมตนจากความไมชัดเจนของหลายสิ่งหลายอยาง เชน 

แมวาตอนวางแผน จะบอกวา ใหใครทํา ใหฝายไหนทําบาง แตไมไดระบุไปวาใครเปนเจาภาพหลัก ทํา

ใหทีมงานเกี่ยงงานกันไดงาย ยิ่งหากไมชอบขี้หนากันดวยแลว งานยิ่งไมเดินเลย หรือ ในตอนวางแผน

บอกวา จะตองใชอุปกรณแบบน้ี เทาน้ี แตพอทําจริง ปริมาณไมพอใช เพราะตอนวางแผน มองวา

งบประมาณไมพอเลยตัดโนน ตัดนี่จนความเปนจริง เกิดความไมเพียงพอตอการทํางาน ดังนั้น การ

แกปญหาเหลาน้ี สิ่งที่ตองทําในฐานะหัวหนาทีมงาน ก็คือ การระมัดระวังในการนําทีม (Directing) ซึ่ง

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

และหัวหนาทีมยังตองทําหนาที่เปนที่ปรึกษา (Consulting) ใหกับทีมงานดวย รวมถึง ตองมีการจัด

กําลังคน และจัดเตรียมทรัพยากรใหเพียงพอตอการดําเนินงาน (Organizing) ใหดี กอนที่จะดําเนินการ

ลงมือทํา (Do) 

3. C คือ การตรวจสอบ งาน (Check)ปญหา มันเร่ิมตนจาก การตรวจสอบน้ันทําไดงาย แตการ

นําขอมูลที่ตรวจสอบไปใช ควบคุม การทํางานของสวนงานนั้นๆ มักเปนไปอยางเชื่องชา หรือ ไมได

นําไปใชเลย และเมื่อเวลาผานไป พนักงานจะมองวา การตรวจสอบของเขานั้น ไมเห็นมีความ

จําเปนตองทําเลย ไมนานพวกเขาก็จะเลิกทําการตรวจสอบงาน ดังนั้นแนวทางแกไข คือ หัวหนาทีมงาน 

จะตองเปนผูรับรูผลของการตรวจสอบงาน (Check) ของสวนงานในสังกัดทั้งหมด เพื่อจะไดทําการ 

เปนผูประสานงาน (Coordinator) นําขอมูล ไปใชในการควบคุม ( Control ) ใหผลงานเปนตามแผน 

และหัวหนางานยังจําเปนตองดําเนินการ ติดตาม การตรวจสอบงาน และควบคุมผลงาน อยาง ตอเน่ือง 

(Continue) สม่ําเสมอ เพื่อทําใหทีมงาน เห็นถึงความสําคัญของงาน 

4. A คือ การปรับปรุง แกไข งานใหดีขึ้น (Act)ปญหา คือ ในกรณีที่ผลงานออกมาไมไดตาม

เปาหมาย ก็ไมมีใครทําอะไรตอ และยิ่งงานไดตามเปาหมายที่วางไว พนักงานก็จะทําเหมือนเดิม ซึ่งทํา

ใหองคกรไมพัฒนา ดังน้ันแนวทางแกไข คือ กรณีที่ทํางานไมไดเปาหมาย หัวหนาทีมงาน จะตองทํา

การปรับแผนงาน (Adjust plan) โดยเนนในประเด็นวิธกีาร (How) และในกรณีที่ทําไดตามแผนที่

กําหนดไว หัวหนาทีมงาน จําเปนที่จะตองทําการ สั่งการ (Command) ใหทุกฝาย ต้ังเปาหมายใหสูงขึ้น 

เพื่อที่องคกรจะไดพัฒนาตอไปไมสิ้นสุด (Action to improvement) 

ประโยชนของ PDCA 

 สถาบันเพิ่มผลผลิตแหงชาติ. (2552 : 4 ) ไดกลาวถึงประโยชนของ PDCA ไวดังน้ี 

1. เพื่อปองกัน 

1.1 การนําวงจร PDCA ไปใช ทําใหผูปฏิบัติมีการวางแผน การวางแผนที่ดีชวยปองกันปญหาที่

ไมควรเกิด  ชวยลดความสับสนในการทํางาน  ลดการใชทรัพยากรมากหรือนอยเกินความพอดีลดความ

สูญเสียในรูปแบบตางๆ 

1.2 การทํางานที่มีการตรวจสอบเปนระยะ ทําใหการปฏิบัติงานมีความรัดกุมขึ้น และแกไข

ปญหาไดอยางรวดเร็วกอนจะลกุลาม 

1.3การตรวจสอบที่นําไปสูการแกไขปรับปรุง ทําใหปญหาที่เกิดขึ้นแลวไมเกิดซ้ําหรือลดความ

รุนแรงของปญหา ถือเปนการนําความผิดพลาดมาใชใหเกิดประโยชน  
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2. เพื่อแกไขปญหา 

2.1 ถาเราประสบสิ่งที่ไมเหมาะสม ไมสะอาด ไมสะดวก ไมมีประสิทธิภาพ ไมประหยัด เรา

ควร แกปญหา 

2.2 การใช PDCA เพื่อการแกปญหา ดวยการตรวจสอบวามีอะไรบางที่เปนปญหา  เมือ่หา

ปญหาได ก็นํามาวางแผนเพื่อดําเนินการตามวงจร PDCA ตอไป 

3. เพื่อปรับปรุง 

PDCA   เพื่อการปรับปรุง   คือ   ไมตองรอใหเกิดปญหา  แตเราตองเสาะแสวงหาสิ่งตางๆ  หรือ

วิธีการที่ดีกวาเดิมอยูเสมอ  เพื่อยกระดับคุณภาพชีวิตและสังคม  เมื่อเราคิดวาจะปรับปรุงอะไร   ก็ใหใช

วงจร   PDCA เปนขั้นตอนในการปรับปรุง  ขอสําคัญ  ตองเร่ิม    PDCA     ที่ตัวเองกอนมุงไปที่คนอ่ืน 

 

2.5 3 M   Muda Mura Muri(ท่ีมา : วิทยาลัยเทคโนโลยีศรีราชา) 

MudaMuraMuriเปนคําภาษาญ่ีปุนซึ่งMudaคือ ความสูญเปลา Mura คือ ความไมสม่ําเสมอ และ 

Muriคือ การฝนทํา สิ่งนี้คือปญหาที่ซอนอยูเบื้องหลังการทํางานที่ไมประสบความสําเร็จ หากสามารถ

กําจัด3สิ่งนี้ได จะสามารถลดเวลาที่ไมทําใหเกิดผลงานได ในทางกลับกับก็สามารถเพิ่มเวลาที่ทําให

เกิดผลงานมากขึ้น 

 

2.5.1Muda 

ความสูญเปลาหรือ ความสูญเสีย 7 ประการ (7 WASTES) ในกระบวนการผลิตมักจะพบวามี

ความสูญเสียตางๆแฝงอยูไมมากก็นอย ซึ่งเปน    เหตุใหประสิทธิภาพและประสิทธิผลของกระบวนการ

ตํ่ากวาที่ควรจะเปน เชน ใชเวลานานในการผลิต สินคาคุณภาพตํ่า ตนทุนสูง  ดังน้ันจึงมีแนวคิดเพื่อ

พยายามจะลดความสูญเสียเหลานี้เกิดขึ้นมากมาย 

แนวคดิหน่ึงทีค่ดิคนโดย Mr.Shigeo Shingo และ Mr.TaiichiOhnoคือ ระบบการผลิตแบบโต

โยตา(Toyota production system) โดยมีวัตถุประสงคเพื่อขจัดความสูญเสีย 7 ประการ 

ความสูญเสีย 7 ประการ ไดแก 

1. ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 

2. ความสูญเสียเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory) 

3. ความสูญเสียเนื่องจากการขนสง (Transportation) 

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

6. ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย (Delay) 

7. ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย (Defect) 

 

1.  ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 

การผลิตสินคาปริมาณมากเกินความตองการการใชงานในขณะนั้นหรือผลิตไวลวงหนาเปน

เวลานาน  มาจากแนวความคิดเดิมที่วาแตละขั้นตอนจะตองผลิตงานออกมาใหมากที่สุดเทาที่จะทําได 

เพื่อใหเกิดตนทุนตอหนวยตํ่าสุดในแตละคร้ังโดยไมไดคํานึงถึงวาจะทําใหมีงานระหวางทํา (Work in 

process, WIP) ในกระบวนการเปนจํานวนมากและทาํใหกระบวนการผลติขาดความยดืหยุน 

2. ความสูญเสียเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory) 

การซื้อวัสดุคราวละมากๆ เพื่อเปนประกันวาจะมีวัสดุสําหรับผลิตตลอดเวลา หรือเพื่อใหได

สวนลดจากการสั่งซื้อจะสงผลใหวัสดุที่อยูในคลังมีปริมาณมากเกินความตองการใชงานอยูเสมอ เปน

ภาระในการดูแลและการจัดการ 

3. ความสูญเสียเนื่องจากการขนสง (Transportation) 

การขนสงเปนกิจกรรมที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มแกวัสดุ ดังน้ันจึงตองควบคุมและลดระยะทาง

ในการขนสงลงใหเหลือเทาที่จําเปนเทาน้ัน 

4. ความสูญเสียเนื่องจากการเคลื่อนไหว (Motion) 

ทาทางการทํางานที่ไมเหมาะสม เชน ตองเอ้ือมหยิบของที่อยูไกล กมตัวยกของหนักที่วางอยู

บนพื้นฯลฯ  ทําใหเกิดความลาตอรางกายและทําใหเกิดความลาชาในการทํางานอีกดวย 

5. ความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต (Processing) 

เกิดจากการกระบวนการผลิตที่มีการทํางานซ้ําๆกันในหลายขั้นตอน  ซึ่งไมมีความจําเปนเพราะ

งานเหลาน้ันไมทําใหเกิดมูลคาเพิ่มกับผลิตภัณฑรวมทั้งงานในกระบวนการผลิตที่ไมชวยใหตัว

ผลิตภัณฑเกิดความเที่ยงตรงเพิ่มขึ้นหรือคุณภาพดีขึ้น เชน กระบวนการตรวจสอบคุณภาพของ

ผลิตภัณฑ  ซึ่งเปนกระบวนการที่ไมทําใหเกิดมูลคาเพิ่มกับผลิตภัณฑ  ดังน้ันกระบวนการน้ีควรรวมอยู

ในกระบวนการผลิตใหพนักงานหนางานเปนผูตรวจสอบไปพรอมกับการทํางาน หรือขณะคอย

เคร่ืองจักรทํางาน 
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6. ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย (Delay) 

การรอคอยเกิดจากการที่เคร่ืองจักร หรือพนักงานหยุดการทํางานเพราะตองรอคอยบางปจจัยที่

จําเปนตอการผลิตเชน การรอวัตถุดิบ การรอคอยเน่ืองจากเคร่ืองจักรขัดของ การรอคอยเน่ืองจาก

กระบวนการผลิตไมสมดุล การรอคอยเน่ืองจากการเปลี่ยนรุนการผลิต เปนตน  

7. ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย (Defect) 

เมื่อของเสียถูกผลิตออกมา  ของเสียเหลาน้ันอาจถูกนําไปแกไขใหม  ใหไดคุณสมบัติตามที่

ลูกคาตองการ หรือถูกนําไปกําจัดทิ้ง  ดังน้ันจึงทําใหมีการสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสียขึ้น  

 

2.5.2 Mura 

Mura ความไมสม่ําเสมอ งานที่มีความไมสม่ําเสมอไมวาจะเปนในเร่ืองปริมาณงาน  วิธีการ

ทํางาน หรืออารมณในการทํางาน ทําใหเกิดความไมสม่ําเสมอของผลงานตามไปดวย นั่นคือ ผลงานที่

ออกมาไมเปนไปตามมาตรฐาน หากทุกคนสามารถรักษามาตรฐานของงานไวได ก็จะทําให

ประสิทธิภาพของงานสูงขึ้น  

 

2.5.3 Muri 

Muriการฝนทํา การฝนทําสิ่งใดๆมักทําใหเกิดผลกระทบบางอยางในระยะยาว ตัวอยางเชน การ

ทํางานลวงเวลาเปนประจํา เปนการฝนรางกายซึ่งไมเปนผลดีในระยะยาวอาจทําใหรางกายออนเพลีย 

ประสิทธิภาพการทํางานลดลง 

 

2.6Why - Why Analysis(ที่มา :อาจารยณรงควิทย แสนทอ) 

