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การจัดการความสมดลุการประกอบแผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์ 
Line Balancing Management of Electronic Circuit Board Assembly 

 

ธนวรรณ อศัวไพบูลย์1   
 

 

บทคดัย่อ  
 บทความวิจยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พ่ือจดัการความสมดุลการประกอบแผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์ โดยการใชห้ลกั
เศรษฐศาสตร์การเคล่ือนไหว เทคนิค ECRS และการน าสายพานล าเลียงมาใชใ้นการขนถ่าย ซ่ึงแผงวงจรน้ี จดัอยู่ใน
กลุ่มของอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ทัว่ไป ปัจจุบนั มีก  าลงัการผลิตเพียง 2,010 ช้ินต่อวนั แต่มีความตอ้งการสูงถึง 3,780 
ช้ินต่อวนัหรือ 20 วินาทีต่อช้ิน  จึงเร่ิมเก็บรวบรวมขอ้มูล โดยบนัทึกการท างานด้วยแผนภูมิกระบวนการสองมือ 
คน้หาปัญหาและสาเหตุดว้ยแผนผงัเหตุและผล ซ่ึงพบว่าปัญหาคือการผลิตไม่ทนัตามความตอ้งการ โดยสาเหตุจาก
วิธีการท างานท่ีไม่เกิดงานและซ ้ าซ้อน  กล่องบรรจุในการเคล่ือนยา้ยระหว่างสถานีงาน และการจดัล าดบังานท่ีไม่
เหมาะสม   ก่อนปรับปรุงมีสถานีงานทั้งหมด 11 สถานี  รอบการผลิต 37.61 วินาที  และมีเพียง 3 สถานี คือสถานีงาน
ท่ี 6,7 และ 8 ท่ีมีเวลาในการท างานเกินกว่า 20 วินาที  คือสถานีประกอบแผงระบายความร้อน,  ประกอบแท่นรองรับ  
และ ติดฉลาก โดยก่อนปรับปรุงแต่ละสถานีงานมีขั้นตอนการท างานเป็น 26 ,30 และ 24 ขั้นตอน  ซ่ึงใชเ้วลาในแต่ละ
สถานีงาน เป็น 25.10 , 27.19 และ 37.61 วินาที ตามล าดบั ประสิทธิภาพของสายการประกอบเป็น 53.84%  จึงท าการ
ปรับ ลด รวมและเปล่ียนวิธีการท างานโดยใช้หลักการเศรษฐศาสตร์การเคล่ือนไหว เทคนิค ECRS และการน า
สายพานล าเลียงมาใชใ้นการขนถ่ายระหว่างสถานีงาน   ซ่ึงพบว่าหลงัปรับปรุงการท างานท าให้แต่ละสถานีงานลด
ขั้นตอนการท างานเหลือ 19, 18 และ14 ขั้นตอน โดยแต่ละสถานีงานมีเวลาลดลงเหลือ 18.82, 18.37 และ 14.68 วินาที 
ตามล าดบั  โดยมีประสิทธิภาพของสายการประกอบเพ่ิมข้ึนเป็น 83.97 % 
 
ค าส าคญั: การจดัสมดุลสายการประกอบ, แผนภูมิกระบวนการสองมือ, เทคนิค ECRS 
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Abstract 
 The objective of this research was to manage line balancing in the general printed circuit board (PCB) 
assembly line by using ECRS method, the principles of motion economy and conveyor system utilization. Current 
production capacity was 2,010 parts per day which was lower than the demand of 3,780 parts per day or equivalent 
to 20 seconds per part. Two-hand process chart and cause-effect diagram were used to record the operations and 
analyze the causes of problems in the process. From the analysis, the main cause of the insufficiency-to-demand 
was non-productive and redundant methods of work. For example, inefficient sequence of operations and 
conveying system between the stations was observed. At the onset of the improvement, there were 11 assembly 
stations with the cycle time of 37.61 seconds. There were only 3 stations (stations 6, 7, and 8), heat sink assembly 
station, bracket assembly station, and label attaching station using 26, 30, and 24 working tasks with 25.10, 27.19, 
37.61 seconds of operational time respectively. The efficiency of the whole assembly line was 53.84%. After the 
implementation of the proposed method, the working tasks of stations 6, 7, and 8 were reduced to 19, 18, and 14 
with operational time of 18.82, 18.37 and 14.68 seconds respectively. In short, overall efficiency of assembly line 
increased to 83.97% after the improvement. 
 

 Key words: Assembly line balancing, Two-hand process chart, ECRS method 
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1. บทน า 
 ปัจจุบันเคร่ืองใช้ไฟฟ้าและอิเล็กทรอนิกส์มีอัตราการเติบโตท่ีสูงข้ึน โดยเฉพาะอย่างยิ่ง ช้ินส่วน
อิเล็กทรอนิกส์มีแนวโนม้การเติบโตสูงข้ึนในแต่ละปี เป็นผลจากการขยายตวัของสินคา้อิเล็กทรอนิกส์ของโลกมีความ
ตอ้งการเพ่ิมข้ึน และมีมลูค่าการส่งออกเพ่ิมข้ึนในตลาดญ่ีปุ่น อาเซียน จีน สหภาพยุโรป และสหรัฐอเมริกา เน่ืองจาก
ใชเ้ป็นช้ินส่วนส าคญัในการพฒันาสินคา้ท่ีมีการใชเ้ทคโนโลยีสูง รวมถึงน าไปใชเ้ป็นช้ินส่วน Smart Phone, Tablet 
ซ่ึงตารางท่ี 1 แสดงค่าดัชนีผลผลิตเคร่ืองใช้ไฟฟ้าและอิเล็กทรอนิกส์จากการรายงานภาวะเศรษฐกิจอุตสาหกรรม 
รายไตรมาสเฉพาะอุตสาหกรรมไฟฟ้าและอิเล็กทรอนิกส์ตั้งแต่ไตรมาสท่ี 4 ปี 2558-ไตรมาส 2 ปี 2560 
 
ตารางท่ี 1 แสดงดชันีผลผลิตอุตสาหกรรมไฟฟ้าและอิเล็กทรอนิกส์รายไตรมาส ปี 2558 - 2560  (ส านักงานเศรษฐกิจ 
                 อุตสาหกรรม, 2560) 

