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การศึกษาครั *งนี*มีว ัตถุประสงค์เพื#อค้นหาแนวทางในการเพิ�มประสิทธิภาพของ

สายการผลติโทรทศัน์พลาสมา รุ่น วที ี 65 นิ*ว โดยใชห้ลกัการเทคนิควศิวกรรมอุตสาหการและ
ควิซ ีสตอรี# เพื�อปรบัปรุงคุณภาพ ลดต้นทุนและความสูญเปล่าของกระบวนการผลติ ดําเนิน
การศกึษาในแผนก Final Assembly Line (FA Line) โดยใชห้น่วยงาน เอฟเอ 6 ผลติโทรทศัน์สี
พลาสมา 42–65 นิ*ว รุ่นญี#ปุ่น เป็นกลุ่มตวัอย่าง ศกึษาสถานภาพปจัจุบนั ความต้องการของ
ลกูคา้ เวลาของกระบวนการผลติในแต่ละขั *นตอน ประสทิธภิาพของกระบวนการผลติ วเิคราะห์
สาเหตุของปญัหาในระบบการทํางานและประยุกต์ใช้เทคนิควิศวกรรมอุตสาหการในการ
ปรบัปรงุประสทิธภิาพของสายการผลติ 

ผลการศกึษาพบว่า ก่อนการปรบัปรุง แทค็ไทมต์ามความต้องการของลูกคา้โทรทศัน์
พลาสมารุน่ วที ี65 นิ*ว เท่ากบั 80 วนิาทต่ีอเครื#อง ในขณะที#ข ั *นตอนการผลติที#ใชเ้วลามากที#สุด 
เท่ากบั 90 วนิาท ีประสทิธภิาพกระบวนการผลติของพนักงานทั *ง 26 คนเท่ากบัรอ้ยละ 70.42 
และกําลงัการผลติแบบไมม่กีารทาํงานล่วงเวลาเท่ากบั 276 เครื#องต่อวนั หลงัการปรบัปรุงครั *งที# 
1 สามารถลดเวลาในการทาํงานต่อรอบของพนกังานคนที# 7 จาก 90 วนิาทเีป็น 75.40 วนิาทต่ีอ
เครื#องและเพิ#มเวลาในการทํางานต่อรอบของพนักงานคนที# 6 จาก 66.10 วนิาทเีป็น 77.60 
วินาทีต่อเครื#อง ส่งผลให้ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตหลงัการปรบัปรุงครั *งที# 1 มคี่า
เท่ากบัรอ้ยละ 81.52 และกําลงัการผลติแบบไม่มกีารทํางานล่วงเวลาเท่ากบั 320 เครื#องต่อวนั
ตามความตอ้งการของลกูคา้ เพื#อใหเ้กดิประสทิธภิาพที#สงูขึ*นจงึดาํเนินการปรบัปรุงครั *งที# 2 ดว้ย
การวเิคราะหแ์ละจดัลําดบังานใหม่เพื#อปรบัเวลาการทํางานของพนักงานคนที# 14 15 และ 16 
โดยใช้ตารางแบบฟอร์มมาตรฐานการปฏบิตัิงานโดยรวม (SOCT) ผลการปรบัปรุงทําให้
ประสทิธภิาพกระบวนการผลติเพิ#มขึ*นเป็นรอ้ยละ 84.79 กําลงัการผลติแบบไม่มกีารทํางาน
ล่วงเวลาเท่ากบั 320 เครื#องต่อวนั และสามารถลดพนักงานลงเหลอื 25 คน ทําใหส้ามารถลด
ค่าใชจ้า่ยของบรษิทัลงไดเ้ท่ากบั 17,550 บาทต่อสปัดาห ์หรอืเท่ากบั 70,200 บาทต่อเดอืน 
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TINGSABHAT, (DOCTOR OF MANAGEMENT, P.E.), 70 PP. 

 

The objective of this study is to identify the efficiency improvement approach 

for the plasma television production line of VT-65-inch model, based on the industrial 

engineering techniques and QC Story in order to improve quality, reduce cost, and 

eliminate wastes. The study is conducted in Final Assembly Line (FA Line) at FA6 unit, 

which is responsible for assembling 42 to 65 inches plasma color television exporting 

for Japanese models. The information on current status, customers’ demand, each 

individual assembly step’s process time, and production efficiency were analyzed to 

define the solutions based on the applications of industrial engineering techniques to 

enhance production line efficiency.  

The result found that customers’ demand takt time of plasma television VT-65-

inch model was 80 second per unit, while maximum time duration for assembly step 

was 90 second per unit, with the efficiency ratio of 26 employees is 70.42 percent, and 

production capacity without working overtime is 276 units per days. After the 1
st
 line 

balancing improvement, it was found that the maximum time duration for assembly of 

the 7
th
 worker was decreased from 90 to 75.40 second per unit, and the 6

th
 worker time 

duration increased from 66.10 to 77.60 second per unit, with the efficiency ratio 

increased to 81.52 percent, and production capacity without working overtime was 320 

units per days as per customer requirement. In order to maximize efficiency, the 2
nd

 line 

balancing improvement was conducted by utilizing the Standard Operation Combination 

Sheet (SOCT) as a tool for adjusting processes and work assignments to the 14
th
, 15

th
, 

16
th
 workers. The final result showed that the efficiency ratio was increased to 84.79 

percent, production capacity without working overtime was still 320 units per days, but 

the number of workers to complete the same task in production line shall be decreased 

to 25. Furthermore the factory can save the direct labor cost in Baht 17,550 per week, 

equivalently to Baht 70,200 per month. 

Graduate School          Student’s Signature............................. 

Field of Study Executive Enterprise Management  Advisor’s Signature.............................. 

Academic Year 2014 



ฉ 
 

กิตติกรรมประกาศ 

  
สารนิพนธฉ์บบันี� สาํเรจ็ลุล่วงไดด้ว้ยความกรณุาอยา่งสงูของ ดร. จกัร ตงิศภทัยิ ์

อาจารยท์ี(ปรกึษาสารนิพนธท์ี(ใหค้าํแนะนําและขอ้คดิต่างๆ อนัเป็นประโยชน์ตลอดช่วงเวลาที(
ศกึษาคน้ควา้อยา่งดเีสมอมา ผูศ้กึษาขอกราบขอบพระคุณเป็นอยา่งสงู 

ขอขอบพระคุณ ประธานกรรมการ และกรรมการสอบ     สารนิพนธท์ี(กรณุาสละเวลา
ใหค้าํแนะนํา ตลอดจนตรวจแกไ้ขขอ้บกพรอ่ง และขอขอบพระคุณคณาจารยทุ์กท่านที(ถ่ายทอด
ความรู ้ เจา้หน้าที(คณะบรหิารธุรกจิ และบุคลากรที(เกี(ยวขอ้งของสถาบนัเทคโนโลยไีทย-ญี(ปุน่ ที(
มสี่วนในการให ้คาํแนะนํา และตรวจแกไ้ขสารนิพนธจ์นสาํเรจ็ลุล่วงดว้ยความเรยีบรอ้ย ผูศ้กึษา
ขอกราบขอบพระคุณมา ณ ที(นี� 

ขอขอบพระคุณ คุณกติตมิศกัดิ 7 เสกธรีะ ผูบ้รหิารบรษิทั พานาโซนิค เอวซี ีเน็ตเวริค์ส 
(ประเทศไทย) จาํกดั ที(อนุเคราะหข์อ้มลูและเอกสารต่าง ๆ เกี(ยวกบัการถ่ายภาพและวดิโีอ และ
ขอ้มลูสายการผลติ รวมทั �งสนบัสนุนการศกึษาจนสาํเรจ็ลุล่วงไดด้ว้ยด ี

ขอขอบคุณบรษิทั พานาโซนิค เอวซี ี เน็ตเวริค์ส (ประเทศไทย) จาํกดั และพนกังาน
ทุกท่านที(ไดใ้หข้อ้มลูอนัมคี่าต่อการศกึษาสารนิพนธใ์นครั �งนี�รวมถงึเป็นกําลงัใจใหเ้สมอมา 

ทา้ยที(สุด ขอกราบขอบพระคุณบดิามารดาของผูศ้กึษาที(ใหก้ําลงัใจและกําลงัทรพัย ์
รวมถงึญาต ิพี(น้อง ที(คอยใหค้าํแนะนําในสิ(งด ีๆ เสมอมา ขอบคุณเพื(อน MBA-2555 ทุกท่านที(
คอยช่วยเหลอื ใหค้าํปรกึษา แนะนํา ช่วยเหลอืและเป็นกําลงัใจ  จนทําใหป้ระสบความสาํเรจ็ใน
การศกึษาครั �งนี�ดว้ยด ี

 
 

        ศลิา    น้อยอนนัต ์



ช 
 

สารบญั 

 

                  หน้า 
บทคดัยอ่ภาษาไทย…………………………………………………………………………  ง 
บทคดัยอ่ภาษาองักฤษ……………………………………………………………….........  จ 
กติตกิรรมประกาศ……………………………………………………………………….…  ฉ 
สารบญั……………………………………………………………………………………...  ช 
สารบญัตาราง…………………………………………………………………………….…  ฌ 
สารบญัรปู………………………………………………………………………………..…  ญ 
 
บทที% 
  1         บทนํา…………………………………………………………….………………      1 

        สภาวะความเป็นมา แนวทาง เหตุผล และปญัหา……………….………..  1 
        วตัถุประสงคใ์นการทําสารนิพนธ.์.……….…………………………………  5 
        ขอบเขตของการทาํสารนิพนธ…์……………………………………….…..  5 
        นิยามศพัท…์……………...…………………………………...………...….  6 
        ขั 7นตอนการดาํเนินงาน………………………………………………………  7 
        ประโยชน์ที%คาดว่าจะไดร้บั………….………………………………………  7 
        แผนงานและระยะเวลาการดาํเนินงาน..……………………………………  8 

 
   2        แนวคดิ ทฤษฎ ีวรรณกรรมที%เกี%ยวขอ้ง………………………………………....     9 

แนวคดิ และทฤษฏ…ี……………………………………………………….  9 
ทฤษฎทีี%เกี%ยวขอ้ง…………………………………………………………...  9 
ทฤษฎอีื%นๆที%เกี%ยวขอ้งในกจิกรรมของโรงงาน…………………………….. 13 
ประวตัขิองโรงงานผลติโทรทศัน์สพีลาสมาและกระบวนการผลติ……........ 16 
งานวจิยัที%เกี%ยวขอ้ง………………………………………………………… 24 

 
   3        วธิกีารดาํเนินสารนิพนธ…์…………...………………………………………….    26 

กลุ่มตวัอยา่งในการศกึษา……………………………………………….…. 26 
เครื%องมอืและวธิกีารในการรวบรวมขอ้มลู……………………….......……. 26 
ขั 7นตอนการศกึษา……………………………………………………..……. 27 
การวเิคราะหข์อ้มลู………………………………………………………….. 27 



ซ 
 

สารบญั (ต่อ) 

 

บทที%                  หน้า 
4        บทสรปุการดําเนินงานสารนิพนธ…์…………………………………………….. 29 

ผลการศกึษา….…………………………………………………………….. 29 
1. การกําหนดหวัขอ้ปญัหาจากสภาพปจัจบุนัทางกระบวนการผลติ 

ของบรษิทั ตวัอยา่ง…………………………………………… 29 
2. สาํรวจบนัทกึขอ้มลูสภาพปจัจุบนัและตั 7งเป้าหมาย………………. 34 
3. การวางแผนแกไ้ขเพื%อทําการปรบัปรงุกระบวนการผลติ…………. 40 
4. การวเิคราะหส์าเหตุดว้ยโครงสรา้งกจิกรรมในระบบการทาํงาน 

ดว้ยหลกัการ IE และเทคนิคอื%นๆ……………………..…….. 41 
5. การกําหนดมาตรการตอบโตแ้ละการปฏบิตัใินการปรบัปรงุ 

กระบวนการผลติ……………………………………………… 46 
6. การตดิตามผลการปรบัปรงุแกไ้ขกระบวนการสายการผลติ 

โทรทศัน์พลาสมา…………………………………………….. 51 
7. การทําใหเ้ป็นมาตรฐานการปฏบิตังิาน…………………………… 53 

สรปุผลการดาํเนินงานสารนิพนธ…์……………………………………….. 63 
ปญัหาและอุปสรรคในการดําเนินงาน……………………………………… 66 
ขอ้เสนอแนะและความคดิเหน็……………………………………………… 66 

 
บรรณานุกรม………………………………………………………………………….…..... 67 
 
ประวตัผิูเ้ขยีนสารนิพนธ.์.............................................................................................     70 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ฌ 
 

สารบญัตาราง 

 

ตาราง                              หน้า 
   1   ดชันีผลผลติอุตสาหกรรมเครื%องใชไ้ฟฟ้าและอเิลก็ทรอนิกส ์ปี 2556.………….  1 
   2   แผนงานและระยะเวลาในการดําเนินงาน…………………….………………….  8 
   3   สายการผลติแยกตามประเทศและยอดการผลติตามลกูคา้ตอ้งการในปี 2556… 17 
   4   ยอดการผลติของสายการผลติของประเทศญี%ปุ่นตามลูกคา้ตอ้งการในปี 2556.. 18 
   5   การเปิดการทํางานล่วงเวลาต่อสปัดาหใ์นเดอืน ธนัวาคม พ.ศ. 2556………… 30 
   6   ยอดขายของรุ่น VT 65” ตั 7งแต่เดอืนเมษายน พ.ศ. 2556 – มนีาคม  

พ.ศ. 2557…………………………………………………………………… 30 
   7   แผนการแกไ้ขปญัหา…………………………………………………………….. 41 
   8   สรปุผลเปรยีบเทยีบการปรบัปรงุระหว่างก่อนการปรบัปรงุและหลงัการ 

ปรบัปรงุ……………………………………………………………………… 51 
   9   ขอ้มลูเปรยีบเทยีบก่อนและหลงัการปรบัปรุงของการเปิดการทาํงานล่วงเวลา 

ต่อสปัดาหใ์นเดอืน ธนัวาคม พ.ศ. 2556………..……………….………… 53 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ญ 
 

สารบญัรปู 

 

รปู                                 หน้า 

 1   ภาพรวมของการผลติเครื%องใชไ้ฟฟ้าช่วงเดอืนมกราคมถงึธนัวาคม 2556.……   2 
 2   มลูค่าส่งออกเครื%องใชไ้ฟฟ้าและอเิลก็ทรอนิกส ์รายเดอืน ระหว่างปี  

2554-2556………………………………………………………………….   3 
 3   มลูค่าส่งออกเครื%องใชไ้ฟฟ้า รายเดอืน ระหว่างปี 2554-2556…………………   4 
 4   ลกัษณะของผลติภณัฑ…์………………………………………………………... 17 
 5   แผนกระบวนการผลติอยา่งยอ่ (Production Process Chart)…………………. 20 
 6   การเบกิและการแจกจา่ยวสัดุ……………………………………………………. 21 
 7   การประกอบหน้าจอพลาสมา……………………………………………………. 21 
 8   การประกอบชิ7นงาน……………………………………………………………… 22 
 9   การตรวจสอบการประกอบ………………………………………………………. 22 
 10   การประกอบฝาหลงั……………………………………………………………… 23 
 11   แผนผงักระบวนการผลติและการไหลของวตัถุดบิ……………………………… 24 
 12   ยอดขายของรุ่น VT 65” ตั 7งแต่เดอืนเมษายน พ.ศ. 2556 – มนีาคม  

พ.ศ. 2557…………………………………………………………………… 30 
 13   แผนผงัขบวนการผลติโทรทศัน์แสดงตําแหน่งของพนักงาน…………………… 32 
 14   แบบฟอรม์บนัทกึการจบัเวลา……………………………………………………. 33 
 15   กราฟตารางการจบัเวลาของพนกังานทั 7งหมด………………………………….. 33 
 16   แบบฟอรม์บนัทกึการจบัเวลาของพนกังานตําแหน่งประกอบเสยีบสาย  

FBC Data…………………………………………………………………... 35 
 17   กราฟตารางการจบัเวลาของพนกังานตําแหน่งประกอบเสยีบสาย FBC Data... 35 
 18   แบบฟอรม์บนัทกึการจบัเวลาของพนกังานตําแหน่งเตรยีมฝาหลงั……………. 37 
 19   กราฟตารางการจบัเวลาของพนกังานตําแหน่งเตรยีมฝาหลงั………………….. 38 
 20   แบบฟอรม์บนัทกึการจบัเวลาของพนกังานตําแหน่งประกอบฝาหลงั  

ตดิเนมเพส………………………………………………………………...... 38 
 21   กราฟตารางการจบัเวลาของพนกังานตําแหน่งประกอบฝาหลงั ตดิเนมเพส….. 38 
 22   แบบฟอรม์บนัทกึการจบัเวลาของพนกังานตําแหน่งประกอบฝาหลงั ตดิ  

Spong………………………………………………………………………. 39 
 23   กราฟตารางการจบัเวลาของพนกังานตําแหน่งประกอบฝาหลงั ตดิ Spong….. 39 
 24   Yamazumi Chart และประเดน็ปญัหา…………………………………………… 42 



ฎ 
 

สารบญัรปู (ต่อ) 

 

รปู                                 หน้า 

25   Yamazumi chart เปรยีบเทยีบก่อนการปรบัปรงุและหลงัการปรบัปรงุ……….. 43 
26   เปรยีบเทยีบขั 7นตอนการทํางานก่อนการปรบัปรงุและหลงัการปรบัปรงุ……….. 43 
27   Yamazumi chart และประเดน็ปญัหา…………………………………………… 44 
28   Yamazumi chart เปรยีบเทยีบก่อนการปรบัปรงุและหลงัการปรบัปรงุ……….. 45 
29   เปรยีบเทยีบขั 7นตอนการทํางานก่อนการปรบัปรงุและหลงัการปรบัปรงุ……….. 45 
30  เปรยีบเทยีบขั 7นตอนการทํางานก่อนการปรบัปรุงและหลงัการปรบัปรงุ………… 46 
31  เปรยีบเทยีบขั 7นตอนการทํางานก่อนการปรบัปรุงและหลงัการปรบัปรงุ………… 48 
32  ตารางจบัเวลาของพนกังานทั 7งหมดหลงัการปรบัปรงุ…………………………… 49 
33  เปรยีบเทยีบก่อนการปรบัปรงุและหลงัการปรบัปรงุพื7นที%ของขั 7นตอนการ 
                 ประกอบหน้าจอพลาสมา…………………………………….……....……… 50 
34  เปรยีบเทยีบก่อนการปรบัปรงุและหลงัการปรบัปรงุของตารางการจบัเวลาของ 

พนกังานทั 7งหมด……………………………………………………..……… 52 
35  เอกสารการปฏบิตังิานขั 7นตอนประกอบลําโพงและสายไฟ……………………… 53 
36  เอกสารการปฏบิตังิานขั 7นตอนประกอบเสยีบสาย FPC Data………………….. 54 
37  เอกสารการปฏบิตังิานขั 7นตอนประกอบฝาหลงั ตดิเนมเพส…………………….. 55 
38  เอกสารการปฏบิตังิานขั 7นตอนประกอบฝาหลงั ตดิเนมเพส…………………….. 56 
39  ขั 7นตอนการฝึกอบรมในหอ้ง Training Center…………………………………… 57 
40  ตวัอยา่งการฝึกอบรม Insert Wire (PDP Module & PDP Set)……………….. 58 
41  ตวัอยา่งรายชื%อพนกังานอบรมหลกัสตูร ประกอบสาย FPC Data……………… 59 
42  ตวัอยา่งแบบทดสอบการ Insert Wire……………………………………………. 60 
43  ตวัอยา่งตารางประเมนิผล ประกอบสาย FPC Data ตาม  Standard Time  

( …op.pp…Sec. / r Time)…………………………………………………. 61 
44  ตวัอยา่งใบแจง้และสรุปผลการฝึกอบรม………………………………………….. 62 
45  ตวัอยา่ง Manpower Skill Trainer……………………………………………….. 63 
 



บทที� 1 
บทนํา 

 
สภาวะความเป็นมา แนวทาง เหตุผล และปัญหา 

หากจะกล่าวถึงสิ�งอํานวยความสะดวกในชวีติประจําวนัที�เห็นกนัทั �วไป อย่างหนึ�งที�
ต้องนึกถึงน่าจะเป็นเครื�องใช้ไฟฟ้าทั %งที�ใช้ภายในบ้านและภายนอกบ้าน ไม่ว่าจะเป็นบรษิัท 
โรงงาน และสถานที�ต่าง ๆ มากมายกจ็ะมดีว้ยกนัทั %งนั %น เช่น โทรทศัน์ ตู้เยน็ วทิยุ เป็นต้น ต้อง
กล่าวไดว้่าเครื�องใชไ้ฟฟ้าพวกนี%กลายเป็นสิ�งจาํเป็นในชวีติประจาํวนัแลว้ เพราะทุกสถานที�ต้อง
มสีิ�งของพวกนี%ไมอ่ยา่งใดกอ็ยา่งหนึ�ง เพื�อที�จะทาํใหช้วีติเราสะดวกสบายยิ�งขึ%น และโดยอย่างยิ�ง
ลกัษณะสงัคมที�เปลี�ยนแปลงไปเป็นแบบสะดวกสบายแล้วนั %น ก็จะทําให้สิ�งของพวกนี%เป็นที�
ตอ้งการมากยิ�งขึ%น 

 
ตารางที� 1   ดชันีผลผลติอุตสาหกรรมเครื�องใชไ้ฟฟ้าและอเิลก็ทรอนิกส ์ปี 2556 

 
 
ที�มา : สถาบันไฟฟ้าและอิเล็กทรอนิกส์.  (2556). รายงานสถานการณ์

อตุสาหกรรมเครื�องใช้ไฟฟ้าและอิเลก็ทรอนิกส.์ ออนไลน์. 

เทียบกับเดือน

ก่อน

เทียบกับเดือน

เดียวกันของปี

ก่อน

(%MoM) (%YoY)

การผลติเคร ื�องใช้ไฟฟ้าและ

อเิลก็ทรอนิกส์
276.09 -0.64 3.99 266.37 -2.95

การผลติเคร ื �องใช้ไฟฟ้า 113.36 -9.31 10.32 127.66 4.49

เคร ื�องปรบัอากาศแบบแยก

ส่วนคอนเดนซิ�งยูนิต
326.43 20.12 4.73 362.47 4.96

เคร ื�องปรบัอากาศแบบแยก

ส่วนแฟนคอยลยู์นิต
307.76 16.01 12.92 346.36 12.81

คอมเพรสเซอร ์ 129.4 -12.36 4.81 170.39 1.15

พดัลมตามบ้าน 26.66 7.15 17.33 35.78 -5.1

ตูเ้ย็น 209.12 -26.64 -24.62 292.87 -11.27

กระตกินํ%ารอ้น 140.13 -5.97 1.3 118.4 -17.37

หมอ้หุงข้าว 140.91 -7.34 -10.22 159.54 -1.49

สายไฟฟ้า 182.38 -12.78 22.7 169.52 6.01

การผลติอเิลก็ทรอนิกส์ 368.39 1.05 2.96 345.05 -4.37

Semiconductor devices 72.11 -8.05 30.52 70.46 1.41

Monolithic IC 59.68 -4.34 55.96 56.24 7.06

Other IC 272.77 6.85 -4.32 271.5 -2.81

Hard Disk Drive 696.62 0.55 -2.31 660.98 -7.42

% เปลี�ยนแปลง

% เปลี�ยนแปลง

เทียบกับช่วง

เดียวกันของปีก่อน

ดชันีผลผลิตอตุสาหกรรม ธ.ค.56 ม.ค.-ธ.ค.56
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จากตารางที� 1 แสดงว่า อุตสาหกรรมที�สนับสนุนเรื�องของเครื�องใช้ไฟฟ้า คือ 
อุตสาหกรรมไฟฟ้าและอเิลก็ทรอนิกส ์โดยภาพรวมของสถานการณ์การผลติของอุตสาหกรรม
ไฟฟ้าและอเิลก็ทรอนิกสร์ะหว่างเดอืนมกราคมถงึเดอืนธนัวาคม 2556 โดยดูจากดชันีผลผลติ
อุตสาหกรรม ปรบัตวัลดลงรอ้ยละ 2.95 เมื�อเทยีบกบัช่วงเดยีวกนัของปีก่อน การผลติของ
อุตสาหกรรมอเิลก็ทรอนิกส ์ ปรบัตวัลดลงรอ้ยละ 4.37 เมื�อเทยีบกบัช่วงเดยีวกนัของปีก่อน 
สนิคา้ที�ปรบัตวัลดลงมาก ไดแ้ก่ Hard Disk Drive ส่วนการผลติของอุตสาหกรรมเครื�องใชไ้ฟฟ้า
ปรบัตวัเพิ�มขึ%นรอ้ยละ 4.49 เมื�อเทยีบกบัช่วงเดยีวกนัของปีก่อน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที� 1  ดชันีผลผลติอุตสาหกรรมเครื�องใชไ้ฟฟ้า รายเดอืน ระหว่างปี 2554-2556 
 

รปูที� 1 ภาพรวมของการผลติเครื�องใชไ้ฟฟ้าช่วงเดอืนมกราคมถงึธนัวาคม 2556 
 

ที�มา : สถาบันไฟฟ้าและอิเล็กทรอนิกส์.  (2556). รายงานสถานการณ์
อตุสาหกรรมเครื�องใช้ไฟฟ้าและอิเลก็ทรอนิกส.์ ออนไลน์. 

 
จากรปูที� 1 ภาพรวมของการผลติเครื�องใชไ้ฟฟ้าช่วงเดอืนมกราคมถงึธนัวาคม 2556 

โดยดจูากดชันีผลผลติอุตสาหกรรมเครื�องใชไ้ฟฟ้า ปรบัตวัเพิ�มขึ%นรอ้ยละ 4.49 เมื�อเทยีบกบัช่วง
เดียวกันของปีก่อนโดยเฉพาะสินค้าเครื�องปรับอากาศแบบแยกส่วนแฟนคอยล์ยูนิตและ
เครื�องปรบัอากาศแบบแยกส่วนคอนเดนซิ�งยนิูต ปรบัตวัเพิ�มขึ%นรอ้ยละ 12.81 และ 4.96 ตามลา
ดบั เมื�อเทยีบกบัช่วงเดยีวกนัของปีก่อน และสายไฟฟ้าปรบัตวัเพิ�มขึ%นรอ้ยละ 6.01 เมื�อเทยีบกบั
ช่วงเดียวกันของปีก่อน เนื�องจากสายไฟฟ้ามีการผลิตเพิ�มขึ%นจากความต้องการของ
อุตสาหกรรมอสงัหารมิทรพัยแ์ละการวางโครงสรา้งพื%นฐานเป็นหลกั และมสีนิคา้บางรายการที�
ปรบัตวัลดลง เช่น กระตกินํ%ารอ้น มกีารผลติที�ปรบัตวัลดลงอย่างต่อเนื�อง รอ้ยละ 17.37 เมื�อ
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เทยีบกบัช่วงเดยีวกนัของปีก่อน ทั %งนี% เนื�องจากการปรบัตวัของสนิคา้ดงักล่าวเป็นดจิติอล ราคา
จงึปรบัตวัสงูขึ%น กลุ่มลกูคา้จงึเปลี�ยนแปลงไปสู่ระดบับนและในสถานประกอบการหรอืสํานักงาน
มากขึ%น ทาํใหผู้บ้รโิภคในตลาดล่างเปลี�ยนมาใชส้นิคา้ประเภทกาตม้นํ%าไฟฟ้า ซึ�งมรีาคาถูกกว่า 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รปูที� 2   มลูค่าส่งออกเครื�องใชไ้ฟฟ้าและอเิลก็ทรอนิกส ์รายเดอืน ระหว่างปี 2554-2556 

 
ที�มา : สถาบันไฟฟ้าและอิเล็กทรอนิกส์.  (2556). รายงานสถานการณ์

อตุสาหกรรมเครื�องใช้ไฟฟ้าและอิเลก็ทรอนิกส.์ ออนไลน์. 
 