Why Why Analysis เปนเคร่ืองมือที่นิยมใชกันมากโดยมีวัตถุประสงคเพื่อ เปนเทคนิคการ

วิเคราะหหาปจจัยที่เปนตนเหตุของปรากฏการณ หรือปญหาที่เกิดขึ้น เพื่อใหไดพบตนตอ หรือรากเหงา

ที่แทจริง และที่สําคัญคือเพื่อนําไปสูการแกไข และปองกันการเกิดซ้ําตอไป ขั้นตอนการทํา  WhyWhy 

Analysis มีดังน้ี 

1. วิเคราะหขอเท็จจริง โดย ไปดูตนตอ หรือสาเหตุจริงๆ ใหรูอยางลึกซึ้งวามีที่มาที่ไป อยางไร 

และลักษณะอาการ เปนอยางไร ซึ่งผมขอแนะนําใหไปดู สถานการณจริง (Genba) และดูสภาพของจริง 

(Genbutsu) เพื่อใหไดขอเท็จจริง (Real) โดยควรวาดภาพประกอบดวยจะทําใหเขาใจงายขึ้น 
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  2.วิเคราะหหาตนตอของปญหา โดยการวิเคราะหหาปจจัยที่เกี่ยวของกับปรากฏการ หรือปญหา 

ซึ่งทําไดโดย การถามทําไม ทําไมไปเร่ือยๆ จนเจอตนตอของปญหาครับ (ลองพิจารณาจากตัวอยาง) ซึ่ง

สวนใหญแลวตนตอของปญหามักจะเกิดจากการขาดมาตรการการปฏิบัติงานที่ดี และเพียงพอตอการ

ปฏิบัติงาน สําหรับปรากฏการณ หรือบางปญหาสวนใหญ มักมีมากวาหนึ่งสาเหตุ ผมขอแนะนําให

เขียนเขียนแผนภูมิตนไม (Tree Diagram) ชวย เพราะนอกจากไดรายละเอียดครบถวนแลว ยงัสะดวกตอ

ผูปฏิบัติงานอีกดวยครับ 

3.วิเคราะหความสัมพันธ โดยการถามกลับไป กลับมาวา สิ่งน้ันๆ เปนเหตุเปนผล หรือมีความ

สอดคลองกันเชิงตรรกะ (Logic) หรือไม เพราะการพิจารณาดวยวิธีน้ีจะชวยทําใหการวิเคราะหของเรา

ถูกตองมากขึ้นครับ 

  4.วิเคราะหหาวิธีการแกไข หรือปองกัน จากการวิเคราะหขั้นสุดทายทําใหเราไดทราบถึงตนตอ

ที่แทจริง จากน้ันเราก็มาคนหาวิธีการแกไข และมาตรการปองกันการเกิดซ้ํา ซึ่งจากตัวอยางจะเห็นวา 

วิธีการแกไขคือ ซอมมอเตอร และนําไปทําใหเคร่ืองจักรสามารถใชงานได สวนวิธีการปองกันการเกิด

ซ้ําคือ การกําหนดมาตรการการตรวจสอบ ดูแล รักษา เพื่อไมใหมอเตอรทํางานเกินกําลัง ( OVER 

LOAD) ซ้ําอีก 

5.นํามาตรการที่ไดไปปฏิบัติจริง นําวิธีการแกไข และปองกันดังกลาวไปปฏิบัติ นอกจากน้ีอาจ

นําวิธีการแกไขปองกันดังกลาว ไปขยายผลกับสิ่งอ่ืนๆ หรือหนวยงานอ่ืนๆ ที่มีความใกลเคียงกันก็จะ

เปนประโยชนมากขึ้นอีกครับ เหมือนยิงปนนัดเดียวไดนกหลายตัว 

จุดประสงคในการทํา Why – Why Analysis 

1. เพื่อใหพนักงานทุกคนที่ทํางานในหนวยการผลิตมีความชํานาญและสามารถคิดหรือ

วิเคราะหในเชิงทฤษฏีได 

2. สามารถปรับปรุงแกไขได 

3. เพื่อใหมีความรูและความเขาใจถึงโครงสรางและการทํางานของเคร่ืองจักร 

4. ทําใหพนักงานทราบไดการวิเคราะหหาตนตอของความผิดปกติของเคร่ืองจักรหรือการ

วิเคราะหอยางถูกตอง 

5. เพื่อใหเกิดแนวคิดที่จะหามาตรการปองกันไมใหเกิดปญหาขึ้นซ้ําอีก  

6. ผูเขารวมในการวิเคราะหประกอบดวยฝายซอมบํารุง และระดับปฏิบัติงาน จึงทําใหทุกคน  

สามารถทราบสาเหตุของปญหารวมกันทํางานดวยกา 
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2.7 หลักการ  5G(ท่ีมา : สมหวัง  วิทยาปญญานนท) 

(5G  เพื่อการพัฒนาคุณภาพโดย  โทโมโซ  โกบาตระ) 

          5G  ประกอบดวยคําศัพท  5  คําที่ขึ้นตนดวยคําวา  “GEN”  คือ 

                Genba            :  พื้นที่จริง 

                Genbutsu       :  ของจริง 

                Genjitsu         :  สถานการณจริงในการปฏิบัติงาน 

                Genri             :  หลักการทางทฤษฎี พื้นฐานที่สามารถอธิบายเหตุการณตางๆได 

                Gensoku        :  ระเบียบกฎเกณฑ ขอบังคับพื้นฐานหรือหลักเทคโนโลยีที่มีการ 

                                         เปลีย่นแปลง 

โดย  3  ตัวแรกมักจะคุนเคยอยูแลว  คือ   “3  จริง”  หรือ “3  GEN” แตในการแกไขปญหาจะ

ประสบความสําเร็จได  จะตองนํา  “3  GEN”  ที่พบเห็นมาใครครวญ  พิจารณาวิเคราะหปญหาโดย

อาศัยหลักการทางทฤษฎี  และระเบียบกฎเกณฑลงไปเปนพื้นฐานในการปฏิบัติดวย  นักนิยม

หลักการ  5G  จะตองพึงตระหนักอยูเสมอวา  ตัวเองจะตองลงไปดู  ฟง  สัมผัส  ทดลองทํา  จะตองไม

หลงเชื่อกับความเคยชินตางๆ  ที่เคยปฏิบัติกันมาไมเชื่อในขาวสารที่ไดรับมาโดยทันที 

   * กาวแรกที่จะนําไปสูการเปนนักนิยม5G คือ เร่ิมปฏิบัติตามหลักการ3G   

ในงานที่รับผิดชอบอยู  และจะตองพิจารณาบนพื้นฐานของ  2G  ดวย 

                *  หลักการ  5G  เปนระบบที่ตองเรียนรูทักษะการลงมือปฏิบัติ  การจะนําไปสูหลักการ

5G  นั้นไมใชการบอกใครๆ  วา  เราเปนนักนิยมหลกัการ  5G  แตจะตองเร่ิมจากการใชประโยชน  จาก

หลักการ  3G  ดวยการลงไปสัมผัสของจริง  พื้นที่จริง  และสถานการณความเปนจริงในที่ปฏิบัติงาน

แลว  จึงคิดหาหลักการทางทฤษฎี  ระเบียบกฎเกณฑและเหตุผลของทุกสิ่งทุกอยาง 

        การเก็บนํ้าของบอตักตะกอนบนเหมือง  พบวาปญหานํ้าในบอดักตะกอนบนเหมอืงนอย  ไม

เพิ่ม  การจะวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาตองดูพื้นที่จริง   ของจริง  สภาพการณจริง  โดยมีสมมติฐาน

ทางทฤษฎีคือ  1)  นํ้าไมเขาบอ  2)  นํ้าในบอร่ัวไหล  

ตัวอยางการประยุกตใชหลักการ  5G 

  

ประเด็นถัดไปที่ตองพิจารณา  มีรองนํ้าแลวนํ้าลงบอจริงหรือไม  ?ตองดูของจริง   สภาพการจริง : ดู

ตอนฝนตกวานํ้าลงบอหรือไม  โดย  ผจผ.สุทิน,  หน.ประหยัดจากหลักการ 3 จริง พบวา ฝนตกแลวนํ้า

สมมติฐานขอ  1)  จะตองพิสูจนดวยการดูพื้นท่ีจริง : พบวามีรองนํ้าชักนํ้าจากเหมืองลงบอ 
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สามารถลงบอได  ถาเราไม  3  จริง  แตใชความเชื่อเดิมๆ  วา  นํ้าไมไหลลงบอ  โดยซึมไปตามหินถม

กอนลงบอ  การแกปญหาอาจจะตองปรับปรุงทางน้ําที่ไหลลงบอ  ซึ่งจะเปนการแกผิดจุด  ขั้นตอไปที่

จะพจิารณา  คือ  นํ้าลงบอ  แลวทําไมระดับนํ้าไมขึ้น 

ตรวจสอบรอยแตก  รอยราวของบอ  พบวามีรอยแตก  รอยราว  แตตองพิจารณาตอไปวารอยราวที่เห็น

ทําใหนํ้าซึมหายหรือไม  เพราะการราวอาจไมมีผลถึงขั้นทําใหนํ้าซึมหายก็ได  จากการสังเกตโดย  หน.

บญุธรรม  พบวาระดับน้ําจะเหลือแคระดับปากทอระบายน้ําออกเสมอ  จึงตรวจสอบวาลวเปดนํ้าออก

จากบอ  พบวาวาลวเสยี  จึงไดแกไขทําการเปลี่ยน  ถาเราเห็นรอยราวแลวทึกทักวาใชสาเหตุของ

ปญหา  เราก็จะดําเนินการอุดรอยราวของบอทันทีเลย   ซึ่งจริงๆ  อาจไมใชสาเหตุของปญหาเลยก็

ได  หลงัจากดําเนินการแกไขวาลว  ปลอยนํ้าออกแลวก็ยังตองตรวจสอบตอวายังเก็บนํ้าอยูได

หรือไม  ถายังไมได  ก็ตองไปพิจารณารอยราวของบอตอไป 

สมมติฐานขอ  2)  นํ้าในบอร่ัวไหลหรือไม  ? 

 

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

แนวความคดิเร่ือง Poka-Yoke เปนแนวความคิดที่ถูกนํามาใชเพื่อปองกันความผิดพลาดที่เกิด 

จาการลืม ในการทํางาน ซึ่งDr.Shingo กลาววามี 2 ชนิดของการผิดพลาดจากการลืม ประการแรกคือ 

การลืมที่เกิดขึ้นโดยไมต้ังใจ ประการที่สองคือการลืมอันเน่ืองมาจากการลืมที่จะทําน้ันโดยจริงๆ ดังน้ัน 

เขาจึงไดแนะนําวาควรมีการใชเคร่ืองมือในการปองการความผิดพลาดที่จะเกิดขึ้น หรือการ ตรวจสอบ

ความผิดพลาดที่จะเกิดขึ้น เคร่ืองมือในการตรวจสอบเหลาน้ีเราเรียกวาBaka-Yokeซึ่งหมายถึง "การปอง 

กันความผิดพลาดจากความเขลา" (Fool Proof) อยางไรก็ตาม Dr.Shingoตระหนักดีวาคาํวา Baka-Yoke 

อาจจะทําใหพนักงานไมเห็นดวยหรือตอตาน ทั้งนี้เนื่องจากการแปล ความหมายในคําภาษาอังกฤษ

ออกมานั้นยอมสื่อความหมายออกมาแลวทําใหเสียความรูสึกของผูทํางานดังนั้นเขาจึงคิดเทอมของคํา 

Poka-Yoke ซึ่งเปนภาษาญ่ีปุนหมายถึงการปองกันการผิดพลาด (mistake-proofing) หรือ ความปลอดภัย

จากความผิดพลาด (fail-safe) ขึ้น Poka-Yoke จึงเปนเคร่ือง มือที่ใชปองกันความผิดพลาด เพื่อทําให

ความผิดพลาดนอยลง ตัวอยางงายๆ ของการใช Poka-Yoke เชน สมมติวาคนงานตองประกอบอุปกรณ

ที่มีปุม 2 ปุม ซึ่งตองมีสปริงอยูขางใตในแตละปุมของอุปกรณ บางคร้ังคนงานอาจจะลืมใสสปริงปุมใด

ปุมหน่ึง การใชหลัก Poka-Yoke งายๆ คือ การออก แบบใหนับจํานวนสปริงจากกลองมาใสในจานหรือ

กลองเล็กๆกอนที่จะประกอบ เมื่อประกอบเสร็จ เรียบรอยแลวถา ยังมีสปริงเหลืออยูในจานแสดงวามี

ความผิดพลาดในการประกอบเกิดขึ้นแลวนี้เปน หลักการทํางานงายๆของPoka-Yoke ที่สามารถลด
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ปญหาของความผิดพลาดในการนับของพนักงาน ได ถึงแมจะวาความสูญเสียที่เกิดขึ้นจะเปนจุดเล็กๆ

