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บทคัดยอ
การศกึษาสายการผลติอปุกรณอเิลคทรอนคิส สวทิชชิง่เพาเวอรซพัพลาย มกีารเกดิคอขวดขึน้ในสถานตีางๆ

ทำใหเกดิการหยดุของสายพานการผลติอยบูอยครัง้ และเกดิผลกระทบตอสายการผลติเปนอยางมากคอืผลติไมไดตาม
แผนการผลติ  ทำใหตองมกีารผลติลวงเวลา ในกรณทีีผ่ลติไมทนัอาจทำใหสนิคาสงถงึมอืลกูคาไมตรงตามกำหนด จาก
ปญหาและผลกระทบจงึไดทำการวเิคราะหและเลอืกเครือ่งมอืสำหรบัการเพิม่ผลผลติ(เทคนคิอซีอีารเอส) เพือ่ใชกบั
สายการประกอบสวทิชชิง่เพาเวอรซพัพลายและทำการประเมนิผลโดยการใชเทคนคิของการจดัสมดลุสายการผลติโดย
พจิารณาจากการเปรยีบเทยีบขอมลูของปญหาการเกดิคอขวดและประสทิธภิาพของสายการผลติในกอนและหลงัการ
ปรบัปรงุ ซึง่สามารถลดปญหาคอขวดลงได โดยพจิารณาจากเวลาทีใ่ชสงูสดุของสถานยีอยลดลงจาก 30.6 วนิาท ีเหลอื
24.5 วนิาท ีจำนวนสถานยีอยทีใ่ชเวลาเกนิรอบเวลาการผลติลดลงจาก 6 สถาน ีเหลอื 2 สถาน ีทำใหประสทิธภิาพ
ของสายการผลติเพิม่ขึน้ 74.56% เปน 91.74% ซึง่จากการเพิม่ขึน้นี ้ทำใหสามารถประมาณการแนวโนมของผลผลติ
ทีเ่พิม่ขึน้ได โดยจากการปรบัปรงุสามารถเพิม่ปรมิาณการผลติได 22.50% และสามารถลดตนทนุใหกบับรษิทัไดจาก
การลดจำนวนพนกังาน 1 คน คดิเปนคาใชจาย 55,151 บาทตอป

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
ในปจจุบันกลุมธุรกิจอุตสาหกรรมประเภท

อิเล็กทรอนิกสมีแนวโนมดานการเจริญเติบโตคอนขาง
สูง เมื่อเทียบกับกลุมธุรกิจอื่นๆ โดยสำนักงาน
คณะกรรมการการลงทุน BOI  ไดกลาวในวันที่ 4
เมษายน 2549 ไววา “อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส
มคีวามสำคญัในแงของการสงออกของประเทศมาก โดย
มีมูลคาการสงออกเปนอันดับหนึ่ง คิดเปนสัดสวน
ประมาณรอยละ 22 ของมูลคาการสงออกรวมของ
ประเทศ” จากขางตนจะเห็นไดวากลุมธุรกิจประเภท
อิเล็กทรอนิกส กำลังไดรับความสนใจคอนขางสูงมาก
เพราะสามารถสรางกำไรใหแกผูประกอบการในกลุม
ธรุกจิดงักลาวไดเปนอยางมาก  ในปจจบุนัจงึเกดิการแขง
ขันกันทางดานกลุมธุรกิจอุตสาหกรรมประเภท
อเิลก็ทรอนกิสสงูขึน้  ดงันัน้ผทูีจ่ะสามารถดำรงธรุกจิตอ
ไปได จะตองมีการพัฒนาความสามารถของการผลิต
ตลอดเวลาทั้งทางดานเทคโนโลยี และการพัฒนาใหมี
ประสิทธิภาพเพิ่มมากขึ้นโดยการใชเทคนิคและเครื่อง
มือตางๆเพื่อเขามาชวยในการเพิ่มประสิทธิภาพใหกับ
สายการผลิต เชนการออกแบบรายละเอียดการทำงาน
และศึกษาผลกระทบในการผลิต(Shtub and Dar-El,
1989) เทคนคิการจดัสมดลุสายการผลติ, การใชหลกัการ
เคลื่อนไหวและเวลา, การใชหลักการเพิ่มผลผลิต
(อซีอีารเอส), การออกแบบจิก๊และฟกเจอร และปจจยั
ในการผลติทีส่งผลใหเกดิการเปลีย่นแปลงระบบการผลติ
ใหสามารถผลติไดตามความตองการของลกูคาเปนตน