จากรูปที� 2 ในส่วนของการส่งออกเครื�องใช้ไฟฟ้าและอเิลก็ทรอนิกส์ มูลค่าส่งออก

เครื�องใชไ้ฟฟ้าและอเิลก็ทรอนิกสร์ะหว่างเดอืนมกราคมถงึธนัวาคม 2556 มมีลูค่า 53,412.60 
ลา้นเหรยีญสหรฐั ปรบัตวัลดลงรอ้ยละ 1.37 เมื�อเทยีบกบัช่วงเดยีวกนัของปีก่อน ตลาดส่งออกที�
มกีารส่งออกลดลง ไดแ้ก่ ตลาดจนี ปรบัตวัลดลง รอ้ยละ 25.79 และตลาดญี�ปุ่น ปรบัตวัลดลง
รอ้ยละ 4.61 เมื�อเทยีบกบัช่วงเดยีวกนัของปีก่อน สนิคา้ส่งออกที�มมีลูค่าส่งออกลดลง ไดแ้ก่ 
เครื�องรบัโทรทศัน์ส ี ปรบัตวัลดลงรอ้ยละ 15.12 และส่วนประกอบเครื�องคอมพวิเตอร ์ ปรบัตวั
ลดลงรอ้ยละ 8.43 เมื�อเทยีบกบัช่วงเดยีวกนัของปีก่อน 
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รปูที� 3   มลูค่าส่งออกเครื�องใชไ้ฟฟ้า รายเดอืน ระหว่างปี 2554-2556 

 
ที�มา : สถาบันไฟฟ้าและอิเล็กทรอนิกส์.  (2556). รายงานสถานการณ์

อตุสาหกรรมเครื�องใช้ไฟฟ้าและอิเลก็ทรอนิกส.์ ออนไลน์. 
 
จากรปูที� 3 มลูค่าส่งออกเครื�องใชไ้ฟฟ้า ช่วงเดอืนมกราคมถงึธนัวาคม 2556 มมีลูค่า 

22,571.37 ลา้นเหรยีญสหรฐั ปรบัตวัลดลงรอ้ยละ 1.13 เมื�อเทยีบกบัช่วงเดยีวกนัของปีก่อน 
โดยการปรบัตวัลดลงในตลาดสหรฐัอเมรกิา ตลาดจนี และตลาดญี�ปุ่น ปรบัตวัลดลงรอ้ยละ 8.43 
5.59 และ 1.14 ตามลําดบั สนิคา้ส่งออกที�มมีลูค่าส่งออกลดลง ไดแ้ก่ ส่วนประกอบเครื�องรบั
โทรทศัน์ ปรบัตวัลดลงรอ้ยละ 20.82 เครื�องรบัโทรทศัน์สปีรบัตวัลดลงรอ้ยละ 17.12 และกลอ้ง
ถ่ายโทรทศัน์ กลอ้งถ่ายบนัทกึวดีโีอ ภาพนิ�ง ปรบัตวัลดลงรอ้ยละ 9.01 เมื�อเทยีบกบัช่วง
เดยีวกนัของปีก่อน 

จากความต้องการที�เพิ�มขึ%นดงัที�ได้กล่าวมานี% น่าจะทําให้เกิดผลดต่ีออุตสาหกรรมที�
ผลติเครื�องใช้ไฟฟ้าต่าง ๆ โดยตรง แต่สภาพโดยรวมของการผลติของอุตสาหกรรมไฟฟ้าและ
อเิลก็ทรอนิกสข์องปี 2556 มดีชันีของการผลติลดลงรอ้ยละ 2.95 ซึ�งเป็นสญัญาณอนัตรายอย่าง
หนึ�งที�จะเป็นสิ�งเตอืนใหก้บัสถานประกอบการณ์ที�เกี�ยวขอ้งการผลติในเรื�องความต้องการ การ
ปรบัปรุงการผลิตให้ดีขึ%นอย่างต่อเนื�อง ประกอบกับความสามารถในการผลิตที�ไม่ได้ตาม
เป้าหมายของแผนกการผลติรายวนัของสายการผลติเพื�อขายให้กบัประเทศญี�ปุ่น รุ่น VT 65” 
เนื�องจากยอดการผลติรายชั �วโมงไดจ้าํนวนการผลติที�น้อยต่อความต้องการของลูกคา้ และมขีอง
เสยีเกดิขึ%นในขบวนการมาก และยงัมผีลต่อการเปิดการทํางานล่วงเวลา ทําใหผู้้ศกึษามคีวาม
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สนใจที�จะศกึษาแนวทางการเพิ�มผลผลติที�คุณภาพดแีละลดความสูญเปล่าของกระบวนการผลติ
ที�ต้นทุนตํ�า เพื�อการส่งมอบให้ทนัเวลา ด้วยการปรบัปรุงพฒันาและนําเครื�องมอือื�นๆมาใช้
รว่มกบัระบบ IE เทคนิค ซึ�งเป็นการผลติที�มุง่เน้นใหเ้กดิประสทิธภิาพสูงสุด สําหรบัโรงงานผลติ
สนิค้า โดยสามารถผลติสนิคา้ตามความต้องการของลูกคา้ไดท้นัเวลาพอด ี ไม่ก่อนและไม่ช้า
เกนิไป และยงัใชว้ตัถุดบิได้อย่างพอด ีไม่มากเกนิไป หรอืน้อยเกนิไป  มาใช้กบักระบวนการ
ผลติโทรทศัน์พลาสมา ที�ทาํการผลติในปจัจบุนั ซึ�งผลที�ไดจ้ากการศกึษาครั %งนี%จะมปีระโยชน์และ
คุณค่ากบั บรษิทั ตวัอยา่ง จาํกดั ทาํใหผู้บ้รหิาร หวัหน้างานไดท้ราบแนวทางการปรบัปรุงอย่าง
มรีะบบระเบยีบขั %นตอน และสามารถนําผลการศึกษาที�ได้ไปใช้ประโยชน์เป็นแนวทางในการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตและขยายผลสู่กระบวนการอื�นๆ ได้อย่างมีประสิทธิภาพ และ
ประสทิธผิล เพื�อช่วยให้องค์กรได้บรรลุวตัถุประสงค์ที�ตั %งไว้ ซึ�งจะมผีลดกีบับรษิทั และองค์กร
ต่อไป นอกจากนั %นยงัส่งผลโดยตรงกบั หวัหน้างาน และ พนักงานสายการผลติที�ทํางานลดการ
ทาํงานที�ซํ%าซอ้นและลดการจดัเกบ็วตัถุดบิที�คงเหลอืในกระบวนการผลติ 

 
วตัถปุระสงคใ์นการทาํสารนิพนธ์ 

1. เพื�อนําระบบ IE เทคนิคมาประยุกต์ ร่วมกับเทคนิคอื�นๆเพื�อทําการปรบัปรุง
กระบวนการผลติที�เป็นปญัหาและการแกไ้ขอยา่งมหีลกัการ ขจดังานที�ไรป้ระสทิธภิาพและความ
สญูเปล่าในกระบวนการผลติ 

2. เพื�อจดัทําความสมดุลของสายผลติ สําหรบัใช้ในการวางแผนกําลงัการผลติอย่าง
เหมาะสม 

3. เพื�อลดต้นทุนในการผลิต และให้เกิดการใช้ทรพัยากรอย่างเหมาะสมและคุ้มค่า
ที�สุด 

4. เพื�อเพิ�มศักยภาพในการแข่งขันด้วยตอบสนองความต้องการของลูกค้าด้วย
คุณภาพดตีน้ทุนการผลติตํ�าส่งมอบสนิคา้ตามเวลา 
 
ขอบเขตของการทาํสารนิพนธ ์ 

การนําระบบ IE เทคนิค ร่วมกบัเทคนิคอื�นๆ ศกึษากระบวนการผลติ    ศกึษาวธิกีาร
ทํางาน ศกึษาเวลาในสายการผลติโทรทศัน์สพีลาสมา ที�แผนก PDP Line FA6  รุ่น Japan 
Model ซึ�งเป็นสายการผลติ ที�ผลติรุ่นใหญ่ ราคาแพง และมปีรมิาณจํานวนมาก โดยการใช้
หลกัการ IE เทคนิค การสมดุลในสายการผลติ    การลดความสูญเปล่าที�เกดิขึ%นในกระบวนการ
ผลติ การวางแผนผงัการผลติ การวางแผนภูมกิารไหลของวตัถุดบิเพื�อใหเ้หมาะสมและใชพ้ื%นที�
จดัเกบ็ใหน้้อยและจดัทําเป็นงานมาตรฐานการปฏบิตังิานจากเก็บขอ้มลูจากสายการผลติตั %งแต่
เดอืนตุลาคม – ธนัวาคม 2556 
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นิยามศพัท ์ 
1. เวลานําในการผลิต (Production Lead Time) คอื ระยะเวลาเริ�มต้นตั %งแต่มี

คาํสั �งใหผ้ลติ เวลาที�ใชก้ารตดิตั %งเครื�องจกัร เวลาที�เครื�องจกัรทาํงานจนกระทั �งผลติเสรจ็ 
2. แท็กไทม ์(Takt Time) คอื ระยะเวลาที�ใช้ในการผลติชิ%นงานจํานวนหนึ�งชิ%น 

เพื�อที�จะตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้ ซึ�งคดิจากเวลาการทํางานทั %งหมดที�มหีารด้วย
ความตอ้งการของลกูคา้ 

3. รอบเวลาในการผลิต (Cycle Time)  คอื ระยะเวลาที�ใช้ในการผลติในขั %นตอน
หนึ�งๆจนเสรจ็แลว้ส่งต่อใหก้ระบวนการถดัไป 

4. ประสิทธิผลในการผลิต (Effectiveness or Yield) คอื ความสามารถในการ
เลอืกเป้าหมายที�เหมาะสมในการบรรลุเป้าหมายนั %น หรอื หมายถงึผลสําเรจ็ที�เกดิขึ%นจากการลง
มอืทาํในสิ�งที�ถูกตอ้งเหมาะสมเพื�อบรรลุเป้าหมาย 

5. ผลิตภาพ (Productivity) คอื อตัราส่วนระหว่างผลผลติของสนิค้า (Output) ต่อ
ปจัจยัการผลติ (Input) 

6. การจดัสมดลุการผลิต (Production Line Balancing) คอื การพยายามที�จะจดั
ใหส้ถานีต่างๆ มอีตัราการทาํงานหรอืใชเ้วลาเท่ากนั 

7. การวางตารางปฏิบติัการ (Production Scheduling)  คอื รปูแบบลําดบัเวลา
การผลติที�กําหนดใหส้ายการผลติว่าตอ้งผลติอะไร ตามลาํดบัใด เมื�อไร จาํนวนเท่าไร 

8. การวิเคราะห์รปูเส้นการไหล (Flow Diagram) คอื การแสดงเสน้ทางผ่านที�ของ
การไหลไปภายในโรงงานลงบนรปูแผนผงัโรงงานหรอืรปูแผนผงัการจดัการวางเครื�องจกัร โดย
ใชเ้ครื�องหมายรปูกระบวนการ และนําไปใชส้าํหรบัพจิารณาอาคารหรอืการจดัวางเครื�องจกัร 

9. วิศวกรรมอุตสาหการ (Industrial Engineering : IE) คอื การประเมนิและ
ประยุกต์ใช้ความรู้ทางวิศวกรรมศาสตร์เพื�อออกแบบ ปรับปรุงและปรับปรุงซํ%าๆ ระบบ
ประกอบด้วย คน สิ�งของ เครื�องจักร อุปกรณ์ และข้อมูลเพื�อทําให้การทํางานอย่างมี
ประสทิธภิาพเกดิไดง้า่ยขึ%น 

10. จดุคุ้มทุน (Break Even Point) คอื จุดที�รายไดท้ั %งหมดที�ไดจ้ากการขายสนิคา้
เท่ากบัค่าใชจ้า่ย ธุรกจิจะไมม่กีําไรหรอืขาดทุนจากการดําเนินงาน ณ จดุนั %น 

11. ไคเซน็ (Kaizen) คอื การปรบัปรุงอย่างต่อเนื�องเพื�อลดความสูญเปล่า (Muda) 
ของเครื�องจกัร  วตัถุดบิ  แรงงาน และอุปกรณ์การผลติที�มอียู่ในกระบวนการผลติเป็นการลด
ต้นทุนการผลติเพิ�มประสทิธภิาพ ผลผลติ คุณภาพ การส่งสนิค้า ความปลอดภยั สิ�งแวดล้อม   
5ส. และอื�นๆ 

12. คอขวด (Bottle Neck) คอื กระบวนการที�มคีวามสามารถในการผลติตํ�าสุดกว่า
กระบวนการอื�นๆ ในสายการผลติเดยีวกนั 
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13. มูดะ (Muda) คอื  ความสูญเปล่าในสายการผลติซึ�งปจัจยัที�ทําใหต้้นทุนการผลติ
สงู หรอือาจกล่าวไดว้่าเป็นการทาํงานที�ไมเ่กดิคุณค่า 

14. มรูะ (Mura) คอื แผนการผลติ หรอืปรมิาณการผลติไมส่มํ�าเสมอ 
15. มูริ (Muri) คอื รบัภาระเกินความสามารถของบุคคล หรอือุปกรณ์ที�มอียู่ มูรจิะ

เป็นสาเหตุให้คุณภาพลดลง หรอืทําใหเ้ครื�องจกัรเสยีหายได ้อกีทั %งดา้นบุคคลจะก่อใหเ้กดิการ
ทาํงานที�ไมป่ลอดภยั 

16. งานมาตรฐาน (Standardized Work) คอื การทํางานที�ผสมผสานระหว่างคน 
เครื�องจกัร อุปกรณ์ใหส้ําเรจ็ตามเป้าหมายอย่างมปีระสทิธภิาพมากที�สุดตามลําดบัขั %นตอนการ
ทาํงานโดยไมใ่หเ้กดิ Muda และใช ้Takt time เป็นตวักําหนดเวลา 

17. ตารางแบบฟอรม์มาตรฐานการปฏิบติัการโดยรวม (SOCT) คอื ตารางแจก
แจงรายละเอยีดขั %นตอนในการปฏบิตังิานตั %งแต่ขั %นตอนแรกจนกระทั �งขั %นตอนสุดท้าย รวมทั %งมี
เวลาในการปฏบิตัิงานระบุอยู่ในแบบฟอร์มด้วย โดยมวีตัถุประสงค์ คอื แสดงให้เห็นขั %นตอน 
และเวลาในการทาํงานในแต่ละขั %นตอนอยา่งชดัเจนเพื�อประโยชน์ในการปรบัปรงุการทํางาน 
 
ขั jนตอนการดาํเนินงาน  

1. การกําหนดหัวข้อปญัหาจากสภาพปจัจุบันทางกระบวนการผลิตของบริษัท 
ตวัอยา่ง 

2. สาํรวจบนัทกึขอ้มลูสภาพปจัจุบนัและตั %งเป้าหมาย 
3. การวางแผนแกไ้ขเพื�อทําการปรบัปรงุกระบวนการผลติ 
4. การวเิคราะหส์าเหตุดว้ยโครงสรา้งกจิกรรมในระบบการทาํงานดว้ยหลกัการ IE 

และเทคนิคอื�นๆ   
5. การกําหนดมาตรการตอบโตแ้ละการปฏบิตัใินการปรบัปรงุกระบวนการผลติ 
6. การตดิตามผลการปรบัปรงุแกไ้ขกระบวนการสายการผลติโทรทศัน์พลาสมา 
7. การทําใหเ้ป็นมาตรฐานการปฏบิตังิาน 
8. สรปุผลการทาํกจิกรรมและขอ้เสนอแนะในการทํากจิกรรม 
9. จดัทํารปูเล่มสารนิพนธแ์ละนําเสนอ 

 
ประโยชน์ที�คาดว่าจะได้รบั 

1. สามารถนํา IE เทคนิคประยุกต์ใชใ้นการปรบัปรุงการผลติร่วมกบัเทคนิคอื�นๆได้
อย่างเหมาะสม เพื�อแก้ไขปญัหาอย่างมหีลกัการ ขจดังานไรป้ระสทิธภิาพความสูญเปล่าใน
ขบวนการผลติ 

2. สามารถจดัความสมดุลของสายการผลติเพื�อวางแผนการผลติอยา่งเหมาะสม 
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3. สามารถลดตน้ทุนการผลติ และการใชท้รพัยากรอยา่งเหมาะสมและคุม้ค่า 
4. สามารถเพิ�มศกัยภาพดา้นการแขง่ขนั ดา้น QCD ตามนโยบายของบรษิทั 

 
แผนงานและระยะเวลาการดาํเนินงาน 
 
ตารางที� 2 แผนงานและระยะเวลาในการดาํเนินงาน 

 
ลาํดบั 

 
ขั jนตอนการดาํเนินการ 

ปี พ.ศ. 2556 ปี พ.ศ. 2557 

ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค. 

1 การกํ าหนดหัวข้อปญัหาจาก
สภาพปจัจุบันทางกระบวนการ
ผลติของบรษิทั ตวัอยา่ง 

   
   

2 สํารวจบนัทกึข้อมูลสภาพปจัจุบนั
และตั %งเป้าหมาย 

   
   

3 การวางแผนแกไ้ขเพื�อทําการ
ปรบัปรงุกระบวนการผลติ 

   
   

4 การวเิคราะหส์าเหตุดว้ยโครงสรา้ง
กจิกรรมในระบบการทํางานดว้ย
หลกัการ IE และเทคนิคอื�นๆ   

   
   

5 การกําหนดมาตรการตอบโตแ้ละ
การปฏบิตัใินการปรบัปรงุ
กระบวนการผลติ 

   
   

6 การตดิตามผลการปรบัปรงุแกไ้ข
กระบวนการสายการผลติโทรทศัน์
พลาสมา 

   
   

7 การทําใหเ้ป็นมาตรฐานการ
ปฏบิตังิาน 

   
   

8 สรปุผลการทาํกจิกรรมและ
ขอ้เสนอแนะในการทาํกจิกรรม 

   
   

9 จดัทํารปูเล่มสารนิพนธแ์ละ
นําเสนอ 

   
   

 
 



บทที� 2 

แนวคิด ทฤษฏี วรรณกรรมที�เกี�ยวข้อง 
 

แนวคิด และทฤษฏี 

การวิจัยในครั �งนี� ใช้หลักการพื�นฐานของการศึกษา เน้นในเรื�องของวิศวกรรม
อุตสาหกรรม (Industrial Engineering : IE) ซึ�งมแีนวคดิ และทฤษฎทีี�เกี�ยวขอ้ง ดงันี� 

1. ทฤษฎทีี�เกี�ยวขอ้ง 
1.1 หลกัการวศิวกรรมอุตสาหกรรม (Industrial Engineering : IE) 
1.2 การจดัสมดุลสายการผลติ 

1.2.1 3 MU มรู ิ(Muri) มรูะ (Mura) มดูะ (Muda)   
1.2.2 ขั �นตอนในการจดัสมดุลสายการผลติ 
1.2.3 ประโยชน์ของการจดัสมดุลสายการผลติ 

2. ทฤษฎอีื�นๆที�เกี�ยวขอ้งในกจิกรรมของโรงงาน 
2.1 Kaizen  (กจิกรรมขอ้เสนอแนะ)  
2.2 3 Fix  (ชื�อ จาํนวน สถานที�) 
2.3 5 ส (สะสาง สะดวก สะอาด สุขลกัษณะ สรา้งนิสยั) 
2.4 3 G (Gemba Gembutsu Genjitsu) 
2.5 ควิซเีซอรเ์คลิ (QC Circle) 

3. ประวตัขิองโรงงานผลติโทรทศัน์พลาสมาและกระบวนการผลติ 
3.1 ขอ้มลูพื�นฐานบรษิทั 
3.2 ขอ้มลูพื�นฐานผลติภณัฑ ์
3.3 กระบวนการผลติโทรทศัน์พลาสมาแบ่งตามหน่วยยอ่ย 
3.4 แผนภมูภิาพรวมการไหลของวตัถุดบิโรงงานผลติโทรทศัน์พลาสมา 

4. งานวจิยัที�เกี�ยวขอ้ง 
 
ทฤษฎีที�เกี�ยวข้อง 

1.1 หลกัการวศิวกรรมอุตสาหกรรม (Industrial Engineering : IE) 
ณฐัพงศ์ สอนสุวทิย ์(2547 : 1) ไดก้ล่าวถงึการออกแบบและปรบัปรุงระบบในหนังสอื 

“วศิวกรรมวธิกีาร” โดยอธบิายว่า ในการออกแบบและปรบัปรุงระบบเพื�อให้สามารถทํางาน
ตามที�ตอ้งการรวมทั �งบรรลุวตัถุประสงคโ์ดยใหอ้ยูใ่นสภาพที�เหมาะสมที�สุด (สภาพที�คุม้ค่าที�สุด) 
นั �น เราจาํเป็นตอ้งใชป้ระโยชน์จากทรพัยากรต่างๆ เช่น คน สิ�งของ เครื�องจกัร และขอ้มลูอย่าง
มปีระสทิธภิาพ วธิกีารใชป้ระโยชน์จากทรพัยากรเหล่านี�เรยีกว่า วธิกีาร (Method) การตรวจวดั 
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การวิเคราะห์ การศึกษา และการออกแบบ ซึ�งวิธีการเหล่านี�รวมเรยีกว่า วิศวกรรมวิธีการ 
(Method Engineering : ME) กล่าวคอื การรบัรูส้ถานการณ์ดา้นผูป้ฏบิตังิาน ดา้นการใช้งาน
เครื�องจกัรหรอือุปกรณ์ และด้านการเคลื�อนไหวของสนิค้าระหว่างผลผลติและผลติภณัฑส์ําเรจ็
ซึ�งประกอบกนัขึ�นเป็นระบบการผลติ โดยมผีลผลติเป็นผลติภณัฑห์รอืบรกิารทั �งแบบที�มรีปูร่าง
และแบบที�ไมม่รีปูรา่ง อกีทั �งยงัรวมถงึการประเมนิว่าสอดคลอ้งกบัวตัถุประสงคห์รอืไม่ และมุตะ 
และเป็นพื�นฐานของวศิวกรรมอุตสาหกรรม (Industrial Engineering : IE) 

IE (Industrial Engineering) หรอืวศิวกรรมอุตสาหกรรม คอื เทคนิคที�ใช้ในการ
ปรบัปรุงงาน ซึ�งรวมถงึ การกําจดัของเสยีในกระบวนการ ความไม่สมํ�าเสมอของการผลติและ
การทํางานที�ไม่ทําใหเ้กดิผลงาน โดยพยายามปรบัปรุงใหก้ารทํางานง่ายขึ�น สะดวกรวดเรว็ขึ�น 
และประหยดัค่าใช้จ่าย IE Techniques ที�ใช้ในการปรบัปรุงการเพิ�มผลผลติโดยทั �วไปจะเป็น
เรื�องการบรหิารการทํางาน (Work Management) โดยมกีารศกึษาการทํางาน (Work Study) 
ซึ�งจะประกอบไปด้วยเทคนิคการ ปรบัปรุงงาน โดยการศกึษาวธิกีารทํางาน (Method Study) 
และ เทคนิคการวดัผลงานโดยการศกึษาเวลา (Time Study) ขั �นตอนการศกึษาวธิกีารทํางาน 
(Method study) และการวดัผลงาน (Work Measurement)  

วศิวกรรมอุตสาหกรรมมวีตัถุประสงค์เพื�อปรบัปรุงประสทิธภิาพงานใหด้ขีึ�น ซึ�งคําว่า
ประสทิธภิาพสามารถอธบิายไดด้งันี�  

ประสทิธภิาพ หมายถึง การใช้ทรพัยากรในการดําเนินการใดๆก็ตาม โดยมุ่งหวงัถึง
ผลสําเรจ็และผลสําเรจ็นั �นต้องได้มาโดยการใช้ทรพัยากรที�น้อยที�สุด และมกีารดําเนินการซึ�ง
เป็นไปอย่างประหยดั ไม่ว่าจะเป็นการประหยดัในเรื�องของระยะเวลา ทรพัยากร แรงงาน 
รวมทั �งสิ�งต่างๆที�ต้องใชใ้นการดําเนินการนั �นๆใหป้ระสบผลสําเรจ็เกดิขึ�น เช่น การผลติชิ�นงาน
โดยการใช้เวลาน้อยที�สุด มกีารเคลื�อนไหวหรอืเคลื�อนยา้ยชิ�นงานน้อยที�สุด เป็นต้น (นิคม ณ 
ลาํพนู.  2552 : 5) 

ประสทิธภิาพ (Efficiency) หมายถงึ กระบวนการดาํเนินงานที�มลีกัษณะ ดงันี� 
1. ประหยัด (Economy) ได้แก่ ประหยัดต้นทุน (Cost) ประหยัดทรัพยากร 

(Resources) และประหยดัเวลา (Time) 
2. เสรจ็ทนัตามกําหนดเวลา (Speed) 
3. คุณภาพ (Quality) โดยพิจารณาทั �งกระบวนการตั �งแต่ปจัจยันําเข้า (Input) หรอื

วตัถุดบิ มกีารคดัสรรอย่างด ีมกีระบวนการดําเนินงาน กระบวนการผลติ (Process) ที�ด ีและมี
ผลผลติ (Output) ที�ด ี

การมปีระสทิธิภาพจงึต้องพจิารณากระบวนการดําเนินงานว่า ประหยดั รวดเรว็ มี
คุณภาพของงาน  ซึ�งเป็นกระบวนการดําเนินงานทั �งหมด (อนันท์ งามสะอาด.  2552 : 
ออนไลน์) 
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1.2 การจดัสมดุลสายการผลติ 
การจดัสายงานการผลติที�มกีารผลติแบบต่อเนื�อง นับว่ามคีวามสําคญัมากในด้านการ

ออกแบบโรงงาน โรงงานที�มกีารจดัสายการผลิตอย่างมีประสิทธิภาพ จะต้องพยายามจดั
สายการผลติใหม้คีวามสมดุล ซึ�งตามความหมายของการจดัสมดุลของสายการผลติ (Production 
Line Balancing) ก็คอืการพยายามที�จะจดัให้สถานีงานต่างๆ มอีตัราการทํางานหรอืเวลาที�ใช้
เท่าๆ กนั แต่ถา้หากเวลาที�ใชใ้นแต่ละสถานีงานไมเ่ท่ากนัแลว้ อตัราการผลติของสนิคา้นั �นจะถูก
กําหนดโดยเวลาการทํางานของสถานีงานที�ใช้เวลามากที�สุด ซึ�งเวลาที�ใช้ในสถานีงานที�เป็น
ตวักําหนดอตัราการผลติของสนิคา้นี� เราเรยีกว่ารอบเวลาการผลติ (Cycle Time : C.T.) ซึ�ง
หมายถงึเวลาระหว่างที�สนิคา้เสรจ็ออกมาแต่ละชิ�นจะเท่ากบัเวลาของสถานีที�ชา้ที�สุด ดงันั �น จะ
เหน็ว่าจะเกดิการรอคอยขึ�นในสถานีงานที�น้อยกว่าหรอืเวลาในการทํางานที�น้อยกว่าสถานีอื�นๆ 
(ซึ�งเราต้องพยายามทําให้เกิดขึ�นน้อยที�สุด) โดยปกตกิารกําหนดรอบเวลาการผลติขึ�นอยู่กบั
ความตอ้งการของลกูคา้เป็นหลกั หรอืที�เรยีกว่า Takt Time (T.T.) นั �นเอง โดยวธิใีนการหา T.T. 
สามารถคาํนวณไดจ้ากสตูรนี� 

