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บทคัดย่อ 
 การศึกษานี้ มี วั ตถุประสงค์ เพื่ อค้นหาแนวทางในการเพิ่ ม
ประสิทธิภาพของสายการผลิตโทรทัศน์พลาสมา รุ่น วีที 65 นิ้ว โดยใช้
หลักการเทคนิควิศวกรรมอุตสาหการและคิวซี สตอรี่ (QC story) เพื่อ
ปรับปรุงคุณภาพ ลดต้นทุนและความสูญเปล่าของกระบวนการผลิต ด าเนิน
การศึกษาในแผนก Final Assembly Line (FA Line) โดยใช้หน่วยงาน เอฟ
เอ 6 ผลิตโทรทัศน์สีพลาสมา 42–65 นิ้ว รุ่นญี่ปุ่น เป็นกลุ่มตัวอย่างผล
การศึกษาพบว่า หลังการปรับปรุงด้วยการวิเคราะห์และจัดล าดับงานใหม่
เพื่อปรับเวลาการท างานของพนักงานคนที่ 14 15 และ 16 โดยใช้ตาราง
แบบฟอร์มมาตรฐานการปฏิบัติงานโดยรวม (SOCT) ผลการปรับปรุงท าให้
ประสิทธิภาพกระบวนการผลิตเพิ่มขึ้นเป็นร้อยละ 84.79 ก าลังการผลิตแบบ
ไม่มีการท างานล่วงเวลาเท่ากับ 320 เครื่องต่อวัน และสามารถลดพนักงาน
ลงเหลือ 25 คน ท าให้สามารถลดค่าใช้จ่ายของบริษัทลงได้เท่ากับ 17,550 
บาทต่อสัปดาห์ หรือเท่ากับ 70,200 บาทต่อเดือน 
 
ค าส าคัญ : หลักการเทคนิควิศวกรรมอุตสาหการ, คิวซี สตอร่ี (QC story) 
 
Abstract 
 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 result found that 
maximize efficiency line balancing improvement was conducted by 
utilizing the Standard Operation Combination Sheet (SOCT) as a tool 
for adjusting processes and work assignments to the 14th, 15th, 16th 
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. 
Keywords : Industrial engineering techniques, QC Story. 

1. บทน า 
 การปรั บปรุ ง กา รผลิ ต ให้ ดี ขึ้ น อย่ า งต่ อ เนื่ อ งประกอบกั บ
ความสามารถในการผลิตที่ไม่ได้ตามเป้าหมายของแผนกการผลิตรายวัน
ของสายการผลิต เพื่อขายให้กับประเทศญี่ปุ่น รุ่น VT 65” เนื่องจากยอดการ
ผลิตรายชั่วโมงได้จ านวนการผลิตที่ต่ า เมื่อเทียบกับความต้องการของลูกค้า 
และมีของเสียเกิดขึ้นในขบวนการมาก และยังมีผลต่อการเปิดการท างาน
ล่วงเวลา ท าให้มีความสนใจที่จะศึกษาแนวทางการเพิ่มผลผลิตที่คุณภาพดี
และลดความสูญเปล่าของกระบวนการผลิตที่ต้นทุนต่ า เพื่อการส่งมอบให้
ทันเวลา โดยใช้หลักการ IE เทคนิค [1-3] และคิวซี สตอรี่ (QC story) [4]  
เพื่อปรับปรุงคุณภาพ ลดต้นทุนและความสูญเปล่าของกระบวนการผลิต ซึ่ง
ท าให้โรงงานสามารถผลิตสินค้าตามความต้องการของลูกค้าได้ทันเวลาพอดี 
ไม่ก่อนและไม่ช้าเกินไป และยังใช้วัตถุดิบได้อย่างพอดี ไม่มากเกินไป หรือ
น้อยเกินไปมาใช้กับกระบวนการผลิตโทรทัศน์พลาสมาที่ท าการผลิตใน
ปัจจุบัน ซึ่งผลที่ได้จากการศึกษาครั้งนี้จะมีประโยชน์และคุณค่ากับ บริษัท 
ตัวอย่าง จ ากัด ท าให้ผู้บริหาร หัวหน้างานได้ทราบแนวทางการปรับปรุง
อย่างมีระบบระเบียบขั้นตอน และสามารถน าผลการศึกษาที่ได้ไปใช้
ประโยชน์เป็นแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการผลิตและขยายผลสู่
กระบวนการอื่นๆ ได้อย่างมีประสิทธิภาพ และประสิทธิผล เพื่อช่วยให้
องค์กรได้บรรลุวัตถุประสงค์ที่ตั้งไว้ ซึ่งจะมีผลดีกับบริษัท และองค์กรต่อไป 
นอกจากนั้นยังส่งผลโดยตรงกับ หัวหน้างาน และ พนักงานสายการผลิตที่
ท างานลดการท างานที่ซ้ าซ้อนและลดการจัดเก็บวัตถุดิบที่คงเหลือใน
กระบวนการผลิต 
 