ผลติภณัฑอเิลค็ทรอนคิสเปนผลติภณัฑทีม่คีวาม
ตองการของตลาดสงู  ทำใหประสบกบัปญหาการผลติ
สินคาไมทันหรือไมตรงตามเวลาที่กำหนดอันเนื่อง
มาจากประสทิธภิาพของสายการผลติมปีญหาในการจดั
สมดลุสายการผลติโดยผลผลติทีไ่ดไมตรงตามเปาหมาย
ในการผลติตอวนั (Target)  จากสาเหตขุางตนนีจ้ะเหน็
วา ปญหาหลักจะเกิดจากการที่สายการผลิตนี้ยังไมมี
ความสมดลุในการผลติ เชน การเกดิคอขวด, สายพาน
หยดุ เปนตน จงึควรจะทำการเพิม่ประสทิธภิาพในสาย
การผลิต โดยใชเทคนิคการจัดสมดุลสายการผลิต

เทคนิคอีซีอารเอสและการศึกษาการเคลื่อนไหวและ
เวลา (Work Study) มาชวยในการเพิม่ประสทิธภิาพให
กับสายการผลิตใหมีการผลิตที่ตรงตอเวลา, ลดปญหา
คอขวด และสามารถสงสนิคาไดทนัเวลา

การจดัสมดลุสายการผลติเปนปญหาการกำหนด
งานใหกบัหนวยผลติแบบหนึง่ ซึง่มลีกัษณะของการผลติ
สนิคาปรมิาณมากๆ และคอนขางสม่ำเสมอไมคอยมกีาร
ผนัแปรมากนกั และ เครือ่งจกัรทีใ่ชสวนมากเปนเครือ่งจกัร
ชนิดพิเศษเพื่อผลิตสินคาเฉพาะอยาง ตำแหนงของ
ขัน้ตอนการทำงานตางๆสวนใหญจะถกูกำหนดแนนอน
ตายตวัตามลำดบัขัน้เปนสายการผลติ ซึง่ในสายการผลติ
จะถกูแบงออกเปนสถานงีาน (Work Station) หลายๆ
สถานีตอกัน ปญหาการจัดสมดุลสายการผลิตจึงเปน
เรื่องการพิจารณากำหนดงานหรือขั้นงานตางๆที่ใชใน
การประกอบสนิคาใหกบัสถานงีานหรอืหนวยผลติ โดย
พยายามใหสถานีงานตางๆ มีภาระงานที่สมดุลกัน
ขณะเดียวกันก็สามารถผลิตสินคาไดตามความตองการ
การผลิตเปนแบบตอเนื่อง เริ่มตั้งแตวัตถุดิบผานเขา
ขัน้ตอนตามลำดบั  จนเปนสนิคาสำเรจ็รปูการเคลือ่นยาย
ชิน้สวนจากขัน้หนึง่ไปอกีขัน้หนึง่มกัลำเลยีงโดยสายพาน
(Boysen et al., 2006)

