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บทคัดยอ
การศกึษาสายการผลติอปุกรณอเิลคทรอนคิส สวทิชชิง่เพาเวอรซพัพลาย มกีารเกดิคอขวดขึน้ในสถานตีางๆ

ทำใหเกดิการหยดุของสายพานการผลติอยบูอยครัง้ และเกดิผลกระทบตอสายการผลติเปนอยางมากคอืผลติไมไดตาม
แผนการผลติ  ทำใหตองมกีารผลติลวงเวลา ในกรณทีีผ่ลติไมทนัอาจทำใหสนิคาสงถงึมอืลกูคาไมตรงตามกำหนด จาก
ปญหาและผลกระทบจงึไดทำการวเิคราะหและเลอืกเครือ่งมอืสำหรบัการเพิม่ผลผลติ(เทคนคิอซีอีารเอส) เพือ่ใชกบั
สายการประกอบสวทิชชิง่เพาเวอรซพัพลายและทำการประเมนิผลโดยการใชเทคนคิของการจดัสมดลุสายการผลติโดย
พจิารณาจากการเปรยีบเทยีบขอมลูของปญหาการเกดิคอขวดและประสทิธภิาพของสายการผลติในกอนและหลงัการ
ปรบัปรงุ ซึง่สามารถลดปญหาคอขวดลงได โดยพจิารณาจากเวลาทีใ่ชสงูสดุของสถานยีอยลดลงจาก 30.6 วนิาท ีเหลอื
24.5 วนิาท ีจำนวนสถานยีอยทีใ่ชเวลาเกนิรอบเวลาการผลติลดลงจาก 6 สถาน ีเหลอื 2 สถาน ีทำใหประสทิธภิาพ
ของสายการผลติเพิม่ขึน้ 74.56% เปน 91.74% ซึง่จากการเพิม่ขึน้นี ้ทำใหสามารถประมาณการแนวโนมของผลผลติ
ทีเ่พิม่ขึน้ได โดยจากการปรบัปรงุสามารถเพิม่ปรมิาณการผลติได 22.50% และสามารถลดตนทนุใหกบับรษิทัไดจาก
การลดจำนวนพนกังาน 1 คน คดิเปนคาใชจาย 55,151 บาทตอป

Abstract
In Switching Power Supply manafacturing process, the bottle-neck frequently occure and lead to

process termination, dismiss manufacturing plan and over-time work. From the late product distribution
problem and their effects, the ECRS tool was selected for analyzing and improving the manufacturing process.
The principle of the line balance were also applied to the process estimation. The bottle-neck problem and
process effectiveness were significantly improved by the decreasing of maximum time in a substation from
30.6 sec to 24.5 sec. From 6-over- cycle-time substation , it could be reduced to 2 substations leading to the
higher process efficiency 91.74% from 74.56%. The number of products can be improved upto 22.50% and,
from lay off one man power, 55,151 bath per year can be saved.
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บทนำ
ในปจจุบันกลุมธุรกิจอุตสาหกรรมประเภท

อิเล็กทรอนิกสมีแนวโนมดานการเจริญเติบโตคอนขาง
สูง เมื่อเทียบกับกลุมธุรกิจอื่นๆ โดยสำนักงาน
คณะกรรมการการลงทุน BOI  ไดกลาวในวันที่ 4
เมษายน 2549 ไววา “อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส
มคีวามสำคญัในแงของการสงออกของประเทศมาก โดย
มีมูลคาการสงออกเปนอันดับหนึ่ง คิดเปนสัดสวน
ประมาณรอยละ 22 ของมูลคาการสงออกรวมของ
ประเทศ” จากขางตนจะเห็นไดวากลุมธุรกิจประเภท
อิเล็กทรอนิกส กำลังไดรับความสนใจคอนขางสูงมาก
เพราะสามารถสรางกำไรใหแกผูประกอบการในกลุม
ธรุกจิดงักลาวไดเปนอยางมาก  ในปจจบุนัจงึเกดิการแขง
ขันกันทางดานกลุมธุรกิจอุตสาหกรรมประเภท
อเิลก็ทรอนกิสสงูขึน้  ดงันัน้ผทูีจ่ะสามารถดำรงธรุกจิตอ
ไปได จะตองมีการพัฒนาความสามารถของการผลิต
ตลอดเวลาทั้งทางดานเทคโนโลยี และการพัฒนาใหมี
ประสิทธิภาพเพิ่มมากขึ้นโดยการใชเทคนิคและเครื่อง
มือตางๆเพื่อเขามาชวยในการเพิ่มประสิทธิภาพใหกับ
สายการผลิต เชนการออกแบบรายละเอียดการทำงาน
และศึกษาผลกระทบในการผลิต(Shtub and Dar-El,
1989) เทคนคิการจดัสมดลุสายการผลติ, การใชหลกัการ
เคลื่อนไหวและเวลา, การใชหลักการเพิ่มผลผลิต
(อซีอีารเอส), การออกแบบจิก๊และฟกเจอร และปจจยั
ในการผลติทีส่งผลใหเกดิการเปลีย่นแปลงระบบการผลติ
ใหสามารถผลติไดตามความตองการของลกูคาเปนตน