 
 จากตารางท่ี 1 แสดงให้เห็นว่า  เคร่ืองใช้อุปกรณ์ไฟฟ้าและอิเล็กทรอนิกส์มีอัตราการเติบโตท่ีสูงข้ึน  
โดยโรงงานกรณีศึกษาน้ี เป็นผูผ้ลิตอิเล็กทรอนิกส์และแผงวงจรต่าง ๆ ท างานสัปดาห์ละ 6 วนัๆละ21 ชัว่โมง ตอ้งพบ
กบัความตอ้งการของลูกคา้ท่ีสูงข้ึนมาก โดยในปัจจุบนัจากการเก็บรวบรวมค าสั่งซ้ือล่วงหนา้พบว่ามีความตอ้งการถึง
วนัละ 3,780 ช้ิน หรือ รอบการผลิตท่ีให้ทนัต่อความตอ้งการของลูกคา้  (Takt Time) คิดเป็น 20 วินาที/ช้ิน แต่จากการ
บนัทึกขอ้มูลในปัจจุบนัพบว่ามีก าลงัการผลิตท่ีจ ากดั โดยสามารถผลิตได้เพียง 2,010 ช้ิน/วนั หรือรอบการผลิตท่ี
โรงงานท าไดใ้นปัจจุบนั (Cycle Time) เป็น 37.61 วินาที/ช้ิน จึงประสบปัญหาในการส่งมอบและการปฏิเสธค าสั่งซ้ือ
ของลูกคา้ ซ่ึงถา้ไม่มีการปรับตวัให้ทนัต่อความตอ้งการท่ีเพ่ิมข้ึน ในอนาคตตอ้งเสียลูกคา้ 
 
2. วตัถุประสงค์การวจิัย 
 2.1 เพ่ือลดขั้นตอนของการท างาน 
 2.2 เพ่ือจดัสมดุลสายการประกอบช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ 
 2.3 เพ่ือเพ่ิมก าลงัการผลิตให้ทนัต่อความตอ้งการลูกคา้ 
 
3. ทฤษฎแีละงานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
 3.1 การศึกษาการท างาน (วิจิตร ตณัฑสุทธ์ิ และคณะ, 2545; วนัชยั ริจิรวนิช, 2555) 

ล าดบัท่ี ไตรมาส ดชันีผลผลิต 
1 4/2558 98.10 
2 1/2559 107.08 
3 2/2559 112.66 
4 3/2559 112.15 
5 4/2559 107.11 
6 1/2560 124.67 
7 2/2560 130.90 
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 การศึกษาการท างาน คือ การศึกษาวิธีการและการวดัผลงาน เพ่ือปรับปรุงและพฒันาการท างานให้ดีข้ึน และ
ใชเ้ป็นเคร่ืองมือในการพฒันาส่งเสริมจูงใจบุคลากร เพ่ือเพ่ิมผลผลิต โดยมีขั้นตอนดงัน้ี 
 1) การเลือกงาน 
 2) การเก็บขอ้มลูวิธีการท างาน ซ่ึงในงานวิจยัน้ีใชเ้คร่ืองมือบนัทึกวิธีการท างาน 2 แผนภูมิ คือ  
     2.1) แผนภูมิกระบวนการผลิตแบบสังเขป (Operation Process Chart) ใช ้2 สัญลกัษณ์ คือ  
    O - การปฏิบติังาน  และ         - การตรวจสอบงาน 
 2.2) แผนภูมิกระบวนการสองมือ (Two-Handed Process Chart) ใช ้4 สัญลกัษณ์ คือ 
    O - การปฏิบติังาน            - การเคล่ือนท่ี    
    D - การรอคอย  และ              - การถือไว ้   
 ซ่ึงใชใ้นการบนัทึกงานท่ีมีรอบการท างานสั้นๆและรวดเร็ว และใชก้ารบนัทึกการท างานดว้ย
วีดีทศัน์ช่วยในการจดัท าเวลามาตรฐาน 
 3) การวิเคราะห์วิธีการท างาน เป็นการศึกษาการท างานท่ีไม่เหมาะสม รวมทั้งการคน้หาปัญหาและ
สาเหตุ โดยการใชด้ว้ยเคร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิด  
 4) การปรับปรุงวิธีการท างาน เป็นการเปล่ียนวิธีการท างานท่ีให้เกิดประสิทธิภาพ ซ่ึงในบทความวิจยั
น้ี ใช ้2 ส่วนคือ 
  4.1) หลกัการเศรษฐศาสตร์การเคล่ือนไหว ประกอบดว้ย 3 ส่วน คือ  
   (ก) การใชโ้ครงร่างมนุษย ์หลกัการท่ีน ามาใช ้เช่น มือทั้งสองตอ้งเร่ิมตน้และส้ินสุด
ในเวลาเดียวกัน มือทั้งสองต้องไม่ว่างในเวลาเดียวกนัยกเวน้ตอนพกังาน และการเคล่ือนไหวของแขนทั้งสองขา้ง
จะตอ้งเหมือนกนั ในทิศทางตรงกนัขา้มและตอ้งเคล่ือนไหวในเวลาเดียวกนั เป็นตน้ ซ่ึงจะใชใ้นการปรับปรุงเบ้ืองตน้
โดยพิจารณาสัญลกัษณ์ D ในการตดัออกหรือลด เพ่ือลดการว่างงาน หรือการรอคอย 
   (ข) การจดัสถานท่ีปฏิบติังาน หลกัการเบ้ืองตน้ท่ีตอ้งค านึงถึง คือ ต าแหน่งวางควร
แน่นอน ตายตัว กล่องหรือวสัดุควรวางใกลก้ับผูป้ฏิบติังานมากท่ีสุด และเคร่ืองมือหรือวสัดุตอ้งจดัเรียงให้อยู่ใน
ต าแหน่งท่ีเหมาะสมเพ่ือให้เกิดล าดบัขั้นตอนของการเคล่ือนไหวขณะปฏิบติังานไดดี้ท่ีสุด ซ่ึงจะใชใ้นการปรับปรุง
เบ้ืองตน้โดยพิจารณาสัญลกัษณ์         ในการลดระยะการเคล่ือนท่ีของมือ เพ่ือลดเวลาการเคล่ือนท่ี 
   (ค) การออกแบบเคร่ืองมืออุปกรณ์จบัยึด ทั้ง Jig (อุปกรณ์จบัยึดท่ีก  าหนดต าแหน่ง
การท างานของช้ินงาน) หรือ Fixture (อุปกรณ์จบัยดึท่ีออกแบบมาเพ่ือรองรับการท างานซ ้าๆ บนช้ินงานแบบเดียวกนั) 
ช่วยจบัหรือประกอบ ซ่ึงจะใชใ้นการปรับปรุงเบ้ืองตน้โดยพิจารณาสัญลกัษณ์          เพ่ือให้มือทั้งสองไดท้  างานแทน
การถือหรือจบัช้ินงาน 
  4.2)  เทคนิคการปรับปรุงงานแบบ ECRS ประกอบด้วย (ดวงรัตน์ ชีวปัญญาโรจน์ และ 
ศุภศกัด์ิ พงษอ์นนัต,์ 2544) 
   (ก) Eliminate คือ การตดังานท่ีไม่จ าเป็นออก 
   (ข) Combine คือ การรวมงานเขา้ดว้ยกนั 
   (ค) Rearrange คือ การจดัล าดบังานใหม่ 
   (ง) Simplify คือ การปรับให้การท างานง่ายข้ึน     
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 5) การวดัผลงาน เป็นการค านวณเวลามาตรฐาน จากการแปลงค่าเวลาท่ีจบัไดเ้ป็นเวลามาตรฐาน  
 6) การติดตามการท างานท่ีปรับปรุงแลว้ 
 3.2 การจัดสมดุลสายการผลติ (Russell & Taylor, 2014) 
 การผลิตหรือประกอบสินคา้ปริมาณมากและสม ่าเสมอ มกัจะมีวิธีการและล าดบัขั้นตอนในการผลิตท่ี
แน่นอนและถูกแบ่งออกเป็นสถานีงาน (Work Station) หลายสถานีต่อเน่ือง ดงันั้นการพิจารณาก าหนดงานหรือ
ขั้นตอนต่างๆ ท่ีใชใ้นการประกอบสินคา้ให้กบัสถานีงานตอ้งมีความสมดุล และสามารถผลิตสินคา้ไดต้ามอตัราความ
ตอ้งการ (Takt Time : รอบการผลิตท่ีให้ทนัต่อความตอ้งการของลูกคา้) การจดัสมดุลสายการผลิตจึงเป็นการจดัให้แต่
ละสถานีงานมีเวลาท่ีใชใ้นการผลิตเท่า ๆ กนั เพ่ือท่ีจะลดเวลาสูญเปล่า อนัเกิดจากการรองาน การล่าชา้ของงานให้ต ่า
ท่ีสุด และอยูใ่นภายใตเ้ง่ือนไขการผลิตท่ีตอ้งการ โดยสถานีงานท่ีใชเ้วลาการผลิตสูงสุดเป็นตวัก าหนดรอบการผลิต 
(Cycle Time)  และตวัช้ีวดัท่ีส าคญัในการจดัสมดุลสายการผลิตคือ ค่าประสิทธิภาพการผลิต มีสูตรค านวณดงัสมการ
ท่ี 1 