งานการจดัสายการผลติ(พภิพ, 2548) เปน
งานทีอ่าจเกดิขึน้ในชวงของการออกแบบการผลติ หรอื
เปนงานในชวงหลงัของการวางแผนการผลติรวม ถาเกดิขึน้
ในชวงของการออกแบบการผลติ หมายถงึกระบวนการ
ผลิตนั้นเปนแบบแนนอน เครื่องจักรที่ใชสวนมากเปน
ขนาดใหญหรือชนิดพิเศษ เพื่อผลิตผลิตภัณฑเฉพาะ
อยางใดอยางหนึ่งตำแหนงของการทำงานตางๆ จะถูก
กำหนดแนนอนตามลำดบัขัน้  การเปลีย่นแปลงทำไดยาก
เชน การผลิตเยื่อกระดาษ การผลิตน้ำอัดลม เปนตน
ไมวาแผนการผลติจะมกีารเปลีย่นแปลงอยางไร สายการ
ผลตินีก้จ็ะไมมกีารเปลีย่นแปลง แตในบางกรณใีนสาย
การผลติงานอาจจะพอเปลีย่นแปลงได เพือ่ใหสอดคลอง
กบัแผนการผลติ การผลติพวกนีเ้ปนพวกงานประกอบ
ซึง่อาจใชคนเขาประจำสถานงีานตางๆ หรอือาจจะเปน
เครื่องจักรที่มีความยืดหยุนในการเปลี่ยนแปลงได
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พอสมควร การจัดสายการผลิตในโรงงานที่มีการผลิต
แบบตอเนื่อง นับวามีความสำคัญในดานการออกแบบ
โรงงาน  โรงงานที่มีการจัดสายการผลิตอยางมี
ประสทิธภิาพ จะตองพยายามจดัสายการผลติใหมคีวาม
สมดลุ ซึง่ตามความหมายของการจดัสมดลุของสายการ
ผลติ (Production Line Balancing) กค็อืการพยายาม
ที่จะจัดใหสถานีงานตางๆ มีอัตราการทำงานหรือ
เวลาที่ใชเทาๆ กัน แตถาหากเวลาที่ใชในแตละสถานี
งานไมเทากันแลว อัตราการผลิตของสินคานั้นจะถูก
กำหนดโดยเวลาทำงานของสถานงีานทใีชเวลามากทีส่ดุ
ซึง่เวลาทีใ่ชในสถานงีานทีเ่ปนตวักำหนดอตัราการผลติ
ของสนิคานี ้เราเรยีกวารอบเวลาการผลติ (Cycle Time)
ซึ่งหมายถึง เวลาระหวางที่สินคาเสร็จออกมาแตละชิ้น
จะเทากบัเวลาของสถานทีีช่าทีส่ดุ ดงันัน้จะเหน็วาจะเกดิ
การรอคอยขึน้ในสถานงีานทีใ่ชเวลานอยกวา ซึง่จะตอง
พยายามทำใหเกดิขึน้นอยทีส่ดุ ตามปกตใินการจดัสาย
การผลติ จะเริม่ดวยการกำหนดรอบเวลาการผลติลำดบั
ขัน้งานตางๆ และเวลาเฉลีย่หรอืเวลามาตรฐานของการ
ทำงานแตละชิน้นัน้ จากนัน้กพ็ยายามรวมขัน้งานเขาดวย
กันใหเปนสถานีทำงานโดยพยายามใหเกิดความแตก
ตางของเวลาทีใ่ชในแตละสถานนีอยทีส่ดุ ในกรณทีีส่ถานี
ทำงานมีมากหรือนอยไปก็อาจจะจัดใหม โดยใหรอบ
เวลาผลติมากขึน้หรอืนอยลงตามลำดบั

ปญหาเกี่ยวกับการสมดุลของสายการผลิต
(ชุมพล, 2535) การไหลของงานในสายงานผลิต
มีกระบวนการดำเนินงาน หรือขั้นตอนการประกอบที่
ระบไุวอยางเดนชดั ดงัตวัอยางเชน การทำรเูกลยีว ซึง่
จะตองทำการเจาะร ูกอนทีจ่ะทำเกลยีว หรอืการยดึหนา
แปลนเขาดวยกนั จะตองใสแหวนรองกอนทีจ่ะขนันอ็ต
ยึดหนาแปลนใหแนน ขอจำกัดตางๆเหลานี้ ในภาษา
การสมดุลสายงานผลิตเรียกวา ขอจำกัดที่อยูกอนหนา
(Precedence Constraints) ในการผลติหรอืการประกอบ
ผลิตภัณฑ โดยทั่วๆไป ไมวาจะเปนแบบสายงานผลิต
แบบธรรมดาหรือแบบอัตโนมัติ ก็มีจุดประสงคหลัก
อันเดียวกัน คือการออกแบบสายการผลิต ใหมี
ประสทิธภิาพสงูเทาทีจ่ะทำได