 
Takt Time (T.T.)  =  เวลาในการทาํงาน / จาํนวนในการสั �งซื�อ 
 
ตวัอย่างเช่น โรงงาน A ทํางานวนัละ 8 ชั �วโมง 1 กะ ไดร้บัคําสั �งซื�อสนิคา้เป็นจาํนวน 

10,000 ชิ�น/วนั โรงงาน A จะตอ้งผลติสนิคา้โดยใชร้อบเวลาในการผลติเท่าไร 
จาก Takt Time (T.T.)  =  เวลาในการทาํงาน (วนิาท)ี / จาํนวนในการสั �งซื�อ 
    =  (8*60*60) / 10,000 
    =  28,800 / 10,000 
    =  2.88 วนิาท ี
หมายความว่า โรงงาน A จะต้องผลติสนิคา้โดยใชร้อบเวลาในการผลติที� 2.88 วนิาท/ี

ชิ�น เพื�อใหส้ามารถส่งสนิคา้ใหก้บัลูกคา้ไดท้นัตามกําหนด ซึ�งค่าของ Takt Time จะมปีระโยชน์
อย่างมากต่อการออกแบบโรงงาน หรือการวางผังโรงงานและติดตั �งเครื�องจกัร และยังมี
ประโยชน์ในกรณีที�มีการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตให้พอเพียงกับความต้องการที�
เปลี�ยนแปลงไป ซึ�งถ้าโรงงานสามารถจดัการใหร้อบเวลาของแต่ละสถานีมคีวามใกลเ้คยีงกนัจะ
ทาํใหส้ายการผลติมปีระสทิธภิาพสงู ในทางกลบักนัถ้ารอบเวลาของแต่ละสถานีมคีวามแตกต่าง
กนัมากจะทาํใหเ้กดิผลเสยีอยา่งมากต่อกระบวนการผลติที�เรยีกว่า 3 MU 

1.2.1 3 MU มรู ิ(Muri) มรูะ (Mura) มดูะ (Muda)   
มูร ิ(Muri) คอื การใช้พนักงานหรอืเครื�องจกัรมากเกินไป การผลกัดนัให้

พนักงานหรอืเครื�องจกัร ทํางานมากเกนิกําลงั เกนิขดีจาํกดั กรณีเป็นพนักงานจะส่งผลให้เกดิ
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ความไมป่ลอดภยัในการทาํงาน  แต่ถา้เป็นเครื�องจกัรส่งจะผลใหเ้ครื�องจกัรเสยีหายก่อนอายุการ
ใชง้านเกดิ 

มรูะ (Mura) คอื ความไม่สมํ�าเสมอในการทํางาน เช่น มงีานมามากเกนิไปใน
บางเวลา แต่บางเวลาก็ไม่งาน ความไม่สมํ�าเสมอเกดิจากความไม่ราบเรยีบของระบบการผลติ 
อาจเกดิระบบการวางแผนหรอืลกูคา้สั �งซื�อในจาํนวนที�ต่างกนัมากๆ  

มดูะ (Muda)  คอื ความสูญเปล่าที�เกดิขึ�นในการผลติสามารถแบ่งได้เป็น 7 
ประการ ดงันี� 

1. การผลติมากเกนิพอด ี(Over Production)  เป็นการผลติสนิคา้หรอืชิ�นส่วนที�
ไม่มคีําสั �งในการผลติ ไม่มคีําสั �งในการซื�อและยงัไม่ต้องการ ซึ�งจะทําให้เกิดความสูญเปล่าที�
รา้ยแรงที�สุดเนื�องจากส่งผลเกดิความสญูเปล่าอื�นตามมา  

y. การรอคอย-เวลารอปฏบิตักิาร (Waiting – Time on Hand) เป็นลกัษณะที�
พนักงานยนืเฝ้าเครื�องจกัร หรอืรอดําเนินการผลติ อาจรอเครื�องมอื รอวตัถุดบิ ความล่าช้าใน
กระบวนการผลติก่อนหน้า 

3. การขนยา้ยหรอืการเคลื�อนยา้ยที�ไม่จาํเป็น (Unnecessary Transport or 
Conveyance) เป็นการเคลื�อนยา้ยชิ�นงานหรอืวตัถุดบิในระหว่างทํางานเป็นระยะทางไกลๆ การ
ขนยา้ยหรอืเคลื�อนยา้ยที�ไมม่คีวามต่อเนื�องในกระบวนการผลติ  

4. การผลติโดยใชข้ ั �นตอนมากเกนิความจาํเป็นหรอืการผลติดว้ยวธิทีี�ไม่ถูกต้อง 
(Over Processing or Incorrect Processing) เป็นการดําเนินการในขั �นตอนการผลติที�ไม่มี
ความจําเป็น การดําเนินการที�ขาดประสิทธิภาพ การออกแบบกระบวนการที�ไม่เหมาะสม 
อุปกรณ์การทํางานที�ไม่เหมาะสมที�ส่งผลให้ขั �นตอนการทํางานมากขึ�นแต่ไม่สร้างมูลค่าให้กบั
สนิคา้ 

5. พสัดุคงคลงัที�มากเกนิไป (Excess Inventory) เป็นการจดัเก็บวตัถุดบิ 
ชิ�นงานในกระบวนการผลติ (Work In Process) หรอืชิ�นงานสําเรจ็รปู (Finish Goods) มากเกนิ
ความจาํเป็นหรอืมากเกนิที�ลกูคา้ตอ้งการ บางครั �งสนิคา้อาจจะตกรุน่หรอืเกดิความเสยีหายได ้

6. การเคลื�อนไหวโดยไม่จําเป็น (Unnecessary Movement) เป็นการ
เคลื�อนไหวที�ไม่เกดิประโยชน์ของพนักงานระหว่างการปฏบิตังิาน การเอื�อมหยบิในระยะไกลๆ 
การกม้ตวัหยบิ เป็นตน้ 

7. ขอ้บกพรองของชิ�นส่วนหรอืของเสยี (Defects) เป็นการผลติชิ�นงานที�ไม่
เป็นไปตามขอ้กําหนดหรอืมาตรฐานชิ�นงานทําใหไ้มส่ามารถผลติชิ�นงานเป็นงานสาํเรจ็รปูได ้

1.2.2 ขั �นตอนในการจดัสมดุลสายการผลติ 
1. คาํนวณหาความตอ้งการของลกูคา้โดยใช ้Takt Time 
2. หารอบเวลาในแต่ละสถานีงาน Cycle Time โดยใชก้ารจบัเวลา 
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3. ทําการปรบังานในแต่ละสถานีงานโดยไม่ใหร้อบเวลาในแต่ละสถานี
เกดิ Takt Time โดยใชห้ลกัการ ECRS คอื หลกัการที�ประกอบดว้ย การกําจดั (Eliminate) การ
รวมกนั (Combine) การจดัใหม่ (Rearrange) และการทําให้ง่าย (Simplify) ซึ�งเป็นหลกัการ
ง่ายๆ ที�สามารถใชใ้นการเริ�มต้นลดความสูญเปล่าหรอื MUDA ลงไดเ้ป็นอย่างด ี ซึ�งหลกัการ
ของ ECRS สามารถอธบิายเพิ�มเตมิไดด้งันี� 

การกําจดั (Eliminate) หมายถงึ การพจิารณาการทํางานปจัจุบนัและทํา
การกําจดัความสูญเปล่าทั �ง 7 ที�พบในการผลติออกไป คอืการผลติมากเกนิไป การรอคอย การ
เคลื�อนที�/เคลื�อนยา้ยที�ไม่จาํเป็น การทํางานที�ไม่เกดิประโยชน์ การเกบ็สนิคา้ที�มากเกนิไป การ
เคลื�อนยา้ยที�ไมจ่าํเป็น และ ของเสยี 

การรวมกนั (Combine) สามารถลดการทํางานที�ไม่จาํเป็นลงได ้โดยการ
พจิารณาว่าสามารถรวมขั �นตอนการทํางานใหล้ดลงไดห้รอืไม่ เช่น จากเดมิเคยทํา 5 ขั �นตอนก็
รวมบางขั �นตอนเขา้ดว้ยกนั ทาํใหข้ ั �นตอนที�ต้องทําลดลงจากเดมิ การผลติกจ็ะสามารถทําไดเ้รว็
ขึ�นและลดการเคลื�อนที�ระหว่างขั �นตอนลงอกีด้วย เพราะถ้ามกีารรวมขั �นตอนกนั การเคลื�อนที�
ระหว่างขั �นตอนกล็ดลง 

การจดัใหม่ (Rearrange) คอื การจดัขั �นตอนการผลติใหม่เพื�อใหล้ดการ
เคลื�อนที�ที�ไม่จาํเป็น หรอื การรอคอย เช่นในกระบวนการผลติ หากทําการสลบัขั �นตอนที� 2 กบั 
3 โดยทาํขั �นตอนที� 3 ก่อน 2 จะทาํใหร้ะยะทางการเคลื�อนที�ลดลง เป็นตน้ 

การทําใหง้่าย (Simplify) หมายถงึ การปรบัปรุงการทํางานให้ง่ายและ
สะดวกขึ�น โดยอาจจะออกแบบจิ�กเขา้ช่วยในการทํางานเพื�อให้การทํางานสะดวกและแม่นยํา
มากขึ�น ซึ�งสามารถลดของเสยีลงได ้จงึเป็นการลดการเคลื�อนที�ที�ไม่จาํเป็นและลดการทํางานที�
ไมจ่าํเป็น (ประเสรฐิ อคัรประถมพงศ.์  2557 : ออนไลน์) 

1.2.3 ประโยชน์ของการจดัสมดุลสายการผลติ 
1. เพื�อลดความสูญเปล่าที�เกดิขึ�นในสายการผลติ และทําใหส้ายการผลติ

เกดิผลผลติและประสทิธภิาพมากที�สุด 
2. สามารถลดตน้ทุนใหต้น้ทุนในการผลติตํ�าลงได ้

 
ทฤษฎีอื�นๆที�เกี�ยวข้องในกิจกรรมของโรงงาน 

2.1 ไคเซน็ (Kaizen) 
คาํว่า Kaizen เป็นศพัทภ์าษาญี�ปุ่น แปลว่า การปรบัปรุง (Improvement) ซึ�งหากแยก

ความหมายตามพยางคแ์ลว้จะแยกได ้2 คํา คอื Kai แปลว่า การเปลี�ยนแปลง และ Zen แปลว่า 
ด ี ดงันั �นการเปลี�ยนแปลงในทางที�ดกีค็อืการปรบัปรงุนั �นเอง ไคเซน็เป็นแนวคดิธรรมดาและเป็น
ส่วนหนึ�งในทฤษฎกีารบรหิารของญี�ปุ่น ซึ�งโดยธรรมชาตหิรอืดว้ยการฝึกฝนนั �นทําใหค้นญี�ปุ่นมี



14 
 

ความรูส้กึรบัผดิชอบในการที�จะทําให้ทุกอย่างดําเนินไปโดยราบรื�นเท่าที�จะสามารถทําได้ด้วย
การปรบัปรุงสิ�งต่างๆให้ดขีึ�น ไม่ว่าจะเป็นเรื�องในชวีติประจาํวนัหรอืการทํางาน นี�เป็นจุดแขง็ที�
ทําให้ไคเซน็ดําเนินไปได้อย่างดใีนประเทศญี�ปุ่น เพราะโดยหลกัการแลว้ไคเซน็ไม่ใช่เพยีงการ
ปรบัปรุงเท่านั �น แต่หมายความรวมไปถึงการปรบัปรุงอย่างต่อเนื�อง และไม่มีที�สิ�นสุดด้วย 
(Continuous Improvement) (บญัญตั ิบุญญา; และสุรสั ตั �งไพฑรูย.์  2550 : ออนไลน์)  

 
2.2 3 Fix (ชื�อ จาํนวน สถานที�) 
3 Fix คอื การกําหนดสถานะของชิ�นงาน วตัถุดบิ หรอืสนิค้าสําเรจ็รปู โดยจะบ่งชี�

สถานะ 3 ประการ คอื ชื�อ จาํนวน และสถานที� โดยมรีปูแบบเป็นการตดิป้ายชี�บ่งที�ตวัสนิคา้นั �น 
เพื�อประโยชน์ในการสื�อสาร ลดความเข้าใจที�ไม่ตรงกัน และลดเวลาในการสบืหาข้อมูลของ
ชิ�นงาน 

 
2.3 5 ส (สะสาง สะดวก สะอาด สุขลกัษณะ สรา้งนิสยั) 
5 ส คอืการจดัระเบยีบและปรบัปรุงที�ทํางานสถานประกอบกจิการ และงานของตน

ด้วยตนเอง เพื�อก่อให้เกิดสภาพแวดล้อมการทํางานที�ดี ปลอดภัย มีระเบียบเรียบร้อย มี
คุณภาพและประสทิธภิาพ โดยใชว้ธิ ีสะสาง สะดวก สะอาด สุขลกัษณะ และสรา้งนิสยั 

5ส มาจากคํายอ่ 5S ซึ�งเป็นอกัษรตวัแรกในภาษาญี�ปุน่ 5 คาํ คอื 
1. Seiri (เซร)ิ หมายความว่า สะสาง คอื การแยกใหช้ดัระหว่างของที�จาํเป็นต้องใชก้บั

ของที�ไม่จาํเป็นต้องใช ้ของที�ไม่จาํเป็นต้องใชต้้องขจดัทิ�งไป กล่าวกนัว่า การเพิ�มประสทิธภิาพ
นั �น ตอ้งเริ�มจาก สะสาง 

2. Seition (เซตง) หมายความว่า สะดวก คอื การจดัวางของที�จาํเป็นต้องใชใ้หเ้ป็น
ระเบยีบสามารถหยบิฉวยใช้งานได้ทนัท ีกล่าวกนัว่า ให้ใช้หลกัสะดวกนี� เพื�อกําจดัความสูญ
เปล่าของเวลาในการคน้หาสิ�งของ 

3. Seiso (เซโซ) หมายความว่า สะอาด คอื การปดักวาดเชด็ถูสถานที� สิ�งของ 
อุปกรณ์ เครื�องมอื เครื�องจกัร ใหส้ะอาดอยู่เสมอ ไม่มเีศษขยะ ไม่ใหส้กปรกเลอะเทอะ ซึ�งคําว่า
สะอาด คอืพื�นฐานของการยกระดบัคุณภาพ 

4. Seiketsu (เซเคทซ)ึ หมายความว่า สุขลกัษณะ คอื การรกัษาและปฏบิตั ิ3 ส ไดแ้ก่ 
สะสาง สะดวก และสะอาดให้ดตีลอดไป ก้าวแรกของความปลอดภยัเริ�มจากการรกัษาความ
สะอาด หรอื “สุขลกัษณะ” นี�เอง 

5. Shitsuke (ชทิซเึคะ) หมายความว่า สรา้งนิสยั คอื การรกัษาและปฏบิตั ิ4 ส หรอืสิ�ง
ที�กําหนดไว้แล้วอย่างถูกต้องจนติดเป็นนิสยั (สํานักงานความปลอดภยัแรงงาน.  2550 : 
ออนไลน์) 
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2.4 3G (Gemba Gembutsu Genjitsu) 
3G เป็นปรชัญาแห่งการผลติ ซึ�งเป็นแนวคดิและหลกัปฏบิตัทิี�ถูกกําหนดขึ�นมาเพื�อ

วตัถุประสงค์ในการแก้ไขปญัหาด้านคุณภาพและการปรบัปรุงพฒันางานรวมไปถงึการอบรม
บุคลากรโดยยดึหลกั 3G อนัไดแ้ก่ Gemba (พื�นที�จรงิ), Gembutsu (ของจรงิ), Genjitsu 
(สภาวะแวดลอ้มจรงิในการปฏบิตังิาน) 

Genba หมายถงึ สถานที�จรงิ สําหรบัในระบบการผลติ เกมบะ หมายถงึ พื�นที�จรงิใน
โรงงาน (The Factory Floor) ในระบบการผลติแบบลนีสามารถกล่าวไดว้่า การแก้ปญัหาที�ด ีคอื
ต้องเขา้ไปในสถานที�จรงิ การเดนิในสถานที�จรงิโดยทมีงานหรอืผูบ้รหิารเป็นโอกาสอนัดใีนการ
คน้หาสาเหตุที�แทจ้รงิของปญัหา และสามารถกําหนดแนวทางการแก้ไขปญัหาไดอ้ย่างถูกต้อง
ตรงประเดน็มากที�สุด (ชุมพล มณฑาทพิยกุ์ล.  2552 : ออนไลน์)  

Genchi/Gembutsu หมายถงึ การไปใหถ้งึที�จรงิและเหน็ของจรงิ คอื Go to see หรอื 
Go and see เพื�อใหรู้ต้้นเหตุของปญัหาจรงิ ๆ และสามารถ ตดัสนิใจไดถู้กต้อง สรา้งความเป็น
เอกฉันท ์และบรรลุเป้าหมายอย่างรวดเรว็ เช่น ผูบ้รหิาร Toyota จะต้องเดนิทางไปหา Dealer 
ใน ต่างจงัหวดั ทุกเดอืน เพื�อใหเ้หน็ปญัหาขอ้เทจ็จรงิ และจะไดพู้ดคุยกบัต้นตอของปญัหา เพื�อ
สรา้งฉนัทามตกิาร รบัรอง รบัรูร้่วมกนัได ้(สํานักงานคณะกรรมการพฒันาระบบราชการ.  2549 
: ออนไลน์) 

Genjitsu หมายถึง สถานการณ์จรงิในการปฏบิตัิงาน ซึ�งจะทําให้ข้อมูลที�ต้องการ
ครบถว้นสมบรูณ์จรงิๆ (กฤชชยั อนรรฆมณ.ี  2550 : ออนไลน์) 

 
2.5 ควิซเีซอรเ์คลิ (QC Circle) 
กติศิกัดิ � พลอยพานิชเจรญิ (2550 : 108) ไดก้ล่าวว่า ควิซเีซอรเ์คลิ คอื กลุ่มบุคคล

หน้างาน ที�ดาเนินกิจกรรมการรกัษาไว้ซึ�งความพงึพอใจของลูกค้าของงานที�ตนเองมคีวาม
รบัผดิชอบ ดว้ยความมรีะบบและอยา่งต่อเนื�อง 

วธิกีารของควิซเีซอรเ์คลิ 
การดําเนินการของควิซเีซอรเ์คลิมรีูปแบบในการดําเนินการที�กําหนดไว ้โดยรูปแบบ

วธิกีารของควิซเีซอรเ์คลิมดีว้ยกนั 4 ขั �นตอน ดงันี� 
1. การเตรยีมการ 
2. การพฒันาแผนการดาํเนินกจิกรรม 
3. การดาํเนินกจิกรรมการแกไ้ขปญัหา 
4. การนําเสนอผลงาน 

โดยการศึกษาในครั �งนี�จะใช้รูปแบบของการดําเนินกิจกรรมการแก้ไขปญัหาเป็น
รปูแบบในการแกไ้ขปญัหา ซึ�งมขี ั �นตอนในการดาํเนินกจิกรรมแบ่งเป็น 7 ขั �นตอน ดงันี� 

1. การกําหนดหวัขอ้ปญัหาของคุณภาพ  
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2. การสงัเกตการณ์และการตั �งเป้าหมาย  
3. การกําหนดแผนการแกป้ญัหา  
4. การวเิคราะหส์าเหตุรากเหงา้ของปญัหา  
5. การกําหนดมาตรการตอบโตส้าเหตุของปญัหา  
6. การตดิตามผล  
7. การทบทวนมาตรฐานหรอืสรา้งมาตรฐานใหม ่
 

ประวติัของโรงงานผลิตโทรทศัน์สีพลาสมาและกระบวนการผลิต 

3.1 ขอ้มลูพื�นฐานบรษิทั 
โรงงานผลติโทรทศัน์สพีลาสมา (AVC Networks) ที�ผลติโทรทศัน์สพีลาสมา อยู่ใน

เครอืของบรษิทั ตวัอย่าง (ประเทศไทย) จํากดั ในกลุ่มบรษิทัธุรกจิภาพและเสยีงซึ�งเป็นบรษิทั
ขา้มชาตจิากบรษิทั ตวัอย่าง ญี�ปุ่นที�เป็นบรษิทัแม่ใชก้ลยุทธก์ารแข่งขนัระหว่างประเทศในวธิทีี�
เรยีกว่า กลยุทธร์ะหว่างประเทศ (International Model หรอื Home Country : ยดึนโยบายบรษิทั
แม่เป็นหลกั) เป็นการขยายตลาดในต่างประเทศรวมถงึประเทศไทยให้มากขึ�นโดยการควบคุม
จากบรษิัทแม่ประเทศที�ญี�ปุ่น ดําเนินตามบรษิัทแม่ โดยบรษิทัแม่มกีารวจิยัพฒันาผลติภณัฑ์
ออกแบบรุ่นใหม่และกลยุทธท์างการตลาด  การใชส้ํานักงานใหญ่เป็นศูนยก์ลางทางการจดัการ  
(Ethnocentric) การส่งสนิค้าที�มรีูปแบบเดยีวกนักบัที�จําหน่ายในบรษิทัแม่และกลยุทธ์ทางการ
บรหิารเป็นแนวทางในแบบการตดัสนิใจที�สําคญัทั �งปวงจะถูกกําหนดจากบรษิทัแม่ โดยบรษิทัลูก
ในประเทศต่างๆ  มหีน้าที�รบัคําสั �งที�ถ่ายทอดมาแต่เพยีงฝ่ายเดยีวเท่านั �น แต่จะให้อํานาจการ
ตดัสนิใจบางเรื�องตามกฎหมายของประเทศนั �นบงัคบัไวเ้ท่านั �น นอกจากนี�การแต่งตั �งบุคคลใน
ตําแหน่งที�สําคญั ๆ ในบรษิทัลูกจะออกมาในรูปของการส่งบุคลากรมาจากบรษิทัแม่โดยมกีาร
ถอืหุน้ส่วน 49% และ 51%  

โรงงานผลติโทรทศัน์สพีลาสมา (AVC Networks)  มหีน่วยงานที�ผลติโทรทศัน์ทั �งหมด 
2 แผนกดงันี� 

แผนก SMT & HI Line : ผลติแผ่นวงจรไฟฟ้าใชก้บัโทรทศัน์สพีลาสมาของประเทศ
ไทยกบัส่งขายให้กับบรษิัทที�ผลติโทรทศัน์สพีลาสมาในกลุ่มของบรษิัทตวัอย่างด้วยกนัเองที�
ต่างประเทศ 

แผนก FA Line (Final Assembly Line) ประกอบไปดว้ยสายการผลติ 6 สายการผลติ 
1. FA  1 – 3  ผลติโทรทศัน์สพีลาสมา 42 – 50 นิ�ว  โซน เอเซยี 
2. FA  4 – 5  ผลติโทรทศัน์สพีลาสมา 55 – 60 นิ�ว  โซน เอเซยี 
3. FA  6       ผลติโทรทศัน์สพีลาสมา 42 – 65 นิ�ว  โซน เอเซยี และญี�ปุน่ 
4. สายการผลติ Mini Cell สาํหรบัการผลติ จาํนวนน้อยๆ และรุน่พเิศษ 
5. หน่วยงานที�ทาํการศกึษาในครั �งนี�คอืหน่วยงาน FA  6 ผลติโทรทศัน์ส ี
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พลาสมา 42 – 65 นิ�ว โซนเอเซยีและญี�ปุ่นที�แผนก PDP Line FA6 รุ่น Japan Model ซึ�งเป็น
สายการผลติที�ผลติรุน่ใหญ่จาํนวนมากราคาแพงและมปีรมิาณจาํนวนมากที�เป็นปญัหาดา้นกําลงั
การผลิตไม่เพียงพอต้องเปิดการทํางานล่วงเวลามากกว่า 3 ชั �วโมงต่อวนัยอดการผลิตราย
ชั �วโมงได้จํานวนการผลติที�น้อยต่อความต้องการของลูกค้าและมขีองเสยีเกดิขึ�นในขบวนการ
มาก 
 

3.2 ขอ้มลูพื�นฐานผลติภณัฑ ์
 

แผงวงจรไฟฟ้า                                                โทรทศัน์สีพลาสมา 

 
 

รปูที� 4   ลกัษณะของผลติภณัฑ ์
 

สายการผลติโทรทศัน์สพีลาสมา มทีั �งหมด 7 สายการผลติแยกตามประเทศและยอด
การผลติตามลกูคา้ตอ้งการในปี 2556 ดงันี� 
 
ตารางที� 3 สายการผลติแยกตามประเทศและยอดการผลติตามลกูคา้ตอ้งการในปี 2556 

 

ประเทศ จาํนวนเครื�อง %

ญี�ปุ่น 37,440 26

ออสเตรเลยี 34,560 24

นิวซแีลนด์ 21,600 15

ไทย 14,400 10

สงิคโปร ์ 15,840 11

อนิเดยี 12,960 9

เวียดนาม 7,200 5

รวมทั (งหมด 144,000 100
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จากตารางข้างต้น พบว่า ประเทศญี�ปุ่นเป็นสายการผลติที�มยีอดผลติมากที�สุดเป็น
อนัดบั 1 มยีอดการผลติ 37,440 เครื�อง คดิเป็น 26% จากยอดการผลติทั �งหมด ส่วนยอดการ
ผลติในลําดบัที� 2 และ 3 คอื ออสเตรเลยี มยีอดการผลติ 34,560 เครื�อง คดิเป็น 24% และ
นิวซแีลนด ์มยีอดการผลติ 21,600 เครื�อง คดิเป็น 15% ตามลําดบั ผูว้จิยัจงึมคีวามสนใจจะเขา้
ศกึษาในสายการผลติที�มยีอดการผลติสงูสุด คอื สายการผลติเพื�อขายใหก้บัประเทศญี�ปุน่  

จากสายการผลติเพื�อขายให้กบัประเทศญี�ปุ่น มกีารผลติโทรทศัน์สพีลาสมา รุ่นญี�ปุ่น 
มทีั �งหมด 5 ซรีี�ย ์ 25 รุน่ มยีอดการผลติตามลกูคา้ตอ้งการในปี 2556 ดงันี� 
 
ตารางที� 4   ยอดการผลติของสายการผลติเพื�อขายใหก้บัประเทศญี�ปุ่นตามลูกคา้ต้องการในปี 

2556 

 
 
 
 
 
 

ประเทศ รุ่น นิ� ว จาํนวนเครื�อง %

ญี�ปุ่น VT 42 896               2.39

50 1,090            2.91

55 876               2.34

60 2,493            6.66

65 9,485            25.33

ST 42 3,037            8.11

50 3,037            8.11

55 200               0.53

60 365               0.97

65 122               0.33

ZT 42 420               1.12

50 644               1.72

55 140               0.37

60 200               0.53

65 60                0.16
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ตารางที� 4   ยอดการผลติของสายการผลติเพื�อขายใหก้บัประเทศญี�ปุ่นตามลูกคา้ต้องการในปี   
2556 (ต่อ) 

 
 

จากตาราง พบว่า สายการผลติเพื�อขายให้กบัประเทศญี�ปุ่น รุ่นที�มยีอดการผลติสูง
ที�สุดเป็นอนัดบั 1 คอื VT 65” มยีอดการผลติ 9,485 เครื�อง คดิเป็น 25.33% ส่วนอนัดบัที� 2 คอื 
GT 65” มยีอดการผลติ 7,938 เครื�อง คดิเป็น 21.20% ส่วนอนัดบัสุดทา้ย คอื ZT 65” มยีอด
การผลติ 60 เครื�อง คดิเป็น 0.16% ซึ�งจากการเกบ็ขอ้มลู ทางผูว้จิยัจงึมคีวามสนใจในการศกึษา
สายการผลติเพื�อขายใหก้บัประเทศญี�ปุน่ในรุ่น VT 65” ที�มยีอดการผลติสงูสุด 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ประเทศ รุ่น นิ� ว จาํนวนเครื�อง %