เทานั้น แตก็สามารถลดปญหาการที่ตองกลับมา แกไขงาน (Rework) ไดทนัที0 

Poka-Yoke เปนวิธีการตรวจสอบที่เนนถึงการตรวจสอบรอยเปอรเซนต วิธีน้ีจะเนนรวมถึง การที่เมื่อ

กระบวนการผลิตมีสิ่งผิดปกติเกิดขึ้น ความผิดปกติจะตองไดรับการตอบสนองหรือแกไขได อยาง

ทันทวงที น่ันคืออาจกลาวไดวา Poka-Yoke น้ันจะตรวจสอบการผลิตและเตือนกอนที่จะมีการ ผลิตของ

เสยี (Defect) ขึ้นอยางไรก็ตามก็ยังมีความเชื่อที่ผิดๆอยูวาระบบน้ีจะสรางปญหายุงยาก รวมถึงมี

คาใชจายที่สูงขึ้นดวย แตแทที่จริงแลวหากมีการศึกษากันอยางจริงจังแลวจะพบวาการใช เคร่ืองมือ 

(Device) อยางงายๆตามแบบของ Poka-Yokeน้ันสามารถลดการสูญเสียโดยที่ไมตอง ลงทุนมากนัก 

 ระบบ Poka-yoke จะมีหนาที่ในการทํางานดังตอไปนี้ 

 วิธีการควบคุม (Control Methods) : เปนวิธีการควบคุมปองกันความผิดปกติ ความผิดพลาด 

หรือการชะงักงันของกระบวนการผลิต ที่อาจจะเกิดขึ้นได วิธีดังกลาวน้ี เมื่อมีชิ้นงานที่ผิด ปกติ

เกิดขึ้นเคร่ืองจักรจะหยุดการผลิตทันที ทั้งน้ีเพื่อปองกันไมใหเคร่ืองจักรผลิตชิ้นงาน ที่ผิดปกติ

ชิ้นตอไป ซึ่งวิธีน้ีน้ันจะเปนการควบคุมการเกิดของเสียไดอยางมีประสิทธิภาพ กวาระบบการ

เตือน (Warning Methods) 

วิธีการเตือน (Warning Methods) คือการใชสัญญาณ เพื่อเตือนใหทราบถึงความผิดปกติใน

กระบวนการผลิต ซึ่งอาจทําใหเกิดการผลิตชิ้นงานผิดปกติหรือเสียออกมา ซึ่งวิธีน้ีเราอาจ ใชการเตือน

ดวยสัญญาณเสียงหรือไฟเตือนก็ได อยางไรก็ตามวิธีน้ีอาจมีประสิทธิภาพนอย ลงหากสภาพการทํางาน

ไมเอ้ืออํานวยผูปฏิบัติงานน้ันอาจไมไดยินหรือไมเห็นสัญญาณที่ เตือน 

 รูปแบบการติดต้ังระบบ Poka-Yoke ในกระบวนการผลติน้ันเราสามารถแบงออกไดเปนดังน้ี 

• วิธีการสัมผัส (Contact Methods) เปนการใชเคร่ืองมือตรวจจับชิ้นงานที่ผิดปกติอันเน่ืองมา 

จาก รูปราง สัดสวน ซึ่งชิ้นงานแตละชิ้นจะถูกตรวจสอบโดยผานมายังเคร่ืองมือน้ีเพื่อเช็คดูวา 

ขนาด รูปรางชิ้นงานไดมาตรฐานปกติหรือไม 

• วิธกีารกาํหนดคาทีแ่นนอน (Fixed Value Methods) วิธีน้ีจะใชวิธีการตรวจนับชิ้นงานตาม 

จํานวนที่กําหนดไวและบอกความผิดพลาดเมื่อชิ้นงานไมครบตามจํานวนที่กําหนดไว ซึ่งวิธีน้ี 

สวนใหญจะใชในชิ้นงานที่การผลิตตองใชสายพานเพื่อสงตอชิ้นงาน 

• วิธีการตรวจสอบที่ข้ันตอนของการสงชิ้นงาน (Motion Step Methods) วิธีน้ีชิ้นงานจะถูก 

ตรวจสอบโดยการสงชิ้นงานแตละชิ้นไปบนสายพาน การตรวจสอบจะทําโดยเทียบกับ 

มาตรฐานที่วางไว 
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การใช Poka-Yoke กับ Zero Defect 

        การลดปริมาณของเสียในการผลิตใหเปนศูนย (Zero defect) ไดน้ัน ขึ้นอยูกับ 

1. การใชการตรวจสอบแบบ Source inspection 

2. การเช็ค 100% โดยใชเคร่ืองมือหรืออุปกรณชวย 

3. การแกไขปรับปรุงการผลิตอยางทันทีทันใดเมื่อพบปญหา 

การผสมผสานวิธีการดังกลาวเพื่อที่จะบรรลุถึง Zero defect ไดน้ันขึ้นอยูกับสัดสวนดังน้ี 

วิธีการตรวจสอบที่ตนเหตุ (Source Inspection)60% 

100 % การตรวจสอบ (Poka-Yoke)                                     30% 

การแกไขปรับปรุงเมื่อเกิดความผิดพลาดในงานทันที         10% 

ชนิดของการตรวจสอบ (Inspection) 

Dr.Shingoแบงชนิดของการตรวจสอบออกเปน 

-การตรวจสอบแบบลงความเห็น (Judgement Inspection) เปนวิธีการด้ังเดิมที่ปฏิบัติกัน เปน

การตรวจสอบคุณภาพหลังจากเสร็จสิ้นกระบวนการผลิต โดยจะทําการแยกชิ้นงานเสีย ออกจากชิ้นงาน

ที่ดี ตามมาตรฐานที่กําหนดไว เพื่อปองกันไมใหชิ้นงานเสียสงถึงมือลูกคา 

-การตรวจสอบแบบเก็บขอมูล (Informative Inspection) เปนการตรวจสอบชิ้นงานและเก็บ

ขอมูลการตรวจสอบชิ้นงานนั้นๆ เพื่อนํามาวิเคราะหเหตุของการเกิดของเสีย และนําขอมูล มาทําการ

แกไขปรับปรุงกระบวนการผลิต การตรวจสอบและเก็บขอมูลมีจุดประสงคเพื่อลด จํานวนของเสียลง 

โดยจะมีการเก็บขอมูลของของเสีย และนําขอมูลนั้นมาทําการวิเคราะห และทําการแกไขกระบวนการ

ผลิต 

 การตรวจสอบแบบเก็บขอมูลวิเคราะหสามารถแบงออกเปน 3 แบบ คือ 

1. Statistical Quality Control Systems (SQCS) เปนการใชสถิติในการกําหนดคาควบคุมเพื่อใช

เปนตัวแยกชิ้นงานที่ยอมรับไดกับชิ้นงานที่ยอมรับไมไดหรือชิ้นงานเสีย จํานวนของการเก็บตัวอยาง

และการวิเคราะห จะเปนไปตามหลักของการเก็บสถิติ 

2. Successive Check Systems (SuCS) เปนการตรวจสอบชิ้นงานแตละชิ้นโดยผูที่ไมไดอยูใน

กระบวนการผลิต กอนที่จะเร่ิมขั้นตอนการผลิตถัดไป และทําการหยุด การผลิตเพื่อทําการแกไขหรือ

ปรับปรุงสภาพการผลิตโดยอัตโนมัติ เมื่อไดรับขอมูล ความผิดปกติในขั้นตอนการผลิต การตรวจสอบ

นี้รวมทั้งการที่พนักงานในกระบวน การผลิตถัดไปจะมีหนาที่เปนผูตรวจสอบความถูกตองของชิ้นงาน

กอนเร่ิมขั้นตอน การผลิตถัดไปทุกคร้ัง 
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3. Self-Check Systems (SeCS) คือระบบการตรวจจสอบความเรียบรอยของชิ้นงานโดยตัวของ

พนักงานที่ปฏิบัติงานเอง ขอมูลที่ไดจากการบันทึกผลการตรวจสอบจะ ถูกนํามาใชวิเคราะหเพื่อ

ควบคุมกระบวนการผลิต ปองกันไมใหเกิดการผลิตของ เสียขึ้นอีก อยางไรก็ตามวิธีน้ีจะมีขอเสียอยูที่

การที่ผูทํางานน้ันๆอาจจะยอมผาน ขิ้นงานที่ไมไดมาตรฐานออกไปโดยไมไดต้ังใจได  

-การตรวจสอบทีต่นเหตุ (Source Inspection) : เปนการกระตุนใหมีการตรวจสอบกอนการผลิต

ทุกขั้นตอนเพื่อปองกันกระบวนการผลิตผลิตของเสียออกมา รวมถึงการหยุดเคร่ือง จักรหรือ

กระบวนการผลิตเพื่อทําการแกไขหรือปรับปรุงสภาพการผลิตโดยอัตโนมัติ กอน ขั้นตอนการผลิต

ถดัไป Dr.Shingoเชื่อวาการตรวจสอบที่ตนเหตุ (Source Inspection) เปนวิธีการที่ดีที่สุดที่จะควบคุม

คุณภาพและกระบวนการผลิตทุกขั้นตอนใหมีการตรวจ สอบและแกไขปญหากอนที่จะสงถึง

กระบวนการตอไป 

ความสัมพันธระหวาง เคร่ืองมือ Poka-Yoke, ระบบ Poka-Yoke กับ ระบบการ ตรวจสอบ 

(Inspection)Dr.Shingoกลาวถึงความสัมพันธระหวางอุปกรณ Poka-Yoke, ระบบ Poka-Yoke และ 

ระบบการตรวจสอบดังตอไปนี้ 

เคร่ืองมอื Poka-Yoke จะมีลักษณะ : 

1. สามารถทําการตรวจเช็คชิ้นงานแตละชิ้นหรือเช็ครอยเปอรเซนตได  

2. เคร่ืองมอื Poka-Yoke จะตองไมยุงยากและสามารถใชในการตรวจสอบชิ้นงานไดทุกชิ้น 

3. มีตนทุนในการติดต้ังตํ่า 

ระบบ Poka-Yoke : 

เมื่อเปรียบเทียบ Poka-Yoke กับระบบ SQC แลว ในระยะยาว Poka-Yoke จะสามารถลด 

จํานวนของการเกิดของเสียได ดวยการจัดการแกไขปญหาไดอยางทันทวงทีทุกคร้ังที่เกิดปญหา การ

ผลิต Poka-yoke จะทําหนาที่ ดังตอไปน้ี 

1. ระบบที่อยูในการควบคุม เมื่อเกิดของเสียในระหวางกระบวนการผลิต จะตองมีการหยุด 

ปฏิบัติการชั่วขณะ เพื่อใหมีการปรับปรุงแกไขกระบวนการผลิต กอนที่การผลิตจะดําเนิน ตอไป  

2. เมื่อเกิดความผิดปกติในการผลิต ระบบการเตือน (Warning System) จะแสดงสญัญาณ 

เพื่อใหทําการแกไขความผิดปกติอยางทันทีทันใด 

ระบบ Poka-Yoke : 

ความมากนอยของจํานวนอัตราของของเสียที่เกิดขึ้น ขึ้นอยูกับระบบการตรวจสอบ  

(Inspection) ที่ถูกเลือกนําไปใชควบคูกับระบบ Poka-Yoke หรือเคร่ืองมอื Poka-Yoke 
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-Poka-Yoke ที่ใชควบคูกับการตรวจสอบที่ตนเหตุ (Source inspection systems) จะม ี

ประสิทธิภาพสูงสุด และมีความเปนไปไดมากที่จะทําใหบรรลุเปาหมายของ Zero defects 

-Poka-Yoke ที่ใชควบคูกับการตรวจสอบแบบเก็บขอมูล (Informative inspections) แบบ self-

check methods จะสามารถลดจํานวนของเสียลงได และมีโอกาสที่จะบรรลุเปาหมายของ Zero defects 

ไดถาสาเหตุของการเกิดของเสียถูกแกไข 

-Poka-Yoke ที่ใชควบคูกับการตรวจสอบแบบเก็บขอมูล (Informative inspections) แบบ 

successivecheck methods จะไมสามารถควบคุมการเกิดของเสียที่เกิดเปนคร้ังคราวได วิธีน้ีสามารถลด

จํานวนของเสียลงได และมีโอกาสที่จะบรรลุเปาหมายของ Zero defects ไดถาสาเหตุของการเกิดของ

เสียถูกแกไข 

อยางไรก็ตาม Dr.Shingoมีความเชื่อวาการใช SQC อยางเดียวไมสามารถบรรลุถึง zero defects ได