ผลติภณัฑอเิลค็ทรอนคิสเปนผลติภณัฑทีม่คีวาม
ตองการของตลาดสงู  ทำใหประสบกบัปญหาการผลติ
สินคาไมทันหรือไมตรงตามเวลาที่กำหนดอันเนื่อง
มาจากประสทิธภิาพของสายการผลติมปีญหาในการจดั
สมดลุสายการผลติโดยผลผลติทีไ่ดไมตรงตามเปาหมาย
ในการผลติตอวนั (Target)  จากสาเหตขุางตนนีจ้ะเหน็
วา ปญหาหลักจะเกิดจากการที่สายการผลิตนี้ยังไมมี
ความสมดลุในการผลติ เชน การเกดิคอขวด, สายพาน
หยดุ เปนตน จงึควรจะทำการเพิม่ประสทิธภิาพในสาย
การผลิต โดยใชเทคนิคการจัดสมดุลสายการผลิต

เทคนิคอีซีอารเอสและการศึกษาการเคลื่อนไหวและ
เวลา (Work Study) มาชวยในการเพิม่ประสทิธภิาพให
กับสายการผลิตใหมีการผลิตที่ตรงตอเวลา, ลดปญหา
คอขวด และสามารถสงสนิคาไดทนัเวลา

การจดัสมดลุสายการผลติเปนปญหาการกำหนด
งานใหกบัหนวยผลติแบบหนึง่ ซึง่มลีกัษณะของการผลติ
สนิคาปรมิาณมากๆ และคอนขางสม่ำเสมอไมคอยมกีาร
ผนัแปรมากนกั และ เครือ่งจกัรทีใ่ชสวนมากเปนเครือ่งจกัร
ชนิดพิเศษเพื่อผลิตสินคาเฉพาะอยาง ตำแหนงของ
ขัน้ตอนการทำงานตางๆสวนใหญจะถกูกำหนดแนนอน
ตายตวัตามลำดบัขัน้เปนสายการผลติ ซึง่ในสายการผลติ
จะถกูแบงออกเปนสถานงีาน (Work Station) หลายๆ
สถานีตอกัน ปญหาการจัดสมดุลสายการผลิตจึงเปน
เรื่องการพิจารณากำหนดงานหรือขั้นงานตางๆที่ใชใน
การประกอบสนิคาใหกบัสถานงีานหรอืหนวยผลติ โดย
พยายามใหสถานีงานตางๆ มีภาระงานที่สมดุลกัน
ขณะเดียวกันก็สามารถผลิตสินคาไดตามความตองการ
การผลิตเปนแบบตอเนื่อง เริ่มตั้งแตวัตถุดิบผานเขา
ขัน้ตอนตามลำดบั  จนเปนสนิคาสำเรจ็รปูการเคลือ่นยาย
ชิน้สวนจากขัน้หนึง่ไปอกีขัน้หนึง่มกัลำเลยีงโดยสายพาน
(Boysen et al., 2006)