              E  =                           …………………..                                       (1) 

            ก  าหนดให้          n  = จ  านวนสถานีงาน          = รอบการผลิต           = เวลารวมของงานทั้งหมด 
             
 3.3 เคร่ืองมอืคุณภาพ 7 ชนิด (พิชิต สุขเจริญพงษ,์ 2535) 
 เคร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิด เป็นเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการแก้ไขปัญหาในการท างาน ประกอบดว้ย ฮีสโตแกรม 
แผนผงักระจาย กราฟ แผนผงัเหตุและผล  แผนภูมิพาเรโต แผ่นตรวจสอบ และแผนภูมิควบคุม โดยงานวิจยัน้ีไดน้ า
เคร่ืองควบคุมคุณภาพ 2 ชนิด มาช่วยในการด าเนินงานดงัน้ี 
 1) กราฟแท่ง เป็นแผนภาพท่ีแสดงถึงตวัเลขหรือขอ้มูลทางสถิติ ท าให้ง่ายและเร็วต่อการท าความ
เขา้ใจ 
 2) แผนผงัเหตุและผล หรือแผนภูมิกา้งปลา คือแผนผงัแสดงความสัมพนัธ์ระหว่างคุณลกัษณะของ
ปัญหา (ผล) กบัปัจจยัต่างๆ (สาเหตุ) ท่ีเก่ียวขอ้งโดยแสดงผลของปัญหาไวท่ี้ปลายแผนภูมิ และระหว่างท่ีจะถึงปลาย
ของแผนภูมิจะแสดงสาเหตุของปัญหาต่างๆ ท่ีเกิดข้ึนทั้งหมด จ าแนกออกเป็นแขนงเหมือนกา้งปลา 
 3.4 งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง  
 การจดัสมดุลสายการผลิตเป็นเทคนิคการจัดกระบวนการท างานให้สามารถท าการผลิตสินค้าไดท้นัเวลา  
ลดตน้ทุนในการผลิตโดยมกัจะไม่ท าการจดัสมดุลสายการผลิตในทนัที เช่น งานวิจยัของ นันทชยั กานตานันทะ และ
นพลกัษณ์ ชยัอมรทรัพย ์(2558) เป็นโรงงานประกอบตูค้วบคุมเอเอ็มอาร์ เร่ิมจากการเก็บขอ้มูล วิเคราะห์อตัราการ
ผลิต จดัท าเวลามาตรฐาน หลงัจากนั้นจึงท าการจดัสมดุล โดยวิธี กิลบริด แอนด์ เวสเทอร์ และการสร้างแบบจ าลอง
สถานการณ์เพ่ือหาแนวทางท่ีดีในการลดตน้ทุนในการผลิต นอกจากน้ียงัมีงานวิจัยของ ธนพร ศรีสว่างวงศ ์และ 
นันทกฤษณ์ ยอดพิจิตร (2559) ยุทธณรงค์ จงจนัทร์ และคณะ (2560) วรินทร์ เกียรตินุกูล  (2561) ท่ีบริษทัประสบ
ปัญหาส่งสินคา้ให้กบัลูกคา้ไม่ทนัตามก าหนด เน่ืองจากกระบวนการท างานไม่เหมาะสม เกิดกระบวนการท่ีเป็น  
คอขวด  และขาด อุปกรณ์ ช่วยในการท า งาน ท่ี เหมาะสม โดยงานวิ จัย ของ ธนพร  ศ รีสว่ า งวงศ์ และ 
นันทกฤษณ์ ยอดพิจิตร (2559) และ วรินทร์ เกียรตินุกูล  (2561) ลดปัญหาวิธีการท างานท่ีไม่เหมาะสมจากการใช้
หลักการ ECRS โดยการ ขจัด รวม ปรับ หรือท าให้วิธีการท างานง่ายข้ึน  และงานวิจัยของ ยุทธณรงค์ จงจนัทร์  
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และคณะ (2560) และ วรินทร์ เกียรตินุกลู  (2561) ลดปัญหาวิธีการท างานท่ีไม่เหมาะสม โดยการออกแบบและสร้าง
อุปกรณ์จบัยดึช่วยในการท างาน ทั้ง Jig และ Fixture ก่อนจะปรับสมดุลสายการผลิต  และพบว่า ผลการวิจยั สามารถ
ลดรอบเวลาการผลิตให้สั้นลง สามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ และ ประสิทธิภาพสายการผลิตสูงข้ึน 

 
4. การด าเนินการวจิัย 
            4.1 ขั้นตอนการประกอบแผงวงจรอเิลก็ทรอนิกส์ 
  ผลิตภณัฑ์ของโรงงาน คือแผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์ โดยเลือกท าการศึกษา คือแผงวงจร Computing and 
Storage ซ่ึงจดัอยู่ในกลุ่มของอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ทัว่ไป เช่น คอมพิวเตอร์ มือถือ โน้ตบุ๊ค เป็นตน้ แผงวงจรน้ีมี
ทั้งหมด 11 สถานีงาน เวลารวมของงานทั้งหมดเท่ากบั 222.76 วินาที  สถานีงานละ 1 คน และแต่ละสถานีงานมี 1 งาน 
ยกเวน้สถานีท่ี 7 ท่ีมี 2 งาน โดยมีแผนภูมิการผลิตแบบสังเขป (Operation Process Chart: OPC) แสดงสถานีงาน 
ขั้นตอนงานการประกอบ และเวลามาตรฐานในแต่ละสถานี ดงัรูปท่ี 1 