ญี�ปุ่น GT 42 2,794            7.46

50 1,451            3.88

55 165               0.44

60 1,196            3.19

65 7,938            21.20

S 42 200               0.53

50 166               0.44

55 165               0.44

60 160               0.43

65 140               0.37

รวมทั (งหมด 37,440           100.00
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3.3 กระบวนการผลติโทรทศัน์พลาสมาแบ่งตามหน่วยยอ่ย 
 

  การรบั จดัเกบ็วสัดุ (Material Receive & Storage) 
 

  การเบกิและการแจกจา่ยวสัดุ (Material Withdrawal  
  & Issue)                                                      
  การประกอบหน้าจอพลาสมา (Press Panel CB) 
  
 การประกอบชิ�นงาน (Assembly)   
   

     การตรวจสอบการประกอบ (Check Assembly) 
 

  การประกอบฝาหลงั (Insert B/C)    
  

  การตรวจสอบค่าไฟฟ้า (Check Insulation)   
  

  การตรวจสอบรปูแบบการทาํงานเครื�อง (Functional Check) 
 

  การตรวจสอบขั �นตอนสุดทา้ย (Final Inspection) 
 

  การบรรจ ุ(Packing)     
 

  การจดัเกบ็งานสาํเรจ็รปู (Storage Finish Goods) 
 
การจดัส่ง (Delivery) 

 
รปูที� 5   แผนกระบวนการผลติอยา่งยอ่ ( Production Process Chart ) 

 
อธบิายเพิ�มเตมิในกระบวนการผลติโทรทศัน์พลาสมา 
1. การรบั จดัเกบ็วสัดุ (Material Receive & Storage) เป็นขั �นตอนการรบัและจดัเกบ็

วตัถุดบิเขา้แผนกจดัเก็บ เพื�อทําการแยกประเภทและจํานวนที�ต้องการผลติตามแผนการผลติ 
ซึ�งไดร้บัมาจากซพัพลายเออร ์ 
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2. การเบกิและการแจกจา่ยวสัดุ (Material Withdrawal & Issue) เป็นการจัด
วตัถุดบิตามรอบเวลารายชั �วโมงในการผลติ โดยการจดัวตัถุดบิจะแยกจ่ายตามรุ่นและขนาด 
หน้าที�การรบัจา่ยวตัถุดบิ เป็นหน้าที�ของแผนกสโตร ์ดงัรปูที� 6 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที� 6   การเบกิและการแจกจา่ยวสัดุ 
 

3. การประกอบหน้าจอพลาสมา (Press Panel CB) เป็นขั �นตอนการเตรยีมงานก่อน
เข้าสายการผลิต โดยประกอบชิ�นส่วนหน้าจอด้านนอกสายการผลิตแล้วทําการตรวจสอบ
คุณภาพก่อนส่งไปยงักระบวนการการประกอบชิ�นงานดว้ยการวางชิ�นส่วนเขา้กระบวนการ ดงั
รปูที� 7 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที� 7   การประกอบหน้าจอพลาสมา 
 

4. การประกอบชิ�นงาน (Assembly) เป็นขั �นตอนการประกอบชิ�นส่วนต่าง ๆ ตาม
สถานีงานแต่ละสถานี ซึ�งลักษณะการประกอบจะเป็นแบบ Continuous Flow จนจบ
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กระบวนการและในแต่ละสถานีงานจะมมีาตรฐานการทํางานเป็นตัวกําหนดการทํางานของ
พนกังาน ดงัรปูที� 8 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที� 8   การประกอบชิ�นงาน 
 

5. การตรวจสอบการประกอบ (Check Assembly) เป็นขั �นตอนหลงัจากการประกอบ 
เพื�อตรวจสอบคุณภาพตามมาตรฐานที�กําหนดไว้ เช่น การประกอบมช่ีองว่างหรอืไม่ ชิ�นส่วน
การประกอบครบถว้นหรอืไม ่เป็นตน้ ซึ�งเป็นการตรวจสอบดว้ยสายตา 100% ดงัรปูที� 9 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที� 9   การตรวจสอบการประกอบ 
 

6. การประกอบฝาหลงั (Insert B/C) เป็นขั �นตอนการประกอบหลงัจากการตรวจสอบ
คุณภาพ โดยจะประกอบฝาหลงั ซึ�งจะเป็นขั �นตอนการประกอบขั �นสุดท้ายก่อนการตรวจสอบ
คุณภาพและบรรจตุามขั �นตอนต่อไป ดงัรปูที� 10 
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รปูที� 10   การประกอบฝาหลงั 
 

7. การตรวจสอบค่าไฟฟ้า (Check Insulation) เป็นขั �นตอนการตรวจสอบค่าไฟฟ้า
ของสนิคา้ตามแต่ละรุน่และขนาดตามมาตรฐานสนิคา้  

8. การตรวจสอบรูปแบบการทํางานเครื�อง (Functional Check) เป็นขั �นตอนการ
ตรวจสอบรูปแบบการทํางานของสนิคา้แต่ละเครื�อง เพื�อยนืยนัรปูแบบการทํางานของสนิค้าแต่
ละเครื�อง 

9. การตรวจสอบขั �นตอนสุดทา้ย (Final Inspection) เป็นขั �นตอนการตรวจสอบสนิคา้
ก่อนการจัดส่งสินค้า โดยเป็นขั �นตอนสุดท้ายก่อนการบรรจุ เพื�อยืนยันคุณภาพสินค้าตา
มาตรฐานสนิคา้แต่ละรุน่และขนาด 

10. การบรรจ ุ(Packing) เป็นขั �นตอนการบรรจุสนิคา้ตามกล่องแยกตามรุ่นและขนาด
ที�ม ีซึ�งจะบรรจตุามการผลติ 

11. การจดัเกบ็งานสําเรจ็รปู (Storage Finish Goods) เป็นขั �นตอนการจดัเกบ็สนิคา้
สาํเรจ็รปูเขา้คลงัสนิคา้แยกตามรุ่นและขนาด 

12. การจดัส่ง (Delivery) เป็นขั �นตอนสุดทา้ย คอื การจดัส่งสนิคา้ใหก้บัลกูคา้ 
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3.4 แผนภมูภิาพรวมการไหลของวตัถุดบิโรงงานผลติโทรทศัน์พลาสมา 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที� 11  แผนผงักระบวนการผลติและการไหลของวตัถุดบิ 
 
รูปที� 11 เป็นแผนภาพการไหลของวตัถุดบิตั �งแต่เริ�มต้นกระบวนการจนถึงเสรจ็สิ�น

กระบวนการ โดยวตัถุดบิที�ใช้ในการผลติประกอบด้วยวตัถุดบิที�จดัซื�อทั �งจากต่างประเทศและ
ภายในประเทศ โดยบรษิทัจะเป็นผูส้ ั �งซื�อเองสําหรบัวตัถุดบิภายในประเทศ เช่น กล่องกระดาษ 
โฟม และพลาสติกบางชนิด เป็นต้น และการไหลจะเพิ�มมูลค่าตามกระบวนการตามแผนภูมิ
กระบวนการผลติอยา่งยอ่ขา้งตน้จนเสรจ็สิ�นกระบวนการ 
 
งานวิจยัที�เกี�ยวข้อง 

ชชัวาล โต๊ะทอง (2553) ประยุกต์ใช ้IE เทคนิคในการปรบัปรุงผลติภาพการทํางาน
สายการประกอบอุปกรณ์เครื�องรบัโทรศัพท์โดยการศึกษางาน การจดัสมดุลสายการผลิต 
กิจกรรมสงัเกตการณ์ในการค้นหาปญัหาและนํามาแก้ไขปรบัปรุงทําให้สามารถลดเวลาการ
ทํางานลงรอ้ยลง 21 กําลงัการผลติสูงขึ�นรอ้ยละ 33 อตัราผลติภาพแรงงานเพิ�มขึ�นรอ้ยละ 48 
และตน้ทุนการผลติลดลงรอ้ยละ 32 สายการผลติมผีลติภาพเพิ�มขึ�น จากรอบการทํางาน (Cycle 
Time) 6 นาทต่ีอชิ�น ลดลงเป็น 4.25 นาทต่ีอชิ�น 

กติศิกัดิ �  อภยัยานุกร (2554) ประยุกต์ใช ้IE เทคนิคในโรงงานผลติสาหร่ายย่างกรอบ 
โดยวธิกีารศกึษาเวลาแบบจบัเวลาโดยตรง ซึ�งเป็นหนึ�งในการวดัผลงาน การศกึษาวธิกีาร เช่น 
แผนภูมคิน-เครื�องจกัร รวมทั �งหลกัการปรบัปรุงงาน ECRS กบัการจดัสมดุลสายการผลติทําให้
สามารถขจดังานที�ไรป้ระสทิธภิาพ ลดจาํนวนพนักงานไดถ้งึ 29% โดยลดจาํนวนพนักงานจาก 
17 คนเหลอืเพยีง 12 คน สามารถเพิ�มประสทิธผิลการผลติของพนักงานไดถ้งึ 26% ในการผลติ
จาก 18.7 ห่อต่อคนต่อชั �วโมง เป็น 23.6 ห่อต่อคนต่อชั �วโมง แมก้ําลงัการผลติที�ลดลง 11% จาก
การผลติเดมิที�ได ้2,336 ห่อต่อกะ เหลอืเพยีง 2,079 ห่อต่อกะ ซึ�งเป็นผลมาจาก Cycle Time ที
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เพิ�มขึ�น 12 % จากการผลติแบบเดมิ Cycle Time ที� 11.3 วนิาทต่ีอห่อเป็น 12.7 วนิาทต่ีอห่อ 
แต่อยา่งไรผลที�ไดส้ามารถบรรลุเป้าหมายหลกัได ้คอื การเพิ�มประสทิธผิลของพนกังาน 

บณัฑติย์ วิเศษศร;ี อรรคเจตต์ อภิขจรศิลป์; และยุทธชยั บรรเทิงจติร (2546) ใน
งานวจิยัเรื�อง การลดเวลาการผลติเวอรม์เกยีรโ์ดยการจดัสมดุลการผลติ การศกึษางาน และการ
ปรบัปรุงการออกแบบผลิตภณัฑ์ กล่าวถึง ปญัหาที�เกิดขึ�นในสายการผลติเวอร์มเกียร์ และ
นําเสนอวิธีการปรบัปรุงโดยการศึกษาปญัหาที�เกิดจากกระบวนการผลิต แล้วนําข้อมูลมา
วเิคราะหห์าวธิกีารที�เกดิประสทิธภิาพสงูสุด ซึ�งวธิทีี�นํามาใชค้อืการจดัสมดุลทศิทางการเขา้ออก 
การเพิ�มหรอืลดขั �นตอนที�จาํเป็นและไม่จําเป็นโดยไม่ให้มผีลกระทบต่อคุณภาพ หรอืเกดิความ
สบัสนแก่ผูป้ฏบิตังิาน ซึ�งผลที�ไดจ้ากการศกึษาสามารถลดปญัหาการเสยีเวลารอคอยเครื�องจกัร 
ลดขั �นตอนที�ไม่เกดิประโยชน์ ลดการใชเ้วลาเฉลี�ยในการผลติชิ�นงาน 15% และสามารถช่วยให้
เกดิรปูลกัษณ์ผลติภณัฑท์ี�เหมาะกบัการใชป้ระโยชน์ เกดิความประหยดั และใชม้วลรวมในเรื�อง
ตน้ทุนที�น้อยกว่าเมื�อเทยีบกบักระบวนการผลติแบบเดมิ 

นิตยา ศรีสุข (2541) ในงานวิจัยเรื�อง การจัดสมดุลการผลิตและการปรับปรุง
ประสทิธภิาพการทํางานของคนงาน กรณีศึกษาบรษิัท เดลต้า อิเลคโทรนิคส์ (ประเทศไทย) 
จํากัด (มหาชน) กล่าวถึง การนําความรู้และเทคนิคทางด้านการจดัสมดุลสายการผลติ และ
การศกึษาการเคลื�อนไหวและเวลามาประยุกต์ใชป้รบัปรุงประสทิธภิาพการทํางาน ของคนงาน 
โดยเลอืกศกึษาผลติภณัฑ ์Switching Power Supply ซึ�งเป็นผลติภณัฑห์ลกัของบรษิทั แลว้ใช้
การศึกษาการเคลื�อนไหวและเวลา ซึ�งการศึกษาการเคลื�อนไหว (Methods Design หรอื 
Methods Study) หมายถงึการวเิคราะห์ขั �นตอนของการเคลื�อนไหวในการปฏบิตังิาน รวมทั �ง
เครื�องมอื เครื�องจกัร และการวางผงัในการปฏบิตังิานนั �นๆ ส่วนการศกึษาเวลา (Time Study) 
หมายถงึวธิกีารในการคํานวณหาเวลาในการปฏบิตังิานโดยอาศยัเครื�องมอืจบัเวลา ทั �งนี�เพื�อให้
ได้เวลามาตรฐานสําหนับคนงานปกติซึ�งทํางานในอัตราความเรว็มาตรฐานตามขั �นตอนการ
ทาํงานที�กําหนดไวภ้ายใต้สภาพเงื�อนไขที�เหมาะสม และผลที�ไดจ้ากการศกึษาทําใหส้ามารถลด
เวลาสูญเปล่าลงได้ y�% และประสทิธภิาพการทํางานเพิ�มขึ�น y�% เมื�อเทยีบกบัการทํางาน
แบบเดมิ 



บทที� 3 
วิธีการดาํเนินงานสารนิพนธ ์

 
ในการศกึษาสารนิพนธค์รั �งนี� ผูท้าํวจิยัแบ่งแผนการศกึษาออกเป็น 4 ส่วน ไดแ้ก่ 
1. นําระบบ IE เทคนิคมาประยุกต์ ร่วมกับเทคนิคอื/นๆเพื/อทําการปรับปรุง

กระบวนการผลติที/เป็นปญัหาและการแกไ้ขอยา่งมหีลกัการ ขจดังานที/ไรป้ระสทิธภิาพและความ
สญูเปล่าในกระบวนการผลติ 

2. จดัทําความสมดุลของสายผลิต สําหรบัใช้ในการวางแผนกําลังการผลิตอย่าง
เหมาะสม 

3. ลดตน้ทุนในการผลติ และใหเ้กดิการใชท้รพัยากรอยา่งเหมาะสมและคุม้ค่าที/สุด 
4. เพิ/มศกัยภาพในการแข่งขนัดว้ยตอบสนองความต้องการของลูกคา้ดว้ยคุณภาพดี

ตน้ทุนการผลติตํ/าส่งมอบสนิคา้ตามเวลา 
 
กลุ่มตวัอย่างในการศึกษา 

ผู้ทําวิจยัแบ่งกลุ่มตัวอย่างที/ใช้ศึกษาจากหน่วยงานที/ผลิตโทรทศัน์จากทั �งหมด 2 
แผนก คอื แผนก SMT & HI Line และ แผนก FA Line (Final Assembly Line ) ซึ/งเน้นแผนก 
FA Line (Final Assembly Line) โดยหน่วยงานที/ทําการศกึษาในครั �งนี�คอืหน่วยงาน FA  6      
ผลติโทรทศัน์สพีลาสมา 42 – 65 นิ�ว  โซน เอเซยี และญี/ปุ่น ที/แผนก PDP Line FA6  รุ่น 
Japan Model ซึ/งเป็นสายการผลติที/ผลติรุ่นใหญ่จํานวนมาก ราคาแพง และมปีรมิาณจํานวน
มากที/เป็นปญัหาดา้นกําลงัการผลติไมเ่พยีงพอตอ้งเปิดการทํางานล่วงเวลา มากกว่า3ชั /วโมงต่อ
วนัยอดการผลติรายชั /วโมงได้จาํนวนการผลติที/น้อยต่อความต้องการของลูกค้า และมขีองเสยี
เกดิขึ�นในขบวนการมาก  
 
เครื�องมือและวิธีการในการรวบรวมข้อมลู 

ผูท้าํวจิยัไดแ้บ่งเครื/องมอืในการรวบรวมขอ้มลู โดยการเปรยีบเทยีบก่อนและหลงัตาม
ขอ้มูล จะใช้แนวทาง QC Story ในการลําดบัขั �นตอนการทําวจิยั เพื/อเรยีบเรยีงขอ้มูล เก็บ
รวบรวมและวเิคราะหข์อ้มลู เพื/อสรปุปญัหาและแนวทางการแก้ไข ซึ/งขอ้มลูที/ใชในการวเิคราะห์
มดีงันี� 

1. เวลา แหล่งที/มาของเวลาได้จากการจบัเวลาตามแต่ละขั �นตอนการทํางานของ
พนกังานและทาํการเปรยีบเทยีบเวลาก่อนและหลงั แลว้ทําการรวบรวม วเิคราะหแ์ละสรุปขอ้มลู 
เพื/อทาํการศกึษาเชงิเปรยีบเทยีบ อกีทั �งยงัใช ้VDO เพื/อทําการวเิคราะหข์ั �นตอนการทํางานโดย
แยกเป็นรายละเอยีดยอ่ยตามลกัษณะการเคลื/อนไหวดว้ยเช่นกนั 
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2. กําลงัการผลติ ผูศ้กึษาได้ใชก้ารคํานวณจากเวลาในการผลติกบัรอบการผลติที/ช้า
ที/สุดหรอืจุดคอขวดของกระบวนการ เพื/อทําการทดสอบกําลงัการผลติก่อนการเปรยีบเทยีบ 
และดําเนินการการแก้ไข แล้วทําการทดสอบกําลังการผลิตหลังการเปรียบเทียบ เพื/อ
เปรยีบเทยีบก่อนและหลงัการปรบัปรงุ 

3. ประสิทธิภาพ เป้าหมายในการทําสารนิพนธ์ในครั �งนี�  ผู้ศึกษาต้องการศึกษา
ประสทิธภิาพจากขอ้มูลของเวลาและกําลงัการผลติที/สามารถทําได้จากก่อนการปรบัปรุงและ
หลงัการปรบัปรุง เพื/อทําการเปรยีบเทยีบข้อมูลต่างๆ ซึ/งคํานวณจากเวลาแต่ละขั �นตอนการ
ทาํงาน จาํนวนคน และ เวลาในการทาํงานที/มากที/สุด เพื/อหาประสทิธภิาพดงัที/ไดก้ล่าวมา 
 
ขั (นตอนการศึกษา 

1. การกําหนดหัวข้อปญัหาจากสภาพปจัจุบันทางกระบวนการผลิตของบริษัท 
ตวัอยา่ง 

2. สาํรวจบนัทกึขอ้มลูสภาพปจัจุบนัและตั �งเป้าหมาย 
3. การวางแผนแกไ้ขเพื/อทาํการปรบัปรงุกระบวนการผลติ 
4. การวเิคราะห์สาเหตุด้วยโครงสร้างกิจกรรมในระบบการทํางานด้วยหลกัการ IE 

และเทคนิคอื/นๆ   
5. การกําหนดมาตรการตอบโตแ้ละการปฏบิตัใินการปรบัปรงุกระบวนการผลติ 
6. การตดิตามผลการปรบัปรงุแกไ้ขกระบวนการสายการผลติโทรทศัน์พลาสมา 
7. การทําใหเ้ป็นมาตรฐานการปฏบิตังิาน 
8. สรปุผลการทาํกจิกรรมและขอ้เสนอแนะในการทํากจิกรรม 
9. จดัทํารปูเล่มสารนิพนธแ์ละนําเสนอ 

 
การวิเคราะหข้์อมลู 

ผูท้าํวจิยัไดแ้บ่งวธิกีารวเิคราะหข์อ้มลูตามขอ้มลู ดงันี� 
1. เวลา ผูท้ําการวจิยัใช้วธิกีารเปรยีบเทยีบก่อนและหลงัการปรบัปรุง ผนวกรวมกบั

เวลาการทํางานจากการคํานวณจากคําสั /งซื�อของลูกคา้ เพื/อใหเ้หมาะสมกบัการแก้ไข โดยใช้
หลกัการ Yamazumi Chart เขา้มาช่วยในการวเิคราะหข์อ้มูลด้วยเช่นกนั ซึ/งสมการของการ
คาํนวณเวลาสาํหรบัการผลติมดีงันี� 

 
 Takt time (T.T)   =  เวลาทาํงานปกต ิ
      จาํนวนความตอ้งการของลกูคา้ 
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2. กําลงัการผลติ ผู้ทําการวจิยัไดท้ําการทดสอบและเปรยีบเทยีบกําลงัการผลติก่อน
และหลงัการปรบัปรุง โดยยดึกําลงัการผลติที/ต้องทําได้ (จากคําสั /งซื�อของลูกค้า) กบักําลงัการ
ผลติที/ทาํได ้ซึ/งสมการกําลงัการผลติสาํหรบัการคาํนวณ ดงันี� 

 
จากสตูร กําลงัการผลติ  =    เวลาในการผลติ 

       รอบการผลติที/ชา้ที/สุด 
 

3. ประสทิธภิาพ ผู้ทําการวจิยัทําการวเิคราะห์ขอ้มูลด้านประสทิธภิาพเปรยีบเทยีบ
ก่อนและหลงัการปรบัปรุงจากขอ้มูลด้านเวลาแต่ละขั �นตอนกรทํางาน จํานวนคน และเวลาใน
การทาํงานที/มากที/สุด ซึ/งสมการคาํนวณประสทิธภิาพ มดีงันี� 

 
จากสตูร E =     ∑ti     x 100 

     N x tmax 
 

อธบิาย  E = ประสทิธภิาพของการสมดุลยก์ารผลติ 
   n = จาํนวนพนกังานหรอืสถานี 
   ∑ti = เวลาการผลติทั �งหมด 
 
 
 



บทที� 4 
บทสรปุการดาํเนินงานสารนิพนธ ์

 
ผู้ศกึษาได้ดําเนินการศกึษาสารนิพนธ์ตามวธิกีารดําเนินงานในบทที� 3 เพื�อค้นหา

คาํตอบใน 4 ประเดน็ คอื 
1. ระบบ IE เทคนิคสามารถนํามาประยุกต์ร่วมกบัเทคนิคอื�นๆเพื�อทําการปรบัปรุง

กระบวนการผลติที�เป็นปญัหาและการแกไ้ขอยา่งมหีลกัการ ขจดังานที�ไรป้ระสทิธภิาพและความ
สญูเปล่าในกระบวนการผลติไดอ้ยา่งไร 

2. การจดัทําความสมดุลของสายผลติ สําหรบัใช้ในการวางแผนกําลงัการผลติอย่าง
เหมาะสมหรอืไม ่

3. สามารถลดตน้ทุนในการผลติ และใหเ้กดิการใชท้รพัยากรอย่างเหมาะสมและคุม้ค่า
ที�สุดไดอ้ยา่งไร 

4. สามารถเพิ�มศกัยภาพในการแข่งขนัด้วยตอบสนองความต้องการของลูกค้าด้วย
คุณภาพดตีน้ทุนการผลติตํ�าส่งมอบสนิคา้ตามเวลาไดห้รอืไม ่

ภายหลงัจากที�ไดด้าํเนินการเรยีบรอ้ยแลว้ไดผ้ลการศกึษาดงันี: 
 
ผลการศึกษา 

1. การกําหนดหวัข้อปญัหาจากสภาพปจัจุบนัทางกระบวนการผลิตของบรษิัท 
ตวัอยา่ง 

1.1 สภาพปญัหาปจัจบุนั 
สายการผลติเพื�อขายให้กบัประเทศญี�ปุ่น รุ่น VT 65” พบปญัหาเรื�องการผลติ

ไม่ได้ตามเป้าหมายของแผนการผลติรายวนั ซึ�งสามารถแยกจํานวนในการผลติต่อวนัออกเป็น
รายชั �วโมงได ้ทําใหผ้ลกระทบในเรื�องของการเปิดการทํางานล่วงเวลามากกว่า 3 ชั �วโมงต่อวนั 
เนื�องจากยอดการผลติรายชั �วโมงไดจ้าํนวนการผลติที�น้อยต่อความต้องการของลูกคา้ และมขีอง
เสยีเกดิขึ:นในขบวนการมาก โดยสามารถแสดงเป็นขอ้มูลรายสปัดาห์ในเดอืน ธนัวาคม พ.ศ. 
2556 ไดด้งันี: 
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ตารางที� 5   การเปิดการทาํงานล่วงเวลาต่อสปัดาหใ์นเดอืน ธนัวาคม พ.ศ. 2556 

หวัข้อ 
เดือน ธนัวาคม พ.ศ. 2556 (วนัต่อสปัดาห)์ 

สปัดาหที์� 1 สปัดาหที์� 2 สปัดาหที์� 3 สปัดาหที์� 4 เฉลี�ย 
การเปิดการทาํงาน
ล่วงเวลาต่อสปัดาห ์

4 3 5 4 4 

 
ในสายการผลติ จะใชพ้นกังานทั :งหมด 26 คน ค่าแรงของพนักงานต่อคน เท่ากบั 

300 บาทต่อวนั (การทํางานปกต ิ8 ชั �วโมง) และการเปิดการทํางานล่วงเวลา จะจ่ายค่าแรง
ให้กบัพนักงานเป็น 1.5 เท่าของค่าแรง ซึ�งจากปญัหาที�ได้กล่าวมาขา้งต้น จะทําให้บรษิทัเกดิ
ค่าใชจ้่ายจากการผลติไม่ไดต้ามเป้าหมาย เท่ากบั 17,550 บาทต่อสปัดาห ์หรอืเท่ากบั 70,200 
บาทต่อเดอืน 

และจากการตรวจสอบยอดขายเบื:องต้น พบว่า ยอดขายของรุ่น VT 65” ตั :งแต่
เดอืนเมษายน พ.ศ. 2556 – มนีาคม พ.ศ. 2557 มแีนวโน้มสูงขึ:นอย่างต่อเนื�องและต้องเพิ�ม
กําลงัการผลติตามความตอ้งการของลกูคา้ โดยสามารถแสดงเป็นตารางไดด้งันี: 
 
ตารางที� 6   ยอดขายของรุน่ VT 65” ตั :งแต่เดอืนเมษายน พ.ศ. 2556 – มนีาคม พ.ศ. 2557 

หวัข้อ ยอดขายของรุ่น VT 65” 
เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค. รวม 

ยอดขาย
รุน่ VT 

65” 
270 356 455 589 660 780 850 955 1.145 1.245 1.160 1.020 9,485 

 
 และจากตารางสามารถนําเสนอเป็นกราฟไดด้งันี: 

 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที�  12   ยอดขายของรุ่น VT 65” ตั :งแต่เดอืนเมษายน พ.ศ. 2556 – มนีาคม พ.ศ. 2557 
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จากยอดขายของรุน่ VT 65” ที�มแีนวโน้มสงูขึ:นอยา่งต่อเนื�อง ทําใหเ้กดิการผลติที�
ไม่เพยีงพอ ซึ�งมทีี�มาจากปญัหาเรื�องการผลติไม่ไดต้ามเป้าหมายของแผนการผลติรายวนั ทํา
ให้ผลกระทบในเรื�องของการเปิดการทํางานล่วงเวลา จงึทําการเขา้ตรวจสอบหน้างานจรงิก่อน
การปรบัปรงุยงัพอประเดน็ปญัหาอื�น ๆ ที�อาจส่งผลใหก้ารผลติไมไ่ดต้ามเป้าหมาย ดงันี: 

 
การประกอบฝาหลงั (Back Cover)  
1. พบปญัหาเรื�องของการรอวตัถุดบิ เนื�องจากขนาดวตัถุดบิในการส่งงานเข้า

สายการผลิต มีขนาดใหญ่และมีลักษณะเป็นกระจก ต้องระวังในขั :นตอนการส่ง จึงทําให้
กระบวนการก่อนการประกอบหน้าจอเกดิการรอวตัถุดบิในการทาํงาน 