งานการจดัสายการผลติ(พภิพ, 2548) เปน
งานทีอ่าจเกดิขึน้ในชวงของการออกแบบการผลติ หรอื
เปนงานในชวงหลงัของการวางแผนการผลติรวม ถาเกดิขึน้
ในชวงของการออกแบบการผลติ หมายถงึกระบวนการ
ผลิตนั้นเปนแบบแนนอน เครื่องจักรที่ใชสวนมากเปน
ขนาดใหญหรือชนิดพิเศษ เพื่อผลิตผลิตภัณฑเฉพาะ
อยางใดอยางหนึ่งตำแหนงของการทำงานตางๆ จะถูก
กำหนดแนนอนตามลำดบัขัน้  การเปลีย่นแปลงทำไดยาก
เชน การผลิตเยื่อกระดาษ การผลิตน้ำอัดลม เปนตน
ไมวาแผนการผลติจะมกีารเปลีย่นแปลงอยางไร สายการ
ผลตินีก้จ็ะไมมกีารเปลีย่นแปลง แตในบางกรณใีนสาย
การผลติงานอาจจะพอเปลีย่นแปลงได เพือ่ใหสอดคลอง
กบัแผนการผลติ การผลติพวกนีเ้ปนพวกงานประกอบ
ซึง่อาจใชคนเขาประจำสถานงีานตางๆ หรอือาจจะเปน
เครื่องจักรที่มีความยืดหยุนในการเปลี่ยนแปลงได
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พอสมควร การจัดสายการผลิตในโรงงานที่มีการผลิต
แบบตอเนื่อง นับวามีความสำคัญในดานการออกแบบ
โรงงาน  โรงงานที่มีการจัดสายการผลิตอยางมี
ประสทิธภิาพ จะตองพยายามจดัสายการผลติใหมคีวาม
สมดลุ ซึง่ตามความหมายของการจดัสมดลุของสายการ
ผลติ (Production Line Balancing) กค็อืการพยายาม
ที่จะจัดใหสถานีงานตางๆ มีอัตราการทำงานหรือ
เวลาที่ใชเทาๆ กัน แตถาหากเวลาที่ใชในแตละสถานี
งานไมเทากันแลว อัตราการผลิตของสินคานั้นจะถูก
กำหนดโดยเวลาทำงานของสถานงีานทใีชเวลามากทีส่ดุ
ซึง่เวลาทีใ่ชในสถานงีานทีเ่ปนตวักำหนดอตัราการผลติ
ของสนิคานี ้เราเรยีกวารอบเวลาการผลติ (Cycle Time)
ซึ่งหมายถึง เวลาระหวางที่สินคาเสร็จออกมาแตละชิ้น
จะเทากบัเวลาของสถานทีีช่าทีส่ดุ ดงันัน้จะเหน็วาจะเกดิ
การรอคอยขึน้ในสถานงีานทีใ่ชเวลานอยกวา ซึง่จะตอง
พยายามทำใหเกดิขึน้นอยทีส่ดุ ตามปกตใินการจดัสาย
การผลติ จะเริม่ดวยการกำหนดรอบเวลาการผลติลำดบั
ขัน้งานตางๆ และเวลาเฉลีย่หรอืเวลามาตรฐานของการ
ทำงานแตละชิน้นัน้ จากนัน้กพ็ยายามรวมขัน้งานเขาดวย
กันใหเปนสถานีทำงานโดยพยายามใหเกิดความแตก
ตางของเวลาทีใ่ชในแตละสถานนีอยทีส่ดุ ในกรณทีีส่ถานี
ทำงานมีมากหรือนอยไปก็อาจจะจัดใหม โดยใหรอบ
เวลาผลติมากขึน้หรอืนอยลงตามลำดบั

ปญหาเกี่ยวกับการสมดุลของสายการผลิต
(ชุมพล, 2535) การไหลของงานในสายงานผลิต
มีกระบวนการดำเนินงาน หรือขั้นตอนการประกอบที่
ระบไุวอยางเดนชดั ดงัตวัอยางเชน การทำรเูกลยีว ซึง่
จะตองทำการเจาะร ูกอนทีจ่ะทำเกลยีว หรอืการยดึหนา
แปลนเขาดวยกนั จะตองใสแหวนรองกอนทีจ่ะขนันอ็ต
ยึดหนาแปลนใหแนน ขอจำกัดตางๆเหลานี้ ในภาษา
การสมดุลสายงานผลิตเรียกวา ขอจำกัดที่อยูกอนหนา
(Precedence Constraints) ในการผลติหรอืการประกอบ
ผลิตภัณฑ โดยทั่วๆไป ไมวาจะเปนแบบสายงานผลิต
แบบธรรมดาหรือแบบอัตโนมัติ ก็มีจุดประสงคหลัก
อันเดียวกัน คือการออกแบบสายการผลิต ใหมี
ประสทิธภิาพสงูเทาทีจ่ะทำได