 
รูปท่ี 1  แสดง ขั้นตอนการท างาน สถานีงาน และเวลามาตรฐานในแต่ละสถานีของการประกอบแผงวงจร (วินาที) 

              
  4.2 การวเิคราะห์ปัญหากระบวนการประกอบแผงวงจรอเิลก็ทรอนิกส์ 
  โรงงานกรณีศึกษาเป็นโรงงานประกอบแผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์ ซ่ึงท างานสัปดาห์ละ 6 วนัๆละ 21 ชัว่โมง
โดย ซ่ึงมีก าลงัการผลิตประมาณ   631,000 ช้ินต่อปี หรือรอบการผลิตเป็น 37.61 วินาที/ช้ิน ในปัจจุบนัความตอ้งการ
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ของลูกคา้เพ่ิมสูงมาก โดยมีความตอ้งการถึง 1,188,000 ต่อปี หรือ Takt Time เป็น 20 วินาที/ช้ิน และจากการศึกษา
ขอ้มลูในกระบวนการผลิตโรงงานกรณีศึกษา ไดก้  าหนดว่า สถานีงาน ท่ีไม่สามารถท าการแกไ้ขและปรับปรุงไดคื้อ 
Apply Glue  เพราะเป็นการท างานดว้ยเคร่ืองจกัร และมีรอบเวลาการผลิต 20 วินาทีซ่ึงเป็นไปตาม Takt Time ท่ี
ตอ้งการ  ดงันั้นจึงตอ้งปรับปรุงสถานีงาน ท่ีมีรอบเวลาการผลิตเกิน 20 วินาที โดยการลดเวลาและขั้นตอนการท างาน
ท่ีท าให้เกิดความสูญเปล่า เพ่ือให้เห็นสถานีงานท่ีเวลาการท างานเกิน 20 วินาที อยา่งชดัเจน จึงใชก้ราฟแท่ง แสดง
เวลาการท างานในแต่ละสถานีงานก่อนปรับปรุง ดงัรูปท่ี 2 และเส้นแดงแสดงถึงรอบการผลิตท่ีตอ้งการ 20 วินาที   

 
รูปท่ี 2  แสดงกราฟแท่งเวลาการท างานแต่ละสถานีงานก่อนปรับปรุง 

 
 จากรูปท่ี 2 พบว่ามี 3 สถานีงาน ท่ีมีรอบเวลาการผลิตเกิน 20 วินาที คือ  
  1) สถานีท่ี 6 Assembly Heat Sink  (การประกอบแผงระบายความร้อน) เวลาการท างานในสถานี
เป็น  25.10 วินาที 
  2) สถานีท่ี 7 Assembly Bracket  (การประกอบแท่นรองรับ) เวลาการท างานในสถานีเป็น 27.19 
วินาที 
  3) สถานท่ี 8 Attach label (การติดฉลาก) เวลาการท างานในสถานีเป็น 37.61 วินาที 
 โดยตอ้งค านวณประสิทธิภาพของสายการผลิต (Line Efficiency) ก่อนปรับปรุง เพ่ือใชเ้ป็นตวัช้ีวดั ซ่ึงมี
จ  านวนสถานีงาน 11 สถานี มีรอบการผลิตสูงสุดอยู่ท่ีสถานีงานท่ี 8 คือสถานี Attach Label  เวลาเป็น 37.61 วินาที 
และมีเวลารวมของงานทั้งหมดเท่ากบั 222.76 วินาที 
 

  ประสิทธิภาพสายการประกอบ (E)   =     = 0.5384 = 53.84 % 
 
 จากประสิทธิภาพของสายการประกอบท่ีต ่า รอบการผลิตท่ีสูง  และปัญหาท่ีส าคญัคือผลิตไม่ทนักบัความ
ตอ้งการของลูกคา้ จึงไดน้ าแผนผงัเหตุและผล หรือแผนภูมิกา้งปลามาวิเคราะห์เพ่ือหาสาเหตุของปัญหา ดงัแสดงใน
รูปท่ี 3   
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รูปท่ี 3 แสดงแผนผงัเหตุและผลของสาเหตุและปัญหาผลิตไม่ทนักบัความตอ้งการลูกคา้ 

 
  จากรูปท่ี 3 พบว่าสาเหตุเกิดจาก 
  1) กล่องบรรจุท่ีใชใ้นการขนยา้ยแผงวงจร  ซ่ึงท าให้เกิดไฟฟ้าสถิตจึงตอ้งการน า Board (แผงวงจร) 
ใส่ถุง ESD เพ่ือป้องกนัไฟฟ้าสถิต 
  2) วิธีการท างานท่ีซ ้ าซอ้นและไม่ไดง้าน  
  3) การจดัล าดบังานท่ีไม่เหมาะสม เน่ืองจากพนกังานเคยชินกบัการท างานแบบเดิม  
 ซ่ึงทั้ง 3 สาเหตุน้ีจะถูกน าไปปรับแกไ้ขเพ่ือให้ไดว้ิธีการท างานท่ีดีข้ึน 
 4.3 การปรับปรุงกระบวนการท างาน 
            จากการใชแ้ผนผงัเหตุและผล ท าให้ทราบถึงสาเหตุของปัญหาซ่ึงมี  3 ส่วนส าคญัคือวิธีการท างาน อุปกรณ์
การขนยา้ยเพ่ือลดหรือขจดัไฟฟ้าสถิต และการจดัล าดบังานท่ีไม่เหมาะสม ซ่ึงวิธีการท างานถูกบนัทึกโดยใช ้แผนภูมิ
กระบวนการสองมือ (Two-Handed Process Chart) เขา้มาช่วยวิเคราะห์กระบวนการท างาน พร้อมทั้งการบนัทึกการ
ท างานดว้ยวีดีทศัน์เน่ืองจากเวลาในการท างานสั้ นมาก เพ่ือใชใ้นการหาเวลาท่ีจบัได ้ขอ้มูลท่ีไดจ้ะถูกน ามาค านวณ
และแปลงค่าให้เป็นเวลามาตรฐานพร้อมแสดงขั้นตอนการท างานของมือขวาและมือซ้ายก่อนปรับปรุงอย่างละเอียด 
โดยเร่ิมจาก 
  1) สถานีท่ี 6 Assembly Heat Sink ก่อนการปรับปรุงมีขั้นตอนการท างาน 26 ขั้นตอน และมีรอบการ
ผลิตเป็น 25.10 วินาที โดยแผนภูมิกระบวนการสองมือแสดงดงัรูปท่ี 4 
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O D O D