วธิกีารวจิยั
1. ทำการศึกษาสภาพโดยทั่วไปของสายการ

ผลิต ผลิตภัณฑของโรงงานตัวอยางที่ทำการศึกษา
ประกอบดวย   Switching Power Supply, ผลติภณัฑ
อแดปเตอร, DC-DC converter  สำหรบั Switching
Power Supply เปนวงจรอิเล็กทรอนิกสที่ซับซอนที่
แปลงกระแสไฟฟาจากกระแสสลับเปนกระแสตรงเพื่อ
จายไฟฟาใหกบัอปุกรณและชิน้สวนอเิลก็ทรอนกิสทีอ่ยู
ในเครือ่งคอมพวิเตอร เครือ่งมอืสือ่สาร และเครือ่งมอื
เครือ่งใชอเิลก็ทรอนกิสตางๆ

- รายละเอยีดของชิน้สวน Model DPSN 465
AB-C โดยรายละเอยีดของชิน้สวนทีใ่ชในการผลติเรา
สามารถสงัเกตไดจากเอกสารใบแสดงวธิกีารปฏบิตังิาน
(Operation Instruction) ดงัรปูที ่1 ซึง่เปนเอกสารทีม่ี
การชีแ้จงการทำงานของพนกังานอยางละเอยีด รวมถงึ
วธิกีารทำงานกอนหลงั การใชมอืซายและขวาของพนกังาน

- จำนวนพนกังานทีใ่ชในการผลติ จำนวนคนที่
ใชในการผลติทัง้หมด 35 คน โดยแยกออกเปนสถานี
ยอยๆ 3 สถานดีวยกนัคอื สถาน ีHI (Hand Insert) เปน
จำนวน 18 คน  สถาน ีTU (Touch up) เปนจำนวน 7 คน
สถาน ีCA (Case Assembly) เปนจำนวน 10 คน

- รายละเอียดขั้นตอนการทำงานของพนักงาน
โดยรายละเอียดเกี่ยวกับการทำงานของพนักงาน
จะปรากฏอยางละเอยีดในแผนภมูกิารผลติแบบตอเนือ่ง
กอนการปรบัปรงุ ดงัตารางที ่1-3

- ผลผลติทีไ่ดตอวนั ผลผลติทีไ่ดตอวนัจะไมแนนอน
มากนกั ซึง่โดยประมาณ 1000-1200 ชิน้

-ปญหาทีเ่กดิขึน้อยบูอยๆ จากการสงัเกตจะเหน็
ปญหาทีเ่กดิขึน้บอยๆคอื การหยดุเดนิของสายพาน ซึง่
อนัเนือ่งจากการเกดิคอขวดของพนกังานในสายการผลติ
ทีท่ำการผลติไมทนัตอการเคลือ่นทีข่องสายพาน ทำให
การผลติเปนไปอยางไมตอเนือ่งเทาทีค่วร เกิดการสะสม
งาน ซึง่จะทำใหสายการผลติหยดุชะงกั

- ความแตกตางของ เปาหมายในการผลติตอวนั
และจำนวนทีผ่ลติไดจรงิตอวนัเนือ่งจากการผลติชิน้สวน
อเิลก็ทรอนกิส การผลติแบบตอเนือ่งแบบใชสายพานใน
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การขับเคลื่อนการทำงานและในสวนทายของสายการ
ผลติมกีารตัง้เครือ่งตรวจวดั (Sensor) เปาหมายในการ
ผลิตตอวัน (Target) และจำนวนที่ผลิตไดจริงตอวัน
(Actual) ไว จากรปูที ่2 จะเหน็วาจำนวนทีผ่ลติไดจรงิ
ตอวันต่ำกวาคาของเปาหมายในการผลิตตอวัน