2. วิธีการศึกษา 
ในการศึกษาครั้งนี้ แบ่งแผนการศึกษาออกเป็น 4 ส่วน ได้แก่ 
 1. วิเคราะห์สภาพปัจจุบัน 
 2. น าระบบ IE เทคนิคมาประยุกต์ ร่วมกับเทคนิคอื่นๆเพื่อท าการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตที่เป็นปัญหาและการแก้ไขอย่างมีหลักการ ขจัด
งานที่ไร้ประสิทธิภาพและความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต 
 3. จัดท าความสมดุลของสายผลิต ส าหรับใช้ในการวางแผนก าลัง
การผลิตอย่างเหมาะสม 
 4. ลดต้นทุนในการผลิต และให้เกิดการใช้ทรัพยากรอย่างเหมาะสม
และคุ้มค่าที่สุด 
 5. เพิ่มศักยภาพในการแข่งขันด้วยตอบสนองความต้องการของ
ลูกค้าด้วยคุณภาพดีต้นทุนการผลิตต่ าส่งมอบสินค้าตามเวลา 



 

 

3. ผลการศึกษา 
3.1 การก าหนดหัวข้อปัญหาจากสภาพปัจจุบันทางกระบวนการผลิต
ของบริษัท ตัวอย่าง 
 สายการผลิตเพื่อขายให้กับประเทศญี่ปุ่น รุ่น VT 65” พบปัญหา
เรื่องการผลิตไม่ได้ตามเป้าหมายของแผนการผลิตรายวัน ท าให้ผลกระทบใน
เรื่องของการเปิดการท างานล่วงเวลามากกว่า 3 ชั่วโมงต่อวัน เนื่องจากยอด
การผลิตรายชั่วโมงได้จ านวนการผลิตที่น้อยต่อความต้องการของลูกค้า และ
มีของเสียเกิดขึ้นในขบวนการมาก 
 เพื่อค้นหาก าลังการผลิตที่เหมาะสมและแก้ไขปัญหาดังกล่าวต้องท า
การจับเวลาในกระบวนการผลิตจริง ได้แก่  การประกอบหน้าจอพลาสมา 
(Press Panel CB) การประกอบชิ้นงาน (Assembly) การตรวจสอบการ
ประกอบ (Check Assembly) การประกอบฝาหลัง (Insert B/C) การ
ตรวจสอบค่าไฟฟ้า (Check Insulation) การตรวจสอบรูปแบบการท างาน
เครื่อง การตรวจสอบขั้นตอนสุดท้าย (Final Inspection) และการบรรจุ 
(Packing) เพื่อเปรียบเทียบเวลาที่ลูกค้าต้องการ โดยการจับ จะจับจากรุ่นที่
มียอดขายมากที่สุดเป็นอันดับหนึ่ง คือ รุ่นญี่ปุ่น VT 65” เพื่อให้ผลการแก้ไข
สะท้อนผลลัพธ์ที่ชัดเจน 
 การจับเวลาในกระบวนการผลิตโทรทัศน์สีพลาสมาด้วยการใช้
เทคนิคการศึกษาเวลาของ IE Techniques จะท าการจับข้อมูลตามต าแหน่ง
ของพนักงาน โดยการแบ่งตามแผนผังขบวนการผลิตโทรทัศน์ ดังรูปที่ 1 
 