1 เคล่ือนมือไปหยิบ BOARD ● 1.00 ● รอ

2 หยิบ BOARD ● 0.60 ● รอ

3 เคล่ือนมือพร้อม BOARD มาท่ีปฏิบติังาน ● 0.69 ● รอ 

4 วาง BOARD ลงบน FIXTURE ● 0.70 ● วาง BOARD ลงบน FIXTURE

5 เคล่ือนมือไปหยิบ JIG ● 0.78 ● รอ 

6 หยิบ JIG ● 0.48 ● รอ

7 เคล่ือนมือพร้อม JIG มาท่ีปฏิบติังาน ● 0.69 ● รอ

8 วาง JIGลงบน BOARD ● 1.17 ● รอ

9 เคล่ือนมือไปหยิบ HEAT SINK ● 1.65 ● รอ

10 หยิบ HEAT SINK ● 0.70 ● รอ

11 เคล่ือนมือพร้อม HEAT SINK มาท่ีปฏิบติังาน ● 1.02 ● รอ

12 ถือ HEAT SINK ● 2.55 ● ลอก LABEL ท่ี HEAT SINK

13 ถือ HEAT SINK ● 0.50 ● เคล่ือนมือไปเพ่ือทิง้ LABEL

14 ถือ HEAT SINK ● 0.23 ● ทิง้ LABEL

15 ถือ HEAT SINK ● 0.56 ● เคล่ือนมือมาท่ีปฏิบติังาน

16 วาง HEAT SINK ลงบน JIG ● 1.90 ● วาง HEAT SINK ลงบน JIG

17 เคล่ือน BOARD มาประกอบ ● 2.02 ● เคล่ือน BOARD มาประกอบ

18 จบั Board ● 1.97 ● กดเคร่ืองช่วยประกอบ HEAT SINK

19 เคล่ือน BOARD ไปขา้งหน้า ● 1.12 ● เคล่ือน BOARD ไปขา้งหน้า

20 ปลด JIG ออก ● 0.98 ● ปลด JIG ออก

21 เคล่ือนมือไปวาง JIG ● 0.62 ● รอ

22 วาง JIG ● 0.23 ● รอ

23 เคล่ือนมือมาท่ีปฏิบติังาน ● 0.54 ● รอ

24 หยิบ BOARD ออกจาก FIXTURE ● 0.62 ● หยิบ BOARD ออกจาก FIXTURE

25 รอ ● 0.63 ● เคล่ือนมือพร้อม BOARDไปท่ีวาง 

26 รอ ● 1.15 ● วาง BOARD

Total 9 10 2 5 25.10 8 5 13 0

เวลา (วินาที)มือซา้ยล าดบั มือขวา
สญัลกัษณ์ สญัลกัษณ์

 
รูปท่ี 4 แสดงแผนภูมิกระบวนการสองมือของการท างานในสถานีท่ี 6 Assembly Heat Sink ก่อนปรับปรุง 

 
 จากรูปท่ี 4 พบว่ามือขวามีเวลารอมาก จึงใชห้ลกัเศรษฐศาสตร์การเคล่ือนไหว ให้มือทั้งสองท างานในเวลา
เดียวกนั และเทคนิค ECRS เขา้มาช่วยในการปรับปรุงดงัน้ี 
    (ก) ก่อนปรับปรุงใชมื้อซา้ยหยบิ Board หยิบ Jig ขณะท่ีมือขวารอ  หลงัปรับปรุงให้มือซ้าย
และขวาท างานพร้อมกัน มือซ้ายหยิบ Jig พร้อมมือขวาหยิบ Board  และ วาง Board และ  Jig ลงบน Fixture  
ตามล าดบั ดงัรูปท่ี 5 การน า Board ลงบน Fixture ในการประกอบสถานี Heat Sink ก่อน และหลงัปรับปรุง ตามล าดบั 
 
 
 
 
                                               
   ก่อน                                                         หลงั 

รูปท่ี 5 แสดงการน า Board ลงบน Fixture ก่อนและหลงัปรับปรุงในการประกอบสถานี Assembly  Heat Sink 
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 (ข)  ก่อนปรับปรุงโดยเร่ิมในขั้นตอนท่ี 8 มือซ้ายวาง Jig หยิบ Heat Sink ในขณะท่ีมือขวา
ว่างงาน หลงัปรับปรุงให้มือซา้ยและขวาท างานพร้อมกนัโดยปรับมือซา้ยวาง Jig พร้อมมือขวาเคล่ือนหยบิ Heat Sink   
 (ค) ก่อนปรับปรุงมือซา้ย ปลด Jig น า Board ออกจาก Fixture  ในขณะท่ีมือขวาว่างงาน หลงั
ปรับปรุงให้มือซา้ยและขวาท างานพร้อมกนั โดยมือซ้าย ปลด  Jig  แลว้มือขวาจึงหยิบ Board ออก ดงัรูปท่ี 6 การน า 
Board ออกจาก Fixture ในการประกอบสถานี  Heat Sink  ก่อนและหลงัปรับปรุง ตามล าดบั   
 
 
 
 
 
                                                ก่อน                                                                            หลงั        

รูปท่ี 6 แสดงการน า Board ออกจาก Fixture ก่อนและหลงัปรับปรุงในการประกอบสถานี Assembly Heat Sink 
ดงันั้นหลงัการปรับปรุง ท าให้ขั้นตอนการปฏิบติังานทั้งหมดเหลือ 19 ขั้นตอน ซ่ึงลดการท างาน 7 ขั้นตอน และ  

รอบการผลิต เท่ากบั 18.82 วินาที  โดยแผนภูมิกระบวนการสองมือ หลงัการปรับปรุงแสดงในรูปท่ี 7 
 