จากปญัหาเรื�องการผลติไม่ได้ตามเป้าหมายของแผนการผลติรายวนั ทําให้ผล
กระทบในเรื�องของการเปิดการทํางานล่วงเวลามากกว่า 3 ชั �วโมงต่อวนั ทําให้ต้องตรวจสอบ
กระบวนการที�เป็นคอขวด เพื�อทาํการแกไ้ขเชงิป้องกนั โดยเริ�มจากคาํนวณเวลาที�ลูกคา้ต้องการ
ชิ:นงาน การจบัเวลาในแต่ละกระบวนการผลติเพื�อเปรยีบเทยีบกบัความต้องการลูกคา้ การปรบั
สมดุลการผลติเพื�อใหเ้วลาผลติสอดคลอ้งกบัความตอ้งการลกูคา้ดงันี: 

จากขอ้มลูความตอ้งการลกูคา้เฉพาะของรุน่ญี�ปุน่ 312 ชิ:นต่อวนั โดยในเวลาปกติ
บรษิทัมเีวลาในการทํางานทั :งหมด 480 นาท ีเป็นเวลาพกั 65 นาท ีดงันั :นเวลาปกตจิะมเีพยีง 
415 นาท ีและจะผลติต่อเดอืนเพยีง 10 วนัต่อเดอืนเท่านั :น สามารถคาํนวณ Takt Time ไดด้งันี: 

 
 Takt Time (T.T)   = เวลาทาํงานปกต ิ
      จาํนวนความตอ้งการของลกูคา้ 
 
     = (415 x 60 วนิาทต่ีอวนั) x 10 วนัทาํงาน 
       3,120 เครื�องต่อ 10 วนั 
 

ดงันั :น Takt Time  = 80 วนิาทต่ีอเครื�อง 
 

เพื�อคน้หากําลงัการผลติที�เหมาะสมและแก้ไขปญัหาดงักล่าวต้องทําการจบัเวลา
ในกระบวนการผลติจรงิ ไดแ้ก่  การประกอบหน้าจอพลาสมา (Press Panel CB) การประกอบ
ชิ:นงาน (Assembly) การตรวจสอบการประกอบ (Check Assembly) การประกอบฝาหลงั 
(Insert B/C) การตรวจสอบค่าไฟฟ้า (Check Insulation) การตรวจสอบรูปแบบการทํางาน
เครื�อง การตรวจสอบขั :นตอนสุดท้าย (Final Inspection) และการบรรจุ (Packing) เพื�อ
เปรยีบเทยีบเวลาที�ลูกคา้ต้องการ โดยการจบั จะจบัจากรุ่นที�มยีอดขายมากที�สุดเป็นอนัดบัหนึ�ง 
คอื รุน่ญี�ปุน่ VT 65” เพื�อใหผ้ลการแกไ้ขสะทอ้นผลลพัธท์ี�ชดัเจน 
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การจบัเวลาในกระบวนการผลติโทรทศัน์สพีลาสมาดว้ยการใชเ้ทคนิคการศกึษาเวลา
ของ IE Techniques จะทําการจบัขอ้มูลตามตําแหน่งของพนักงาน โดยการแบ่งตามแผนผงั
ขบวนการผลติโทรทศัน์ ดงันี: 

 

 
 

รปูที�  13   แผนผงัขบวนการผลติโทรทศัน์แสดงตําแหน่งของพนกังาน 
 

ขอ้มลูการจบัเวลาในกระบวนการผลติโทรทศัน์สพีลาสมาในแต่ละหน่วยแยกตาม
พนกังานตั :งแต่ตน้จนถงึสิ:นกระบวนการ 

 

(1) (1) (1) (2) 

(3) (4) 

(5) 

(6) (7) (8) 

(9) 

(10) (11) (12) 

(13) 

(15) 

(16) 
(17) 

(18) 

(19) 

(20) (21) (22) (23) (24) (25) 

(14) 

(26) 
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รปูที�  14  แบบฟอรม์บนัทกึการจบัเวลา 
 

จากขอ้มลูการจบัเวลาในกระบวนการผลติโทรทศัน์สพีลาสมาในแต่ละหน่วยแยกตาม
พนักงานตั :งแต่ต้นจนถงึสิ:นกระบวนการจากแบบฟอรม์บนัทกึการจบัเวลาทั :งหมด 26 คน โดย
ทาํการจบัเวลาทั :งหมด 10 ครั :ง และนําเวลาเฉลี�ยมาใช ้สามารถแสดงเป็นกราฟได ้ดงันี: 

 

 
 

รปูที�  15   กราฟตารางการจบัเวลาของพนกังานทั :งหมด 
 

25 ธันวาคม พ.ศ. 2556

Production

VT 65"

พนักงาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 เวลาเฉลี(ย

1 การประกอบหน้าจอพลาสมาคนที( 1 70.00     72.00     70.00     71.00     71.00     72.00     72.00     70.00     70.00     71.00     70.90             

2 การประกอบหน้าจอพลาสมาคนที( 2 65.00     67.00     67.00     68.00     65.00     66.00     66.00     67.00     66.00     66.00     66.30             

3 จัดชิ7นงานเขา้กระบวนการคนที( 1 69.00     70.00     68.00     71.00     70.00     70.00     69.00     68.00     69.00     70.00     69.40             

4 จัดชิ7นงานเขา้กระบวนการคนที( 2 72.00     72.00     72.00     73.00     72.00     72.00     71.00     71.00     72.00     71.00     71.80             

5 ประกอบ PCB 69.00     68.00     68.00     69.00     69.00     70.00     70.00     69.00     70.00     70.00     69.20             

6 ประกอบลาํโพงและสายไฟ 65.00     67.00     68.00     66.00     65.00     65.00     67.00     65.00     68.00     65.00     66.10             

7 ประกอบเสยีบสาย FBC Data 90.00     92.00     89.00     90.00     90.00     89.00     90.00     90.00     90.00     90.00     90.00             

8 ประกอบฝาครอบ 70.00     69.00     68.00     69.00     70.00     70.00     70.00     69.00     70.00     70.00     69.50             

9 ประกอบ Fix screw คนที( 1 68.00     67.00     68.00     67.00     67.00     68.00     68.00     68.00     69.00     69.00     67.90             

10 ประกอบ Fix screw คนที( 2 70.00     72.00     71.00     71.00     71.00     72.00     70.00     70.00     70.00     70.00     70.70             

11 ประกอบ Fix screw คนที( 3 70.00     71.00     71.00     70.00     72.00     72.00     71.00     70.00     70.00     70.00     70.70             

12 ประกอบและจัดสาย 65.00     66.00     67.00     65.00     65.00     66.00     66.00     67.00     65.00     66.00     65.80             

13 ตรวจสอบการประกอบ 67.00     68.00     68.00     69.00     66.00     68.00     67.00     68.00     67.00     67.00     67.50             

14 เตรียมฝาหลงั 50.00     51.00     49.00     51.00     50.00     50.00     51.00     50.00     51.00     50.00     50.30             

15 ประกอบฝาหลงั ติดเนมเพส 35.00     33.00     32.00     34.00     33.00     33.00     35.00     34.00     33.00     33.00     33.50             

16 ประกอบฝาหลงั ติด Spong 30.00     28.00     28.00     29.00     29.00     29.00     30.00     30.00     29.00     29.00     29.10             

17 ตรวจสอบค่าไฟฟ้าคนที( 1 69.00     69.00     70.00     70.00     70.00     69.00     70.00     70.00     69.00     69.00     69.50             

18 ตรวจสอบค่าไฟฟ้าคนที( 2 68.00     67.00     67.00     69.00     68.00     69.00     69.00     67.00     67.00     69.00     68.00             

19 ตรวจสอบรูปแบบการทํางานเครื(องด้านนอก 67.00     66.00     68.00     67.00     68.00     67.00     66.00     67.00     67.00     68.00     67.10             

20 ตรวจสอบรูปแบบการทํางานเครื(องด้านภาพ 70.00     71.00     72.00     72.00     71.00     71.00     71.00     70.00     70.00     70.00     70.80             

21 ตรวจสอบรูปแบบการทํางานเครื(องด้านเสยีง 65.00     64.00     63.00     64.00     64.00     64.00     65.00     65.00     63.00     65.00     64.20             

22 ตรวจสอบขั 7นตอนสุดท้าย 67.00     66.00     67.00     68.00     65.00     66.00     65.00     67.00     68.00     66.00     66.50             

23 บรรจุด้วยการสแกนบาร์โค๊ดต่าง ๆ 50.00     51.00     52.00     50.00     50.00     51.00     52.00     50.00     51.00     50.00     50.70             

24 บรรจุด้วยการใส่คูมอื โฟม และโทรทัศน์ 53.00     53.00     54.00     53.00     54.00     53.00     54.00     54.00     53.00     53.00     53.40             

25 บรรจุด้วยการใส่คูมอื โฟม และโทรทัศน์ 53.00     53.00     54.00     53.00     54.00     53.00     54.00     54.00     53.00     53.00     53.40             

26 บรรจุด้วยการใส่โฟม อุปกรณ์ลอ็คกล่องและเตรียมฐานกล่อง 55.00     56.00     55.00     57.00     56.00     55.00     56.00     55.00     56.00     55.00     55.60             

63.15     63.42     63.31     63.69     63.27     63.46     63.65     63.27     63.31     63.27     63.38             

แบบฟอร์มบนัทึกการจับเวลา

อนุมตัิ ตรวจสอบ

ศิลา

รุ่น

กระบวนการ

วนัที(

ลาํดับงาน

รวม

เวลาน้อยที(สุด เวลามากที(สุด
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ตารางการจบัเวลาของพนกังานท ั�งหมด
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จากภาพขา้งต้น กราฟแท่งสนํี:าเงนิ เป็นเวลาเฉลี�ยจากการจบัเวลา 10 ครั :งของ
พนักงานแต่ละคน และเสน้สแีดง เป็นเสน้ Takt Time ตามความต้องการของลูกคา้ดว้ยการใช้
เทคนิคการศึกษาเวลาของ IE Techniques พบว่า เวลาการทํางานของพนักงาน จะแบ่ง
ออกเป็น 3 กลุ่ม คอื กลุ่มที� 1 กลุ่มที�มเีวลาการทํางานเฉลี�ยสูงกว่า Takt Time มพีนักงานคน
เดยีว คอื พนักงานคนที� 7 มเีวลาการทํางานเฉลี�ยอยู่ที� 90 วนิาท ีกลุ่มที� 2 กลุ่มที�มเีวลาการ
ทํางานน้อยกว่า Takt Time ตํ�ากว่า 60% หรอื 50 วนิาท ีจะเป็นพนักงานคนที� 14 , 15 , 16 , 
23 , 24 , 25  และ 26  ซึ�งพจิารณาจากขั :นตอนการทํางาน พบว่า จะเป็น 2 ขั :นตอน คอื กลุ่มที�
ผลติการเตรยีมฝาหลงั ประกอบฝาหลงั ตดิเนมเพส และประกอบฝาหลงั ตดิ Spong โดยมเีวลา
การทาํงานเฉลี�ยอยูท่ี� 32 วนิาท ี และกลุ่มที�บรรจุดว้ยการสแกนบารโ์ค๊ดต่าง ๆ บรรจุดว้ยการใส่
คู่มอื โฟม และโทรทศัน์ บรรจุดว้ยการใส่คู่มอื โฟม และโทรทศัน์ และบรรจุดว้ยการใส่โฟม 
อุปกรณ์ลอ็คกล่องและเตรยีมฐานกล่อง โดยมเีวลาทํางานเฉลี�ยอยู่ที� 53 วนิาท ีและกลุ่มที� 3 
กลุ่มที�มเีวลาการทํางานเฉลี�ยใกลเ้คยีงกบั Takt Time โดยจะเป็นกลุ่มของพนักงานที�เหลอื ทาง
ผูว้จิยัจงึทําการวเิคราะหข์อ้มลูของกลุ่มที� 1 และ 2 เพื�อทําการวเิคราะหข์อ้มลูดว้ยการจบัเวลา
การทาํงาน  

จากที�ได้เก็บข้อมูลมาทั :งหมดและทําการวิเคราะห์ในเบื:องต้นด้วยการใช้เทคนิค
การศกึษาเวลาและการศกึษาการทํางานของ IE Techniquesแลว้นั :น ผูว้จิยัจงึเลอืกปญัหาเรื�อง
เวลาการทํางานที�มากกว่า Takt Time คอืกลุ่มที� 1 และกลุ่มที�มเีวลาการทํางานน้อยกว่า Takt 
Time ตํ�ากว่า 60% หรอื 50 วนิาทมีาเป็นกําหนดเป็นหวัขอ้ปญัหาในการทําวจิยัในครั :งนี: 
เนื�องจากเวลาการทํางานของพนักงานคนที� 7 ที�มากที�สุด หมายถงึจุดคอขวดของสายการผลติ 
และเวลาการทํางานพนักงานคนที� 14 , 15 และ 16 ที�น้อยกว่า 50 วนิาท ีซึ�งหมายถงึภาระงาน
ที�น้อยกว่า 60% ซึ�งทั :ง 2 กลุ่มนี:มผีลต่อยอดการผลิตและประสทิธภิาพการทํางานของ
สายการผลติโดยตรงนั �นเอง โดยจะกําหนดเป็นขั :นตอน ดงันี: ข ั :นตอนแรก จะทําการแก้ไขในจุด
คอขวดก่อน แลว้จงึทาํขั :นตอนที� 2 ที�แกไ้ขเวลาการทาํงานในกลุ่มที� 2 

 
2. สาํรวจบนัทกึขอ้มลูสภาพปจัจบุนัและตั :งเป้าหมาย 
จากการกําหนดหวัขอ้ปญัหาแลว้ จงึทําการสํารวจสภาพปจัจุบนัในการทํางานในกลุ่ม

ที� 1 กลุ่มที�มเีวลาการทาํงานเฉลี�ยสงูกว่า Takt Time ซึ�งมพีนกังานคนเดยีว คอื พนักงานคนที� 7 
ซึ�งทาํงานในตําแหน่งประกอบเสยีบสาย FBC Data ซึ�งมเีวลาในการทํางานเฉลี�ยอยู่ที� 90 วนิาท ี
ซึ�งสามารถแยกรายละเอียดการทํางานแต่ละขั :นตอนด้วยการใช้เทคนิคการศึกษาเวลาและ
การศกึษาการทาํงานของ IE Techniquesได ้ดงันี: 
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รปูที� 16   แบบฟอรม์บนัทกึการจบัเวลาของพนกังานตําแหน่งประกอบเสยีบสาย FBC Data 
 
และสามารถแสดงเป็นกราฟไดด้งันี: 

 

 
 

รปูที�  17   กราฟตารางการจบัเวลาของพนกังานตําแหน่งประกอบเสยีบสาย FBC Data 
 
หลังจากการจบัเวลาทั :งหมดแล้ว จึงคํานวณประสิทธิภาพในการทํางานก่อนการ

ปรบัปรงุ เพื�อใชเ้ปรยีบเทยีบขอ้มลูหลงัการปรบัปรงุไดข้อ้มลู ดงันี: 
จากสตูร        E  =   ∑ti x 100 

       N x tmax 
 
อธบิาย  E = ประสทิธภิาพของการสมดุลยก์ารผลติ 
  n = จาํนวนพนกังานหรอืสถานี 
                  ∑ti      =         เวลาการผลติทั :งหมด 
 
 
 
 

25 ธันวาคม พ.ศ. 2556

ประกอบเสยีบสาย FBC Data

VT 65"

พนักงาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 เวลาเฉลี(ย

1 หยบิสายแพ 3 เสน้วางบนรถ 15.00     15.00     14.00     14.00     15.00     14.00     15.00     14.00     15.00     15.00     14.60             

2 หยบิสแกนเนอร์สแกน PCB 15.00     14.00     15.00     15.00     15.00     14.00     14.00     15.00     15.00     15.00     14.70             

3 เสยีบสาย FCP Data 18 เสน้ 60.00     63.00     60.00     61.00     60.00     61.00     61.00     61.00     60.00     60.00     60.70             

90.00     92.00     89.00     90.00     90.00     89.00     90.00     90.00     90.00     90.00     30.00             รวม 29.33          31.00          

14.00          15.00          

14.00          15.00          

60.00          63.00          

ศิลา
กระบวนการ

รุ่น อนุมตัิ ตรวจสอบ

ลาํดับงาน เวลาน้อยที(สุด เวลามากที(สุด

วนัที(

แบบฟอร์มบนัทึกการจับเวลา

14.60 14.70 

60.70 

-

10.00 

20.00 

30.00 

40.00 

50.00 

60.00 

70.00 

80.00 

90.00 

100.00 

1 2 3

เว
ล

า 
(ว

นิ
าท

)ี

พนกังาน 

ตารางการจบัเวลาของพนกังาน
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แทนค่า  E = (70.90 + 66.30 + 69.40 + 71.80 + 69.20 + 66.10  
+ 90.00 + 69.50 + 67.90 + 70.70 + 70.70 + 65.80 

    + 67.50 + 50.30 + 33.50 + 29.10 + 69.50 + 68.00 
    + 67.10 + 70.80 + 64.20 + 66.50 + 50.70 + 53.40 

+ 53.40 + 55.60) 
       26 x 90.00 
   = 70.42% 
 
ประสทิธภิาพในกระบวนการผลติโทรทศัน์สพีลาสมาก่อนการปรบัปรุงคํานวณไดร้อ้ย

ละ 70.42 การผลติในสายการผลติยงัขาดความสมดุล จาํเป็นจดัสมดุลในสายการผลติ 
คาํนวณกําลงัการผลติ (Capacity) เพื�อตรวจสอบกบัการผลติจรงิและเทยีบกบัยอดการ

สั �งซื:อที�สงูขึ:น 
 
จากสตูร กําลงัการผลติ  =    เวลาในการผลติ 
      รอบการผลติที�ชา้ที�สุด 
 
  (แบบไมม่โีอท)ี  = 415 x 60 
        90.00 
     = 276 เครื�องต่อวนั 
ดงันั :น กําลงัการผลติแบบไม่มโีอท ีอยู่ที� 276 เครื�องต่อวนั แต่กําลงัการผลติที�ลูกค้า

ต้องการอยู่ที� 312 เครื�องต่อวนั ซึ�งกําลงัการผลติที�มอียู่ น้อยกว่าความต้องการอยู่ที� 36 เครื�อง
ต่อวนั  

จากขอ้มลูในการวเิคราะหป์ระสทิธภิาพในการทํางานและยอดการผลติที�สามารถทําได้
ต่อวนัจากขั :นตอนที�เป็นคอขวดแล้วจะพบว่าไม่สามารถผลติสนิคา้ไดต้ามเป้าหมายที�วางไว ้จงึ
ทําการตั :งเป้าหมายในการทํางานจากเวลาในการทํางานของพนักงานคนที� 7 ที�ใช้เวลา 90 
วนิาทใีนการทํางานลดลงเป็น 80 วนิาท ีโดยใหเ้ท่ากบั Takt Time ของความต้องการของลูกคา้ 
โดยหากทาํได ้จะทาํใหป้ระสทิธภิาพเพิ�มขึ:น โดยสามารถคาํนวณไดด้งันี: 

 

        จากสตูร        E =   ∑ti     x 100 

    N x tmax 
 
อธบิาย  E = ประสทิธภิาพของการสมดุลยก์ารผลติ 
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  n = จาํนวนพนกังานหรอืสถานี 
                  ∑ti      =        เวลาการผลติทั :งหมด 
 
แทนค่า  E = (70.90 + 66.30 + 69.40 + 71.80 + 69.20 + 66.10  
    + 80.00 + 69.50 + 67.90 + 70.70 + 70.70 + 65.80 
    + 67.50 + 50.30 + 33.50 + 29.10 + 69.50 + 68.00 
    + 67.10 + 70.80 + 64.20 + 66.50 + 50.70 + 53.40 

+ 53.40 + 55.60) 
       26 x 80.00 
   = 78.75% 
 
ประสทิธภิาพในกระบวนการผลติโทรทศัน์สพีลาสมาจากการปรบัปรุงในขั :นตอนแรก

คาํนวณไดร้อ้ยละ 78.75 และทาํการปรบัปรงุต่อในขั :นตอนที� 2 
และทําการสํารวจสภาพปจัจุบนัของกลุ่มที� 2 กลุ่มที�มเีวลาการทํางานน้อยกว่า Takt 

Time ตํ�ากว่า 60% หรอื 50 วนิาท ีจะเป็นพนักงานคนที� 14 , 15 และ 16 ซึ�งพจิารณาจาก
ขั :นตอนการทํางาน พบว่า ขั :นตอน คอื กลุ่มที�ผลติการเตรยีมฝาหลงั ประกอบฝาหลงั ตดิเนม
เพส และประกอบฝาหลงั ตดิ Spong โดยมเีวลาการทํางานเฉลี�ยอยู่ที� 32 วนิาท ี  ซึ�งสามารถ
แยกรายละเอียดการทํางานแต่ละขั :นตอนด้วยการใช้เทคนิคการศกึษาเวลาและการศึกษาการ
ทาํงานของ IE Techniquesได ้ดงันี: 

ข ั :นตอนการทาํงานของพนกังานตําแหน่งเตรยีมฝาหลงั 

 

 
 

รปูที�  18  แบบฟอรม์บนัทกึการจบัเวลาของพนกังานตําแหน่งเตรยีมฝาหลงั 
 

และสามารถแสดงเป็นกราฟไดด้งันี: 
 

25 ธนัวาคม พ.ศ. 2556

เตรยีมฝาหลงั

VT 65"

พนกังาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 เวลาเฉลี(ย

1 กรดีกล่อง 5.00        5.00       5.00       5.00       5.00       5.00       5.00       5.00       5.00       5.00       5.00                

2 ยกฝาหลงัวางบนโต๊ะ 8.00        7.00       7.00       8.00       8.00       8.00       9.00       8.00       9.00       9.00       8.10                

3 ตดิแบรเิออร์ 6 ช ิ7น (ชิ7นละ 3 ว)ิ 18.00      19.00      18.00      18.00      18.00      18.00      18.00      17.00      18.00      17.00      17.90              

4 ตดิสติ\กเกอร์ 6 จุด (ช ิ7นละ 2.5 ว)ิ 15.00      15.00      15.00      16.00      15.00      15.00      15.00      16.00      16.00      14.00      15.20              

5 ตดิ Felt 2 ผนื (ช ิ7นละ 2 ว)ิ 4.00        5.00       5.00       4.00       4.00       4.00       4.00       4.00       3.00       5.00       4.20                

50.00      51.00      49.00      51.00      50.00      50.00      51.00      50.00      51.00      50.00      50.40              

7.00            9.00             

14.00           16.00           

17.00           19.00           

วนัท ี(

แบบฟอร์มบันทกึการจบัเวลา
ศลิา

กระบวนการ

รุ่น อนุมตั ิ ตรวจสอบ

ลําดบังาน

รวม

3.00            5.00             

9.20            10.80           

เวลาน้อยที(สุด เวลามากที(สุด

5.00            5.00             
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รปูที�  19   กราฟตารางการจบัเวลาของพนกังานตําแหน่งเตรยีมฝาหลงั 
  
ขั :นตอนการทํางานของพนกังานตําแหน่งประกอบฝาหลงั ตดิเนมเพส 

 

 
 

รปูที�  20  แบบฟอรม์บนัทกึการจบัเวลาของพนกังานตําแหน่งประกอบฝาหลงั ตดิเนมเพส 
และสามารถแสดงเป็นกราฟไดด้งันี: 

 

 
 

รปูที�  21   กราฟตารางการจบัเวลาของพนกังานตําแหน่งประกอบฝาหลงั ตดิเนมเพส 
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8.10 
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4.20 

-
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100.00 

1 2 3 4 5

เว
ล

า 
(ว

นิ
าท

)ี

พนกังาน 

ตารางการจบัเวลาของพนกังาน

25 ธนัวาคม พ.ศ. 2556

ประกอบฝาหลงั ตดิเนมเพส

VT 65"

พนกังาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 เวลาเฉลี(ย

1 ยกฝาหลงัด้านซ้ายประกอบกบัโทรทศัน์ 10.00      9.00       10.00      9.00       9.00       9.00       10.00      10.00      10.00      9.00       9.50                

2 ยดึสกรู 4 code 10 จุด 12.00      10.00      11.00      11.00      10.00      12.00      11.00      12.00      12.00      11.00      11.20              

3 ยกโทรทศัน์ตั 7ง 8.00        9.00       7.00       9.00       10.00      8.00       9.00       8.00       7.00       9.00       8.40                

4 ประกอบสาย AC cover 5.00        5.00       4.00       5.00       4.00       4.00       5.00       4.00       4.00       4.00       4.40                

35.00      33.00      32.00      34.00      33.00      33.00      35.00      34.00      33.00      33.00      33.50              

วนัท ี(

แบบฟอร์มบันทกึการจบัเวลา
ศลิา

กระบวนการ

รุ่น อนุมตั ิ ตรวจสอบ

ลําดบังาน เวลาน้อยท ี(สุด เวลามากที(สุด

9.00            10.00           

10.00           12.00           

7.00            10.00           

4.00            5.00             

รวม 7.50            9.25             

9.50 11.20 
8.40 

4.40 

-

10.00 

20.00 

30.00 

40.00 

50.00 

60.00 

70.00 

80.00 

90.00 
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ตารางการจบัเวลาของพนกังาน
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ขั :นตอนการทํางานของพนกังานตําแหน่งประกอบฝาหลงั ตดิ Spong 
 

 
 

รปูที�  22   แบบฟอรม์บนัทกึการจบัเวลาของพนกังานตําแหน่งประกอบฝาหลงั ตดิ Spong 
 
และสามารถแสดงเป็นกราฟไดด้งันี: 

 

 
 

รปูที�  23   กราฟตารางการจบัเวลาของพนกังานตําแหน่งประกอบฝาหลงั ตดิ Spong 
 

จากขอ้มลูในการวเิคราะหป์ระสทิธภิาพในการทํางานและยอดการผลติที�สามารถทําได้
ต่อวนัจากขั :นตอนที� 2 ด้วยการใช้เทคนิคการศึกษาเวลาและการศึกษาการทํางานของ IE 
Techniques พบว่า เวลาในการทํางานของพนักงานคนที� 14 , 15 และ 16 มเีวลาน้อยกว่า 50 
วินาที ทําให้ภาระงานน้อยและมีผลต่อประสิทธิภาพการทํางานอย่างชัดเจน จึงทําการ
ตั :งเป้าหมายในการทํางานโดยการจดังานใหม่จากการทํางานของพนักงานทั :ง 3 คนใหล้ดเหลอื 
2 คน หรอื การลดพนักงานในแต่ละขั :นตอนของการทํางานไดข้ ั :นตอนละ 1 คน โดยหากทําได ้
จะทาํใหป้ระสทิธภิาพเพิ�มขึ:น โดยสามารถคาํนวณไดด้งันี: 

 
        จากสตูร        E =   ∑ti x 100 

       N x tmax 

25 ธนัวาคม พ.ศ. 2556

ประกอบฝาหลงั ตดิ Spong

VT 65"

พนกังาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 เวลาเฉลี(ย

1 ยกฝาหลงัด้านขวาประกอบกบัโทรทศัน์ 10.00      9.00       10.00      9.00       9.00       9.00       10.00      10.00      10.00      9.00       9.50                

2 ยดึสกรู 4 code 10 จุด 12.00      10.00      11.00      11.00      10.00      12.00      11.00      12.00      12.00      11.00      11.20              

3 ยกโทรทศัน์ตั 7ง 8.00        9.00       7.00       9.00       10.00      8.00       9.00       8.00       7.00       9.00       8.40                

30.00      28.00      28.00      29.00      29.00      29.00      30.00      30.00      29.00      29.00      29.10              

อนุมตั ิ ตรวจสอบ

10.00           12.00           

วนัที(

แบบฟอร์มบันทกึการจบัเวลา
ศลิา

กระบวนการ

รุ่น

7.00            10.00           

รวม 8.67            10.67           

ลําดบังาน เวลาน้อยที(สุด เวลามากที(สุด

9.00            10.00           

9.50 11.20 
8.40 
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อธบิาย  E = ประสทิธภิาพของการสมดุลยก์ารผลติ 
  n = จาํนวนพนกังานหรอืสถานี 
                  ∑ti       =        เวลาการผลติทั :งหมด 
 