 
รูปที่ 1 แผนผังขบวนการผลิตโทรทัศน์แสดงต าแหน่งของพนักงาน 

 
 ข้อมูลการจับเวลาในกระบวนการผลิตโทรทัศน์สีพลาสมาในแต่ละ
หน่วยแยกตามพนักงานตั้งแต่ต้นจนถึงสิ้นกระบวนการ บันทึกการจับเวลา
ทั้งหมด 26 คน โดยท าการจับเวลาทั้งหมด 10 ครั้ง และน าเวลาเฉลี่ยมาใช้ 
ดังรูปที่ 2 
 

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 

-

10.00 

20.00 

30.00 

40.00 

50.00 

60.00 

70.00 

80.00 

90.00 

100.00 

�         � �� � � � � � � � �    �           

 
 
 
 
  
 
  
 
 
  

        

                                

 
รูปที่ 2 กราฟตารางการจับเวลาของพนักงานทั้งหมด 

 จากที่ได้เก็บข้อมูลมาทั้งหมดและท าการวิเคราะห์ในเบื้องต้นด้วย
การใช้เทคนิคการศึกษาเวลาและการศึกษาการท างานของ IE Techniques
แล้วนั้น จึงเลือกปัญหาเรื่องเวลาการท างานที่มากกว่า Takt Time คือกลุ่มที่ 
1 และกลุ่มที่มีเวลาการท างานน้อยกว่า Takt Time ต่ ากว่า 60% หรือ 50 
วินาทีมาเป็นก าหนดเป็นหัวข้อปัญหาในการท าวิจัยในครั้งนี้ เนื่องจากเวลา
การท างานของพนักงานคนที่ 7 ที่มากที่สุด หมายถึงจุดคอขวดของ
สายการผลิต และเวลาการท างานพนักงานคนที่ 14 , 15 และ 16 ที่น้อยกว่า 
50 วินาที ซึ่งหมายถึงภาระงานที่น้อยกว่า 60% ซึ่งทั้ง 2 กลุ่มนี้มีผลต่อยอด
การผลิตและประสิทธิภาพการท างานของสายการผลิตโดยตรงนั่นเอง โดยจะ
ก าหนดเป็นขั้นตอน ดังนี้ ขั้นตอนแรก จะท าการแก้ไขในจุดคอขวดก่อน แล้ว
จึงท าขั้นตอนที่ 2 ที่แก้ไขเวลาการท างานในกลุ่มที่ 2 
 
3.2 ส ารวจบันทึกข้อมูลสภาพปัจจุบันและตั้งเป้าหมาย 
 ส ารวจสภาพปัจจุบันในการท างานในกลุ่มที่ 1 กลุ่มที่มีเวลาการ
ท างานเฉลี่ยสูงกว่า Takt Time ซึ่งมีพนักงานคนเดียว คือ พนักงานคนที่ 7 
ซึ่งท างานในต าแหน่งประกอบเสียบสาย FBC Data ซึ่งมีเวลาในการท างาน
เฉลี่ยอยู่ที่ 90 วินาที ซึ่งสามารถแยกรายละเอียดการท างานแต่ละขั้นตอน
ด้วยการใช้ เทคนิคการศึกษาเวลาและการศึกษาการท างานของ IE 
Techniquesได้ ดังนี้ 
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รูปที่ 3 กราฟตารางการจับเวลาของพนักงานต าแหน่งประกอบ