-วเิคราะหปญหาและความสามารถของกระบวนการ
กอนการปรับปรุง(กิติศักดิ์, 2544)  จากการศึกษา
กระบวนการ ไดมกีารเกบ็ขอมลูของ Model DPSN 465
AB-C โดยการจับเวลาเพื่อนำมาวิเคราะหหาปญหา
คอขวดและคาเปอรเซน็ตสมดลุสายการผลติ โดยทีเ่วลา
ทีไ่ดจากการเกบ็ขอมลูจะแยกเปน 3 สถานใีหญ คอื HI,
TU, CA

จากการเกบ็ขอมลู จะไดวา มสีถานทีีใ่ชเวลาเกนิ
รอบเวลาการผลิตอยู 6 สถานี ที่ซึ่งประกอบไปดวย
HI-04, HI-07, TU-02, TU-04, TU-05 และCA-
04  สวนสถานทีีใ่ชเวลาในการทำงานสงูทีส่ดุคอื สถานี
TU-04 ซึง่ใชเวลาทัง้หมด 30.57 วนิาท ีจากขอมลูที่
ไดสามารถนำมาเขยีนเปนกราฟแทงในรปูที ่3 และกราฟ
แสดงประสิทธิภาพสายการผลิต Model DPSN 465
AB-C กอนการปรบัปรงุ ในรปูที ่4  เพือ่ดภูาพรวมของ
เวลาทัง้หมดของทกุสถาน ีจะพบวา โดยภาพรวมแลวยงั
ไมมีความสมดุลเทาที่ควร เวลาของ คอขวดที่สูงที่
สดุ30.57 วนิาท ี ประสทิธภิาพสายการผลติ 74.56%
จำนวนสถานียอยที่ใชเวลาเกินรอบเวลาการผลิต 6
สถานียอย  ผลผลิตที่ไดตอวัน 1031 ชิ้น รอบเวลา
การผลติ24 วนิาท ีจำนวนพนกังานทีใ่ช 35 คน

2. ทำการวเิคราะหสภาพปญหาในเชงิคณุภาพ
จากการวเิคราะหขอมลูในเชงิคณุภาพ  พบวาปญหาทัง้
หมดสามารถสรุปไดโดยใชหลัก 4 M นั่นคือ Man,
Machine, Method และ Material ซึง่สามารถนำมาสรปุ
และเขยีนใหอยใูนสวนของแผนผงักางปลา (Fish-bone
diagram) จากปญหาทัง้หมดจะมอีย ู3 ปญหาหลกัทีไ่ด
ทำการสำรวจและพบปญหาคือความกระตือรือรนของ
พนักงาน, การกระจายงานที่ไมเหมาะสม (จำนวน
Material มากเกนิไป), ชิน้สวนมขีนาดเลก็ทำใหใสยาก
ดวยปญหาเหลานี้จึงทำใหเกิดปญหาคอขวดและทำให
ประสทิธภิาพสายการผลติไมอยใูนระดบัทีย่อมรบัได