แทนค่า  E = (70.90 + 66.30 + 69.40 + 71.80 + 69.20 + 66.10  

+ 80.00 + 69.50 + + 67.90 + 70.70 + 70.70 +  
65.80 + 67.50 + 56.45 + 56.45 + 69.50 + 68.00 
+ 67.10 + 70.80 + 64.20 + 66.50 + 50.70 +  
53.40 + 53.40 + 55.60) 

       25 x 80.00 
   = 81.90% 
 
ประสทิธภิาพในกระบวนการผลติโทรทศัน์สพีลาสมาจากการปรบัปรุงในขั :นตอนที� 2 

คาํนวณไดร้อ้ยละ 81.90 ซึ�งนํามาเป้าหมายในการปรบัปรงุแกไ้ข 
 

3. การวางแผนแกไ้ขเพื�อทําการปรบัปรงุกระบวนการผลติ 
ในขั :นตอนการวางแผนการแกไ้ข ทางผูว้จิยัทําการวางแผนการปฏบิตักิารแก้ไขปญัหา 

โดยใชแ้นวทางของ PDCA มาช่วยในการวางแผน ดงัตารางดา้นล่าง 
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ตารางที� 7   แผนการแกไ้ขปญัหา 
 Why What Where When Who How 

แผน 
ปฏิบติั 
การ 

หวัข้อ 
จดุ

ปฏิบติั 
การ 

พฤศจิกายน ธนัวาคม 
ใคร
ทาํ 

ทาํอย่างไร 
W1 W2 W3 W4 W1 W2 W3 W4 

P 

คดัเลอืก
หวัขอ้ 
สาํรวจ
ขอ้มลู 
กาํหนด
เป้าหมาย 
วเิคราะห์
ปญัหา 

ปรบัเวลา
การ
ทาํงาน
ของ
พนกังาน 

สายการผลิ
ตโทรทศัน์สี
พลาสมารุ่น
ญี�ปุน่ VT 
65” 

        

ทมี 
Cell 
fac 

ศกึษาขั :นตอน
การทาํงาน 
เกบ็ขอ้มลูและ
วเิคราะห์
ข ั :นตอนการ
ทาํงาน 
แบ่งขั :นตอนการ
ทาํงานใหม่ 

D 
ลงมอืแกไ้ข
ปญัหา 
 

ปรบัปรุง
สายการ
ผลติ 

สายการผลิ
ตโทรทศัน์สี
พลาสมารุ่น
ญี�ปุน่ VT 
65” 

        
ทมี 
Cell 
fac 

ตรวจสอบจุดที�
เกดิปญัหา 

C 
ตรวจสอบ
กบั
เป้าหมาย 

ปรบัปรุง
สายการ
ผลติ 

สายการผลิ
ตโทรทศัน์สี
พลาสมารุ่น
ญี�ปุน่ VT 
65” 

        
ทมี 
Cell 
fac 

ตรวจสอบ
ขั :นตอนการ
ทาํงานและจบั
เวลาใหม ่

A 
กาํหนด
มาตรฐาน 
ตดิตามผล 

การ
ปฏบิตังิา
น 

คู่มอื
มาตรฐาน
การทาํงาน 

        ทมี 
Cell 
fac 

จดัทาํคู่มอื
มาตรฐานการ
ทาํงาน 

 
4. การวเิคราะห์สาเหตุด้วยโครงสร้างกจิกรรมในระบบการทํางานด้วยหลกัการ IE 

และเทคนิคอื�นๆ   
การค้นหาสาเหตุเพื�อหาความสมัพนัธ์ของปญัหา เริ�มจากปญัหาการผลติไม่ได้ตาม

เป้าหมายที�วางไว ้โดยสาเหตุหลกัในขั :นตอนแรกมาจากเวลาการทํางานที�มากกว่า Takt Time 
นั �นหมายถงึจดุคอขวดของสายการผลติ ซึ�งมคีวามสมัพนัธข์องปญัหา ดงันี: 
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ดงันั :นในการแก้ไขในขั :นตอนการแรกต้องแก้ไข 2 หวัขอ้ คอื ทกัษะการทํางานของ
พนักงานไม่นิ�ง และ วิธีการทํางานไม่เหมาะสม โดยทักษะการทํางานของพนักงานไม่นิ�ง 
หมายถึง ความสามารถในการทํางานของพนักงานในแต่ละชั �วโมงมคีวามไม่เท่ากนั เกดิจาก
ความเมื�อยลา้ในการทาํงาน เนื�องจากการทาํงานจะเป็นแบบต่อเนื�อง (Continuous Flow)  

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
รปูที�  24   Yamazumi Chart และประเดน็ปญัหา 

 
จากรปูที� 24 ดา้นบน แสดงใหเ้หน็ถงึเวลาในการทํางานที�ไม่เท่ากนั โดยที�พนักงานคน

ที� 7 มเีวลาการทาํงานที�มากกว่า ทาํใหเ้กดิจดุคอขวดในการทาํงาน ซึ�งเป็นกระบวนการประกอบ
เสยีบสาย FBC Data  

เพื�อลดภาระในการทาํงานของพนักงานคนที� 7 จงึทําการตรวจสอบเวลาในการทํางาน
ของพนักงานคนที� 6 ซึ�งเป็นกระบวนการประกอบลําโพงและสายไฟ พบว่า เวลาของพนักงาน
คนที� 6 และขั :นตอนการทํางานของพนักงานคนที� 6 ยงัเหลอืเวลาจาก Takt Time อยู่ประมาณ 
22 วนิาท ีอกีทั :งยงัศกึษาขั :นตอนและเวลาการทํางานของพนักงานคนที� 7 พบว่าขั :นตอนการ
ปรบัหยิบสายแพ v เส้นวางบนรถที�มีข ั :นตอนคือ หยิบ วาง แล้วทําขั :นตอนต่อไปคือหยิบ

15.20 

60.70 

15.40 14.60 

20.30 
14.70 

15.20 

-

10.00 

20.00 

30.00 

40.00 

50.00 

60.00 

70.00 

80.00 

90.00 

100.00 

พนักงานคนที� 6 พนักงานคนที� 7

66.10

90

พนกังานเกิด

การรองาน 

ทกัษะการทาํงานของพนกังานไมนิ่�ง 

ขั :นตอนในการผลติยาก 

เวลาการผลติมากกว่า Takt Time 

วธิกีารทาํงานไมเ่หมาะสม 
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สแกนเนอรส์แกน PCB ที�ใชเ้วลา 15 วนิาทใีนการหยบิขั :นตอนนี: จงึทําใหส้ามารถยา้ยขั :นตอน
การทํางานในการหยบิสายแพ 3 เสน้วางบนรถไปให้พนักงานคนที� 6 จะทําให้รอบเวลาการ
ทาํงานของพนักงานคนที� 7 ลดน้อยลง นอกจากนั :นยงัสามารถลดความสูญเปล่าจากการรองาน
และลกัษณะการเอื:อมหยบิชิ:นส่วน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รปูที� 25   Yamazumi Chart เปรยีบเทยีบก่อนการปรบัปรงุและหลงัการปรบัปรงุ 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที� 26   เปรยีบเทยีบขั :นตอนการทาํงานก่อนการปรบัปรงุและหลงัการปรบัปรงุ 

25 ธนัวาคม พ.ศ. 2556

ประกอบเสียบสาย FBC Data

VT 65"

พนกังาน เวลาเฉลี(ย

1 หยบิสายแพ 3 เส้นวางบนรถ 14.60              

2 หยบิสแกนเนอร์สแกน PCB 14.70              

3 เสียบสาย FCP Data 18 เส้น 60.70              

90.00              รวม

ศลิา
กระบวนการ

รุ่น ตรวจสอบ

ลําดบังาน

วนัท ี(25 ธนัวาคม พ.ศ. 2556

ประกอบลําโพงและสายไฟ

VT 65"

พนกังาน เวลาเฉลี(ย

1 หยบิลําโพง ตรวจสอบสภาพ 15.40              

2 เชค็รุ่นและค่าความต้านทานของลําโพง 20.30              

3 เสียบสายให้ตรงขั 7ว 15.20              

4 เสียบปลายสายกบัแผงวงจร 15.20              

66.10              

ศลิา
กระบวนการ

รุ่น ตรวจสอบ

ลําดบังาน

วนัท ี(

รวม

15.20 

15.40 14.70 

20.30 

60.70 

15.20 

-

10.00 

20.00 

30.00 

40.00 

50.00 

60.00 

70.00 

80.00 

90.00 

100.00 

พนักงานคนที� 6 พนักงานคนที� 7

80.70

75.40

15.20 

60.70 

15.40 14.60 

20.30 
14.70 

15.20 

-

10.00 

20.00 

30.00 

40.00 

50.00 

60.00 

70.00 

80.00 

90.00 

100.00 

พนักงานคนที� 6 พนักงานคนที� 7

66.10

90

25 ธนัวาคม พ.ศ. 2556

ประกอบลําโพงและสายไฟ

VT 65"

พนกังาน เวลาเฉลี(ย

1 หยบิลําโพง ตรวจสอบสภาพ 15.40         

2 เชค็รุ่นและค่าความต้านทานของลําโพง 20.30         

3 เสียบสายให้ตรงข ั 7ว 15.20         

4 เสียบปลายสายกบัแผงวงจร 15.20         

5 หยบิสายแพ 3 เส้นวางบนรถ 14.60         

80.70         รวม

ลําดบังาน

วนัท ี(
ศลิา

กระบวนการ

รุ่น ตรวจสอบ

25 ธนัวาคม พ.ศ. 2556

ประกอบเสียบสาย FBC Data

VT 65"

พนกังาน เวลาเฉลี(ย

1 หยบิสแกนเนอร์สแกน PCB 14.70         

2 เสียบสาย FCP Data 18 เส้น 60.70         

75.40         รวม

ลําดบังาน

วนัท ี(
ศลิา

กระบวนการ

รุ่น ตรวจสอบ

R , S R , S 
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จากขั :นตอนการทาํงานในขั :นตอนแรกแลว้ จงึทําการแก้ไขขั :นตอนที� 2 ต่อ คอื การลด
ความสูญเปล่าในกระบวนการผลติและจดัสมดุลการผลติใหม่ด้วยการใช้เทคนิคการศกึษาเวลา
และการศกึษาการทาํงานของ IE Techniques เพื�อใหส้ามารถเพิ�มประสทิธภิาพการทํางาน เพิ�ม
กําลงัการผลติ และลดจาํนวนพนกังานใหเ้กดิประสทิธภิาพในการทาํงานใหม้ากขึ:น 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที�  27   Yamazumi Chart และประเดน็ปญัหา 
 

จากรปูที� 16 ดา้นบน แสดงใหเ้หน็ถงึเวลาในการทํางานที�ไม่เท่ากนั โดยที�พนักงานคน
ที� 14 15 และ 16 โดยพนกังานคนที� 14 มเีวลาการทาํงานมากกว่าพนกังานคนที� 15 และ 16 ซึ�ง
ทาํใหเ้กดิความสญูเปล่าในการทาํงานของพนกังานทั :ง 2 คน  

เพื�อลดความสญูเปล่าในการทาํงานของพนกังานคนที� 15 และ 16 จงึทําการตรวจสอบ
เวลาในการทาํงานของพนกังานคนที� 14 15 และ 16 ซึ�งเป็นกระบวนการเตรยีมฝาหลงั ประกอบ
ฝาหลงั ตดิเนมเพส และประกอบฝาหลงั ตดิ Spong พบว่า เวลาของพนักงานคนที� 14 ยงัเหลอื
เวลาจาก Takt Time อยู่ประมาณ 20.50 วนิาท ีเวลาของพนักงานคนที� 14 ยงัเหลอืเวลาจาก 
Takt Time อยู่ประมาณ 39.60 วนิาท ีและเวลาของพนักงานคนที� 14 ยงัเหลอืเวลาจาก Takt 
Time อยู่ประมาณ 56.50 วนิาท ีจงึทําการใช้เทคนิคการศกึษาเวลาและการศกึษาการทํางาน
ของ IE Techniques เขา้มาช่วย พบว่าขั :นตอนยกฝาหลงัด้านซ้ายประกอบกบัโทรทศัน์ที�มี
ข ั :นตอนคอื หยบิ ประกอบ แลว้ทาํขั :นตอนต่อไปคอืยดึสกร ูw Code yz จุดที�ใชเ้วลา 9.50 วนิาที
ในการหยบิขั :นตอนนี: จงึทําให้สามารถยา้ยขั :นตอนการทํางานนี:ไปให้พนักงานคนที� 14 ทําให้
เวลารวมของพนักงานคนที� 14 รวมเป็น 59.90 วนิาท ีและทําการศกึษาต่อของพนักงานคนที� 
15 และ 16 พบว่า ขั :นตอนการทาํงานทั :งหมดของพนกังานทั :งสองสามารถรวมกนัไดท้ั :งหมด ซึ�ง
จะมเีวลารวมการทํางาน 53.10 วนิาท ีจะทําใหร้อบเวลาการทํางานของพนักงานคนที� 15 และ 
16 โดยการจดัลําดบังานใหม่และทําใหง้่าย นอกจากนั :นยงัสามารถลดความสูญเปล่าจากการรอ
งานและลกัษณะการเอื:อมหยบิชิ:นส่วน 

5.00 
9.50 9.50 
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11.20 11.20 
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90.00 

100.00 

พนักงานคนที� 14 พนักงานคนที� 15 พนักงานคนที� 16

50.40

33.50

29.10
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รปูที�  28  Yamazumi Chart เปรยีบเทยีบก่อนการปรบัปรงุและหลงัการปรบัปรงุ 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที�  29  เปรยีบเทยีบขั :นตอนการทาํงานก่อนการปรบัปรงุและหลงัการปรบัปรงุ 
 

25 ธนัวาคม พ.ศ. 2556

เตรยีมฝาหลงั

VT 65"

พนกังาน เวลาเฉลี(ย

1 กรดีกล่อง 5.00                

2 ยกฝาหลงัวางบนโต๊ะ 8.10                

3 ตดิแบรเิออร์ 6 ช ิ7น (ชิ7นละ 3 ว)ิ 17.90              

4 ตดิสติ\กเกอร์ 6 จุด (ช ิ7นละ 2.5 ว)ิ 15.20              

5 ตดิ Felt 2 ผนื (ช ิ7นละ 2 ว)ิ 4.20                

50.40              

ลําดบังาน

รวม

วนัท ี(
ศลิา

กระบวนการ

รุ่น ตรวจสอบ

25 ธนัวาคม พ.ศ. 2556

ประกอบฝาหลงั ตดิเนมเพส

VT 65"

พนกังาน เวลาเฉลี(ย

1 ยดึสกรู 4 code 10 จุด 11.20         

2 ยกโทรทศัน์ตั 7ง 8.40           

3 ประกอบสาย AC cover 4.40           

4 ยกฝาหลงัด้านขวาประกอบกบัโทรทศัน์ 9.50           

5 ยดึสกรู 4 code 10 จุด 11.20         

6 ยกโทรทศัน์ตั 7ง 8.40           

53.10         รวม

ลําดบังาน

วนัท ี(
ศลิา

กระบวนการ

รุ่น ตรวจสอบ

25 ธนัวาคม พ.ศ. 2556

ประกอบฝาหลงั ตดิเนมเพส

VT 65"

พนกังาน เวลาเฉลี(ย

1 กรดีกล่อง 5.00           

2 ยกฝาหลงัวางบนโต๊ะ 8.10           

3 ตดิแบรเิออร์ 6 ช ิ7น (ช ิ7นละ 3 ว)ิ 17.90         

4 ตดิสติ\กเกอร์ 6 จุด (ช ิ7นละ 2.5 ว)ิ 15.20         

5 ตดิ Felt 2 ผนื (ช ิ7นละ 2 ว)ิ 4.20           

6 ยกฝาหลงัด้านซ้ายประกอบกบัโทรทศัน์ 9.50           

59.90         รวม

รุ่น ตรวจสอบ

ลําดบังาน

วนัท ี(
ศลิา

กระบวนการ

25 ธนัวาคม พ.ศ. 2556

ประกอบฝาหลงั ตดิ Spong

VT 65"

พนกังาน เวลาเฉลี(ย

1 ยกฝาหลงัด้านขวาประกอบกบัโทรทศัน์ 9.50                

2 ยดึสกรู 4 code 10 จุด 11.20              

3 ยกโทรทศัน์ตั 7ง 8.40                

29.10              รวม

ลําดบังาน

วนัท ี(
ศลิา

กระบวนการ

รุ่น ตรวจสอบ

25 ธนัวาคม พ.ศ. 2556

ประกอบฝาหลงั ตดิเนมเพส

VT 65"

พนกังาน เวลาเฉลี(ย

1 ยกฝาหลงัด้านซ้ายประกอบกบัโทรทศัน์ 9.50                

2 ยดึสกรู 4 code 10 จุด 11.20              

3 ยกโทรทศัน์ต ั 7ง 8.40                

4 ประกอบสาย AC cover 4.40                

33.50              รวม

ลําดบังาน

วนัท ี(
ศลิา

กระบวนการ

รุ่น ตรวจสอบ

5.00 
11.20 

8.10 

8.40 

17.90 4.40 

15.20 

9.50 

4.20 

11.20 

9.50 

8.40 

-

10.00 

20.00 

30.00 

40.00 

50.00 

60.00 

70.00 

80.00 

90.00 

100.00 

พนักงานคนที� 14 พนักงานคนที� 15

59.90

53.10

5.00 
9.50 9.50 

8.10 

11.20 11.20 

17.90 
8.40 8.40 

15.20 

4.40 

4.20 

-

10.00 

20.00 

30.00 

40.00 

50.00 

60.00 

70.00 

80.00 

90.00 

100.00 

พนักงานคนที� 14 พนักงานคนที� 15 พนักงานคนที� 16

50.40

33.50

29.10

R , S 

R , S 
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5. การกําหนดมาตรการตอบโตแ้ละการปฏบิตัใินการปรบัปรงุกระบวนการผลติ 
5.1 การปรบัปรุงกระบวนการจุดที�เป็นคอขวดในขั :นตอนการประกอบเสยีบสาย 

FPC Data 
การปรบัปรุงขั :นตอนที� 1 จะใชห้ลกัการของ ECRS เขา้มาเป็นแนวทางในการ

แก้ไข โดยทดลองปรบัลําดบัการทํางานของพนักงานคนที� 6 และ 7 ดว้ยการใช ้SOCTในการ
วเิคราะหแ์ละยา้ยงานหยบิสายแพ 3 เสน้วางบนรถของพนักงานคนที� 7 ไปใหก้บัพนักงานคนที� 
6  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รปูที�  30  เปรยีบเทยีบขั :นตอนการทาํงานก่อนการปรบัปรงุและหลงัการปรบัปรงุ 

 

Or Operation Time             ( Unit         1Sec  j

de Job Name T.TT.TT.TT.T T.TT.TT.TT.T C.TC.TC.TC.T

r Manu M/C Move/Walk    5   10   15   20   25   30   35   40   45   50   55   60   65   70   75   80   85   90

1 หยิบลําโพง ตรวจสอบสภาพ 9.24

2 เช็ครุ่นและค่าความตา้นทานของลําโพง 12.18

3 เสยีบสายใหต้รงขั/ว 9.12

4 เสยีบปลายสายกับแผงวงจร 9.12

5 หยิบสายแพ 3 เสน้วางบนรถ 6.9

6 หยิบสแกนเนอรส์แกน PCB 8.82

7 เสยีบสาย FCP Data 18 เสน้ 36.42

Standard Operation 
QTY

Tact

Create   

Dept.

Manua l Op.

M / C O p .

Wa lk/Move

Prd.Name/

Process       

VT 65"

80Sec

T i m e

Or Operation Time             ( Unit         1Sec  j

de Job Name T.TT.TT.TT.T T.TT.TT.TT.T C.TC.TC.TC.T

r Manu M/C Move/Walk    5   10   15   20   25   30   35   40   45   50   55   60   65   70   75   80   85   90   95

1 หยิบลําโพง ตรวจสอบสภาพ 9.24

2 เช็ครุ่นและค่าความตา้นทานของลําโพง12.18

3 เสยีบสายใหต้รงขั/ว 9.12

4 เสยีบปลายสายกับแผงวงจร 9.12

5 หยิบสายแพ 3 เสน้วางบนรถ 8.76

6 หยิบสแกนเนอรส์แกน PCB 8.82

7 เสยีบสาย FCP Data 18 เสน้ 36.42

Standard Operation 
QTY

Tact

Create   

Dept.

Manual Op.

M / C O p .

Wal k/Move

Prd.Name/

Process       

VT 65"

80Sec

T i m e

พนกังานคนที� 6 

พนกังานคนที� 7 

พนกังานคนที� 6 

พนกังานคนที� 7 
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ในการปรบัปรุงสามารถลดเวลาในการทํางานต่อรอบของพนักงานคนที� 7 จาก
เดมิ 90 เหลอื 75.40 วนิาทต่ีอเครื�องและเพิ�มเวลาในการทํางานของพนักงานคนที� 6 จากเดมิ 
66.10 เป็น 77.60 วนิาทต่ีอเครื�อง  

หลงัจากการจบัเวลาทั :งหมดแล้ว จงึคํานวณประสทิธภิาพในการทํางานหลงัการ
ปรบัปรงุในขั :นตอนแรก เพื�อใชเ้ปรยีบเทยีบขอ้มลูก่อนการปรบัปรงุไดข้อ้มลู ดงันี: 
 

จากสตูร E = ∑ti x 100 
    N x tmax 

 
อธบิาย  E = ประสทิธภิาพของการสมดุลยก์ารผลติ 
  n = จาํนวนพนกังานหรอืสถานี 
       ∑ti = เวลาการผลติทั :งหมด 
 
แทนค่า  E = (70.90 + 66.30 + 69.40 + 71.80 + 69.20 + 77.60  

+ 75.40 + 69.50 + 67.90 + 70.70 + 70.70 + 65.80  
+ 67.50 + 50.30 + 33.50 + 29.10 + 69.50 + 68.00 
+ 67.10 + 70.80 + 64.20 + 66.50 + 50.70 + 53.40 
+ 53.40 + 55.60) 

       26 x 77.60 
   = 81.52% 
 

ประสทิธภิาพในกระบวนการผลติโทรทศัน์สพีลาสมาหลงัการปรบัปรุงในขั :นตอน
แรกคํานวณได้รอ้ยละ 81.52 การผลติในสายการผลติยงัขาดความสมดุล จําเป็นจดัสมดุลใน
สายการผลติ 

คํานวณกําลงัการผลติ (Capacity) เพื�อตรวจสอบกบัการผลติจรงิและเทยีบกบั
ยอดการสั �งซื:อที�สงูขึ:น 

 
จากสตูร กําลงัการผลติ  =    เวลาในการผลติ 
      รอบการผลติที�ชา้ที�สุด 
  (แบบไมม่โีอท)ี  = 415 x 60 
        77.60 
     = 320 เครื�องต่อวนั 
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ดงันั :น กําลงัการผลติแบบไม่มโีอท ีอยู่ที� 320 เครื�องต่อวนั ซึ�งกําลงัการผลติที�
ลูกค้าต้องการอยู่ที� 312 เครื�องต่อวนั โดยจากข้อมูลจะพบว่าการปรบัปรุงในขั :นตอนแรกก็
สามารถแก้ไขปญัหาในเรื�องของกําลงัการผลติไดแ้ลว้ แต่ประสทิธภิาพในการผลติยงัไม่ไดต้าม
เป้าหมายของบรษิทั จงึทาํใหต้อ้งปรบัปรงุในขั :นตอนที� 2 ต่อ 

การปรบัปรุงครั :งที� 2 จะเพิ�มประสทิธภิาพในการผลติ โดยทดลองปรบัเวลาการ
ทํางานของพนักงานคนที� 14 15 และ 16 ดว้ยการใช ้SOCT ในการวเิคราะหแ์ละจดัลําดบังาน
ใหม่ ทําใหเ้วลาการทงานของพนักงานคนที� 14 เพิ�มขึ:นจาก 50.30 เป็น 59.90 วนิาทต่ีอเครื�อง 
และพนกังานคนที� 15 เพิ�มเวลาการทาํงานจาก 33.50 เป็น 53.10 วนิาทต่ีอเครื�อง และจะมเีวลา
การทาํงานรวมของทั :ง 2 คนเท่ากบัเวลาการทาํงานก่อนการปรบัปรุงของทั :ง 3 คน ซึ�งจะมผีลทํา
ใหพ้นกังานคนที� 16 ว่างงานจงึทาํการยา้ยพนกังานคนนี:ไปสายการผลติอื�น 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รปูที�  31   เปรยีบเทยีบขั :นตอนการทํางานก่อนการปรบัปรงุและหลงัการปรบัปรงุ 

Or Operation Time             ( Unit         1Sec  j

de Job Name C.TC.TC.TC.T T.TT.TT.TT.T

r Manu M/C Move/Walk    5   10   15   20   25   30   35   40   45   50   55   60   65   70   75   80   85   90

1 กรดีกล่อง 3

2 ยกฝาหลังวางบนโต๊ะ 4.86

3 ตดิแบรเิออร ์ 6 ชิ/น (ชิ/นละ 3 ว)ิ 10.74

4 ตดิสติ7กเกอร ์ 6 จุด (ชิ/นละ 2.5 ว)ิ 9.12

5 ตดิ Felt 2 ผนื (ชิ/นละ 2 ว)ิ 2.52

6 ยกฝาหลังดา้นซา้ยประกอบกับโทรทัศน์ 5.7

7 ยึดสกรู 4 code 10 จุด 6.72

8 ยกโทรทัศนตั์/ง 5.04

9 ประกอบสาย AC cover 2.64

10 ยกฝาหลังดา้นขวาประกอบกับโทรทัศน์ 5.7

11 ยึดสกรู 4 code 10 จุด 6.72

12 ยกโทรทัศนตั์/ง 5.04

Standard Operation 
QTY

Tact

Create   

Dept.

Manua l Op.

M / C O p .

Walk/Move

Prd.Name/

Process       

VT 65"

80Sec

T i m e

Or Operation Time             ( Unit         1Sec  j

de Job Name T.TT.TT.TT.T C.TC.TC.TC.T T.TT.TT.TT.T

r Manu M/C Move/Walk    5   10   15   20   25   30   35   40   45   50   55   60   65   70   75   80   85   90   95

1 กรดีกล่อง 3

2 ยกฝาหลังวางบนโต๊ะ 4.86

3 ตดิแบรเิออร ์ 6 ชิ/น (ชิ/นละ 3 ว)ิ 10.74

4 ตดิสติ7กเกอร ์ 6 จุด (ชิ/นละ 2.5 ว)ิ 9.12

5 ตดิ Felt 2 ผนื (ชิ/นละ 2 ว)ิ 2.52

6 ยกฝาหลังดา้นซา้ยประกอบกับโทรทัศน์ 5.7

7 ยึดสกรู 4 code 10 จุด 6.72

8 ยกโทรทัศนตั์ /ง 5.04

9 ประกอบสาย AC cover 2.64

10 ยกฝาหลังดา้นขวาประกอบกับโทรทัศน์ 5.7

11 ยึดสกรู 4 code 10 จุด 6.72

12 ยกโทรทัศนตั์ /ง 5.04

Standard Operation 

QTY

Tact

Create   

Dept.

Manua l Op.

M / C O p .