วธิกีารวจิยั
1. ทำการศึกษาสภาพโดยทั่วไปของสายการ

ผลิต ผลิตภัณฑของโรงงานตัวอยางที่ทำการศึกษา
ประกอบดวย   Switching Power Supply, ผลติภณัฑ
อแดปเตอร, DC-DC converter  สำหรบั Switching
Power Supply เปนวงจรอิเล็กทรอนิกสที่ซับซอนที่
แปลงกระแสไฟฟาจากกระแสสลับเปนกระแสตรงเพื่อ
จายไฟฟาใหกบัอปุกรณและชิน้สวนอเิลก็ทรอนกิสทีอ่ยู
ในเครือ่งคอมพวิเตอร เครือ่งมอืสือ่สาร และเครือ่งมอื
เครือ่งใชอเิลก็ทรอนกิสตางๆ

- รายละเอยีดของชิน้สวน Model DPSN 465
AB-C โดยรายละเอยีดของชิน้สวนทีใ่ชในการผลติเรา
สามารถสงัเกตไดจากเอกสารใบแสดงวธิกีารปฏบิตังิาน
(Operation Instruction) ดงัรปูที ่1 ซึง่เปนเอกสารทีม่ี
การชีแ้จงการทำงานของพนกังานอยางละเอยีด รวมถงึ
วธิกีารทำงานกอนหลงั การใชมอืซายและขวาของพนกังาน

- จำนวนพนกังานทีใ่ชในการผลติ จำนวนคนที่
ใชในการผลติทัง้หมด 35 คน โดยแยกออกเปนสถานี
ยอยๆ 3 สถานดีวยกนัคอื สถาน ีHI (Hand Insert) เปน
จำนวน 18 คน  สถาน ีTU (Touch up) เปนจำนวน 7 คน
สถาน ีCA (Case Assembly) เปนจำนวน 10 คน

- รายละเอียดขั้นตอนการทำงานของพนักงาน
โดยรายละเอียดเกี่ยวกับการทำงานของพนักงาน
จะปรากฏอยางละเอยีดในแผนภมูกิารผลติแบบตอเนือ่ง
กอนการปรบัปรงุ ดงัตารางที ่1-3

- ผลผลติทีไ่ดตอวนั ผลผลติทีไ่ดตอวนัจะไมแนนอน
มากนกั ซึง่โดยประมาณ 1000-1200 ชิน้

-ปญหาทีเ่กดิขึน้อยบูอยๆ จากการสงัเกตจะเหน็
ปญหาทีเ่กดิขึน้บอยๆคอื การหยดุเดนิของสายพาน ซึง่
อนัเนือ่งจากการเกดิคอขวดของพนกังานในสายการผลติ
ทีท่ำการผลติไมทนัตอการเคลือ่นทีข่องสายพาน ทำให
การผลติเปนไปอยางไมตอเนือ่งเทาทีค่วร เกิดการสะสม
งาน ซึง่จะทำใหสายการผลติหยดุชะงกั

- ความแตกตางของ เปาหมายในการผลติตอวนั
และจำนวนทีผ่ลติไดจรงิตอวนัเนือ่งจากการผลติชิน้สวน
อเิลก็ทรอนกิส การผลติแบบตอเนือ่งแบบใชสายพานใน
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การขับเคลื่อนการทำงานและในสวนทายของสายการ
ผลติมกีารตัง้เครือ่งตรวจวดั (Sensor) เปาหมายในการ
ผลิตตอวัน (Target) และจำนวนที่ผลิตไดจริงตอวัน
(Actual) ไว จากรปูที ่2 จะเหน็วาจำนวนทีผ่ลติไดจรงิ
ตอวันต่ำกวาคาของเปาหมายในการผลิตตอวัน