เสียบสาย FBC Data 
 
 ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตโทรทัศน์สีพลาสมาก่อนการ
ปรับปรุงค านวณได้ร้อยละ 70.42 การผลิตในสายการผลิตยังขาดความ
สมดุล จ าเป็นจัดสมดุลในสายการผลิตดังนั้น ก าลังการผลิตแบบไม่มีโอที อยู่
ที่ 276 เครื่องต่อวัน แต่ก าลังการผลิตที่ลูกค้าต้องการอยู่ที่ 312 เครื่องต่อวัน 
ซึ่งก าลังการผลิตที่มีอยู่ น้อยกว่าความต้องการอยู่ที่ 36 เครื่องต่อวัน  
 จากข้อมูลในการวิเคราะห์ประสิทธิภาพในการท างานและยอดการ
ผลิตที่สามารถท าได้ต่อวันจากขั้นตอนที่เป็นคอขวดแล้วจะพบว่าไม่สามารถ
ผลิตสินค้าได้ตามเป้าหมายที่วางไว้ จึงท าการตั้งเป้าหมายในการท างานจาก
เวลาในการท างานของพนักงานคนที่ 7 ที่ใช้เวลา 90 วินาทีในการท างาน
ลดลงเป็น 80 วินาที โดยให้เท่ากับ Takt Time ของความต้องการของลูกค้า 
โดยหากท าได้ จะท าให้ประสิทธิภาพเพิ่มข้ึน 
 ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตโทรทัศน์สีพลาสมาจากการ
ปรับปรุงในขั้นตอนแรกค านวณได้ร้อยละ 78.75 และท าการปรับปรุงต่อใน
ขั้นตอนที่ 2 และท าการส ารวจสภาพปัจจุบันของกลุ่มที่ 2 กลุ่มที่มีเวลาการ



 

 

ท างานน้อยกว่า Takt Time ต่ ากว่า 60% หรือ 50 วินาที จะเป็นพนักงานคน
ที่ 14 , 15 และ 16 ซึ่งพิจารณาจากขั้นตอนการท างาน พบว่า ขั้นตอน คือ 
กลุ่มที่ผลิตการเตรียมฝาหลัง ประกอบฝาหลัง ติดเนมเพส และประกอบฝา
หลัง ติด Spong โดยมีเวลาการท างานเฉลี่ยอยู่ที่ 32 วินาที  ซึ่งสามารถแยก
รายละเอียดการท างานแต่ละขั้นตอนด้วยการใช้เทคนิคการศึกษาเวลาและ
การศึกษาการท างานของ IE Techniquesได้ ดังรูปที่ 4,5 และ 6 
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รูปที่ 4 กราฟตารางการจับเวลาของพนักงานต าแหน่งเตรียมฝาหลัง 
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รูปที่ 5 กราฟตารางการจับเวลาของพนักงานต าแหน่ง 

ประกอบฝาหลัง ติดเนมเพส 
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รูปที่ 6 กราฟตารางการจับเวลาของพนักงานต าแหน่ง 

ประกอบฝาหลัง ติด Spong 
 

 จากข้อมูลในการวิเคราะห์ประสิทธิภาพในการท างานและยอดการ
ผลิตที่สามารถท าได้ต่อวนัจากขั้นตอนที่ 2 ด้วยการใช้เทคนิคการศึกษาเวลา
และการศึกษาการท างานของ IE Techniques พบว่า เวลาในการท างานของ
พนักงานคนที่ 14, 15 และ 16 มีเวลาน้อยกว่า 50 วินาที ท าให้ภาระงาน
น้อยและมีผลต่อประสิทธิภาพการท างานอย่างชัดเจน จึงท าการตั้งเป้าหมาย
ในการท างานโดยการจัดงานใหม่จากการท างานของพนักงานทั้ง 3 คนให้ลด
เหลือ 2 คน หรือ การลดพนักงานในแต่ละขั้นตอนของการท างานได้ขั้นตอน
ละ 1 คน โดยหากท าได้ จะท าให้ประสิทธิภาพเพิ่มขึ้น ประสิทธิภาพใน
กระบวนการผลิตโทรทัศน์สีพลาสมาจากการปรับปรุงในขั้นตอนที่ 2 ค านวณ
ได้ร้อยละ 81.90 ซึ่งน ามาเป้าหมายในการปรับปรุงแก้ไข 
 

3.3 การวางแผนแก้ไขเพ่ือท าการปรับปรุงกระบวนการผลิต 
 ท าการวางแผนการปฏิบัติการแก้ไขปัญหา โดยใช้แนวทางของ 
PDCA 
 
ตารางที่ 1 แผนการแก้ไขปัญหา 

 
 