Wa lk/Move

Prd.Name/

Process       

VT 65"

80Sec

T i m e

พนกังานคนที� 14 

พนกังานคนที� 15 

พนกังานคนที� 16 

พนกังานคนที� 14 

พนกังานคนที� 15 
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หลงัจากการจบัเวลาทั :งหมดแล้ว จงึคํานวณประสทิธภิาพในการทํางานหลงัการ
ปรบัปรงุในขั :นตอนแรก เพื�อใชเ้ปรยีบเทยีบขอ้มลูก่อนการปรบัปรงุไดข้อ้มลู ดงันี: 

 
จากสตูร E = ∑ti    x 100 
      N x tmax 
 
อธบิาย  E = ประสทิธภิาพของการสมดุลยก์ารผลติ 
  n = จาํนวนพนกังานหรอืสถานี 
                ∑ti =        เวลาการผลติทั :งหมด 
 
แทนค่า  E = (70.90 + 66.30 + 69.40 + 71.80 + 69.20 + 77.60  

+ 75.40 + 69.50 + 67.90 + 70.70 + 70.70 + 65.80 
+ 67.50 + 59.90 + 53.10 + 69.50 + 68.00 + 67.10 
+ 70.80 + 64.20 + 66.50 + 50.70 + 53.40 + 53.40 
+ 55.60) 

       25 x 77.60 
   = 84.79% 

ประสทิธภิาพในกระบวนการผลติโทรทศัน์สพีลาสมาหลงัการปรบัปรุงในขั :นตอน
ที� 2 คํานวณไดร้อ้ยละ 84.79 การผลติในสายการผลติยงัขาดความสมดุล จําเป็นจดัสมดุลใน
สายการผลติ 
 

 
 

รปูที� 32   ตารางจบัเวลาของพนกังานทั :งหมดหลงัการปรบัปรงุ 
 

คํานวณกําลงัการผลติ (Capacity) เพื�อตรวจสอบกบัการผลติจรงิและเทยีบกบั
ยอดการสั �งซื:อที�สงูขึ:น 

70.90 
66.30 

69.40 71.80 
69.20 

77.60 75.40 

69.50 67.90 
70.70 70.70 

65.80 67.50 

59.90 

53.10 

69.50 68.00 67.10 
70.80 

64.20 66.50 

50.70 
53.40 53.40 55.60 

-

10.00 

20.00 

30.00 

40.00 

50.00 

60.00 

70.00 

80.00 

90.00 

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

เว
ลา

 (
วนิ

าท
)ี

พนกังาน 

ตารางการจบัเวลาของพนกังานท ั�งหมด
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จากสตูร กําลงัการผลติ  =    เวลาในการผลติ 
      รอบการผลติที�ชา้ที�สุด 
  (แบบไมม่โีอท)ี  = 415 x 60 
        77.60 
     = 320 เครื�องต่อวนั 

ดงันั :น กําลงัการผลติแบบไม่มโีอท ีอยู่ที� 320 เครื�องต่อวนั ซึ�งกําลงัการผลติที�
ลกูคา้ตอ้งการอยูท่ี� 312 เครื�องต่อวนั  

สาํหรบัประเดน็อื�น ๆ ในสายการผลติเกี�ยวกบัการผลติโทรทศัน์สพีลาสมา 
การประกอบฝาหลงั (Back Cover)  
จากปญัหาการรอวตัถุดบิของขั :นตอนการประกอบฝาหลงั จงึทําการ

ค้นหาสาเหตุของปญัหา พบว่า สาเหตุของปญัหาเกิดจากการขนย้ายที�ต้องระมดัระวงัสนิค้า
เสยีหาย ซึ�งสนิค้าเป็นกระจก มขีนาดใหญ่ที�มจีํานวน 12 ชิ:นต่อกล่อง และราคาแพง จงึใช้
เวลานานการขนยา้ยและเปลี�ยนสนิคา้เมื�อใชห้มดกล่อง อกีทั :งการใชพ้ื:นที�ในการวางสนิค้าที�ไม่
เหมาะสม เนื�องจากไดใ้ชพ้ื:นที�ในการวางสนิคา้ไปวางขยะแทน ขยะที�ว่านี:เป็นกล่องดา้นบนของ
กล่องใส่สินค้าที�ถูกแกะกล่องในพื:นที�ตรงจุดนั :น ทําให้พื:นที�ใช้สอยน้อยลงและไม่เกิด
ประสทิธภิาพ ดงัรปูที� 33 ขา้งล่างดงันี: 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
รปูที�  33   เปรยีบเทยีบก่อนการปรบัปรงุและหลงัการปรบัปรงุพื:นที�ของขั :นตอนการประกอบ

หน้าฝาหลงั 

 

(14) 

ก่อนการปรบัปรงุ หลงัการปรบัปรงุ 
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จากการแสดงปญัหาในรูปขา้งต้น สามารถทําการแก้ไขโดยการใช้ 5 
ส.และ 3 Fix เขา้มาช่วยดว้ยการใช ้5 ส.แยกสิ�งที�จาํเป็นและไม่จาํเป็นออกจากกนั นั �นคอืการ
แยกขยะที�ไม่จําเป็นสําหรบัการใช้งานออก โดยทําการแกะกล่องตรงกลางมาก่อนการจ่าย
สนิค้าเข้าสายการผลติ เพื�อลดเวลาในการแกะกล่อง และเพื�อทําให้สนิค้าหยบิได้สะดวกและ
สบายมากขึ:นแล้วด้วยการกําหนดพื:นที� กําหนดชื�อสนิค้า และกําหนดจํานวนในการเก็บสนิค้า 
หรอื 3 Fix ดว้ยการกําหนดพื:นที�ในการวางเพยีง 2 พาเลทเท่านั :น ซึ�งมจีาํนวนทั :งหมด 24 ชิ:น 
ทาํใหก้ารจา่ยสนิคา้ทาํไดง้่ายขึ:นและไมเ่สยีเวลาในการรอสนิคา้เหมอืนดงัที�เป็นปญัหาก่อนหน้า 

 
6. การตดิตามผลการปรบัปรงุแกไ้ขกระบวนการสายการผลติโทรทศัน์พลาสมา 
จากแนวทางการปรบัปรุงและทําการตรวจสอบข้อมูลหลังจากการปรบัปรุง เพื�อ

เปรยีบเทยีบระหว่างก่อนการปรบัปรงุและหลงัการปรบัปรงุ ดงันี: 
 
ตารางที�  8   สรปุผลเปรยีบเทยีบการปรบัปรงุระหว่างก่อนการปรบัปรงุและหลงัการปรบัปรงุ 

รายละเอียด หน่วย 
ก่อนการปรบัปรงุ 

หลงัการปรบัปรงุ
ครั Eงที� 1 

หลงัการปรบัปรงุ
ครั Eงที� 2 

จาํนวน ร้อยละ จาํนวน ร้อยละ จาํนวน ร้อยละ 
รอบการทาํงาน
ต่อเครื�อง 

วนิาท ี 90 100% 77.60 86% 77.60 86% 

กําลงัการผลติ
ต่อวนั 

เครื�อง 276 100% 320 116% 320 116% 

จาํนวน
พนกังาน 

คน 26 100% 26 100% 25 96% 

ประสทิธภิาพ
การผลติ 

รอ้ยละ 70.42 100% 81.52 116% 84.79 120% 

 
ผลจากการประยุกต์ใช ้IE เทคนิค โดยเลอืกใชเ้ครื�องมอืจากเทคนิคและนํามาปรบัใช้

ใหเ้หมาะสมในการดําเนินงาน ซึ�งทั :ง 2 ขั :นตอนในการทําการปรบัปรุงช่วยให้สามารถลดความ
สูญเปล่าในการทํางานได้ ช่วยเพิ�มกําลังการผลิตให้ทันต่อความต้องการของลูกค้า เพิ�ม
ประสิทธิภาพในการผลิต ลดงานในกระบวนการและช่วยลดพนักงาน โดยการปรบัสมดุล
สายการผลติไดอ้กีดว้ย 

การใชเ้ครื�องมอืในการหาขอ้มลูกจิกรรม IE เทคนิค คอื การศกึษางานและจบัเวลาใน
การทํางาน ซึ�งได้นําข้อมูลมาประยุกต์ใช้กับเครื�องมอืของบริษัท คือ SOCT เพื�อศึกษา
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กระบวนการทํางานของพนักงานและเพื�อจดัสมดุลสายการผลติ โดยกําจดัจุดที�เป็นคอขวดของ
สายการผลติและปรบัสมดุลสายการผลติจากการวเิคราะหต์ารางภาระงาน (Yamazumi Chart) 
การลดความสญูเปล่า หลกัการ ECRS ในการปรบัปรงุ โดยมรีายละเอยีด ดงันี: 

6.1 กําลงัการผลติ 
กําลงัการผลติเพิ�มขึ:นจากก่อนการปรบัปรุงรอ้ยละ 16 เพื�อรองรบัความต้องการ

ของลกูคา้ จากเดมิที�กําลงัการผลติอยูท่ี� 276 เครื�องต่อวนั เพิ�มขึ:นเป็น 320 เครื�องต่อวนั ซึ�งการ
เพิ�มกําลงัการผลติต่อวนันั :น มาจากการลดความสูญเปล่าในสายการผลติทั :งเรื�องของการรองาน
และลกัษณะการเคลื�อนไหว จากที�ได้กล่าวมาทั :งหมด การจดัสมดุลการผลิต นอกจากจะลด
ความสูญเปล่าได้แล้ว ยงัทําให้สายการผลติสามารถพฒันาประสทิธภิาพให้ใกล้เคยีงกบัที�ทาง
บรษิทัตั :งไว ้

6.2 ประสทิธภิาพการผลติ 
ประสทิธภิาพในการผลติเพิ�มขึ:นจากเดมิ 70.42% เป็น 84.79% ซึ�งสามารถสรุป

การดําเนินงานได้สอดคล้องกบันโยบายของบรษิัทในเรื�องประสทิธภิาพการทํางานที�ต้องการ 
และยงัตอบสนองในเรื�องของการใช้ทรพัยากรทั :งคน วตัถุดบิ และเวลาให้เกดิความคุ้มค่ามาก
ที�สุด โดยการเพิ�มประสทิธภิาพมาจากการจดัสมดุลสายการผลติ การลดความสูญเปล่าจากการ
รองาน การใชก้ารวเิคราะหต์ารางภาระงาน (Yamazumi Chart) และใช ้ECRS ในการปรบัปรุง 
ทาํใหส้ามารถเพิ�มประสทิธภิาพตามที�วางไวไ้ด ้
 

 
 

รปูที�  34   เปรยีบเทยีบก่อนการปรบัปรงุและหลงัการปรบัปรงุของตารางการจบัเวลาของ
พนกังานทั :งหมด 
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6.3 ตน้ทุนการผลติ 
จากการทาํวจิยั สามารถลดต้นทุนการผลติในดา้นค่าแรง ซึ�งเป็นผลลพัธท์างอ้อม

ที�จะไดด้ว้ยเช่นกนั โดยการแกไ้ข เป็นการเพิ�มประสทิธภิาพในการทาํงานของพนักงาน สามารถ
ที�จะลดค่าแรงในการเปิดชั �วโมงโอท ีโดยคํานวณจากขอ้มลูรายสปัดาห์ในเดอืน ธนัวาคม พ.ศ. 
2556 ไดด้งันี: 

 
ตารางที� 9   ขอ้มูลเปรยีบเทยีบก่อนและหลงัการปรบัปรุงของการเปิดการทํางานล่วงเวลาต่อ 

สปัดาหใ์นเดอืน ธนัวาคม พ.ศ. 2556 

หวัข้อ 
การเปิดการทาํงานล่วงเวลาของเดือน ธนัวาคม พ.ศ. 2556 

ก่อนการปรบัปรงุ หลงัการปรบัปรงุ 
จาํนวนวนัเฉลี�ยต่อสปัดาห ์ 4 0 

 
 ในสายการผลติ จะใชพ้นักงานทั :งหมด 26 คน ทําใหห้ลงัการปรบัปรุง สามารถ

ลดค่าแรงของพนักงานและลดค่าใช้จ่ายของบรษิัทได้เท่ากบั 17,550 บาทต่อสปัดาห์ หรอื
เท่ากบั 70,200 บาทต่อเดอืน 
 

7. การทาํใหเ้ป็นมาตรฐานการปฏบิตังิาน 
หลงัจากการแกไ้ขปญัหาเรื�องของการผลติไมเ่ตม็ประสทิธภิาพแลว้นั :น จงึนํามาทําการ

พฒันาเป็นเอกสารการปฏบิตังิาน เพื�อให้พนักงานในตําแหน่งดงักล่าวทํางานได้อย่างถูกต้อง
และเป็นขั :นตอน ดงันี: 
 

 
 

รปูที� 35   เอกสารการปฏบิตังิานขั :นตอนประกอบลาํโพงและสายไฟ 

Working Specification no. : Effective date : Issue : A Page 1 of 1

   
 

1 2 3

1 หยิบลําโพง ตรวจสอบสภาพ EASD000591 15.4

2 เช็ครุ่นและค่าความตา้นทานของลําโพง 20.3

3 เสยีบสายใหต้รงขั/ว TXJA12RHUU-1 15.2

4 เสยีบปลายสายกับแผงวงจร TXJA12RHUU-1 15.2

5 หยิบสายแพ 3 เสน้วางบนรถ T4FP1505Q 11.5

เวลารวม(วนิาท)ี 77.6

สายไฟ โค๊ด ความยาวประมาณ

  TXJA12RHUU-1   816 ± 5  มม.

  356 ± 5  มม.

ENGINEERING  SECTION

2 ชิ/น

4 ชิ/น

4 ชิ/น

3 ชิ/น

DATE OF REVISION

STIPULATED APPROVED CHECKED DESCRIBED

No. งานที.ทาํ Safety วัตถุดิบ จาํนวน เวลา

WORKING  SPECIFICATIONS Chassis - Model 65" VT

Block Subject ประกอบลาํโพงและสายไฟ

1 2 3 4 5 6 7 8 9 101 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Internal Use Only

+

4

+

3

+

2

+

1

A12

         จดัสายลําโพงเขา้
          ไกดล็์อคที)ชาสซสิ

 ขอ้ควรระวงั
ขณะฟิกสลํ์าโพงตอ้งใช้

มอืจบัใหต้รงรูสกูร

ลําโพง R ลําโพง L
สายไฟ

สีแดง(ขั�ว +)

สายไฟสขีาว 
(ขั�ว + )

สายไฟสี
นํ �าตาล
 (ขั�ว - )

สายไฟ
สีนํ�าตาล
 (ขั�ว - )

816+ 5 

356+ 5 
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จากรูปข้างต้น เป็นเอกสารการปฏิบตัิงานในขั :นตอนประกอบลําโพงและสายไฟที�
จดัทําขึ:นหลงัจากการปรบัปรุงสายการผลติ โดยรายละเอยีดในเอกสาร เป็นการระบุถงึขั :นตอน
การทํางานในแต่ละขั :น ดงันี: หยบิลําโพง ตรวจสอบสภาพ เชค็รุ่นและค่าความต้านทานของ
ลําโพง เสยีบสายใหต้รงขั :ว เสยีบปลายสายกบัแผงวงจร และหยบิสายแพ 3 เสน้วางบนรถ ซึ�ง
ในแต่ละขั :นตอนจะมกีารกําหนดชื�อชิ:นส่วนและเวลามาตรฐานสําหรบัการทํางานไว้ด้วย เช่น 
ขั :นตอนหยบิลําโพง ตรวจสอบสภาพ จะต้องหยบิวตัถุดบิ ชื�อ EASDzzz~�y และใช้เวลาโดย
เฉลี�ย 15.4 วนิาท ีเป็นตน้ 
 

 
 

รปูที� 36   เอกสารการปฏบิตังิานขั :นตอนประกอบเสยีบสาย FPC Data 
 

จากรูปขา้งต้น เป็นเอกสารการปฏบิตังิานในขั :นตอนประกอบเสยีบสาย FPC Data
หลงัจากการปรบัปรงุสายการผลติ โดยรายละเอยีดในเอกสาร เป็นการระบุถงึขั :นตอนการทํางาน
ในแต่ละขั :น ดงันี: หยบิสแกนเนอรส์แกน PCB และเสยีบสาย FCP Data 18 เสน้ ซึ�งในแต่ละ
ขั :นตอนจะมกีารกําหนดชื�อชิ:นส่วนและเวลามาตรฐานสําหรบัการทํางานไว้ด้วย เช่น ขั :นตอน
เสยีบสาย FCP Data y� เสน้ จะต้องหยบิวตัถุดบิ ชื�อ TSCKZ0040021 และใชเ้วลาโดยเฉลี�ย 
60.7 วนิาท ีเป็นตน้ 
 

 

Working Specification no. : Effective date : Issue : A Page 1 of 1

    
 

1 2 3

1 หยิบสแกนเนอรส์แกน PCB 14.7  

2 เสยีบสาย FCP Data 18 เสน้ TSCKZ0040021 60.7  

เวลารวม(วนิาท)ี 75.4  

 

   

 

ENGINEERING  SECTION

DATE OF REVISION

18 ชิ/น

STIPULATED APPROVED CHECKED DESCRIBED

No. งานที.ทาํ Safety วัตถุดิบ จาํนวน เวลา

WORKING  SPECIFICATIONS Chassis - Model 65" VT

Block Subject ประกอบเสียบสาย FBC Data

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Internal Use Only

สําหรับสาย FPC DATA ใหล้องกดเบา ๆ ที�เหล็กเพื�อดตํูาแหน่ง
ของรูสกรูตอ้งตรงกับดา้นลา่ง

ตรวจสอบมาร์คที�
สายไฟ ก่อนเสยีบ

สายที� SN-PCB

5 เสน้

NG

รู สกรู ไม่ตรงกับดา้นล่างและ
สายไฟจะเป็นคลื�น

หา้มสมัผสัโดนที)สาย  FPC Data

สายไฟเกย อยู่บน ไกดข์อง 
คอนเน็คเตอร์

ไกดค์อน
เน็คเตอร์

OK

มารค์มารค์

1.ตรวจเช็คมารค์ของสายไฟคอนเนคเตอรต์อ้งมมีารค์ครบทั /ง  2 ดา้น

2.เสยีบมารค์ของสายไฟใหเ้ขา้ไปอยู่ดา้นหลังไกคค์อนเนคเตอรท์ั /งสอง
ดา้น แลว้จงึปิดล๊อค และตรวจเช็คการเสยีบสายไฟตอ้งไม่เกยบนไกคค์อน

ข ั�นตอนการใสส่ายไฟเขา้คอนเน็คเตอร์

  ไกดค์อนเนคเตอร ์

NG

คอนเน็คเตอรปิ์ดสนทิ
เป็นแนวเสมอกัน

OK

สาย FPC ไม่เขา้ไกด ์
เห็นลายทองแดง และ

คอนเน็คเตอร ์ปิดไม่สนิท 

NG คอนเน็คเตอร ์
ปิดไม่สนทิ 

OK คอนเน็คเตอร ์
ปิดสนิทและไม่เห็น

ลายทองแดง 

สาย FPC scan ที� P-PCB
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รปูที� 37   เอกสารการปฏบิตังิานขั :นตอนประกอบฝาหลงั ตดิเนมเพส 
 

จากรูปข้างต้น เป็นเอกสารการปฏิบตัิงานในขั :นตอนประกอบฝาหลงั ติดเนมเพส
หลงัจากการปรบัปรงุสายการผลติ โดยรายละเอยีดในเอกสาร เป็นการระบุถงึขั :นตอนการทํางาน
ในแต่ละขั :น ดงันี: กรดีกล่อง ยกฝาหลงัวางบนโต๊ะ ตดิแบรเิออร ์ 6 ชิ:น ตดิสติ�กเกอร ์ 6 จุด ตดิ 
Felt 2 ผนื และยกฝาหลงัดา้นซา้ยประกอบกบัโทรทศัน์ ซึ�งในแต่ละขั :นตอนจะมกีารกําหนดชื�อ
ชิ:นส่วนและเวลามาตรฐานสําหรบัการทํางานไว้ด้วย พร้อมด้วยการระบุการทํางานที�ปลดภยั
ด้วย เช่น ขั :นตอนยกฝาหลังวางบนโต๊ะ ซึ�งในขั :นตอนนี:จะต้องทํางานด้วยความระวังและ
ปลอดภยั จะใชเ้วลาโดยเฉลี�ย 8.10 วนิาท ีเป็นตน้ 

 
 

 

Working Specification no. : Effective date : Issue : A Page 1 of 1

   

 

1 2 3

1 กรดีกล่อง 5

2 ยกฝาหลังวางบนโต๊ะ Safety  Operation 8.1

3 ตดิแบรเิออร ์6 ชิ/น 17.9

4 ตดิสติ7กเกอร ์6 จุด 15.2

5 ตดิ Felt 2 ผนื 4.2

6 ยกฝาหลังดา้นซา้ยประกอบกับโทรทัศน์ Safety Operation 9.5

เวลารวม(วนิาท)ี 59.9

ENGINEERING  SECTION

DATE OF REVISION

STIPULATED APPROVED CHECKED DESCRIBED

No. งานที.ทาํ Safety วัตถุดิบ จาํนวน เวลา

WORKING  SPECIFICATIONS Chassis - Model 65" VT

Block Subject ประกอบฝาหลัง ติดเนมเพส

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Internal Use Only

TKU5ZX07401

ฝาหลัง

ตดิแบรเิออร์

TKU5ZX07401

ฝาหลังตดิสติ2กเกอร์

21

5

7

3

6

4

1
2

3

Safety Inspection

ตรวจสอบมารค์ก ิ/งนี/
เสน้บอกตําแหน่ง

5

6
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รปูที� 38   เอกสารการปฏบิตังิานขั :นตอนประกอบฝาหลงั ตดิเนมเพส 
 

จากรูปข้างต้น เป็นเอกสารการปฏิบตัิงานในขั :นตอนประกอบฝาหลงั ติดเนมเพส
หลงัจากการปรบัปรงุสายการผลติ โดยรายละเอยีดในเอกสาร เป็นการระบุถงึขั :นตอนการทํางาน
ในแต่ละขั :น ดงันี: ยดึสกร ู4 Code 10 จุด ยกโทรทศัน์ตั :ง ประกอบสาย AC Cover ยกฝาหลงั
ดา้นขวาประกอบกบัโทรทศัน์ ยดึสกร ู4 Code 10 จุด และยกโทรทศัน์ตั :ง ซึ�งในแต่ละขั :นตอนจะ
มกีารกําหนดชื�อชิ:นส่วนและเวลามาตรฐานสําหรบัการทํางานไว้ด้วย พร้อมด้วยการระบุการ
ทํางานที�ปลดภยัดว้ย เช่น ขั :นตอนยดึสกร ูw Code yz จุด จะต้องหยบิวตัถุดบิ ชื�อ THTDzvzJ 
และใชเ้วลาโดยเฉลี�ย 11.2 วนิาท ีเป็นตน้ 

หลงัจากการทําเอกสารการปฏบิตังิานแลว้จงึทําการพฒันาทกัษะหรอืทําการฝึกอบรม
พนักงานตามแต่ละขั :นตอนที�มกีารปรบัปรุง โดยใช้หลกัการในการฝึกอบรมพนักงานเพิ�มเติม
ตามกฎเกณฑข์องบรษิทั ซึ�งมรีายละเอยีดดงันี: เมื�อเกดิการเปลี�ยนแปลงขั :นตอนการทํางานใหม ่
จะตอ้งฝึกอบรมใหมท่ั :งเรื�องของทฤษฎแีละปฏบิตั ิโดยในการอบรมเรื�องทฤษฎ ีจะทําการอธบิาย
ขั :นตอนการทํางาน การปฏบิตัติามขั :นตอน และทําแบบทดสอบ แล้วจงึทําการปฏบิตังิานดว้ย
การปฏบิตัติามขั :นตอนในเอกสารการปฏบิตังิาน ซึ�งต้องไดต้ามเวลา Standard Time ที�กําหนด
ไว้ก่อน แลว้ทําการประเมนิการปฏบิตังิานด้วยหวัหน้างาน โดยจะต้องผ่านการประเมนิเท่านั :น
จงึจะสามารถทําการฝึกด้วยการจบัเวลา 10 ครั :ง ซึ�งทุกครั :งจะต้องตํ�ากว่าหรอืเท่ากบัเวลา
มาตรฐานที�กําหนดไวต้ามขั :นตอนการฝึกอบรมในหอ้ง Training Center และยกตวัอย่างการ
ฝึกอบรมในขั :นตอนการประกอบสาย FPC Data ดงัภาพ 

Working Specification no. : Effective date : Issue : A Page 1 of 1

    

 

1 2 3

1 ยึดสกรู 4 code 10 จุด THTD030J 11.2

2 ยกโทรทัศนตั์ /ง Safety  Operation 8.4

3 ประกอบสาย AC cover TMXX073 4.4

4 ยกฝาหลังดา้นขวาประกอบกับโทรทัศน์ 9.5

5 ยึดสกรู 4 code 10 จุด THTD030J 11.2

6 ยกโทรทัศนตั์ /ง Safety Operation 8.4

เวลารวม(วนิาท)ี 53.1

ENGINEERING  SECTION

Safety งานที.ทาํ

10 ชิ/น

1 ชิ/น

10 ชิ/น

DATE OF REVISION

STIPULATED APPROVED CHECKED DESCRIBED

No. วัตถุดิบ จาํนวน เวลา

WORKING  SPECIFICATIONS Chassis - Model 65" VT

Block Subject ประกอบฝาหลัง ติดเนมเพส

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Internal Use Only

เสน้บอกตําแหน่ง
TBM4TU1011

ไซด ์เทอร์มินอล ชที

1

+

+

++ +

8910

+ +

57

ขอ้ควรระวงั 
  ก่อนฟิกสส์กรู ตอ้งแน่ใจวา่ ตําแหน่ง 

HDMI ตอ้งอยูใ่นเซ็นเตอร์ 

+

หยิบสกรูใชเ้อง

THTD030J

สกรู(13)

Torque 12.5± 2.5 kgf.cm

เช็คทุก ๆ  4 ชม.