-วเิคราะหปญหาและความสามารถของกระบวนการ
กอนการปรับปรุง(กิติศักดิ์, 2544)  จากการศึกษา
กระบวนการ ไดมกีารเกบ็ขอมลูของ Model DPSN 465
AB-C โดยการจับเวลาเพื่อนำมาวิเคราะหหาปญหา
คอขวดและคาเปอรเซน็ตสมดลุสายการผลติ โดยทีเ่วลา
ทีไ่ดจากการเกบ็ขอมลูจะแยกเปน 3 สถานใีหญ คอื HI,
TU, CA

จากการเกบ็ขอมลู จะไดวา มสีถานทีีใ่ชเวลาเกนิ
รอบเวลาการผลิตอยู 6 สถานี ที่ซึ่งประกอบไปดวย
HI-04, HI-07, TU-02, TU-04, TU-05 และCA-
04  สวนสถานทีีใ่ชเวลาในการทำงานสงูทีส่ดุคอื สถานี
TU-04 ซึง่ใชเวลาทัง้หมด 30.57 วนิาท ีจากขอมลูที่
ไดสามารถนำมาเขยีนเปนกราฟแทงในรปูที ่3 และกราฟ
แสดงประสิทธิภาพสายการผลิต Model DPSN 465
AB-C กอนการปรบัปรงุ ในรปูที ่4  เพือ่ดภูาพรวมของ
เวลาทัง้หมดของทกุสถาน ีจะพบวา โดยภาพรวมแลวยงั
ไมมีความสมดุลเทาที่ควร เวลาของ คอขวดที่สูงที่
สดุ30.57 วนิาท ี ประสทิธภิาพสายการผลติ 74.56%
จำนวนสถานียอยที่ใชเวลาเกินรอบเวลาการผลิต 6
สถานียอย  ผลผลิตที่ไดตอวัน 1031 ชิ้น รอบเวลา
การผลติ24 วนิาท ีจำนวนพนกังานทีใ่ช 35 คน

2. ทำการวเิคราะหสภาพปญหาในเชงิคณุภาพ
จากการวเิคราะหขอมลูในเชงิคณุภาพ  พบวาปญหาทัง้
หมดสามารถสรุปไดโดยใชหลัก 4 M นั่นคือ Man,
Machine, Method และ Material ซึง่สามารถนำมาสรปุ
และเขยีนใหอยใูนสวนของแผนผงักางปลา (Fish-bone
diagram) จากปญหาทัง้หมดจะมอีย ู3 ปญหาหลกัทีไ่ด
ทำการสำรวจและพบปญหาคือความกระตือรือรนของ
พนักงาน, การกระจายงานที่ไมเหมาะสม (จำนวน
Material มากเกนิไป), ชิน้สวนมขีนาดเลก็ทำใหใสยาก
ดวยปญหาเหลานี้จึงทำใหเกิดปญหาคอขวดและทำให
ประสทิธภิาพสายการผลติไมอยใูนระดบัทีย่อมรบัได

3. วิเคราะหหาแนวทางแกไขและปรับปรุง
เพื่อเพิ่มผลผลิต จากขอมูลที่ไดกอนการปรับปรุง
จะเหน็วาปญหาหลกัๆทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการผลติ เชน
การหยดุของสายการผลติ, ปญหาคอขวด, การสญูเสยี
ภายในการผลติซึง่สงัเกตไดจาก เปาหมายทีต่องผลติตอ
วนั และจำนวนทีผ่ลติทีไ่ดจรงิตอวนั เปนตน ซึง่สงผลตอ
สายการผลติทีท่ำใหสายการผลติเกดิความไมสมดลุ และ
ไมมคีวามตอเนือ่งของสายการผลติ  ดงันัน้ จงึวเิคราะห
และใชแนวทาง  เทคนคิอซีอีารเอส (ECRS)ในการชวย
ในการเพิม่ผลผลติ และจากเหตผุลทีว่าสายการผลตินีไ้ด
เคยมีการจัดสายการผลิตมาแลว ดังนั้น การเลือกใช
เทคนิคอีซีอารเอส (ECRS)  จึงเปนเทคนิคที่มีความ
เหมาะสมในการนำมาแกปญหา เพื่อเพิ่มผลผลิต
(วัชรินทร, 2547) โดยจะทำการวิเคราะหภายใน
ตำแหนงทีม่เีวลาเกนิจากรอบเวลาการผลติเพือ่ปรบัปรงุ
เปนสวนแรก เพราะปญหาหลักๆจะจากเกิดจากสถานี
งานที่มีเวลาเกินจากรอบเวลาการผลิตคือ HI-04,
HI-07, TU-02, TU-04, TU-05 และ CA-04