3.4 การวิเคราะห์สาเหตุด้วยโครงสร้างกิจกรรมในระบบการท างาน
ด้วยหลักการ IE และเทคนิคอื่นๆ 
 โดยสาเหตุหลักในขั้นตอนแรกมาจากเวลาการท างานที่มากกว่า 
Takt Time นั่นหมายถึงจุดคอขวดของสายการผลิต ซึ่งมีความสัมพันธ์ของ
ปัญหา ดังนี้ 
 

 
   
 ดังนั้นในการแก้ไขในขั้นตอนการแรกต้องแก้ไข 2 หัวข้อ คือ ทักษะ
การท างานของพนักงานไม่นิ่ง และ วิธีการท างานไม่เหมาะสม โดยทักษะ
การท างานของพนักงานไม่นิ่ง หมายถึง ความสามารถในการท างานของ
พนักงานในแต่ละชั่วโมงมีความไม่เท่ากัน เกิดจากความเมื่อยล้าในการ
ท างาน เนื่องจากการท างานจะเป็นแบบต่อเนื่อง (Continuous Flow) 
 เพื่อลดภาระในการท างานของพนักงานคนที่ 7 จึงท าการตรวจสอบ
เวลาในการท างานของพนักงานคนที่ 6 ซึ่งเป็นกระบวนการประกอบล าโพง
และสายไฟ พบว่า เวลาของพนักงานคนที่ 6 และขั้นตอนการท างานของ
พนักงานคนที่ 6 ยังเหลือเวลาจาก Takt Time อยู่ประมาณ 22 วินาที อีกทั้ง
ยังศึกษาขั้นตอนและเวลาการท างานของพนักงานคนที่ 7 พบว่าขั้นตอนการ



 

 

ปรับหยิบสายแพ 3 เส้นวางบนรถที่มีขั้นตอนคือ หยิบ วาง แล้วท าขั้นตอน
ต่อไปคือหยิบสแกนเนอร์สแกน PCB ที่ใช้เวลา 15 วินาทีในการหยิบขั้นตอน
นี้ จึงท าให้สามารถย้ายขั้นตอนการท างานในการหยิบสายแพ 3 เส้นวางบน
รถไปให้พนักงานคนที่ 6 จะท าให้รอบเวลาการท างานของพนักงานคนที่ 7 
ลดน้อยลง นอกจากนั้นยังสามารถลดความสูญเปล่าจากการรองานและ
ลักษณะการเอื้อมหยิบชิ้นส่วน 
 

 
รูปที่ 7 Yamazumi Chart เปรียบเทียบก่อนการปรับปรุง 

และหลังการปรับปรุง 
 
 จากข้ันตอนการท างานในขั้นตอนแรกแล้ว จึงท าการแก้ไขขั้นตอนที่ 
2 ต่อ คือ การลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตและจัดสมดุลการผลิต
ใหม่ด้วยการใช้เทคนิคการศึกษาเวลาและการศึกษาการท างานของ IE 
Techniques เพื่อให้สามารถเพิ่มประสิทธิภาพการท างาน เพิ่มก าลังการผลิต 
และลดจ านวนพนักงานให้เกิดประสิทธิภาพในการท างานให้มากข้ึน 
 เพื่อลดความสูญเปล่าในการท างานของพนักงานคนที่ 15 และ 16 
จึงท าการตรวจสอบเวลาในการท างานของพนักงานคนที่ 14 15 และ 16 ซึ่ง
เป็นกระบวนการเตรียมฝาหลัง ประกอบฝาหลัง ติดเนมเพส และประกอบฝา
หลัง ติด Spong พบว่า เวลาของพนักงานคนที่ 14 ยังเหลือเวลาจาก Takt 
Time อยู่ประมาณ 20.50 วินาที เวลาของพนักงานคนที่ 14 ยังเหลือเวลา
จาก Takt Time อยู่ประมาณ 39.60 วินาที และเวลาของพนักงานคนที่ 14 
ยังเหลือเวลาจาก Takt Time อยู่ประมาณ 56.50 วินาที จึงท าการใช้เทคนิค
การศึกษาเวลาและการศึกษาการท างานของ IE Techniques เข้ามาช่วย 
พบว่าขั้นตอนยกฝาหลังด้านซ้ายประกอบกับโทรทัศน์ที่มีขั้นตอนคือ หยิบ 
ประกอบ แล้วท าขั้นตอนต่อไปคือยึดสกรู 4 Code 10 จุดที่ใช้เวลา 9.50 
วินาทีในการหยิบขั้นตอนนี้ จึงท าให้สามารถย้ายขั้นตอนการท างานนี้ไปให้
พนักงานคนที่ 14 ท าให้เวลารวมของพนักงานคนที่ 14 รวมเป็น 59.90 
วินาที และท าการศึกษาต่อของพนักงานคนที่ 15 และ 16 พบว่า ขั้นตอนการ
ท างานทั้งหมดของพนักงานทั้งสองสามารถรวมกันได้ทั้งหมด ซึ่งจะมีเวลา
รวมการท างาน 53.10 วินาที จะท าให้รอบเวลาการท างานของพนักงานคนที่ 
15 และ 16 โดยการจัดล าดับงานใหม่และท าให้ง่าย นอกจากนั้นยังสามารถ
ลดความสูญเปล่าจากการรองานและลักษณะการเอื้อมหยิบชิ้นส่วน 