+

เสน้บอกตําแหน่ง

TBM4TU1021

เรีย เทอร์มนิอลชที

+

3

+

2

+

1

TKU5ZX07401

ฝาหลัง

+

6

+
13

12

11

4

Safety Inspection

ตรวจสอบมารค์ก ิ/งนี/
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รปูที�  39   ขั :นตอนการฝึกอบรมในหอ้ง Training Center 
 

จากรปูขา้งต้นเป็นเอกสารของขั :นตอนการฝึกอบรมในหอ้ง Training Center ซึ�งระบุ
ถงึการอบรมพนกังานทั :งพนักงานใหม่และพนักงานเก่าในทุกกรณีที�เกดิขึ:น เช่น ในกรณีที�มกีาร
ปรบัปรุงสายการผลติใหม่ หรอื การปรบัการทํางานของพนักงานในแต่ละตําแหน่งใหม่ เพื�อทํา
การเพิ�มประสิทธิภาพในการทํางาน เป็นต้น โดยขั :นตอนทั :งหมดจะมทีั :งฝึกภาคทฤษฎีและ
ปฏบิตัแิละการทวนสอบถงึความรูท้ี�ไดเ้รยีนไป เพื�อเป็นการทดสอบว่ามคีวามเขา้ใจในการเรยีน
หรอืไม ่
 
 
 
 
 
 

Manual No. : Page 1 of 1Effective Date : Issue :A  Rev: 

ขั �นตอนการฝึกอบรมในห้อง TRAINING CENTER

DESCRIBEAPPROVE CHECK

DATE OF REVISION 1 98765432
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รปูที�  40   ตวัอยา่งการฝึกอบรม Insert Wire (PDP Module & PDP Set) 

 
จากรปูขา้งต้น เป็นตวัอย่างตารางการฝึกอบรม Insert Wire (PDP Module & PDP 

Set) ซึ�งจะมหีวัขอ้ในภาคทฤษฎแีละภาคปฏบิตัทิี�สําคญัและจาํเป็นต่อการทํางานของพนักงาน 
เพื�อใหพ้นกังานเกดิความเขา้ใจในการทาํงานของในขั :นตอนนั :นๆ ที�ประจาํอยู่ และยงัมเีกณฑใ์น
การประเมนิผล เพื�อใหพ้นกังานทราบว่าจะตอ้งทาํอยา่งไรถงึจะผ่านการประเมนิได ้
 

  Page  1 of  1

TITLE :  INSERT   WIRE  (  PDP MODULE  &  PDP SET  )

1   INSERT   WIRE 
ทฤษฎี
     -   ดูวีดีโอวิธีการเสียบสายและลักษณะท่าทางการยืนในขณะ       

         เสียบสาย
     -   ก่อนเสียบสายต้องตรวจสอบอะไร
     -   หลังเสียบสายต้องตรวจสอบอะไร
     -   ข้อควรระวงัในการเสียบสายมีอะไรบ้าง
     -   อาการเสียที'เกิดจากการเสียบสายมีอะไรบ้างและต้องตรวจ       4 ช ั�วโมง

         สอบสายที'เสียบอย่างถูกต้อง
      -  ต้องรู้ข ั )นตอนการทํางานตาม W/I
      -  ต้องรู้ข ั )นตอนการทํางานของ ESD และไฟฟ้าสถิตย์
      -  การวดัสาย WRIST   STRAP และการลงบนัทึก
      -  ทําข้อสอบข้อเขียนสอบเกี'ยวกบัข ั )นตอนการเสียบสายที'ถูกวิธี  
      -  ก่อนเสียบสายและหลังเสียบต้องตรวจสอบ อะไรบ้าง , 
         ข้อควรระวงัมีอะไรบ้าง ผลของการเสียบสายที'ไม่ถูกวิธี
         และไม่ถูกต้องตาม W/I มีข้อเสียอะไรบ้าง
     

ปฎิบัติ
       -   ฝึกปฏิบตัิตามขั )นตอน W/I      4 ช ั'วโมง
       -   เสียบสาย  FPC  DATA  จบัเวลาไม่เกิน 20 วินาที/เครื'อง
       -   เสียบสาย  FPC  SCAN  จบัเวลาไม่เกิน 17 วินาที/เครื'อง

ประเมินผล
      -  สอบข้อเขียนคะแนนต้องได้ 80 % ขึ )นไป ผ่าน
      -  อธิบายขั )นตอนการทํางานตาม W/I ได้ถูกต้อง ผ่าน
      -  สอบปฏิบตัิ 5 ครั )งต้องไม่มีของเสียและและได้ตามเวลา ผ่าน
         ตาม STANDARD

ตารางการฝึกอบรม

ชื'อหลักสูตรการฝึกอบรม       เวลา ประเมินผลลําดบั
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รปูที� 41   ตวัอยา่งรายชื�อพนกังานอบรมหลกัสตูร ประกอบสาย FPC Data 
 

จากรูปข้างต้น เป็นตวัอย่างรายชื�อพนักงานที�ต้องเข้าอบรมหลกัสูตร ประกอบสาย 
FPC Data ซึ�งเป็นพนักงานที�ประจาํตําแหน่งในการประกอบสาย FPC Data โดยจะม ีTraining 
Center เป็นผูอ้บรมและประเมนิผลใหก้บัพนกังาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

นาย    ถาวร       ปานคํา

สถานที'อบรม              TRAINING ROOM

ลําดบั เวลา ลายเซ็นต์

1 น.ส     จํานงค์ หุ่นเที'ยง         08.00 - 17.00  น. 

2 น.ส     บุปผา ซังฮี )กุล         08.00 - 17.00  น. 

วนัที'

20 ธันวาคม 2556

,,

รายชื2อพนักงานอบรมหลักสูตร  ประกอบสาย FPC Data

ผู้สอน

ชื'อ             -          นามสกุล

(Evaluation need)
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รปูที�  42   ตวัอยา่งแบบทดสอบการ Insert Wire 
 

จากรปูขา้งตน้ เป็นตวัอยา่งแบบทดสอบในขั :นตอนการ Insert Wire สาํหรบัการ
ประเมนิผลหลงัการฝึกอบรม เพื�อทดสอบความรู ้ความเขา้ใจที�ไดเ้รยีนรูไ้ป 

 วนัที)........................... ชื)อ..........................................CELL........................

1 จงบอกขั /นตอนการเสยีบสาย  FPC  DATA    ( 20 คะแนน )

2 กอ่นเสยีบสาย FPC  DATA  ตอ้งตรวจสอบอะไรบา้ง    ( 20 คะแนน )

3 หลังเสยีบสาย FPC  DATA  ตอ้งตรวจสอบอะไรบา้ง   ( 20 คะแนน )

4 ขอ้ควรระวังในการเสยีบสาย FPC   DATA  มีอะไรบา้ง    ( 20 คะแนน )

5 ถา้เสยีบสาย FPC  DATA ไม่ถกูตอ้งตาม SPEC จะเกดิปัญหาอะไร   ( 5 คะแนน )

6 ถา้เสยีบสาย FPC  V SCAN ไม่ถกูตอ้งตาม SPEC จะเกดิปัญหาอะไร   ( 5 คะแนน )

7 เมื�อเกดิปัญหาดา้นคณุภาพปฎบิัตอิยา่งไร   ( 10 คะแนน )

 แบบทดสอบการ   INSERT WIRE                                   
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รปูที�  43   ตวัอย่างตารางประเมนิผล ประกอบสาย FPC Data  ตาม  Standard Time            
( …�z.zz…Sec./ y Time) 

 
จากรูปข้างต้น เป็นตวัอย่างตารางการประเมนิผลประกอบสาย FPC Data ตาม

Standard Time (…�z.zz…Sec. / y Time) ซึ�งเป็นขั :นตอนการฝึกปฏบิตั ิเพื�อใหพ้นักงาน
สามารถทําได้ตามเวลามาตรฐานที�กําหนดไว้หลงัการปรบัปรุงสายการผลติ โดยจะทําการจบั
เวลาทั :งหมด 10 ครั :ง แล้วนําเวลาที�ไดม้าเฉลี�ย เพื�อหาค่าเฉลี�ยแลว้นําไปเปรยีบเทยีบกบัเวลา
มาตรฐาน ถ้าหากได้น้อยกว่าหรอืเท่ากบัเวลามาตรฐาน ถือว่า ผ่าน แต่ถ้าเวลาที�ได้มากกว่า
เวลามาตรฐาน จะถอืว่า ไมผ่่าน แลว้จะตอ้งทาํการฝึกอบรมใหมต่ั :งแต่ขั :นตอนแรก 

             Date 3/03/ 2010           DATE :  20 ธ.ค. 56 Trainer by : นาย    ถาวร       ปานคํา

No. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Aver. Pass

1 น.ส     จํานงค์ หุ่นเที'ยง 75 77 75 76 75 75 75 76 75 75 75.40 ผ่าน

2 น.ส     บุปผา ซังฮี )กุล 76 77 75 76 75 75 76 75 75 76 75.60 ผ่าน

หมายเหตุ :   ประกอบสาย FPC Data    18 PCS. / 1 ครั /ง จับเวลา 10 ครั/ง ค่าเฉลี�ยตอ้งไม่เกนิ..80.00 วนิาท ีประเมนิ " ผ่าน "

ตารางประเมินผล  ประกอบสาย FPC Data  ตาม  Standard time ( …80.00…Sec./ 1 time)

Name
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รปูที�  44   ตวัอยา่งใบแจง้และสรปุผลการฝึกอบรม 
 

จากรูปขา้งต้น เป็นตวัอย่างใบแจง้และสรุปผลการฝึกอบรมของพนักงานที�เขา้อบรม 
เพื�อแจง้ผลการฝึกอบรม ซึ�งจะออกโดย Training Center เพื�อแจง้ใหก้บัพนักงานและต้นสงักดั
ทราบว่า พนกังานคนดงักล่าวที�มชีื�ออยูใ่นเอกสารไดผ้่านการฝึกอบรมแลว้ 
 

Effective Date :  20-Dec-2013

วัตถปุระสงค์ของการฝึกอบรม R = หลักสูตรพื )นฐาน และหลักสูตรตามระดับพนักงาน (General Training and Training by Rank)

N = หลักสูตรตามข้อกําหนด ( Necessary Training )

A = หลักสูตรเพิ'มเติม (Additional Training)

ชื'อหลักสูตร (Course Name) ประกอบสาย FPC Data

ชื'อผู้สอน (Trainer) นาย    ถาวร       ปานคํา ตําแหน่ง (Position)   : TRAINER

วันที'ฝึกอบรม (Training Date) เวลา (Time)              : 8.00 - 17.00. น. 

สถานที'ฝึกอบรม (Place)        TRAINING ROOM

จํานวนผู้ ที'ต้องเข้ารับการฝึกอบรม (P)  (Person was assigned) : 2 คน (Persons)

จํานวนผู้ ที'เข้ารับการฝึกอบรมจริง (A)  (Person was trained) : 2 คน (Persons)       (คิดเป็นร้อยละ (A/P x 100) = …100  %

No. แผนก ลายมือชื'อ No. แผนก ลายมือชื'อ
Section Sign Section Sign

1 น.ส     จํานงค์ ASSY

2 น.ส     บุปผา ASSY

   ความจําเป็นในการประเมินผล ต้องประเมิน (Yes)

ไม่ต้องประเมิน (No)
ข้อคิดเห็นของผู้สอน (Comment by Trainer) ผ่านการประเมิน

หมายเหตุ (Remark)

1. สําหรับหลักสูตร / บุคคลที'ต้องทําการประเมินผล            แนบเอกสารใบประเมินผล และรายละเอียดต่าง ๆ แนบมากับเอกสารฉบบันี )

             จะดําเนินการประเมินผล ภายในวันที' ……………………………………….

2. ส่งใบสรุปผลการฝึกอบรมนี )ให้กับผู้ จัดการแผนกบุคคล / PAVCTH   ภายใน 1 สัปดาห์ นับจากวันที'สิ )นสุดการฝึกอบรม

หุ่นเที'ยง
ซังฮี )กุล

      Page :    1   of   1

ใบแจ้งและสรุปผลการฝึกอบรม 

Name
ชื'อ - สกลุ ชื'อ - สกลุ

Name

(Training Information & Training Summary)
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รปูที�  45   ตวัอยา่ง Manpower Skill Trainer 
 

 จากรปูขา้งต้น เป็นตวัอย่าง Manpower Skill Trainer ของ Training Center ที�ระบุว่า
ผู้สอนคนใดมทีกัษะความสามารถในเรื�องใดบ้าง เพื�อเป็นการเลอืกผู้สอนให้ตรงกับลกัษณะ
หวัขอ้ที�จดัอบรมขึ:น  

 
สรปุผลการดาํเนินงานสารนิพนธ ์  

หากจะกล่าวถงึสิ�งอํานวยความสะดวกในชวีติประจําวนัที�เห็นกนัทั �วไป อย่างหนึ�งที�
ตอ้งนึกถงึน่าจะเป็นเครื�องใชไ้ฟฟ้าทั :งที�ใชภ้ายในบา้นและภายนอกบา้นซึ�งกลายเป็นสิ�งจาํเป็นใน
ชวีติประจําวนัแล้ว เพราะทุกสถานที�ต้องมสีิ�งของพวกนี:ไม่อย่างใดก็อย่างหนึ�ง เพื�อที�จะทําให้
ชีวิตเราสะดวกสบายยิ�งขึ:น และโดยอย่างยิ�งลักษณะสังคมที�เปลี�ยนแปลงไปเป็นแบบ
สะดวกสบายแลว้นั :น กจ็ะทําใหส้ิ�งของพวกนี:เป็นที�ต้องการมากยิ�งขึ:น ภาพรวมของสถานการณ์
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NO PIC.

1 นงลักษณ์            สังข์สุวรรณ

2 สายฝน                    ทะธาศรัย

3 เรณู                           กันอ่วม

4 รุ้งลาวัลย์ ศรีบัว

5 กรรณษรักษ์           จํานงค์กิจ

6 ธีระศักดิS                คลังสอน

7 พชัราภรณ์            ภูฆัง

8 ภิเศก                   ศรีฤทธิS

9 จิระศักดิS ปัจฉิม

       No training schedule

       Training is schedule

       Supporter is necessary 

       Operator can follow standard procedure by himself but it takes long time

       Operator can complete within standard time with following standard procedure

       Operator can train other members

23

PROCESS   PDP   MODULE  &  PDP  SET

MANPOWER  SKILL  TRAINER

21 2218 19 20
NAME

14 15 16 1711 12 137 8 9 105 6

COURSE

Point
1 2 3 4

วฒุิชัย(โพธิ)
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การผลติของอุตสาหกรรมไฟฟ้าและอเิลก็ทรอนิกสร์ะหว่างเดอืนมกราคมถงึเดอืนธนัวาคม 2556 
พบว่า การผลติของอุตสาหกรรมเครื�องใชไ้ฟฟ้าปรบัตวัเพิ�มขึ:นรอ้ยละ 4.49 เมื�อเทยีบกบัช่วง
เดียวกันของปีก่อน จากความต้องการที�เพิ�มขึ:นดังที�ได้กล่าวมานี: น่าจะทําให้เกิดผลดีต่อ
อุตสาหกรรมที�ผลิตเครื�องใช้ไฟฟ้าต่าง ๆ โดยตรง แต่สภาพโดยรวมของการผลิตของ
อุตสาหกรรมไฟฟ้าและอเิลก็ทรอนิกสข์องปี 2556 มดีชันีของการผลติลดลงรอ้ยละ 2.95 ซึ�งเป็น
สญัญาณอนัตรายอย่างหนึ�งที�จะเป็นสิ�งเตอืนใหก้บัสถานประกอบการณ์ที�เกี�ยวขอ้งการผลติใน
เรื�องความตอ้งการ การปรบัปรงุการผลติใหด้ขีึ:นอยา่งต่อเนื�อง 

ประกอบกบัการศกึษางานวจิยัของชชัวาล โต๊ะทอง (2553) ที�ประยุกต์ใช ้IE เทคนิคใน
การปรบัปรุงผลติภาพการทํางานสายการประกอบอุปกรณ์เครื�องรบัโทรศพัทโ์ดยการศกึษางาน 
การจดัสมดุลสายการผลติ กจิกรรมสงัเกตการณ์ในการคน้หาปญัหาและนํามาแก้ไขปรบัปรุงทํา
ให้สามารถลดเวลาการทํางานลงรอ้ยลง 21 กําลงัการผลติสูงขึ:นรอ้ยละ 33   อตัราผลติภาพ
แรงงานเพิ�มขึ:นรอ้ยละ 48 และต้นทุนการผลติลดลงรอ้ยละ 32  สายการผลติมผีลติภาพเพิ�มขึ:น 
จากรอบการทํางาน (Cycle Time) 6 นาทต่ีอชิ:น ลดลงเป็น 4.25 นาทต่ีอชิ:น ในแนวทาง
เดยีวกนั ผูว้จิยัจงึมคีวามสนใจที�จะศกึษาแนวทางการเพิ�มผลผลติที�คุณภาพดแีละลดความสูญ
เปล่าของกระบวนการผลติที�ต้นทุนตํ�าดว้ยเทคนิคเดยีวกนัโดยการประยุกต์ใชส้ายการผลติเพื�อ
ขายใหก้บัประเทศญี�ปุ่น รุ่น VT 65” ที�พบปญัหาเรื�องการผลติไม่ไดต้ามเป้าหมายของแผนการ
ผลติรายวนั ทําใหผ้ลกระทบในเรื�องของการเปิดการทํางานล่วงเวลามากกว่า 3 ชั �วโมงต่อวนั 
เนื�องจากยอดการผลติรายชั �วโมงไดจ้าํนวนการผลติที�น้อยต่อความต้องการของลูกคา้ และมขีอง
เสยีเกดิขึ:นในขบวนการมาก ซึ�งมพีนักงานทั :งหมด 26 คน ค่าแรงของพนักงานต่อคน เท่ากบั 
300 บาทต่อวนั (การทํางานปกต ิ8 ชั �วโมง) และการเปิดการทํางานล่วงเวลา จะจ่ายค่าแรง
ให้กบัพนักงานเป็น 1.5 เท่าของค่าแรง ซึ�งจากปญัหาที�ได้กล่าวมาขา้งต้น จะทําให้บรษิทัเกดิ
ค่าใชจ้่ายจากการผลติไม่ไดต้ามเป้าหมาย เท่ากบั 17,550 บาทต่อสปัดาห ์หรอืเท่ากบั 70,200 
บาทต่อเดอืน อกีทั :งยงัพบปญัหาเรื�องของการรอวตัถุดบิในขั :นตอนการประกอบฝาหลงั หลงัจาก
ที�พบปญัหา ผูว้จิยัจงึทําการสบืคน้หาสาเหตุดว้ยการ Takt Time ของลูกคา้เพื�อคน้หาสาเหตุที�
แทจ้รงิ พบว่า Takt Time ตามความต้องการของลูกคา้จากยอดขายของรุ่น VT 65” ตั :งแต่เดอืน
เมษายน พ.ศ. 2556 – มนีาคม พ.ศ. 2557 เท่ากบั 80 วนิาทต่ีอเครื�อง ประสทิธภิาพใน
กระบวนการผลติก่อนการปรบัปรุงคํานวณไดร้อ้ยละ 70.42 และการผลติแบบไม่มโีอทอียู่ที� 276 
เครื�องต่อวนั และผู้วจิยัจงึทําการจบัเวลาในกระบวนการผลติโทรทศัน์สพีลาสมาตามตําแหน่ง
ของพนกังาน 10 ครั :ง แลว้หาเวลาเฉลี�ยและวเิคราะหข์อ้มลู พบปญัหาหลกั ๆ  2 เรื�อง คอื เรื�อง
เวลาการทํางานที�มากกว่า Takt Time คอืกลุ่มที� 1 และกลุ่มที�มเีวลาการทํางานน้อยกว่า Takt 
Time ตํ�ากว่า 60% หรอื 50 วนิาทมีาเป็นกําหนดเป็นหวัขอ้ปญัหาในการทําวจิยัในครั :งนี: 
เนื�องจากเวลาการทํางานของพนักงานคนที� 7 ที�มากที�สุด หมายถงึจุดคอขวดของสายการผลติ 
และเวลาการทํางานพนักงานคนที� 14 , 15 และ 16 ที�น้อยกว่า 50 วนิาท ีซึ�งหมายถงึภาระงาน
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ที�น้อยกว่า 60% ซึ�งทั :ง 2 กลุ่มนี:มผีลต่อยอดการผลิตและประสทิธภิาพการทํางานของ
สายการผลติโดยตรงนั �นเอง โดยจะกําหนดเป็นขั :นตอน ดงันี: ข ั :นตอนแรก จะทําการแก้ไขในจุด
คอขวดก่อน แลว้จงึทาํขั :นตอนที� 2 ที�แกไ้ขเวลาการทาํงานในกลุ่มที� 2 โดยใชเ้ครื�องมอืในการหา
ขอ้มูลกจิกรรม IE เทคนิค คอื การศึกษางานและจบัเวลาในการทํางาน SOCT เพื�อศกึษา
กระบวนการทํางานของพนักงานและเพื�อจดัสมดุลสายการผลติ โดยกําจดัจุดที�เป็นคอขวดของ
สายการผลติและปรบัสมดุลสายการผลติจากการวเิคราะหต์ารางภาระงาน (Yamazumi Chart) 
การลดความสญูเปล่า หลกัการ ECRS ในการปรบัปรุง พบว่า โดยทดลองปรบัลําดบัการทํางาน
ของพนกังานคนที� 6 และ 7 ดว้ยการใช ้SOCT ในการวเิคราะหแ์ละยา้ยงานหยบิสายแพ 3 เสน้
วางบนรถของพนักงานคนที� 7 ไปใหก้บัพนักงานคนที� 6 ในการปรบัปรุงสามารถลดเวลาในการ
ทํางานต่อรอบของพนักงานคนที� 7 จากเดมิ 90 เหลอื 75.40 วนิาทต่ีอเครื�องและเพิ�มเวลาใน
การทํางานของพนักงานคนที� 6 จากเดมิ 66.10 เป็น 77.60 วนิาทต่ีอเครื�อง ซึ�งประสทิธภิาพใน
กระบวนการผลติหลงัการปรบัปรุงในขั :นตอนแรกคํานวณได้รอ้ยละ 81.52 และกําลงัการผลติ
แบบไม่มโีอทีอยู่ที� 320 เครื�องต่อวนั ซึ�งเท่ากับกําลงัการผลิตที�ลูกค้าต้องการแล้ว แต่
ประสทิธภิาพยงัตํ�าอยู่ จงึทําการปรบัปรุงครั :งที� 2 โดยทดลองปรบัเวลาการทํางานของพนักงาน
คนที� 14 15 และ 16 ดว้ยการใช ้SOCT ในการวเิคราะหแ์ละจดัลําดบังานใหม่ ทําใหเ้วลาการ
ทงานของพนักงานคนที� 14 เพิ�มขึ:นจาก 50.30 เป็น 59.90 วนิาทต่ีอเครื�อง และพนักงานคนที� 
15 เพิ�มเวลาการทาํงานจาก 33.50 เป็น 53.10 วนิาทต่ีอเครื�อง และจะมเีวลาการทํางานรวมของ
ทั :ง 2 คนเท่ากบัเวลาการทํางานก่อนการปรบัปรุงของทั :ง 3 คน ซึ�งจะมผีลทําใหพ้นักงานคนที� 
16 ว่างงานจงึทําการยา้ยพนักงานคนนี:ไปสายการผลติอื�น จากการปรบัปรุงประสทิธภิาพใน
กระบวนการผลติหลงัการปรบัปรุงในขั :นตอนที� 2 คํานวณไดร้อ้ยละ 84.79 และกําลงัการผลติ
แบบไม่มโีอทีอยู่ที� 320 เครื�องต่อวนั อีกทั :งยงัแก้ไขปญัหาการรอวตัถุดิบของขั :นตอนการ
ประกอบฝาหลงั โดยการใช ้5 ส.และ 3 Fix เขา้มาช่วยดว้ยการใช ้5 ส.แยกสิ�งที�จาํเป็นและไม่
จาํเป็นออกจากกนั นั �นคอืการแยกขยะที�ไม่จาํเป็นสําหรบัการใช้งานออก โดยทําการแกะกล่อง
ตรงกลางมาก่อนการจ่ายสนิค้าเข้าสายการผลติ เพื�อลดเวลาในการแกะกล่อง และเพื�อทําให้
สนิคา้หยบิไดส้ะดวกและสบายมากขึ:นแลว้ดว้ยการกําหนดพื:นที� กําหนดชื�อสนิค้า และกําหนด
จาํนวนในการเกบ็สนิคา้ หรอื 3 Fix ดว้ยการกําหนดพื:นที�ในการวางเพยีง 2 พาเลทเท่านั :น ซึ�งมี
จาํนวนทั :งหมด 24 ชิ:น ทําใหก้ารจ่ายสนิคา้ทําไดง้่ายขึ:นและไม่เสยีเวลาในการรอสนิคา้เหมอืน
ดงัที�เป็นปญัหาก่อนหน้า จากการแก้ไขปญัหาที�ได้กล่าวมาข้างต้นยงัสามารถลดค่าแรงของ
พนกังานและลดค่าใชจ้า่ยของบรษิทัไดเ้ท่ากบั 17,550 บาทต่อสปัดาห ์หรอืเท่ากบั 70,200 บาท
ต่อเดอืนและนําแนวทางการแกไ้ขปญัหามาพฒันาเป็นเอกสารการปฏบิตังิาน เพื�อใหพ้นักงานใน
ตําแหน่งดงักล่าวทํางานไดอ้ย่างถูกต้องและเป็นขั :นตอนแล้วจงึทําการพฒันาทกัษะหรอืทําการ
ฝึกอบรมพนักงานตามแต่ละขั :นตอนที�มกีารปรบัปรุง โดยใช้หลกัการในการฝึกอบรมพนักงาน
เพิ�มเตมิตามกฎเกณฑข์องบรษิทั 
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ปัญหาและอปุสรรคในการดาํเนินงาน 
จากปญัหาและแนวทางการแก้ไข พบปญัหาเรื�องการให้ความร่วมมอืจากพนักงาน

น้อยลงจากการปรบัปรุงการทํางานที�ต้องเฉลี�ยงานให้ใกล้เคียงกัน การลดโอที และการลด
พนักงานด้วยการยา้ยพนักงานไปทํางานในตําแหน่งอื�น เนื�องจากผู้วจิยัต้องการเพิ�มกําลงัการ
ผลติต่อชั �วโมงและลดจุดคอขวด ทําใหต้้องเฉลี�ยเวลาในการทํางานของพนักงานใหใ้กลเ้คยีงกนั 
ซึ�งมพีนักงานบางคนที�ต้องเพิ�มเวลาในการทํางาน ซึ�งจะมผีลต่อการลดชั �วโมงโอทดี้วย ทําให้
เกิดปญัหาเรื�องความไม่ให้ความร่วมมอืเท่าที�ควร อีกทั :งยงัมกีารลดจํานวนพนักงานจากการ
ปรบัเวลาใหป้ระสทิธภิาพการผลติเพิ�ม ยิ�งทาํใหเ้กดิความไมใ่หค้วามรว่มมอืมากยิ�งขึ:น เนื�องจาก
พนกังานจะเกดิความกงัวลว่าจะถูกโดนยา้ยตําแหน่งหรอืไม ่ทาํใหเ้กดิปญัหาที�กล่าวมาขึ:น 

 
ข้อเสนอแนะและความคิดเหน็ 

จากปญัหาและอุปสรรคที�พบ จงึนําเสนอแนวทางการแก้ไขดว้ยการทําความเขา้ใจกบั
พนักงานใหม้ากขึ:นดว้ยการแจง้รายละเอยีดต่าง ๆ กบัหวัน้างานแล้วจงึอธบิายใหพ้นักงานทุก
คนที�มสี่วนเกี�ยวขอ้งไดร้บัรูใ้นเรื�องของจดุประสงค ์รายละเอยีด และแนวทางการแก้ไขในการทํา
การปรบัปรุง และสร้างการรบัรู้กับพนักงานให้มากขึ:นด้วยการแจ้งในที�ประชุมร่วมกัน เช่น
ประชุมเช้า เป็นต้น และต้องอธิบายให้มคีวามเข้าใจในเรื�องเหตุผลของการย้ายพนักงานไป
ทํางานตําแหน่งอื�น เช่น เหตุผลเรื�องของค่าแรงที�เพิ�มขึ:น ทําให้ต้องทําให้ประสทิธภิาพในการ
ผลติเพิ�มขึ:น เพื�อยงัคงต้นทุนและกําไรในการผลติให้เท่าเดมิและเพื�อเพิ�มความสามารถในการ
แข่งขนัให้กับบรษิัท จงึต้องทําการปรบัปรุงและดําเนินกิจกรรมดงัที�ได้กล่าวมา เป็นต้น ซึ�ง
จะต้องทําความเข้าใจให้เร็วที�สุดและง่ายที�สุด เพื�อให้เกิดความง่ายในการเข้าใจและเข้าถึง
พนกังานใหไ้ดม้ากที�สุดเช่นกนั 

อกีทั :งในเรื�องประสทิธภิาพของสายการผลติที�ยงัไม่ได้ตามเป้าหมายที�ทางบรษิัทได้
วางไวจ้ากเวลาในการทํางานของพนักงานคนที� 22 ถงึ 25 ที�มเีวลาการทํางานลี�ยอยู่ที� 50 – 55 
วนิาท ีซึ�งจากการศึกษา พบว่า ในทั :ง 4 ขั :นตอนนี: หากจะต้องปรบัปรุงการทํางานให้ดขีึ:น 
จะต้องมกีารลงทุนในเรื�องของเครื�องมอืและอุปกรณ์เขา้มาช่วย เนื�องจากจุดการทํางานทั :ง 4 
เป็นการบรรจุสนิค้าลงกล่อง ทําให้การปรบัปรุงการทํางานนี: ต้องศกึษาและวเิคราะห์เรื�องของ
การลงทุน ซึ�งควรจะเป็นขั :นตอนต่อไปในการดาํเนินการ 
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