โดยเฉพาะการผลิตที่มีความหลากหลายและจํานวนนอย000000  

สรุประบบPoka-Yoke 

 เพื่อบรรลุวัตถุเปาหมายของการลดของเสียใหเทากับศูนย ระบบการตรวจสอบแบบ Source 

Inspection ควรถูกนํามาใชควบคูไปกับการใชระบบ Poka-Yoke การตรวจสอบทีต่นเหตุ (Source 

Inspection) คือการตรวจสอบความผิดพลาดที่ขั้นตอนการ ผลิตที่อาจจะเกิดขึ้น โดยทําการหยุด

กระบวนการผลิตและทําการแกไขปรับปรุงโดยอัตโนมัติ กอนที่ กระบวนการผลิตจะผลิตของเสีย

ออกมา 

 การใชเคร่ืองมือ Poka-Yoke และ Source Inspection จะทําใหการผลิตสามารถกําจัดหรือลด 

ของเสียไดอยางเห็นผล  

 ระบบ Poka-Yoke น้ันเปนระบบที่ดีอยางหน่ึง อยางไรก็ตามระบบดังกลาวอาจมีขอจํากัดอยู ที่

การตรวจสอบน้ันจะเนนถึงการตรวจสอบที่เปนรูปราง หนาตา สัดสวน (Physical Detection Methods) 

ซึ่งแนนอนวาในสถาณการณน้ันๆอาจเหมาะสม อยางไรก็ตามยังมีชิ้นงานบางอยางที่ไม สามารถตรวจ

จสอบดวยวิธีการดังกลาวไดอยางเหมาะสม ชิ้นงานบางชนิดตองการการตรวจสอบแบบใชความรูสึก 

(Sensory Detection Methods) ซึ่งการตรวจบสอบดังกลาวน้ี Successive checks และ Self-checks เปน

วิธีการที่เหมาะสมกับการตรวจสอบแบบดังกลาวไดเปนอยางดี อยางไรก็ตามจะเห็น ไดวา Successive 

checks และ Self-checks นั้นจะบรรลุเปาหมายของ Zero Defect ไดยากทั้งน้ีเน่ือง จากวิธีดังกลาวจะเช็ค

เมื่อเกิดของเสียขึ้นแลว อยางไรก็ตามการใช Successive checks และ Self-checks จะชวยในการลด

เปอรเซ็นของของเสียที่เกิดขึ้นได 
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 Dr.Shingoเชื่อวาระบบ Poka-Yoke จะเปนระบบที่มีประสิทธิภาพอยางมากเมื่อนํามาใช 

รวมกับ Successive checks และ Self-checks โดยมีขอแมวามันจะตองไมมาเปนตัวขัดขวางหนาที่ การ

ทํางานของ ระบบการตรวจสอบ ดังนั้นการนําวิธีการ Poka-Yoke มาใชน้ันจําเปนตองคํานึงถึง 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 เก็บขอมูล
  - จับเวลา

Detail
Sep-12

  - ตารางเวลามาตรฐาน
  - สรางกราฟทําเพื่อมองภาพรวม
 1.4 แจงหัวหนาEngineer และทําการปรับปรุง
 1.5 เก็บขอมูลหลังการปรับปรุงและสรุปผล

2 QM3 - 7443 (Assembly)
 2.1 ศึกษากรบวนการผลิต
 2.2 เก็บขอมูล
  - จับเวลา
 - สรางตารางเวลามาตรฐาน
  - สรางกราฟทําเพื่อมองภาพรวม
 - Line Balance
 - Lay out
 2.3 แจงซุปเปอรไวเซอรปรับปรุงกระบวนการ
 2.4 เก็บขอมูลหลังการปรับปรุงและสรุปผล

3 QM3 - 4056 (Hand Soldering)
 3.1 คนหา 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 รายละเอียดโครงงานที่ไดรับมอบหมาย 

1. เน่ืองจากใน SMT ยังมีจุดที่เปนคอขวดที่มีเวลาในการผลิตสูงมากกวาจุดอ่ืน ซึ่งทําใหเกิดความ

สูญเปลาเปนอยางมาก หากปรับปรุงใหดีขึ้นจะสามารถลดความสูญเปลาจากจุดนี้ไดเปนอยางมาก

และเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต โดยหาจุดที่เปนคอขวดและแจงใหกับ engineer ทราบ เพื่อนําไปหา

วิธีการปรับปรุงเคร่ืองจักรไดทุกจุดและมีประสิทธิภาพ 

        2. เนื่องจากการใน Assembly lineยังไมมีการทําใหเปนมาตรฐาน ซึ่งไมมีการกําหนดจํานวน

คนในไลนการผลิตอยางเปนมาตรฐานทําใหเกิดการรอคอยงานและใชพนักงานไมเต็ม

ประสิทธิภาพเทาที่ควร ซึ่งหากปรับปรุงระบบการผลิตใหดีขึ้นจะสามารถเพิ่มประสิทธิภาพการ

ผลิตใหผลิตตามความเร็วของความตองการขายได โดยการใชคนเทาที่จําเปน โดยการรวม

กระบวนการผลิต 

        3. เน่ืองจากการผลิตใน Hand Solder มีความผิดพลาดซึ่งเกี่ยวกับคุณภาพโดยตรง ซึ่งบริษัทให

ความสําคัญกับเร่ืองนี้เปนอยางมากซึ่งหากมีการทําเคร่ืองตรวจสอบแทนการตรวจสอบดวยคนแลว

จะสามารถลดความผิดพลาดที่เกิดจากคนไดมากขึ้น และไมมีงานเสียเที่กิดขึ้นอันเนื่องมาจากสาเหตุ

สายไฟสลับ ไมมีไฟเขา 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.ใสแผนPCBลงใน DIffและ

Manual Insert  Part ลงแผน 

PCB 15 Part ดานหนา 

2. Manual Insert  Part ลงแผน 

PCB 15 Part ดานหนา 

3. Manual Insert  Part ลงแผน 

PCB 15 Part ดานหนา 

4. Manual Insert  Part ลงแผน 

PCB 15 Part ดานหนา 

5. Manual Insert  Part ลงแผน 

PCB 15 Part ดานหนา 

6. เขาเคร่ือง Auto Solder (บดักรี

และอบแผน 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 ลงแผน 

PCB 10 Partดานหลงั 

9. บัดกรี Partใหเชื่อมติดกับ

แผน PCB 

10. Manual Insert  Part ลงแผน 

PCB 10 Partดานหลงัและ

บดักรี 

11. หักแผนPCBออกจาก  

Sheet 

12. QC แผน PCB ที่ละแผน

ดานหลงั 
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ภาพท่ี 3.4  สภาพการทํางานของพนักงานใน Assembly line 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 3.5  สภาพการทํางานของพนักงานใน Assembly line

10. QC แผน PCB ที่ละแผน

ดานหนา 
11. ตรวจสอบคาPartบนแผน 

PCB โดยใชเคร่ือง ICT 

12. Stamp วันเดือนปและ

รหัสเลขสวนที่ผลิตแลวนํา

ใสกลอง 
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นํา QM3-0091-000วางลงบนJIG

• ประกอบQM3-4050-000 (สายไฟ)ลงบนแผน

PCB

ปดฝา JIG และทําการบัดกรี

• เปดฝาJIG และVisual Check

• Packing

        3.3.3 สภาพการทํางานในไลนHand Soldering 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 3.6  สภาพการทํางานของพนักงานใน Hand Soldering
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รับPartจากซัพพลายเออรในช้ัน 1 หนาสโตร

นําPartเขา สโตร

นําPart ขึ้นไปในสโตรไลน

เบิก Partเขาไลนเปล่ียนรุนการผลิต

นําPartเขาไลนการผลิต

เก็บ F/GของSMT ไวท่ีMagazine

สง F/G ของ SMT เขาไลนAssembly

ผลิตเปนF/G ของ MFG 3 เขาShooter

MPC มาเบิกเขาแผนก MFG 1

        3.3.4จัดทําแผนภาพกระบวนการโลจิสติกสเพื่อมองภาพรวมของกระบวนการทั้งหมด  

 

Supplychinภายในแผนก MFG 3 SMT 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี3.7แผนภาพกระบวนการโลจิสติกสSMT 
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รับPartจาก

ซัพพลาย

เออรในชั้น 1 

หนาสโตร

นําPartเขา 

สโตร

เซต Part
ใส

Daisha
แลวลากไป

เขาลิฟ

นํารถ

Daishaใส

รถAGV
นําไปสงที่

ไลนการผลิต

ผลิตQM3-7443
ไวจนถงึกระบวนการ

QC Tuch up 
แลวเกบ็ไวทีส่โตร

ไลน

เขาไลน Out ผลิตเขา 

shooter
MPCมาเบิกไปยัง

MFG 1

Supplychinภายในแผนก MFG 3 Assembly Line 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี3.8แผนภาพกระบวนการโลจิสติกสAssembly 
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รับPartจากซัพพลายเออรในชั้น 1 หนาสโตร

นําPartเขา สโตร

เซต PartใสDaishaแลวลากไปเขาลิฟ

พนักงานหนาลิฟลาก Daishaไปสงที่ไลน Cell B-2

พนกังานในไลนทําการผลิตQM3-4056และใสกลองไว

นําเขา Shoooter

MPC มาเบิกไปยังแผนก MFG 1 

Supplychinภายในแผนก MFG 3 Hand soldering 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี3.9แผนภาพกระบวนการโลจิสติกสHand Soldering 
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3.3.5วิเคราะหปญหา และแนวทางในการปรับปรุงโดย Why-Why หรือ 5 Why Analysis 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี3.10ขัน้ตอนของWhy-Why Analysis 
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Step 1 จับเวลา

Step 2 สรางตารางเวลามาตรฐานและ

คํานวณ Performance, Loss 
Efficiency

Step 3 สรางกราฟแทงStep 4 หาจุดคอขวดจากกราฟแทง

Step 5 ช้ีแจงหัวหนาEngineerและ

ปรับปรุงกระบวนการผลิต

3.3.6กําหนดลําดับขั้นตอนในการปรับปรุง 

 ขั้นตอนในการปรับปรุง SMT 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี3.11ลําดับขั้นตอนในการปรับปรุง SMT 

 

Step  1  : จับเวลางานแตละงาน 

Step  2  :  สรางตารางเวลามาตรฐานและคาํนวณ Performance, Loss Efficiency 

Step  3  :  สรางกราฟ 

Step  4  :  หาจุดคอขวดจากกราฟแทง 

Step  5  :ชีแ้จงหัวหนาEngineerและปรับปรุงกระบวนการผลิต 
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Step  1  : 

จบัเวลางาน

ยอยๆแตละ

งาน

Step  2  :  

จัดทํา Man-

Machine 

chart

Step  3 :  

สราง

ตารางเวลา

มาตรฐาน

Step  4 :  

สรางกราฟ

แทง

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

3.3.7ติดตามผลการปรับปรุงและวิเคราะหผลการปรับปรุง 

3.3.8สรุปผลการปรับปรุง 

 

ขั้นตอนการปรับปรุงของ Assembly Line 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี3.12ลําดับขั้นตอนในการปรับปรุง Assembly 

 

Step  1  : จับเวลางานยอยๆแตละงาน 

Step  2  :  จัดทํา Man-Machine chart 

Step  3  :  สรางตารางเวลามาตรฐาน 

Step  4   :  สรางกราฟ 

Step  5  :  เขียนแผนภาพ Line balancing 

Step  6  :คาํนวณ Takt Time, จํานวนคน,Performance, Loss Efficiency 
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Step 1 แบงงานยอย และ

ทําการจับเวลาของแตละงาน

Step 2 สราง Man-machine 
chart

Step 3 คํานวณ

ประสทิธิภาพการลงทุน

Step 4 Design

Step 5 Making

Step 6 Set up และเก็บขอมูล

Step  7  :  เขียน Lay Out 

Step  8  :ปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยทําการ Balance line 

3.3.7ชี้แจงขอปฏิบัติและขอกําหนดในการทํางานใหผูปฏิบัติงานทราบและปฏิบัติตาม  

3.3.8ติดตามผลการปรับปรุงและวิเคราะหผลการปรับปรุง 

3.3.9สรุปผลการปรับปรุง 

 

ขั้นตอนการปรับปรุงของ Hand Soldering 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี3.13ลําดับขั้นตอนในการปรับปรุง Hand Soldering 

 

Step  1  : จับเวลางานยอยๆแตละงาน 

Step  2  :  จัดทํา Man-Machine chart 

Step  3  :  คํานวณประสิทธิภาพการลงทุน 

Step  4   :  Design 
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Step  5  :Making 