3. วิเคราะหหาแนวทางแกไขและปรับปรุง
เพื่อเพิ่มผลผลิต จากขอมูลที่ไดกอนการปรับปรุง
จะเหน็วาปญหาหลกัๆทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการผลติ เชน
การหยดุของสายการผลติ, ปญหาคอขวด, การสญูเสยี
ภายในการผลติซึง่สงัเกตไดจาก เปาหมายทีต่องผลติตอ
วนั และจำนวนทีผ่ลติทีไ่ดจรงิตอวนั เปนตน ซึง่สงผลตอ
สายการผลติทีท่ำใหสายการผลติเกดิความไมสมดลุ และ
ไมมคีวามตอเนือ่งของสายการผลติ  ดงันัน้ จงึวเิคราะห
และใชแนวทาง  เทคนคิอซีอีารเอส (ECRS)ในการชวย
ในการเพิม่ผลผลติ และจากเหตผุลทีว่าสายการผลตินีไ้ด
เคยมีการจัดสายการผลิตมาแลว ดังนั้น การเลือกใช
เทคนิคอีซีอารเอส (ECRS)  จึงเปนเทคนิคที่มีความ
เหมาะสมในการนำมาแกปญหา เพื่อเพิ่มผลผลิต
(วัชรินทร, 2547) โดยจะทำการวิเคราะหภายใน
ตำแหนงทีม่เีวลาเกนิจากรอบเวลาการผลติเพือ่ปรบัปรงุ
เปนสวนแรก เพราะปญหาหลักๆจะจากเกิดจากสถานี
งานที่มีเวลาเกินจากรอบเวลาการผลิตคือ HI-04,
HI-07, TU-02, TU-04, TU-05 และ CA-04

4. การปรับปรุงโดยใชหลักการของการเพิ่ม
ผลผลิตอีซีอารเอส (ECRS)  (วัชรินทร, 2547)
โดยเทคนคิการปรบัปรงุงานเพือ่เพิม่ผลการผลติ   มี
หลกัการ 4 ประการ ดงันี้

1. การกำจดัขัน้ตอนการทำงานทีไ่มจำเปนออกไป
(Eliminate)  งานหรือการปฏิบัติงานที่ไมจำเปน คือ
การสญูเปลาของแรงงาน เวลา วสัดสุิง่ของ หรอื เงนิทนุ
คาใชจายทีน่ำมาลงทนุหรอืดำเนนิกจิการหรอืจดังานนัน้ขึน้

2. การรวบรวมขัน้ตอนการทำงานหลายสวนเขา
ดวยกนั (Combine)  ในกระบวนการผลติ ถาแบงขัน้
ตอนการผลติหรอืการปฏบิตังิานมากเกนิไปนัน้ ทำใหใช
อุปกรณ เครื่องมือ การเคลื่อนยายวัสดุมากเกินความ
จำเปนดวย กอใหเกดิปญหาอืน่ตามมา

3. การจดัขัน้ตอนการทำงานใหม (Rearrange)
ในการผลิตสินคาใหมมักเริ่มผลิตจำนวนนอยกอน
เพราะเปนขัน้ทดลอง แตเมือ่ขยายกำลงัการผลติ ปรมิาณ
การผลิตจะเพิ่มขึ้นทีละนอย หากลำดับขั้นตอนการ
ปฏบิตังิานยงัคงเหมอืนเดมิ มกัเปนสาเหตใุหเกดิปญหา
ในเรื่องการเคลื่อนยายวัสดุ และการไหลของงาน
ไมสะดวก เพราะจำนวนการผลติเพิม่ขึน้กวาเดมิ จำเปน
ตองจัดลำดับขั้นตอนการทำงานใหม
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4. การปรับปรุงขั้นตอนการทำงานใหงายขึ้น
(Simplify)  เปนการปรบัปรงุขัน้ตอนการปฏบิตังิานให
งายขึน้และมปีระสทิธภิาพสงูกวาเดมิ เชน งานทีม่ขีัน้ตอน
การปฏบิตัทิีย่งุยากซบัซอนเขาใจยากกต็องหาทางทำให
งายขึ้น หาทางใช เครื่องมือเครื่องจักรที่ทันสมัย และ
สามารถทำงานไดอยางมปีระสทิธภิาพ ในดานการปรบัปรงุ