4. การปรับปรุงโดยใชหลักการของการเพิ่ม
ผลผลิตอีซีอารเอส (ECRS)  (วัชรินทร, 2547)
โดยเทคนคิการปรบัปรงุงานเพือ่เพิม่ผลการผลติ   มี
หลกัการ 4 ประการ ดงันี้

1. การกำจดัขัน้ตอนการทำงานทีไ่มจำเปนออกไป
(Eliminate)  งานหรือการปฏิบัติงานที่ไมจำเปน คือ
การสญูเปลาของแรงงาน เวลา วสัดสุิง่ของ หรอื เงนิทนุ
คาใชจายทีน่ำมาลงทนุหรอืดำเนนิกจิการหรอืจดังานนัน้ขึน้

2. การรวบรวมขัน้ตอนการทำงานหลายสวนเขา
ดวยกนั (Combine)  ในกระบวนการผลติ ถาแบงขัน้
ตอนการผลติหรอืการปฏบิตังิานมากเกนิไปนัน้ ทำใหใช
อุปกรณ เครื่องมือ การเคลื่อนยายวัสดุมากเกินความ
จำเปนดวย กอใหเกดิปญหาอืน่ตามมา

3. การจดัขัน้ตอนการทำงานใหม (Rearrange)
ในการผลิตสินคาใหมมักเริ่มผลิตจำนวนนอยกอน
เพราะเปนขัน้ทดลอง แตเมือ่ขยายกำลงัการผลติ ปรมิาณ
การผลิตจะเพิ่มขึ้นทีละนอย หากลำดับขั้นตอนการ
ปฏบิตังิานยงัคงเหมอืนเดมิ มกัเปนสาเหตใุหเกดิปญหา
ในเรื่องการเคลื่อนยายวัสดุ และการไหลของงาน
ไมสะดวก เพราะจำนวนการผลติเพิม่ขึน้กวาเดมิ จำเปน
ตองจัดลำดับขั้นตอนการทำงานใหม
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4. การปรับปรุงขั้นตอนการทำงานใหงายขึ้น
(Simplify)  เปนการปรบัปรงุขัน้ตอนการปฏบิตังิานให
งายขึน้และมปีระสทิธภิาพสงูกวาเดมิ เชน งานทีม่ขีัน้ตอน
การปฏบิตัทิีย่งุยากซบัซอนเขาใจยากกต็องหาทางทำให
งายขึ้น หาทางใช เครื่องมือเครื่องจักรที่ทันสมัย และ
สามารถทำงานไดอยางมปีระสทิธภิาพ ในดานการปรบัปรงุ

จากหลักของการปรับปรุงงานนั้นจะเห็นวา
“การกำจดั” ควรจะมากอน ทัง้นีก้เ็พือ่ไมใหเกดิปญหา
วา งานบางขั้นตอนไดเสียเวลาจัดรวม จัดลำดับ หรือ
ปรบัปรงุไปแลวจงึพบวาไมจำเปนตองทำ สวน “การรวม”
ควรจะทำถัดมา เพื่อไมใหเกิดกรณีที่มีการจัดลำดับ
ขัน้ตอนการทำงานกอน จนโอกาสทีจ่ะรวมขัน้ตอนของ
การทำงานหมดไป การ “จดัลำดบั” ควรจะทำภายหลงั
จากที่ไดมีการกำจัดและยุบงานเขารวมกันแลว สวน
“การปรับปรุงงาน” เปนเรื่องที่ไมกระทบการเทือน
การทำงาน เน่ืองจากเกี่ยวของเฉพาะงานแตละชิ้น จึง
ควรมาทำหลงัสดุ