Step  6  :Set up และเก็บขอมูล 

3.3.7ชี้แจงขอปฏิบัติและขอกําหนดในการทํางานใหผูปฏิบัติงานทราบและปฏิบัติตาม 

3.3.8ติดตามผลการปรับปรุงและวิเคราะหผลการปรับปรุง 

3.3.9สรุปผลการปรับปรุง 



Screen หนาแผนPCB

SPI ตรวจสอบการเคลือบ

ดีบุก

Mount วางPartบน

แผน PCB
Reflow อบดบีกุ

AOI ตรวจสอบคาPart
และการวางPart

U-turnและกลับแผน

PCB
เขาแตละเคร่ืองเหมอืนกับ

แผนPCBดานหนา

บทที่ 4 

ผลการดําเนินงาน การวิเคราะหและสรุปผลตางๆ 

4.1 ข้ันตอนการดําเนินงาน  ผลการวิเคราะหขอมูล และผลการดําเนินงาน 

4.1.1 ศึกษาสภาพปจจุบันSMT Line 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี4.1 แผนภาพลําดับการทํางานSMT 
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4.1.2 วิเคราะหสภาพปญหาและสาเหตุท่ีแทจริงของปญหา 

ทําการระบุปญหาที่พบและใช  Why-Why Analysis วิเคราะหตนเหตุของปญหาและคนหาแนวทาง

ในการแกไข 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี4.2 แผนภาพWhy-Why  Analysis 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ทําไมแผนการผลิต

ถึงนอยกวาModelอ่ืน

ที่มีลักษณะใกลเคียง

 

ความสามารถของเคร่ืองใชได

ไมเต็มประสิทธิภาพ 

เกดิการรอคอย

ระหวางกระบวนการ 

ทําไมเกิดการรอคอยระหวาง

กระบวนการ 

เคร่ือง Reflowใชเวลาการ

ผลิตตอแผนสูงกวา

กระบวนการอื่น 

ทําไมใช

ความสามารถของ

เคร่ืองไดไมเต็มที่ 
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ตารางท่ี 4.1สาเหตุของปญหาและแนวทางแกไข 

 

ปญหา แนวทางแกไข 

1. เวลาของเครื่องReflowใชเวลาในการผลิตสูง 

1. ปรับความเร็วของ conveyer ใหเร็วขึ้นและปรับ

อุณหภูมิใหสมดุลกัน 

2. ปรับความระยะผานเซ็นตเซอรทั้งดานเขาและ

ดานออกใหแคบลง 

3. เพ่ิมเครื่อง Reflow เพ่ือเพ่ิมความสามารถในการ

ผลิตหรือลดเวลาในการผลิต 

 

 

4.1.3ดําเนินการปรับปรุงการทํางาน 

Step  1  :  จับเวลางานแตละงาน 

เปาหมาย

 

 เก็บขอมูลสภาพปจจุบันเพื่อใหรูถึงเวลาของแตละกระบวนการผลิต  
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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 (หนา) 2 11.4 14.4 12 12.2 12.2 1036.87 62.20 6.22 

                    

  ลางถาด (หนา)   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 

                    

  ลางถาด (หลัง)   18.76 18.62 18.53 18.45 18.79 1552.81 93.15 18.63 

3 SPI (ตรวจสอบดีบุก)

(หนา) 

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(หนา) 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 (หนา) 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) (หนา) 

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  :  สรางตารางเวลามาตรฐาน 

เปาหมาย

 

 เพื่อจัดเรียงขอมูล  สามารถมองถึง Capacity/Hr และเวลามาตรฐานของแตละ

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 (หนา)   6.22 10 12.74 454.23 46% 

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

 3.SPI (ตรวจสอบดีบุก)

(หนา) 

  5.73     628.49 42% 

4. SPI (ตรวจสอบดีบุก) 

(หลัง) 

  3.26     1105.31 24% 

5. Mount(หนา)   4.63     778.21 34% 

6. Mount(หลัง)   4.40     818.74 32% 

7. Reflow (อบดีบุก) 

(หนา) 

  12.52     287.47 92% 

8. Reflow(อบดีบุก) 

(หลัง) 

  13.61     264.51 100% 

9. AOI (ตรวจสอบการ

อบ) (หนา) 

  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 กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

Top Bottom Top Bottom 

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

ระยะความหางของแผนเขา 25 cm 25 cm 20 cm 20 cm 

ระยะความหางของแผนออก 25 cm 25 cm 20 cm 20 cm 

 

        เน่ืองจากการปรับปรุงไมสามารถเพิ่มความเร็ว เพราะตองเพิ่มอุณหภูมิ จะทําใหมีปญหา

คุณภาพจากการที่แผน PCB ไหม และการเพิ่มเคร่ือง Reflow มีตนทุนที่สูงมากไมคุมกับ

ประสิทธิภาพที่เพิ่มขึ้น จึงมีการปรับปรุงที่ปรับระยะความหางของแผนกับเซ็นเซอรทั้งดานเขาและ

ดานออกใหแคบลง 
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4.2 ติดตามผลการปรับปรุงและวิเคราะหผลการปรับปรุง 

 

ตารางท่ี 4.5 ตารางจับเวลา After QM3-9526 

 

NO. WORK 

CONTENT 

Sheet 1 2 3 4 5 STANDARD 

TIME 

AVERAGE 

unit Ru. Sec. 

1 Screen (หนา) 2 12.11 12.42 12.41 11.31 13.1 1022.70 61.35 6.14 

                    

  ลางถาด (หนา)   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 

                    

  ลางถาด (หลัง)   18.53 18.41 18.97 18.11 17.98 1533.64 92.00 18.40 

                      

3 SPI (ตรวจสอบดบีกุ)

(หนา) 

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(หนา) 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 (หนา) 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) 

(หนา) 

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 (หนา)   6.14 10 12.79 750.63 60% 

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

 3.SPI (ตรวจสอบดีบุก)

(หนา) 

  5.83     617.92 57% 

4. SPI (ตรวจสอบดีบุก) 

(หลัง) 

  3.48     1034.19 34% 

5. Mount(หนา)   4.60     783.12 45% 

6. Mount(หลัง)   4.59     783.80 45% 

7. Reflow (อบดีบุก) 

(หนา) 

  9.24     389.57 91% 

8. Reflow(อบดีบุก) 

(หลัง) 

  10.18     353.63 100% 

9. AOI (ตรวจสอบการ

อบ) (หนา) 

  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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กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง

Series1 13.61 10.18

0.00

5.00

10.00

15.00

เวลาในการผลิตตอแผน

เวลาผลติของReflow 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี4.6กราฟสรุปเปรียบเทียบเวลาการทํางานของเคร่ือง Reflowกอนและหลังปรับปรุง 

 

ผลการดําเนินงานในชวงแรกทั้งหมดสามารถสรุปไดดังตารางที่ 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 Reflowทําใหสามารถเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานโดยเฉลี่ยของ

เคร่ืองจักร จาก 49 %เปน 60 %ดังภาพที่5.2 
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ภาพท่ี4.7 กราฟสรุปเปรียบเทียบเวลาผลิตในแตละกระบวนการผลิต 

 

ตารางท่ี 4.8สรุปประสิทธิภาพการลงทุนจากการปรับปรุง SMT Line 

 

ตนทนุของเคร่ืองจักร                 : 180 บาท/นาที หรือ 3 บาท/วินาที 

Plan การผลิตเฉลี่ยเดือนละ        : 58,194 แผน/เดือน 

เวลาที่ลดลง                                : 

Before 13.61 

After 10.18 

ลดลง 3.43 

ตนทุนที่ลดลงตอแผน                : 10.29 บาท/แผน 

ลดตนทนุไดเดือนละ                 : 598,816 บาท/เดือน 

*สามารถลดตนทนุได 598,816 บาท/เดือน 
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4.3 วิเคราะหและวิจารณขอมูลโดยเปรียบเทียบผลที่ไดรับกับวัตถุประสงคและ

จุดมุงหมายในการปฏิบัติงานหรือการจัดทําโครงงาน 

        โครงงานน้ีจัดทําขึ้นโดยมีวัตถุประสงคเพื่อทําใหการทํางานของเคร่ืองจักรมีเปาหมาย  

(Target)ดังน้ี 

เพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต   10 % 

ลดเวลาการผลิตของจุดคอขวด                     20% 

ผลการดําเนินงานกอนที่จะปรับปรุงระยะผานเซ็นเซอรทั้งดานเขาและดานออกของ Model 

B61Part Name QM3-9526 สามารถเปรียบเทียบกับเปาหมายไดดังนี้ 

 

ตารางท่ี 4.9สรุปเปาหมายและผลที่ไดรับ 

 

 

 

Target Merit 

Performance 10% 13% 

Cycle Time 20% 25% 
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1.ใสแผนPCBลงใน DIff และManual Insert  Part ลง

แผน PCB ดานหนา

2. เขาเครื่อง Auto Solder (บัดกรีและอบแผน PCB)

3. QC Tuch up ตรวจสอบการบัดกรีของเครื่องAuto 
Solder 

4. Manual Insert  Part ลงแผน PCB  ดานหลัง

5. บัดกรี Partใหเช่ือมตดิกับแผน PCB

6. Manual Insert  Part ลงแผน PCB  ดานหลัง

7. บัดกรี Partใหเช่ือมตดิกับแผน PCB

8. หักแผนPCBออกจาก Sheet

9. QC แผน PCB ที่ละแผนดานหลัง

10. QC แผน PCB ที่ละแผนดานหนา

11. ตรวจสอบคาPartบนแผน PCB โดยใชเครื่อง ICT

12. Stamp วันเดือนปและรหสัเลขสวนที่ผลิตแลวนําใส

กลอง

4.1 ข้ันตอนการดําเนินงาน  ผลการวิเคราะหขอมูล และผลการดําเนินงาน 

4.1.1  ศึกษาสภาพปจจุบันAssembly Line 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี4.8แผนภาพลําดับการทํางาน Assembly 
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4.1.2 วิเคราะหสภาพปญหาและสาเหตุท่ีแทจริงของปญหา 

ทําการระบุปญหาที่พบและใช  Why-Why  Analysis วิเคราะหตนเหตุของปญหาและคนหาแนวทาง

ในการแกไข 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

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

 

ตารางท่ี 4.10สรุปสาเหตุและแนวทางแกไข 

 

ปญหา แนวทางแกไข 
1. หนวยงานจบัเวลามาตรฐานไมมเีวลามาจบั

เวลา 

1. จัดสรรหนาที่ใหมในหนวยงานจับเวลา

มาตรฐาน 

2. ไมมีจํานวนพนักงานมาตรฐานในไลนการผลิต 
2. กําหนดจํานวนพนักงานมาตรฐานในแตละ

เดอืน 

3. เพ่ิมคนไมตรงจุดคอขวดทําใหไมมี

ประสิทธิภาพ 
3. จดัทาํตารางเวลามาตรฐาน 

 

4.1.3ดําเนินการปรับปรุงการทํางาน 

Step  1  :จับเวลางานยอยๆแตละงาน 

เปาหมาย เก็บขอมูลสภาพปจจุบันเพื่อใหรูถึงเวลาของแตละกระบวนการผลิต
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จับเวลาการทํางานของพนักงานและจัดทําเปนตาราง ซึ่งแสดงภาระการทํางานตางๆของพนักงานแตละคนต้ังแตเร่ิมตนกระบวนการจนจบกระบวนการ 

 

ตารางท่ี 4.11ตารางจับเวลา QM-7443 

 

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

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 
คา

เผื่อ 

เวลา

มาตรฐาน 

5. Manual Insert (กด

Partและปดฝา) 
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 คาเผื่อ 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 คาเผื่อ 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 (หนา) 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.ใสPart เขาเคร่ืองฟงกชั่น 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.เคร่ืองฟงกชั่นตรวจสอบคาPart 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 

เปาหมาย

Work content 

 เพื่อดูการทํางานของพนักงานระหวางคนกับเคร่ืองจักรวามีเวลาวางมากนอยเทาใด และนํามาปรับปรุง 

 

 

 

 

Man unit 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG rating คาเผื่อ 

เวลา

มาตรฐาน 

17.เอาPartออกจากเคร่ือง

ฟงกชั่นและมารค 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.Stampและใสกลอง 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  :  สรางตารางเวลามาตรฐาน 

เปาหมาย

 

 เพื่อจัดเรียงขอมูล  ทําใหสามารถมองกระบวนการทั้งหมด และปรับปรุง

กระบวนการไดงายขึ้น 
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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 (กดPartและปดฝา) 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 (หนา) 2 2.89 1245.78   

14.เคร่ืองฟงกชั่น 2 3.84 936.89   

15.Stampและใสกลอง 2 2.46 1463.51   

Total 23 44.53   310 

 