O D O D

1 รอ ● 1 ● เคล่ือนมือไปหยิบ BOARD

2 เคล่ือนมือไปหยิบ JIG ● 0.6 ● หยิบ BOARD

3 หยิบ JIG ● 0.47 ● เคล่ือนมือพร้อม BOARD มาท่ีปฏิบติังาน

4 เคล่ือนมือพร้อม JIG มาท่ีปฏิบติังาน ● 0.69 ● วาง BOARD ลงบน FIXTURE

5 วาง JIGลงบน BOARD ● 1.17 ● เคล่ือนมือไปหยิบ HEAT SINK

6 รอ ● 0.64 ● หยิบ HEAT SINK

7 รอ ● 0.6 ● เคล่ือนมือพร้อม HEAT SINK มาท่ีปฏิบติังาน

8 ลอก LABEL ท่ี HEAT SINK ● 2.55 ● ถือ HEAT SINK

9 เคล่ือนมือไปเพ่ือทิง้ LABEL ● 0.56 ● ถือ HEAT SINK

10 ทิง้ LABEL ● 0.23 ● ถือ HEAT SINK

11 เคล่ือนมือมาท่ีปฏิบติังาน ● 0.57 ● ถือ HEAT SINK

12 วาง HEAT SINK ลงบน JIG ● 1.58 ● วาง HEAT SINK ลงบน JIG

13 เคล่ือน BOARD มาประกอบ ● 2.02 ● เคล่ือน BOARD มาประกอบ

14 จบั BOARD ● 1.97 ● กดเคร่ืองช่วยประกอบ HEAT SINK

15 เคล่ือน BOARD ไปขา้งหน้า ● 1.11 ● เคล่ือน BOARD ไปขา้งหน้า

16 ปลด JIG ออก ● 0.75 ● รอ

17 เคล่ือนมือพร้อม JIG ไปท่ีวาง ● 0.62 ● หยิบ BOARD ออกจาก FIXTURE

18 วาง JIG ● 0.54 ● เคล่ือนมือพร้อม BOARDไปท่ีวาง 

19 รอ ● 1.15 ● วาง BOARD

รวม 7 7 4 1 18.82 7 7 1 4

มือขวาเวลา (วินาที)ล าดบั มือซา้ย
สญัลกัษณ์ สญัลกัษณ์

 
รูปท่ี 7 แสดงแผนภูมิกระบวนการสองมือของการท างานในสถานีท่ี 6 Assembly Heat Sink หลงัปรับปรุง 
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 2) สถานีท่ี 7 Assembly Bracket ก่อนปรับปรุง ขั้นตอนการปฏิบติังาน 30 ขั้นตอนและรอบการผลิต 
27.19 วินาที โดยแผนภูมิกระบวนการสองมือแสดงดงัรูปท่ี 8 
 

O D O D

1 เคล่ือนมือไปหยิบ BRACKET ● 0.97 ● รอ

2 หยิบ BRACKET ● 0.62 ● รอ

3 เคล่ือนมือพร้อม BRACKET มาท่ีปฏิบติังาน ● 0.83 ● รอ

4 วาง BRACKET ลงใน FIXTURE ● 1.80 ● รอ

5 เคล่ือนมือไปหยิบ BOARD ● 0.54 ● รอ

6 หยิบ BOARD ● 0.50 ● รอ

7 เคล่ือนมือพร้อม BOARD มาท่ีปฏิบติังาน ● 0.58 ● รอ

8 วาง BOARD ลงใน FIXTURE ● 1.40 ● รอ

9 รอ ● 0.32 ● ปิดฝา Fixture

10 เคล่ือนมือไปหยิบน๊อต 2 ตวั ● 0.68 ● เคล่ือนมือไปหยิบทอร์คสกรู

11 หยิบน็อต 2 ตวั ● 0.56 ● หยิบทอร์คสกรู

12 เคล่ือนมือพร้อมน๊อต 2 ตวัมาท่ีปฏิบติังาน ● 0.89 ● เคล่ือนมือพร้อมทอร์คสกรูมาท่ีปฏิบติังาน

13 ถือน็อตตวัท่ี 1 ● 1.78 ● น าท่ีทอร์คสกรูมาดูดน็อตตวัท่ี 1

14 ถือน็อตตวัท่ี 2 ● 1.76 ● ท าการทอร์คสกรูตวัท่ี 1

15 ถือน็อตตวัท่ี 2 ● 1.67 ● น าท่ีทอร์คสกรูมาดูดน็อตตวัท่ี 2

16 รอ ● 1.76 ● ท าการทอร์คสกรูตวัท่ี 2

17 รอ ● 0.54 ● ปล่อยท่ีทอร์คสกรู

18 เปิดฝา FIXTURE ● 0.94 ● รอ

19 รอ ● 0.68 ● หยิบ BOARD ออกจาก FIXTURE

20 รับ BOARD จากมือขวา ● 0.50 ● ส่ง BOARD ให้มือซา้ย

21 จบั BOARD ● 0.54 ● เคล่ือนมือไปหยิบเคร่ือง SCAN

22 จบั BOARD ● 0.49 ● หยิบเคร่ือง SCAN

23 จบั BOARD ● 0.5 ● เคล่ือนมือพร้อมเคร่ือง SCAN มาท่ีปฏิบติังาน

24 จบั BOARD ● 2.58 ● ท าการ SCAN BOARD 

25 จบั BOARD ● 0.58 ● เคล่ือนมือพร้อมเคร่ือง SCAN ไปท่ีวาง

26 จบั BOARD ● 0.8 ● วาง เคร่ือง SCAN

27 จบั BOARD ● 0.54 ● เคล่ือนมือมาท่ีปฏิบติังาน

28 จบั BOARD ● 0.44 ● หยิบ BOARD จากมือซา้ย

29 รอ ● 0.60 ● เคล่ือนมือพร้อม BOARDไปท่ีวาง 

30 รอ ● 0.80 ● วาง BOARD

รวม 7 6 6 11 27.19 13 8 9 0

ล าดบั มือซา้ย มือขวาเวลา (วินาที)
สญัลกัษณ์ สญัลกัษณ์

 
รูปท่ี 8 แสดงแผนภูมิกระบวนการสองมือของการท างานในสถานี Assembly Bracket ก่อนปรับปรุง 
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 จากรูปท่ี 8 ซ่ึงพบว่ามือขวามีเวลารอมาก เพ่ือลดการรอลง จึงใชห้ลกัเศรษฐศาสตร์การเคล่ือนไหว ให้มือทั้ง
สองท างานในเวลาเดียวกนั และเทคนิค ECRS เขา้มาช่วยในการปรับปรุงดงัน้ี 
 
  (ก) ก่อนปรับปรุง มือซ้ายท างานโดยหยิบ Bracket และ Board ขณะท่ีมือขวารอ หลัง
ปรับปรุงให้มือซา้ย และขวาท างานพร้อมกนั ดงัรูปท่ี 9 ก่อน และหลงัปรับปรุง ตามล าดบั หลงัจากนั้นจึงวาง  Bracket  
และ Boardลงใน Fixture  

 
                                                       
                                                
 
 
 
   ก่อน                                                                          หลงั 

รูปท่ี 9 แสดงการน า Board และ Bracket ลงบน Fixture ก่อนและหลงัปรับปรุง 
ในการประกอบสถานี  Assembly Bracket 

 
   (ข) ในขั้นตอนท่ี 9 ปรับให้มือขวาปิดฝา fixture พร้อมมือซา้ย หยบิน็อตตวัท่ี 1  
   (ค) ในขั้นตอนท่ี 17 ปรับให้มือขวาปล่อยท่ีทอร์คสกรู พร้อมมือซา้ยเปิดฝา fixture  
   (ง)  รอบการผลิตของสถานียงัสูงเกินรอบการผลิตท่ีก าหนด จึง จดัล าดบังานใหม่  โดยปรับ
ยา้ยขั้นตอนการ Scan Matching (ซ่ึงเป็นงานอิสระและไม่มีผลต่อล าดบัการท างานก่อนหลงั) ไปท่ีสถานีท่ี 8  Attach 
Labelดงันั้นหลงัการปรับปรุงโดยใชเ้ทคนิคการปรับปรุงแบบ ECRS ท าให้ขั้นตอนการปฏิบติังานทั้งหมดเหลือ 18 
ขั้นตอน ซ่ึงลดการท างานท่ีสูญเปล่าไปได้ 12 ขั้นตอน และ รอบการผลิต เท่ากับ 18.37 วินาที โดยแผนภูมิ
กระบวนการสองมือ หลงัการปรับปรุงแสดงในรูปท่ี 10 
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รูปท่ี 10 แสดงแผนภูมิกระบวนการสองมือของการท างานในสถานี Assembly Bracket หลงัปรับปรุง 