ผลการวจิยั
ทำการการปรบัปรงุโดยใชหลกัการของการเพิม่

ผลผลติอซีอีารเอส (ECRS)  ดงัรปูที ่5
-ยายชิน้สวนอเิล็กทรอนกิส (C106) จากสถานี

HI-04 ไปยงัสถาน ีHI-05  เนือ่งจากตำแหนง ทีส่ถานี
HI-04 นีใ้ชเวลาในการทำงานเกนิรอบเวลาการผลติ ซึง่
มกีารทำงานประกอบไปดวย 5 ขัน้ตอนและบรเิวณสถานี
ใกลเคยีงมกีารทำงานโดยใชเวลานอยกวารอบเวลาการ
ผลติ ดงันัน้จงึใชวธิยีาย C106 ไปยงั HI-05 ทำใหลด
เวลาในสวนนี้ได

-ออกแบบ Jig & fixture (วชริะ, 2537) ทีส่ถานี
HI-07 จากการตรวจสอบปญหาของสถานีนี้ ทำการ
เลือกใชการแกปญหาโดยการออกแบบ Jig& fixture
โดยจากการจบัเวลา บรเิวณทีใ่สนอ็ต จะเปนบรเิวณทีใ่ส
ไดยาก ไมสามารถใสลงในรไูดในทเีดยีวมคีวามผดิพลาด
อยบูอย ดงันัน้จงึออกแบบ Jig fixture ใหเปนตวันำนอ็ต
โดยมลีกัษณะเปนกรวยทำใหงายตอการปฏบิตังิาน ลดความ
ผิดพลาดจากการใสไมลงรูในคราวเดียว

-ออกแบบ Jig & fixture (มีรองสำหรับพับ
ขอบ 3 รอง) เนือ่งจากทีส่ถาน ี TU-02 จะตองมกีาร
พบัขอบชิน้งานทัง้หมด 3 ครัง้ และม ีJig & fixture ที่
ทำการพบัขอบชิน้งานแค 2 รองทำใหพนกังานเสยีเวลา
ในการเอาเศษชิ้นงานที่หักออกและทำการพับขอบชิ้น
งานอกีครัง้หนึง่ เพือ่ลดการทำงานทีซ่้ำซอนและเวลาใน
การทำงาน จงึออกแบบ Jig & fixture ใหมรีอง 3 รอง
เพื่อใหสามารถหักและทิ้งเศษไดในคราวเดียว

-ขจัดขั้นตอนที่ทำซ้ำออกจากกระบวนการ
(check mat’ l) เนื่องจาก TU-04 และ TU-05
มขีัน้ตอน check mat’l จงึสามารถลดขัน้ตอนเปนการ
ตรวจสอบเหลอืครัง้เดยีว

-ยายกลองใส Thermal pad, insulator ไวขาง
ลำตวัดานซาย (CA-04)เนือ่งจากการสงัเกตพนกังาน
ที่ทำงานอยูสวนนี้จะตองเอื้อมมือไปหยิบชิ้นสวนที่อยู
ดานบน อาจจำทำใหเสยีหลกัของการเคลือ่นที ่ดงันัน้จงึ
ใหยายตำแหนงของกลองใสชิ้นสวนมาไวดานซายมือ
ดานลางของพนักงาน

-ลดพนกังานทีส่ถาน ีHI เนือ่งจากการจบัเวลา
ที่ไดมาและการคำนวณคาจำนวนพนักงานที่ตองใชจริง
สามารถลดจำนวนพนักงานได 1 คน จาก 18 คน
เหลือ 17 คน โดยจะทำการลดพนักงานที่   HI-08
เนื่ องจากมีหน าที่ การทำงานนอยที่ สุด  ชิ้นส วน
อิเล็กทรอนิกสเปนอิสระกับตัวอื่นๆ และจะทำการ
กระจายหนาที่ไปยังสถานีใกลเคียงที่ยังใชเวลานอยอยู
ผลที่ไดจากการปรับปรุง(รัชตวรรณและคณะ, 2538)
ในรปูที ่6 - 7 จะเหน็วาจะมเีวลาทีเ่กนิจากรอบเวลาการ
ผลติ เหลอืเพยีง 2 สถานยีอย และเปนเวลาทีเ่กินรอบ
เวลาการผลตินอยมาก คอื สถาน ี HI-08 และ สถานี
TU-05 และสถานีที่ใชเวลาเกินรอบเวลาการผลิตสูงที่
สดุคอืสถาน ีHI-08 ใชเวลาในการทำงาน 24.93 วนิาที