เน่ืองจากไลนการผลิตถูกแบงออกเปน 2 สวน คือ In และ Out ในสวนของ In จะทําการ

ผลิตใหเร็วที่สุดเพื่อเปลี่ยนรุนการผลิตใหผลิตรุนอ่ืน แลวเก็บไวเปน Stock สวน Out สามารถนํา 

StockของไลนIn มาทําทีหลังได 
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0.00
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6.00

Step  4  :  สรางกราฟ 

เปาหมาย

กราฟเวลามาตรฐาน Before 

 สามารถรูถึงความBalanceของกระบวรการผลิต 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี4.12แผนภาพกราฟแทงBefore 

 

Step  5  :  เขียนแผนภาพ Line balancing 

เปาหมาย

นําสภาพปจจุบันและเวลาในการทํางานของพนักงานที่สํารวจมาไดจัดทําเปนแผนภาพ 

Line balance 

 เพื่อใหมองเปนภาพไดมากขึ้นและลําดับการทํางานของไลนการผลิต 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี4.13แผนภาพ Line balance Before 
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Step  6  :คาํนวณ Takt Time ,Performance, Loss Efficiency 

เปาหมาย

1. Performance 

 เพื่อใหรูถึงเวลาที่ชาที่สุดในการผลิตใหทันการขายหรือสงตอไปยังกระบวนการ

ถัดไป ประสิทธิภาพของไลนการผลิต และเปอรเซ็นตความสูญเปลาหรือมุดะที่เกิดขึ้นในไลนการ

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 

เปาหมาย

 

 เพื่อดูความสูญเปลาในการเคลื่อนไหวของชิ้นงาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี4.14Lay Out กระบวนการผลิตBefore

Insert Auto solder 
Flu

x 

QC 

tuch 

up 

Insert 

บัดกรี 

บัดกรี 

บัดกรีและ 

 

บัดกรีและ 

 

หัก 

QC 

QC 

Test  Test  Stamp 

สโตร

ไลน 

In Out 

Manpower = 23 

Insert 

บัดกรี 

หัก 
QC 

QC 

Test  Test  Stamp 

Out 
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Step8:ปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยทําการ Balance line

เปาหมาย

 

 เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตใหเวลาการผลิตเขาใกลกับ Takt Time

มากที่สุด 

ตารางท่ี4.18 เวลาผลิตตอคนตอชิ้น 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 (หนา) 1 5.78 

14.เคร่ืองฟงกชั่น 1 7.69 

15.Stampและใสกลอง 1 4.92 

Total 8 49.19 

 

 นําเวลาผลิตตอคนตอชิ้นมาใชปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยการรวมกระบวนการ เพิ่มคน 

ลดคนตามTakt Time และจํานวนคนทีค่าํนวณได 

  

เดือนธนัวาคม 

 1. Takt Time 

  สตูร Takt Time= เวลาที่ใชผลิตตอวัน/จํานวนความตองการเฉลี่ยตอวัน 
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ความตองการเฉล่ีย  :  4,172 ชิ้น ชัว่โมงการทํางาน/วัน  :  4 ชั่วโมง 

4.2 ติดตามผลการปรับปรุงและวิเคราะหผลการปรับปรุง 

 

ความตองการของเดือนธันวาคมและชั่วโมงการทํางานตอวัน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี4.15ความตองการของเดือนธันวาคม 2012 

 

 Takt Time = 14400/4172 

  = 3.45 วินาทีตอชิ้น 

       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 (กดPartและปดฝา) 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 (หนา) 3 3.70 973.40 91.62 

12.เคร่ืองฟงกชั่นและStampและใสกลอง 4 3.04 1183.24   

Total 21 37.39 14766.31 91.62 
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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 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี4.18แผนภาพกราฟแทงเดือนธนัวาคม2012 

 

 

 

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= เวลาที่ใชผลิตตอวัน/จํานวนความตองการเฉลี่ยตอวัน 

 

ความตองการของเดือนมกราคมและชั่วโมงการทํางานตอวัน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี4.21ความตองการของเดือนมกราคม 2013 

 

 Takt Time = 14400/3313 

  = 4.35 วินาทีตอชิ้น 

 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 

 

 

ความตองการเฉล่ีย  :  3,313 ชิ้น ชัว่โมงการทํางาน/วัน  :  4 ชั่วโมง 
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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 (กดPartและปดฝา) 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 (หนา) 3 3.70 973.40   

12.เคร่ืองฟงกชั่นและStampและใสกลอง 3 4.06 887.43   

Total 19 39.48   229 

*หมายเหตุ เคร่ืองฟงกชั่นจะใช 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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เวลามาตรฐาน

เวลามาตรฐาน

กราฟเวลามาตรฐาน เดือนมกราคม 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี4.23แผนภาพกราฟแทงเดือนมากราคม 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= เวลาที่ใชผลิตตอวัน/จํานวนความตองการเฉลี่ยตอวัน 

 

ความตองการของเดือนกุมภาพันธและชั่วโมงการทํางานตอวัน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี4.26 ความตองการของเดือนกุมภาพันธ 2013 

Takt Time = 14400/3374 

 = 4.27 วินาทีตอชิ้น 

        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 (กดPartและปดฝา) 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 (หนา) 3 3.70 973.40   

12.เคร่ืองฟงกชั่นและStampและใสกลอง 3 4.06 887.43   

Total 19 39.48   229 

*หมายเหตุ เคร่ืองฟงกชั่นจะใช 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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ภาพท่ี4.28แผนภาพกราฟแทงเดือนกุมภาพันธ 2013 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี4.29แผนภาพ Line balanceเดือนกุมภาพันธ2013

T.T : 4.27 
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Lay OutAfter เดือนกุมภาพันธ 2013 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี4.30Lay outเดือนกุมภาพันธ 2013
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ความตองการเฉลี่ย  :  2,204 ชิ้น
ชั่วโมงการทํางาน/วัน  :  

4 ชั่วโมง

เดือนมนีาคม 

1. Takt Time 

  สตูร Takt Time= เวลาที่ใชผลิตตอวัน/จํานวนความตองการเฉลี่ยตอวัน 

 

ความตองการของเดือนมีนาคมและชั่วโมงการทํางานตอวัน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี4.31ความตองการของเดือนมีนาคม 2013 

 

Takt Time = 14400/2204 

  = 6.53 วินาทีตอชิ้น 

 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 เคร่ืองฟงกชั่นจะใช 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 (กดPartและปดฝา) 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.เครื่องฟงกช่ันและStampและใสกลอง 2 6.09 591.62   

Total 14 51.14   508 



 
100 

 

0.00

1.00

2.00

3.00

4.00

5.00

6.00

7.00

เวลามาตรฐาน

เวลามาตรฐาน

     = 8.37% 

กราฟเวลามาตรฐาน เดือนมีนาคม 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี4.33แผนภาพกราฟแทงเดือนมีนาคม2013 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

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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ความตองการเฉลี่ย  :  2,703 ชิ้น ชั่วโมงการทํางาน/วัน  :  4 ชั่วโมง

เดือนเมษายน 

 

 1. Takt Time 

  สตูร Takt Time= เวลาที่ใชผลิตตอวัน/จํานวนความตองการเฉลี่ยตอวัน 

 

ความตองการของเดือนเมษายนและชั่วโมงการทํางานตอวัน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี4.36 ความตองการของเดือนเมษายน 2013 

 

 Takt Time = 14400/2703 

  = 5.33 วินาทีตอชิ้น 

 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 (กดPartและปดฝา) 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 (หนา) 3 4.71 764.56   

11.เคร่ืองฟงกชั่น 2 3.84 936.89   

12.Stampและใสกลอง 1 4.92 731.76   

Total 17 43.76   310 

*หมายเหตุ เคร่ืองฟงกชั่นจะใช 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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ภาพท่ี4.38แผนภาพกราฟแทงเดือนเมษายน 2013 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี4.39แผนภาพ Line balanceเดือนเมษายน 2013

T.T : 5.33 
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Lay OutAfter เดือนเมษายน 2013 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี4.40Lay out เดือนเมษายน 2013
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40.00%
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100.00%

ปจจุบัน 

(พฤศจิกายน)

ธันวาคม มกราคม กมุภาพนัธ มีนาคม เมษายน

จากการดําเนินงานในชวงกอนที่จะปรับปรุงกระบวนการผลิตของ Part QM3 - 7443สามารถเพิ่ม

ประสิทธิภาพการผลิตโดยเฉลี่ยในแตละเดือน จาก 61.09% เปน86.55% โดยการรวมกระบวนการ ซึง่

ในการรวมกระบวนการนั้นจะใชเวลาผลิตตามความเร็วในการขาย(Takt Time)เปนเกณฑดังตารางที่ 2.5 

 

ตารางท่ี 4.25เปรียบเทียบประสิทธิภาพ 

 

Performance 

ปจจุบัน (พฤศจิกายน) 61.09% 

ธนัวาคม 87.47% 

มกราคม 84.09% 

กุมภาพันธ 84.87% 

มีนาคม 91.63% 

เมษายน 84.67% 

เฉลี่ยประสิทธิภาพที่เพิ่มขึ้น 86.55% 

   

กราฟ Performanceในแตละเดือน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

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

ผลการดําเนินงานในชวงแรกทั้งหมดสามารถสรุปไดดังตารางที่  4.25 

ตารางท่ี 4.26 สรุปผลการดําเนินงานในแตละเดือน 

 

 

 

 

 

 

 

ตารางท่ี 4.27ขอมูลในการใชวิเคราะหผลการดําเนินการ 

 

ตนทนุคนเดือนละ 15,600 บาท 

เวลาทํางานปกติ 4 ช่ัวโมง/วัน 

คา OT 
1 ชั่วโมง 2 ชั่วโมง 

112 บาท 150 บาท 

Before จํานวนคน 23 คน 

Before Cycle Time 4.77 วินาท ี

 

ตารางท่ี 4.28ขอมูลในการใชวิเคราะหผลการดําเนินการ 

 

เดอืน ธันวาคม มกราคม กุมภาพันธ มีนาคม เมษายน 

วันทํางาน 19 21 21 22 19 

เวลาทํางานปกติ(ชม) Before 76 84 84 88 76 

ความตองการ 79272 69581 70870 48500 51370 

ใชเวลาผลิตทั้งหมด 105 92 94 64 68 
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ตารางท่ี 4.29วิเคราะหตนทุนที่สามารถลดได 

*สามารถลดตนทนุได 421,328บาท 

 

4.3 วิเคราะหและวิจารณขอมูลโดยเปรียบเทียบผลที่ไดรับกับวัตถุประสงคและจุดมุงหมาย

ในการปฏิบัติงานหรือการจัดทําโครงงาน 

โครงงานนี้จัดทําขึ้นโดยมีวัตถุประสงคเพื่อทําใหการทํางานของเคร่ืองจักรมีเปาหมาย  (Target)ดังน้ี 

เพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต           25 % 

ผลการดําเนินงานกอนที่จะปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยการรวมกระบวนการของ Model CRPart 

QM3-7443 สามารถเปรียบเทียบกับเปาหมายไดดังนี้ 

 

ตารางท่ี 4.30สรุปเปาหมายและผลที่ไดรับ 

 

เดือน จํานวนท่ีลดลง ตนทุนท่ีลดลง จํานวนท่ีเพิ่มขึ้น ตนทุนท่ีเพิ่ม 

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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ฉบับแกไข

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

รางใหม

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  ผลการวิเคราะหขอมูล และผลการดําเนินงาน 

4.1.1 ศึกษาสภาพปจจุบัน Hand Soldering 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี4.42Work standard 
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4.1.2 วิเคราะหสภาพปญหาและสาเหตุท่ีแทจริงของปญหา 

        ทําการระบุปญหาที่พบและใช  Why-Why  Analysis วิเคราะหตนเหตุของปญหาและคนหา

แนวทางในการแกไข 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี4.43why-why Analysis 

 

ตารางท่ี 4.31สาเหตุของปญหาและแนวทางแกไข 

 

ปญหา แนวทางแกไข 

1. เกิดความผดิพลาดทีเ่กิดจากคนเนือ่งจากไมมี

เครื่องตรวจสอบคุณภาพ 

1. สรางเครื่องตรวจสอบคุณภาพ เพ่ือปองกัน

ความผดิพลาดทีเ่กิดจากคน 
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4.1.3ดําเนินการปรับปรุงการทํางาน 

Step  1  :  จับเวลางานแตละงาน 

เปาหมาย เก็บขอมูลสภาพปจจุบันเพื่อใหรูถึงเวลาของแตละกระบวนการผลิต  

 