 
รูปที่ 8 Yamazumi Chart เปรียบเทียบก่อนการปรับปรุง 

และหลังการปรับปรุง 
 
3.5 การก าหนดมาตรการตอบโต้และการปฏิบัติในการปรับปรุง
กระบวนการผลิต 
 - การปรับปรุงกระบวนการจุดที่เป็นคอขวดในขั้นตอนการประกอบ
เสียบสาย FPC Data 
 ใช้หลักการของ ECRS เข้ามาเป็นแนวทางในการแก้ไข โดยทดลอง
ปรับท างานของพนักงานคนที่ 14 15 และ 16 ด้วยการใช้ SOCT ในการ
วิเคราะห์และจัดล าดับงานใหม่ ท าให้เวลาการทงานของพนักงานคนที่ 14 
เพิ่มขึ้นจาก 50.30 เป็น 59.90 วินาทีต่อเครื่อง และพนักงานคนที่ 15 เพิ่ม
เวลาการท างานจาก 33.50 เป็น 53.10 วินาทีต่อเครื่อง และจะมีเวลาการ
ท างานรวมของทั้ง 2 คนเท่ากับเวลาการท างานก่อนการปรับปรุงของทั้ง 3 
คน ซึ่งจะมีผลท าให้พนักงานคนที่ 16 ว่างงานจึงท าการย้ายพนักงานคนนี้ไป
สายการผลิตอื่น ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตโทรทัศน์สีพลาสมาหลัง
การปรับปรุงในขั้นตอนที่ 2 ค านวณได้ร้อยละ 84.79 
 
3.6 การติดตามผลการปรับปรุงแก้ไขกระบวนการสายการผลิต
โทรทัศน์พลาสมา 
 จากแนวทางการปรับปรุงและท าการตรวจสอบข้อมูลหลังจากการ
ปรับปรุง เพื่อเปรียบเทียบระหว่างก่อนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง 
ดังนี ้
 
ตารางที่ 2 ผลเปรียบเทียบการปรับปรุงระหว่างก่อนการปรับปรุงและหลัง
การปรับปรุง 

รายละเอียด หน่วย 
ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 
จ านวน ร้อยละ จ านวน ร้อยละ 

รอบการท างานต่อเครื่อง วินาที 90 100% 77.60 86% 
ก าลังการผลิตต่อวัน เครื่อง 276 100% 320 116% 
จ านวนพนักงาน คน 26 100% 25 96% 
ประสิทธิภาพการผลิต ร้อยละ 70.42 100% 84.79 120% 

 
 การใช้เครื่องมือในการหาข้อมูลกิจกรรม IE เทคนิค คือ การศึกษา
งานและจับเวลาในการท างาน ซึ่งได้น าข้อมูลมาประยุกต์ใช้กับเครื่องมือของ
บริษัท คือ SOCT เพื่อศึกษากระบวนการท างานของพนักงานและเพื่อจัด
สมดุลสายการผลิต โดยก าจัดจุดที่เป็นคอขวดของสายการผลิตและปรับ
สมดุลสายการผลิตจากการวิเคราะห์ตารางภาระงาน (Yamazumi Chart) 