   
  3) สถานท่ี 8 Attach Label ก่อนปรับปรุงมี รอบการผลิต 37.61 วินาที และมีขั้นตอนการปฏิบติังาน 
24 ขั้นตอน ดงัรูปท่ี 11 ซ่ึงพบว่ามีขั้นตอนท่ีมือซา้ยท างานในขณะท่ีมือขวารอ จึงท าการปรับโดยใชห้ลกัเศรษฐศาสตร์
การเคล่ือนไหวให้มือทั้งสองท างานในเวลาเดียวกัน รวมทั้งยงัพบว่าขั้นตอนการน า Boardใส่ถุง ESD (ถุง ESD 
ป้องกนัไฟฟ้าสถิต) และบรรจุลงในกล่องเพ่ือการขนยา้ยไปสถานีถดัไปก่อให้เกิดการกีดขวางการท างาน  จึงท าการ
ปรับปรุงโดยใช้เทคนิค ECRS  การจดัล าดบังานและการใช้สายพานล าเลียง โดยวสัดุท่ีใชท้  าสายพานเป็นวสัดุท่ี
ป้องกนัไฟฟ้าสถิต ช่วยในการปรับปรุงงาน เพ่ือให้การปฏิบติังานสะดวก เป็นไปอย่างต่อเน่ือง  ลดเวลาของแต่ละ
สถานีงาน และท่ีส าคญัคือการตดัขั้นตอนการน า Boardใส่ถุง ESD พร้อมทั้งจดัล  าดบังานใหม่โดยน าขั้นตอนการ Scan 
Matching  มาท าในสถานีงานน้ี นอกจากน้ีสถานีงานมีพ้ืนท่ีเพ่ิมข้ึน ลดส่ิงกีดขวางในสายการประกอบ ดงัรูปท่ี 12  
กล่องใชก้ารขนยา้ยและสายพานล าเลียง ก่อนและหลงัการปรับปรุง ในสถานีงาน Attach Label 
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ล าดบั มือซา้ย O D O D มือขวา

1 เคล่ือนมือไปหยิบ BOARD ● 1.03 ● รอ

2 หยิบ BOARD ● 0.62 ● รอ

3 เคล่ือนมือพร้อม BOARD มาท่ีปฏิบติังาน ● 0.69 ● รอ

4 วาง BOARD ● 0.4 ● รอ

5 เคล่ือนมือไปจบัแถว LABEL ● 0.71 ● เคล่ือนมือไปจบั LABEL

6 จบัแถว LABEL ● 1.27 ● หยิบ LABEL

7 เคล่ือนมือมาท่ีปฏิบติังาน ● 0.65 ● เคล่ือนมือพร้อม LABEL มาท่ีปฏิบติังาน

8 จบั BOARD ● 3.72 ●  ติด LABEL   ท่ี BOARD 

9 วาง BOARD ● 0.84 ● เคล่ือนมือไปหยิบถุง ESD

10 รอ ● 0.53 ● หยิบถุง ESD 

11 รอ ● 1.3 ● เคล่ือนมือพร้อมถุง ESD  มาท่ีปฏิบติังาน

12 รอ ● 0.35 ● วางถุง ESD ท่ีปฏิบติังาน

13 เคล่ือนมือไปจบัแถว LABEL ● 0.71 ● เคล่ือนมือไปจบั LABEL

14 จบัแถว LABEL ● 1.27 ● หยิบ LABEL

15 เคล่ือนมือมาท่ีปฏิบติังาน ● 0.65 ● เคล่ือนมือพร้อม LABEL มาท่ีปฏิบติังาน

16 ถือถุง ESD ● 5.13 ●  ติด LABEL   ท่ีถุง ESD 

17 ถือถุง ESD ● 3.70 ● เปิดปากถุง ESD

18 ถือถุง ESD ● 0.98 ● เคล่ือนมือไปจบั BOARD 

19 ถือถุง ESD ● 0.80 ● หยิบ BOARD

20 ถือถุง ESD ● 0.98 ● เคล่ือนมือพร้อม BOARD  มาท่ีปฏิบติังาน

21 ขยบัถุง ESD ช่วย ● 4.5 ● น า BOARD  ใส่ถุง ESD

22 จดั BOARD  ในถุง ESD ให้เรียบร้อย ● 3.44 ● จดั BOARD  ในถุง ESD ให้เรียบร้อย

23 เคล่ือนมือไปจบักล่อง ● 1.7 ● เคล่ือนมือพร้อมถุง ESD ไปใส่กล่อง

24 จบักล่อง ● 1.64 ● วางถุง ESD ในกล่อง

รวม 5 7 3 9 37.61 11 9 4 0

สญัลกัษณ์ สญัลกัษณ์
เวลา (วินาที)

 
รูปท่ี 11 แสดงแผนภูมิกระบวนการสองมือของการท างานในสถานี Attach label ก่อนปรับปรุง 

                                             
                              
 
 
 
 
     
                  ก่อน                                                                      หลงั  

รูปท่ี 12  แสดงกล่องใชก้ารขนยา้ยและสายพานล าเลียง ก่อนและหลงัการปรับปรุง ในสถานีงาน Attach Label 
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 หลงัการปรับปรุง ท าให้ขั้นตอนการปฏิบติังานทั้งหมดเหลือ 14 ขั้นตอน ซ่ึงลดการท างานท่ีสูญเปล่าได ้10 
ขั้นตอน และ รอบการผลิตเป็น 14.68 วินาที โดยแผนภูมิกระบวนการสองมือ หลงัการปรับปรุงแสดงในรูปท่ี 13 
 

ล าดบั มือซา้ย O D O D มือขวา

1 เคล่ือนมือไปหยิบ BOARD ● 1 ● รอ

2 หยิบ BOARD ● 0.6 ● รอ

3 เคล่ือนมือพร้อม BOARD มาท่ีปฏิบติังาน ● 0.69 ● รอ

4 วาง BOARD ● 0.4 ● รอ

5 เคล่ือนมือไปจบัแถว LABEL ● 0.7 ● เคล่ือนมือไปจบั LABEL

6 จบัแถว LABEL ● 1.39 ● หยิบ LABEL

7 เคล่ือนมือมาท่ีปฏิบติังาน ● 0.69 ● เคล่ือนมือพร้อม LABEL มาท่ีปฏิบติังาน

8 จบั BOARD ● 3.72 ● ติด LABEL ท่ี BOARD 

9 จบั BOARD ● 0.54 ● เคล่ือนมือไปหยิบเคร่ือง SCAN

10 จบั BOARD ● 0.49 ● หยิบเคร่ือง SCAN

11 จบั BOARD ● 0.5 ● เคล่ือนมือพร้อมเคร่ือง SCAN มาท่ีปฏิบติังาน

12 จบั BOARD ● 2.58 ● ท าการ SCAN BOARD 

13 เคล่ือนมือพร้อม BOARDไปท่ีวาง ● 0.58 ● เคล่ือนมือพร้อมเคร่ือง SCAN ไปท่ีวาง

14 วาง BOARD ● 0.8 ● วาง เคร่ือง SCAN

รวม 3 5 0 6 14.68 5 5 4 0

สญัลกัษณ์ สญัลกัษณ์
เวลา (วินาที)