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 ลงบนแผนPCB 

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 ปดฝา 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 เปดฝาJIG 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 

เปาหมาย

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี4.44Man-Machine Chart Before 

 เพื่อเรียงลําดับการทํางานของพนักงานและเวลาที่ใชตอ 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 

เปาหมาย เพื่อตัดสินใจในการลงทุนในเคร่ืองจักรกอนทําการผลิต 

 

ตารางท่ี 4.33Cost of Project 

 

No. รายการ จําวนวน ราคา  (บาท) รายละเอยีด รวมราคา 

1 แผน PVC 2 1:ตรซม. กวาง 10.5,ยาว 20.5 431 

2 แผน PVC 2 1:ตรซม. กวาง 8,ยาว 20.5 328 

3 แผน PVC 2 1:ตรซม. กวาง 8,ยาว 10 160 

4 แผนปริ้น 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 นอต 32 1 - 32 

12 บอรด Microcontroller 1 830 - 830 

13 Connector Powersupply 1 50 - 50 

14 คาแรง 1 6.5:นาท ี 720นาท ี 4680 

Total       6748 

 

ตารางท่ี 4.34ขอมูลที่ใชวิเคราะหประสิทธิภาพการลงทุน 

 

Model                      : T30239 

ราคาของเครื่องมือ :  7355 บาท 

ลดเวลาการผลิต       : 1 วินาท ี

Plan                          : 217,6479/ป 

Rate                          : 6.5บาท/นาท ี

คาเส่ือมราคา            : 0.369 เทา 
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       ประสิทธิภาพการลงทุน 

ตนทุนที่ลดลง = ((Plan*Time)/60)*Rate*วันทํางานตอป = Baht/Year 

ตนทุนที่ลดลง = ((217647*1)/60)*6.5 = 23,578 บาท/ป 

 

ประสิทธิภาพการลงทุน = ( ตนทุน(การผลิต)ที่ลดลง+เงินที่ลงทุน*คาเสื่อมราคา)/เงินลงทุน 

ประสิทธิภาพการลงทุน =   (23578+(6748*0.369))/6748 = 3.86 เทา 

 

ตารางท่ี 4.35Cost DownBefore 

 

 

Step  4   :  Design 

 

เปาหมาย

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี4.46 Design เคร่ืองฟงกชั่น QM3-4056 

 เพื่อนํามาเปนแบบใชผลิตเคร่ืองฟงกชั่น QM3-4056 

โดยใชโปรแกรมSolid Works ในการออกแบบ 

No. รายการ จํานวน ราคา  (บาท) รายละเอยีด รวมราคา 

1 คาซอมแซม 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 เคร่ืองฟงกชั่น QM3 -4056 

 

Step  5  :Making 

เปาหมาย

 

 สรางเคร่ืองตรวจสอบใหกับไลนไดใชงาน 

 

       1.ขึ้นรูปโดยใช แผน 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. ตอวงจรไฟฟา 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี4.49วงจรไฟฟา เคร่ืองฟงกชั่น QM3-4056 

 



119 
 

FCH   ACTUAL ASSY CHECK (WC-01)

LED Indicator

Jack Assy
Connector  Assyswitch สายแพ

3. จัดทํา Manual (วิธีการทํางาน) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี4.50โครงสรางเคร่ืองฟงกชั่น QM3-4056 
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ภาพท่ี4.51คูมือการใชงาน 
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ขอควรระวังในการใชงาน / การเก็บวาง 

 

1. หามประกอบงานมากกวา 1 PCS / คร้ังเนื่องจากจะทําใหการตรวจสอบอาจแจง NGหลอกได 

2.พนักงานผูใชงานหามดัดแปลงแกไขสวนตางๆของเคร่ืองมือ 

3. ถาพบเคร่ืองทํางานผิดปกติหรือมีเสียงดังผิดปกติใหรีบแจงหัวหนางานทันที  

4. ถาปฎิบัติตามคูมือการใชงานแลวไมสามารถใชงานไดหรือมีสิ่งผิดปกติใหแจงหัวหนางานทราบเพื่อ

หาทางแกไข 

 

ขอควรระวงัในการขนสง / การลําเลียง 

ในการขนยายควรพิจารณาปองกันการกระแทกเปนกรณีพิเศษ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



122 
 

ขั้นตอน คําอธิบายรายละเอียด

6. .  งาน NG   เกิดการ ไฟไมติด LED  สีแดงติด Buzer  รองเตือน

1. เสียบสายไฟ 110 - 220VAC

2. เสียบสายไฟกบั Connector  อีกดานเสียบกบั JACK

    ครั้งละ 1 ตวั เทานั้น

3. ดูผลที ่ LED  งาน OK  ไฟสีเขียวตดิ

4. งาน NG  ถาเกดิการสลบัสายไฟ   LED สีแดงตดิ Buzer  รองเตอืน

5.  งาน NG   เกดิการ Shotbridge  LED  สีแดงตดิ Buzer  ร องเตอืน

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี4.52วิธีการใชงาน 
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Step  6  :Set up และเก็บขอมูล 

เปาหมาย ปรับต้ังคาและเก็บขอมูลผลที่ไดจากการใชเคร่ืองฟงกชั่น 

 

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

แผนPCB 

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 ปดฝา 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 เปดฝาJIG 

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 ไฟไมเขา 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

เครื่องฟงกชั่น QM 3- 4056

ผูรับผิดชอบ

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 4.37ตารางตรวจสอบเคร่ืองฟงกชั่น 
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สายไฟสลับ Short birdge ไฟไมเขา 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

เครื่องฟงกชั่น QM 3- 4056

ผูรับผิดชอบ
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 4.38ตารางตรวจสอบเคร่ืองฟงกชั่น 
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4.2 ติดตามผลการปรับปรุงและวิเคราะหผลการปรับปรุง 

 

จากการดําเนินงานในชวงกอนที่จะปรับปรุงกระบวนการผลิตของ Part QM3 – 4056 สามารถเพิ่ม

คุณภาพในการผลิต 100% และลดเวลาในการตรวจสอบจาก 4.16 เปน 2.68 วินาที โดยการสรางเคร่ือง

ฟงกชั่นขึ้นมา เพื่อลดความผิดพลาดที่เกิดจากคน จากมีการสงซอมแซมPartโดยมีสาเหตุจาก สายไฟ

สลับ,ไฟไมเขาและ short bridgeดังภาพที่ 4.53 

 

 
 

ภาพท่ี 4.53เวลาในการตรวจสอบ 

 

ผลการดําเนินงานในชวงแรกทั้งหมดสามารถสรุปไดดังตารางที่ 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

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง

เวลาในการตรวจสอบ

Cycle Time
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T30239

 6748 บาท

1.48 วินาที

217,647/ป

6.5บาท/นาที

0.369 เทา

ลดเวลาการผลิต      :

Model                      :

Plan                          :

Rate                          :

ราคาของเครื่องมือ :

คาเสื่อมราคา           :

สรุปประสิทธิภาพการลงทุนจากการปรับปรุง Hand soldering 

 

ตารางท่ี 4.40ขอมูลที่ใชในการวิเคราะหประสิทธิภาพการลงทุน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ประสิทธิภาพการลงทุน 

ตนทุนที่ลดลง = ((217647*1.48)/60)*6.5 = 34,896 บาท/ป 

ประสิทธิภาพการลงทุน =   (34896+(6748*0.369))/6748 = 5.54 เทา 

 

ตารางท่ี 4.41 Costdown After 

 

No. รายการ จาํนวน ราคา  (บาท) รายละเอียด รวมราคา 

1 คาซอมแซม 23 6.5:นาท ี 300วินาท:ีช้ิน 748 

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

Total       35644 

*สามารถลดตนทนุได 28,896 บาท 
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4.3 วิเคราะหและวิจารณขอมูลโดยเปรียบเทียบผลที่ไดรับกับวัตถุประสงคและจุดมุงหมาย

ในการปฏิบัติงานหรือการจัดทําโครงงาน 

โครงงานนี้จัดทําขึ้นโดยมีวัตถุประสงคเพื่อทําใหการทํางานของเคร่ืองจักรมีเปาหมาย  (Target)ดังน้ี 

Zero defect 

ลดเวลาในการตรวจสอบลง  20% 
ผลการดําเนินงานกอนที่จะปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยการรวมกระบวนการของ Model T30239 

Name QM3-4056 สามารถเปรียบเทียบกับเปาหมายไดดังนี้ 

 

ตารางท่ี 4.42 สรุปเปาหมายและผลที่ไดรับ 

 

 

 

Target Merit 

Waste 0 0 

Cycle Time 20% 36% 

 



บทที่ 5 

บทสรุปและขอเสนอแนะ 

 

5.1 สรุปผลการดําเนินงาน 

5.1.1วัตถุประสงคในการดําเนินงาน 

  1) เพื่อลดปญหาคอขวดในกระบวนการผลิตที่สงผลตอประสิทธิภาพของคนและ

เคร่ืองจักร โดยลดความสูญเปลาในกระบวนการผลิต 

  2)เพื่อปองกันความผิดพลาดที่เกิดจากคน ซึ่งทําใหไมเกิดของเสียสงไปสู

กระบวนการถดัไป 

  3) เพื่อขยายผลในการปฏิบัติในคร้ังนี้ใหเปนมาตรฐานในการปรับปรุงคร้ังตอไป  

5.1.1.1 เปาหมาย 

1) เพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต 10%และลดเวลาในการผลติของจุดคอขวดลด 

20% ของ SMT Line 

2) เพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต 25%ของ Assembly Line 

3) ไมมีของเสียสงไปสูกระบวนการถัดไปและลดเวลาในการตรวจสอบลง 20% 

5.1.2 วิธีการดําเนินงาน 

1) ศึกษากระบวนการผลิตและกําหนดรูปแบบของปญหา 

2) วางแผนงานในการดําเนินงาน 

3) เก็บขอมูลและสรางกราฟเพื่อใหสามารถมองถึงภาพรวม 

4) วิเคราะหขอมูลและหาวิธีการปรับปรุง 

5) ชี้แจงผูที่เกี่ยวของเกี่ยวกับการปรับปรุง 

6) ติดตามและวิเคราะหผลการดําเนินงาน 

 5.1.3ขอบเขตในการทํา Projectสหกิจศึกษา 

  กลุมเปาหมาย คือ Line การผลิตของแผนก MFG 3 โดยใชเคร่ืองมือในการเก็บ

ขอมูล คือ ตารางจับเวลาและนาฬิกาจับเวลา ซึ่งเคร่ืองมือนี้มาจากพนักงานที่ดูแลของแผนก 

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

5.1.4สรุปผลการวิเคราะหขอมูลในการดําเนินงาน 

  ในการแกปญหาคอขวดในกระบวนการผลิตและคุณภาพที่มีผลตอประสิทธิภาพ

ในการผลิตผลสรุปในการปรับปรุงมีดังน้ี 
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1)SMT Line  เวลาในการผลิตตอแผนของ Part QM3-9526 จาก 13.61 วินาทเีปน 

10.18 วินาทีคิดเปนเปอรเซ็นต 25% Capacity จาก 254 แผน เปน 353 แผน คิดเปนเปอรเซ็นต 25% 

ประสิทธิภาพโดยเฉลี่ยของเคร่ืองจักร จาก 49% เปน 60% และประสิทธิภาพของเคร่ืองReflow จาก 

53 % เปน 66 % ทั้งน้ีสามารถลดตนทุนได 598,816 บาท/เดือน 

  2) Assembly Line ประสิทธิภาพในการผลิตโดยเฉลี่ย ของแตละเดือนจาก 61.09% 

เปน 86.55% และจํานวนคนทีใ่ชในการผลติโดยเฉลีย่ของแตละเดือนจาก 24 คน เปน 18 คน ทั้งน้ี

สามารถลดตนทนุได 421,328 บาท 

  3) Hand Solderingทําใหเกิด Zero defect และลดเวลาในการตรวจสอบจาก 4.16 

วินาทเีปน 2.68 วินาที คิดเปนเปอรเซ็นต 36% ทั้งน้ีสามารถลดตนทุนได 28,896บาท และ 

ประสิทธิภาพเทากับ 5.54 เทา 

 

5.2 ปญหาและอุปสรรคในการทํางาน 

  ในการสหกิจศึกษาคร้ังน้ีบริษัท Canon Hi-Tech ไดมีการวางแผนงานในการ

ฝกงานไว ซึ่งฝกงานในสวนงานของ MFG 3 และหนวยงานใหยายแผนกไปในๆทกุแผนกตามที่

กําหนดไว ทําใหไมสามารถปฏิบัติตามแผนงานที่วางไวไดทัน เนื่องจากไมมีประสบการณในการ

ทํางาน จึงมีการวางแผนไดไมดีเทาที่ควรจากที่กลาวมานั้นทําใหมีการดําเนินงานไดยากการติดตอ