จากกราฟแสดงประสิทธิภาพสายการผลิต
Model DPSN 465 AB-C หลงัการปรบัปรงุ จะเหน็ได
วาความสมดลุของการทำงานในสถานยีอยดขีึน้  โดยมี
เวลาของ คอขวดที่สูงที่สุดลดลงเหลือ 4.93 วินาที
ประสทิธภิาพสายการผลติเพิม่ขึน้เปน 91.75% จำนวน
สถานยีอยทีใ่ชเวลาเกนิรอบเวลาการผลติ 2 สถานยีอย
ผลผลิตที่ไดตอวัน 1,263 ชิ้น รอบเวลาการผลิต
24 วนิาท ีจำนวนพนกังานทีใ่ช 34 คน
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ตารางที ่1 แผนภมูกิารผลติแบบตอเนือ่งกอนการปรบัปรงุ สถาน ีHI
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ตารางที ่2 แผนภมูกิารผลติแบบตอเนือ่งกอนการปรบัปรงุ สถาน ีTU

ตารางที ่3 แผนภมูกิารผลติแบบตอเนือ่งกอนการปรบัปรงุ สถาน ีCA
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ตารางที ่4 แสดงสรปุขอมลูการเปรยีบเทยีบขอมลูกอนและหลงัการปรบัปรงุ

                                           การเพิม่ผลผลติในการอตุสาหกรรมประกอบอปุกรณอเิลก็ทรอนกิส
        ดชันกีารประเมนิผล                                         Model DPSN 456-ABC

กอนการปรบัปรงุ หลังการปรับปรุง

คอขวด 30.572 Sec 24.9355 Sec
ประสทิธภิาพสายการผลติ 74.5685% 91.7472%
จำนวนสถานยีอยทีเ่กนิ Cycle Time 6 จดุ 2 จดุ
กำลงัการผลติตอวนั 1031 ชิน้ 1263 ชิน้
รอบเวลาการผลติ 24 Sec 24 Sec
จำนวนพนักงาน 35 คน 34 คน

รปูที ่1    แสดงรปูเอกสารใบงานการปฏบิตังิาน
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รปูที ่2   รปูแสดงปายแสดงสถานะของสายการผลติ

รปูที ่3    แสดงผลทีไ่ดจากการเกบ็ขอมลูกอนการปรบัปรงุ
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รปูที ่4 กราฟแสดงประสทิธภิาพสายการผลติ Model DPSN 465 AB-C กอนการปรบัปรงุ

รปูที ่ 5   แสดงการปรบัปรงุโดยใชหลกัการของการเพิม่ผลผลติอซีอีารเอส (ECRS)
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รปูที ่ 6   แสดงผลทีไ่ดจากการเกบ็ขอมลูหลงัการปรบัปรงุ

รปูที ่7 กราฟแสดงประสทิธภิาพสายการผลติ Model DPSN 465 AB-C หลงัการปรบัปรงุ
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สรปุผลการวจิยั
จากการปรับปรุงเพื่อลดปญหาคอขวดและเพิ่ม

ประสิทธิภาพใหกับสายการผลิตโดยใชเทคนิค ECRS
และประเมนิผลโดยใชการจดัสมดลุสายการผลติ จะเหน็
ไดวา ผลทีไ่ดกอนและหลงัการปรบัปรงุมผีลลพัธทีด่ขีึน้
และสามารถสรปุผลไดดงันี้

- ปญหาคอขวดทีส่งูทีส่ดุในสายการผลติมแีนว
โนมลดลง ดงัตารางที ่7 หรอืคดิเปนการลดลง 18.43%
และสถานทีีใ่ชเวลาเกนิกวารอบเวลาการผลติ ซึง่เปนตน
เหตขุงการเกดิคอขวด ลดลงจาก 6 สถาน ีเหลอื 2 สถานี
หรอืคดิเปนการลดลง 66.67%

- ประสทิธภิาพของสายการผลติ จากตารางที ่4
จะเหน็ไดวา ประสทิธภิาพเพิม่ขึน้จากเดมิ ซึง่เกดิจากการ
ทีส่ามารถลดปญหาคอขวดลงไปได โดยทีป่ระสทิธภิาพ
ทีเ่พิม่ขึน้นัน้เพิม่ขึน้คดิเปน 17.17%  และสามารถเพิม่
ผลผลติไดอกี 232 ชิน้หรอื 22.50%
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