 
รูปท่ี 13 แสดงแผนภูมิกระบวนการสองมือของการท างานในสถานี Attach label หลงัปรับปรุง 

 
            หลงัการปรับปรุงครบทั้ง 3 สถานี รอบการผลิตสูงสุดจึงอยู่ท่ีสถานีงาน Apply Glue และเท่ากบั Takt Time 
ท่ีตอ้งการคือ  20 วินาที ค่าประสิทธิภาพของสายการผลิต (Line Efficiency) หลงัปรับปรุง โดยมีสถานีงาน 11สถานี 
เวลารวมของงานทั้งหมดเท่ากบั 184.73 วินาที  
 
                                    E  =   = 0.8397 =    83.97%                            

 
 4.4 การเปรียบเทยีบผลก่อนและหลงัการปรับปรุง 
            จากการปรับปรุงโดยให้หลักเศรษฐศาสตร์การเคล่ือนไหว เทคนิค ECRS และการใช้สายพานล าเลียง 
สามารถลดเวลาการท างานในสถานีงาน 6, 7, 8 ลง 6.28 , 8.82 และ 22.93 วินาที ตามล าดบั เวลาการประกอบรวมจาก 
222.76 เป็น 184.73 วินาที  รอบการผลิตลดลง  17.61 วินาที/ช้ิน และเปล่ียนสถานีงานท่ีเป็นตวัก าหนดรอบการผลิต
จากเดิมคือสถานีงาน Attach  Label  เป็น สถานีงาน Apply Glue โดยตารางท่ี 2 เป็นการแสดงการเปรียบเทียบเวลา
การท างานในแต่ละสถานี รวมทั้งจ  านวนช้ินงานและประสิทธิภาพก่อนและหลงัการปรับปรุง 
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ตารางท่ี 2 แสดงการเปรียบเทียบผลเวลาการท างานในแต่ละสถานี จ  านวนช้ินงานและประสิทธิภาพก่อนและหลงั
ปรับปรุง 

สถานีงาน ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง เปลีย่นแปลง 
1. De Panel                       (วินาที) 16.40 16.40 - 
2. Press Fit                        (วินาที) 13.80 13.80 - 
3. Assembly Screw           (วินาที) 14.56 14.56 - 
4. ICT1                             (วินาที) 19.84 19.84 - 
5. Apply Glue                  (วนิาท)ี 20.00 20.00 - 
6. Assembly Heat Sink     (วินาที) 25.10 18.82 ลดลง 6.28 
7. Assembly Bracket        (วินาที) 27.19 18.37 ลดลง 8.82 
8. Attach Label                (วนิาท)ี 37.61 14.68 ลดลง 22.93 
9. FCT                               (วินาที) 15.30 15.30 - 
10. PFQA                         (วินาที) 17.88 17.88 - 
11. Packing                       (วินาที) 15.08 15.08 - 
เวลาการประกอบรวม       (วนิาท)ี 222.76 184.73 ลดลง 38.03 

รอบการผลติ (ก าหนดจากสถานีงานที่
ใช้เวลาสูงสุด : วนิาท/ีช้ิน) 

37.61 20 ลดลง 17.61 

จ านวนช้ินงานทีป่ระกอบ  (ช้ิน/วนั) 2,010  3,780 เพิ่มขึน้ 1,770 

ประสิทธิภาพสายการประกอบ  (%) 53.84  83.97 เพิ่มขึน้ 30.13 
 
5. สรุปผลและข้อเสนอแนะ 
 5.1 สรุปผลการวจิัย 
 จากการปรับปรุงวิธีการท างานดว้ยหลกัการเศรษฐศาสตร์การเคล่ือนไหว  เทคนิค ECRS และการใช้
สายพานล าเลียง ซ่ึงเป็นการปรับปรุง 3 สถานีงาน คือ สถานีท่ี 6 Assembly Heat Sink เวลาการท างานก่อนปรับปรุง
เป็น  25.10 วินาที หลงัปรับปรุงเป็น 18.82 วินาที ลดลง  6.28 วินาที สถานีท่ี 7  Assembly Bracket เวลาการท างาน
ก่อนปรับปรุงเป็น 27.19 วินาที หลงัปรับปรุงเป็น 18.37 วินาที ลดลง  8.82 วินาที  สถานีท่ี 8 Attach Label เวลาการ
ท างานก่อนปรับปรุง เป็น วินาที 37.61 วินาที หลงัปรับปรุงเป็น 14.68  ลดลง 22.93  วินาที  สามารถลดรอบการผลิต
จากเดิม  37.61 วินาทีต่อช้ิน  เป็นรอบการผลิตท่ี 20 วินาทีต่อช้ิน โดยลดลงถึง 17.61 วินาทีต่อช้ิน ท าให้เพ่ิมจ านวน
ช้ินงานท่ีประกอบจากวนัละ  2,010  เป็น 3,780 ช้ิน ซ่ึงเพ่ิมข้ึน 1,770 ช้ินต่อวนั หรือ คิดเป็นประสิทธิภาพการผลิตจาก
เดิม 53.84% เป็น 83.97% เพ่ิมข้ึน 30.13%  
 5.2 ข้อเสนอแนะส าหรับการด าเนินงานวจิัย 
 จากการศึกษางานวิจัยพบว่า ปัจจัยการท างานให้มีประสิทธิภาพนั้ นต้องอาศยัทกัษะและความช านาญ   
จึงจ าเป็นตอ้งมีการฝึกอบรมพนักงานให้เกิดความช านาญตามขั้นตอนการท างานแบบใหม่ และการจบัวางอุปกรณ์ 
ต่าง ๆ ตามแผนภูมิกระบวนการสองมือหลงัปรับปรุง โดยก าหนดให้เป็นมาตรฐานในการปฏิบติังานของพนกังาน 
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 5.3 ข้อเสนอแนะส าหรับงานวจิัยในคร้ังต่อไป 
 ควรมีการศึกษาด้านการท างานระหว่างพนักงานกับเคร่ืองจักรโดยน าหลักการของ แผนภาพลูกสูบ  
(Pump Diagram) เพ่ือลดเวลาว่าง และรอบการผลิตลง โดยให้พนักงานและเคร่ืองจกัรท างานพร้อมกนั นอกจากน้ี 
ยงัสามารถน าหลกัการปรับปรุงน้ีไปใชใ้นสายการประกอบผลิตภณัฑอ่ื์นๆ 
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