ประสานงานทําไดยากขึ้น เนื่องจากพนักงานในแผนกที่จะไปติดตอกับแผนกที่ยายมามีเวลาวางไม

ตรงกนัทาํใหแผนงานเลือ่นออกไป 

 

5.3 ขอเสนอแนะจากการดําเนินงาน 

  1 )ควรจัดทําเวลามาตรฐานทุกกระบวนการผลิต เพื่อนํามาใชจัดจํานวนคนในแต

ละกระบวนการผลิตไดอยางเหมาะสม ซึ่งทําใหสามารถใชคนและเคร่ืองจักรไดอยางมี

ประสิทธิภาพและสามารถนําเวลามาตรฐานอางอิงกับ Modelใหมที่มีลักษณะการผลิตที่คลายคลึง

กนัได 

  2 )จัดต้ังทีมในการจับเวลาโดยตรง เพื่อใหการจับเวลามีประสิทธิภาพและ

ประสิทธิผลในการดําเนินการเนื่องจากทีมในการจับเวลามีงานอ่ืนอยูมากไมสามารถแบงเวลามาจับ

เวลาได 
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สมหวัง  วิทยาปญญานนท18/01/13 Available URL: จาก
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ภาคผนวก ก 

 



 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ข 

 



ประวัติผูจัดทําโครงงาน 

 

ชื่อ – นามสกุล  นายชัยพงศ  โชติภัทรเดชารัตน  

 

วัน เดือน ปเกิด  18มีนาคม  2534 

 

ประวัติการศึกษา   

ระดับประถมศึกษา ประถมศึกษา พ.ศ. 2540  

   โรงเรียนกานดา  

ระดับมัธยมศึกษา มัธยมศึกษาตอนตน พ.ศ. 2546  

   โรงเรียนบดินทรเดชา (สิงห สิงหเสนี) 

มัธยมศึกษาตอนปลาย พ.ศ. 2549 

   โรงเรียนบดินทรเดชา (สิงห สิงหเสนี) 

ระดับอุดมศึกษา  คณะบริหารธุรกิจ  สาขาการจัดการอุตสาหกรรม  พ.ศ. 2552  

   สถาบันเทคโนโลยี ไทย – ญ่ีปุน 

 

ทุนการศึกษา  - ไมมี - 

 

ประวัติการฝกอบรม - ไมมี - 

 

ผลงานท่ีไดรับการตีพิมพ  - ไมมี - 

 
 



ช่ือ : นายชัยพงศ  โชติภัทรเดชารัตน

คณะ บรหิารธรุกิจ   สาขาการจัดการอุตสาหกรรม

สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญี่ปุน

รหสัพนักงาน : IS0033

พนักงานที่ปรึกษา : 1. นางมนิันทตี ทองช่ืน PCB-PC

2. นางกําไล พลูสมบัติภิญโญ PCB-ADM Manager

อาจารยที่ปรึกษา  :  อาจารยอนุวัต เจริญสุข



ท่ีมาของปญหาสภาพปญหา

1. กระบวนการผลิตของ Part QM 3 – 9526 มีการใช

เคร่ืองจักรไมเต็มประสิทธิภาพมีการจุดคอขวดที่เคร่ือง

Reflow ทําใหเคร่ืองจักรอ่ืนๆไมสามารถผลิตไดเต็มที่

2. กระบวนการผลิตของ Part QM 3 – 7443 

พนักงานมีการรอคอยงานจากพนักงานกอน

หนาในบางสวน ซึง่เปนปญหาในเร่ือง

ประสิทธิภาพการผลิตและไมมีการผลิตตาม

ความเร็วในการขาย

 3. กระบวรการผลิตของ Part QM 3 – 4056 

ในขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพไมมีการใช

เคร่ืองฟงกชั่นในการตรวจสอบ แตใชคนใน

การตรวจเช็ค ซึ่งทําใหมีโอกาสเกิดความ

ผิดพลาดที่เกิดจากการทํางานของคนสูง

จากการมาสหกิจท่ี Canon Hi-Tech ทางบริษทัได

มอบหมายหนาท่ีใหฝกงานตามแผนงานท่ีวางไว

โดยเดือนพฤศจิกายนใหศึกษาในแผนก Planning 

ซ่ึงพนักงานท่ีดูแลไดมอบหมายงานใหไปศึกษา

กระบวนการผลติและจับเวลาที SMT Line และ

Assembly Line 

ซ่ึงจากการจับเวลาทําใหทราบวามีการผลติไม

เต็มประสิทธิภาพ และในเดือนมกราคมไดยายไป

ในแผนกไปแผนก Chie-Tech หัวหนาแผนก

มอบหมายใหทาํ Project Chi-Tech ซ่ึงไดคนหา

โดยเดนิไปในกระบวนการผลติ Hand Soldering 

ซ่ึงมีการตรวจสอบโดยใชคนตรวจเชค็



ทฤษฏีท่ีใชในการปรับปรุง

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 เก็บขอมูล

  - จับเวลา

Detail
Sep-12

  - ตารางเวลามาตรฐาน

  - สรางกราฟทําเพื่อมองภาพรวม

 1.4 แจงหัวหนาEngineer และทําการปรับปรุง

 1.5 เก็บขอมูลหลังการปรับปรุงและสรุปผล

2 QM3 - 7443 (Assembly)

 2.1 ศึกษากรบวนการผลิต

 2.2 เก็บขอมูล

  - จับเวลา

 - สรางตารางเวลามาตรฐาน

  - สรางกราฟทําเพื่อมองภาพรวม

 - Line Balance

 - Lay out

 2.3 แจงซุปเปอรไวเซอรปรับปรุงกระบวนการ

 2.4 เก็บขอมูลหลังการปรับปรุงและสรุปผล

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 คนหา 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 หนาแผน

PCB

SPI ตรวจสอบการ

เคลือบดีบกุ

Mount วางPartบน

แผน PCB
Reflow อบดีบุก

AOI ตรวจสอบคา

PartและการวางPart

U-turnและกลับแผน

PCB
เขาแตละเคร่ืองเหมือนกับ

แผนPCBดานหนา

กระบวนการผลิต SMT Line



Work content
เวลามาตรฐาน

จํานวน/เปลี่ยนอุปกรณ เวลาเปลี่ยนอุปกรณ Capacity/Hr ประสิทธิภาพ

คน เคร่ืองจักร

1. Sceen (หนา)  6.22 10 12.74 454.23 46%

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

3.SPI (ตรวจสอบดีบกุ)(หนา)  5.73   628.49 42%

4. SPI (ตรวจสอบดีบกุ) 

(หลงั)  3.26   1105.31 24%

5. Mount(หนา)  4.63   778.21 34%

6. Mount(หลงั)  4.40   818.74 32%

7. Reflow (อบดีบุก) (หนา)  12.52   287.47 92%

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

9. AOI (ตรวจสอบการอบ) 

(หนา)  6.60   545.70 48%

10. AOI (ตรวจสอบการอบ) 

(หลงั)  4.45   809.72 33%

Total  66.94   264.51 49%

เวลามาตรฐาน
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ดีบุก) (หลัง)

5. Mount(หนา) 6. Mount(หลัง) 7. Reflow (อบ

ดีบุก) (หนา)

8. Reflow(อบ

ดีบุก) (หลัง)

9. AOI 
(ตรวจสอบการอบ) 

(หนา)

10. AOI 
(ตรวจสอบการอบ) 

(หลัง)

เวลามาตรฐาน

เคร่ืองจักร



รายละเอียด กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง

Top Bottom Top Bottom

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

ระยะความหางของแผนเขา 25 cm 25 cm 20 cm 20 cm

ระยะความหางของแผนออก 25 cm 25 cm 20 cm 20 cm

Kaizen



ติดตามการดําเนินงาน

Work content
เวลามาตรฐาน

จํานวน/เปลี่ยนอุปกรณ เวลาเปลี่ยนอุปกรณ Capacity/Hr ประสิทธิภาพคน เคร่ืองจักร

1. Sceen (หนา)  6.14 10 12.79 750.63 60%

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

3.SPI (ตรวจสอบ

ดีบุก)(หนา)  5.83   617.92 57%

4. SPI (ตรวจสอบดีบกุ) 

(หลงั)  3.48   1034.19 34%

5. Mount(หนา)  4.60   783.12 45%

6. Mount(หลงั)  4.59   783.80 45%

7. Reflow (อบดีบุก) (หนา)  9.24   389.57 91%

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

9. AOI (ตรวจสอบการอบ) 

(หนา)  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 %เปน 60 %

ตนทุนของเคร่ืองจักร : 180 บาท/นาที หรือ 3 บาท/วินาที

Plan การผลิตเฉล่ียเดอืนละ : 58,194 แผน/เดอืน

เวลาที่ลดลง :

Before 13.61

After 10.18

ลดลง 3.43

ตนทุนที่ลดลงตอแผน : 10.29 บาท/แผน

ลดตนทนุไดเดือนละ : 598,816 บาท/เดอืน



Layout MFG 3

Assembly 
Line



กระบวนการผลิต Assembly Line

1.ใสแผนPCBลงใน DIff และManual Insert  Part ลงแผน PCB ดานหนา

2. เขาเคร่ือง Auto Solder (บัดกรีและอบแผน PCB)

3. QC Tuch up ตรวจสอบการบัดกรีของเคร่ืองAuto Solder 

4. Manual Insert  Part ลงแผน PCB  ดานหลงั

5. บัดกรี Partใหเชื่อมตดิกับแผน PCB

6. Manual Insert  Part ลงแผน PCB  ดานหลงั

7. บัดกรี Partใหเชื่อมตดิกับแผน PCB

8. หักแผนPCBออกจาก Sheet

9. QC แผน PCB ท่ีละแผนดานหลัง

10. QC แผน PCB ท่ีละแผนดานหนา

11. ตรวจสอบคาPartบนแผน PCB โดยใชเครื่อง ICT

12. Stamp วันเดือนปและรหัสเลขสวนท่ีผลิตแลวนําใสกลอง



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 (กดPartและปดฝา) 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 (หนา) 2 2.89 1245.78  

14.เคร่ืองฟงกชั่น 2 3.84 936.89  

15.Stampและใสกลอง 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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เดือนธันวาคม เดือนมกราคม
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Kaizen
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T.T. = 5.33T.T. = 6.53



เดือน
จํานวนท่ีลดลง ตนทุนท่ีลดลง จํานวนท่ีเพิ่มข้ึน ตนทุนท่ีเพิ่ม

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

สามารถลดตนทุนได 

421,328 บาท



Layout MFG 3

Hand 
Soldering



นํา QM3-
0091-000
วางลงบนJIG

ประกอบQM3-
4050-000(
สายไฟ) ลงบน

แผนPCB

ปดฝา JIG และ

ทําการบัดกรี

เปดฝาJIG และ

Visual 
Check

Packing

กระบวนการผลิตของ Hand Soldering



No. รายการ จําวนวน ราคา (บาท) รายละเอียด รวมราคา

1 แผน PVC 2 1:ตรซม. กวาง 10.5,ยาว 20.5 431

2 แผน PVC 2 1:ตรซม. กวาง 8,ยาว 20.5 328

3 แผน PVC 2 1:ตรซม. กวาง 8,ยาว 10 160

4 แผนปร้ิน 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 นอต 32 1 - 32

12 บอรด Microcontroller 1 830 - 830

13 Connector Powersupply 1 50 - 50

14 คาแรง 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) สายไฟสีมวง (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



กอนปรับปรุง 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
)

เวลาในการตรวจสอบตอช้ิน

ผลการดําเนินการ

36%

สามารถลด

ตนทุนได

ตนทุนท่ีลดลง 35,644 บาท/ป

คาใชจายในการสราง 6,748 บาท

ลดตนทุนลง 28,896 บาท/ป

ประสิทธิภาพในการลงทุน 5.54 เทา



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

ในการจับเวลามีงานอืน่อยูมากไมสามารถ

แบงเวลามาจับเวลาได

ขอเสนอแนะจากการดําเนินงาน

- ควรจัดทําเวลามาตรฐานทุก

กระบวนการผลิต เพือ่นํามาใชจัด

จํานวนคนในแตละกระบวนการผลิต

ไดอยางเหมาะสม ซ่ึงทําใหสามารถใช

คนและเคร่ืองจักรไดอยางมี

ประสิทธิภาพและสามารถนําเวลา

มาตรฐานอางองิกับ Modelใหมท่ีมี

ลักษณะการผลิตท่ีคลายคลึงกันได
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