 

 

การลดความสูญเปล่า หลักการ ECRS ในการปรับปรุง โดยมีรายละเอียด 
ดังนี้ 
 ก าลังการผลิต 
 ก าลังการผลิตเพิ่มขึ้นจากก่อนการปรับปรุงร้อยละ 16 เพื่อรองรับ
ความต้องการของลูกค้า จากเดิมที่ก าลังการผลิตอยู่ที่ 276 เครื่องต่อวัน 
เพิ่มข้ึนเป็น 320 เครื่องต่อวัน ซึ่งการเพิ่มก าลังการผลิตต่อวันนั้น มาจากการ
ลดความสูญเปล่าในสายการผลิตทั้งเรื่องของการรองานและลักษณะการ
เคลื่อนไหว จากที่ได้กล่าวมาทั้งหมด การจัดสมดุลการผลิต นอกจากจะลด
ความสูญเปล่าได้แล้ว ยังท าให้สายการผลิตสามารถพัฒนาประสิทธิภาพให้
ใกล้เคียงกับที่ทางบริษัทตั้งไว้ 
 ประสิทธิภาพการผลิต 
 ประสิทธิภาพในการผลิตเพิ่มขึ้นจากเดิม 70.42% เป็น 84.79% ซึ่ง
สามารถสรุปการด าเนินงานได้สอดคล้องกับนโยบายของบริษัทในเรื่อง
ประสิทธิภาพการท างานที่ต้องการ และยังตอบสนองในเรื่องของการใช้
ทรัพยากรทั้งคน วัตถุดิบ และเวลาให้เกิดความคุ้มค่ามากที่สุด โดยการเพิ่ม
ประสิทธิภาพมาจากการจัดสมดุลสายการผลิต การลดความสูญเปล่าจากการ
รองาน การใช้การวิเคราะห์ตารางภาระงาน (Yamazumi Chart) และใช้ 
ECRS ในการปรับปรุง ท าให้สามารถเพิ่มประสิทธิภาพตามที่วางไว้ได้ 
 

 
รูปที่ 9 เปรียบเทียบก่อนการปรับปรุงและหลงัการปรับปรุง 

ของตารางการจับเวลาของพนักงานทั้งหมด 
 
 ต้นทุนการผลิต 
 สามารถลดต้นทุนการผลิตในด้านค่าแรง ซึ่งเป็นผลลัพธ์ทางอ้อมที่
จะได้ด้วยเช่นกัน โดยการแก้ไขเป็นการเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานของ
พนักงาน สามารถที่จะลดค่าแรงในการเปิดชั่วโมงโอทีในสายการผลิต จะใช้
พนักงานทั้งหมด 26 คน ท าให้หลังการปรับปรุง สามารถลดค่าแรงของ
พนักงานและลดค่าใช้จ่ายของบริษัทได้เท่ากับ 17,550 บาทต่อสัปดาห์ หรือ
เท่ากับ 70,200 บาทต่อเดือน 
 
4. สรุป 
 หลังการปรับปรุงด้วยการวิเคราะห์และจัดล าดับงานใหม่เพื่อปรับ
เวลาการท างานของพนักงานคนที่ 14 15 และ 16 โดยใช้ตารางแบบฟอร์ม
มาตรฐานการปฏิบัติงานโดยรวม (SOCT) ผลการปรับปรุงท าให้

ประสิทธิภาพกระบวนการผลิตเพิ่มขึ้นเป็นร้อยละ 84.79 ก าลังการผลิตแบบ
ไม่มีการท างานล่วงเวลาเท่ากับ 320 เครื่องต่อวัน และสามารถลดพนักงาน
ลงเหลือ 25 คน ท าให้สามารถลดค่าใช้จ่ายของบริษัทลงได้เท่ากับ 17,550 
บาทต่อสัปดาห์ หรือเท่ากับ 70,200 บาทต่อเดือน 
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