จากหลักของการปรับปรุงงานนั้นจะเห็นวา
“การกำจดั” ควรจะมากอน ทัง้นีก้เ็พือ่ไมใหเกดิปญหา
วา งานบางขั้นตอนไดเสียเวลาจัดรวม จัดลำดับ หรือ
ปรบัปรงุไปแลวจงึพบวาไมจำเปนตองทำ สวน “การรวม”
ควรจะทำถัดมา เพื่อไมใหเกิดกรณีที่มีการจัดลำดับ
ขัน้ตอนการทำงานกอน จนโอกาสทีจ่ะรวมขัน้ตอนของ
การทำงานหมดไป การ “จดัลำดบั” ควรจะทำภายหลงั
จากที่ไดมีการกำจัดและยุบงานเขารวมกันแลว สวน
“การปรับปรุงงาน” เปนเรื่องที่ไมกระทบการเทือน
การทำงาน เน่ืองจากเกี่ยวของเฉพาะงานแตละชิ้น จึง
ควรมาทำหลงัสดุ

ผลการวจิยั
ทำการการปรบัปรงุโดยใชหลกัการของการเพิม่

ผลผลติอซีอีารเอส (ECRS)  ดงัรปูที ่5
-ยายชิน้สวนอเิล็กทรอนกิส (C106) จากสถานี

HI-04 ไปยงัสถาน ีHI-05  เนือ่งจากตำแหนง ทีส่ถานี
HI-04 นีใ้ชเวลาในการทำงานเกนิรอบเวลาการผลติ ซึง่
มกีารทำงานประกอบไปดวย 5 ขัน้ตอนและบรเิวณสถานี
ใกลเคยีงมกีารทำงานโดยใชเวลานอยกวารอบเวลาการ
ผลติ ดงันัน้จงึใชวธิยีาย C106 ไปยงั HI-05 ทำใหลด
เวลาในสวนนี้ได

-ออกแบบ Jig & fixture (วชริะ, 2537) ทีส่ถานี
HI-07 จากการตรวจสอบปญหาของสถานีนี้ ทำการ
เลือกใชการแกปญหาโดยการออกแบบ Jig& fixture
โดยจากการจบัเวลา บรเิวณทีใ่สนอ็ต จะเปนบรเิวณทีใ่ส
ไดยาก ไมสามารถใสลงในรไูดในทเีดยีวมคีวามผดิพลาด
อยบูอย ดงันัน้จงึออกแบบ Jig fixture ใหเปนตวันำนอ็ต
โดยมลีกัษณะเปนกรวยทำใหงายตอการปฏบิตังิาน ลดความ
ผิดพลาดจากการใสไมลงรูในคราวเดียว

-ออกแบบ Jig & fixture (มีรองสำหรับพับ
ขอบ 3 รอง) เนือ่งจากทีส่ถาน ี TU-02 จะตองมกีาร
พบัขอบชิน้งานทัง้หมด 3 ครัง้ และม ีJig & fixture ที่
ทำการพบัขอบชิน้งานแค 2 รองทำใหพนกังานเสยีเวลา
ในการเอาเศษชิ้นงานที่หักออกและทำการพับขอบชิ้น
งานอกีครัง้หนึง่ เพือ่ลดการทำงานทีซ่้ำซอนและเวลาใน
การทำงาน จงึออกแบบ Jig & fixture ใหมรีอง 3 รอง
เพื่อใหสามารถหักและทิ้งเศษไดในคราวเดียว

-ขจัดขั้นตอนที่ทำซ้ำออกจากกระบวนการ
(check mat’ l) เนื่องจาก TU-04 และ TU-05
มขีัน้ตอน check mat’l จงึสามารถลดขัน้ตอนเปนการ
ตรวจสอบเหลอืครัง้เดยีว

-ยายกลองใส Thermal pad, insulator ไวขาง
ลำตวัดานซาย (CA-04)เนือ่งจากการสงัเกตพนกังาน
ที่ทำงานอยูสวนนี้จะตองเอื้อมมือไปหยิบชิ้นสวนที่อยู
ดานบน อาจจำทำใหเสยีหลกัของการเคลือ่นที ่ดงันัน้จงึ
ใหยายตำแหนงของกลองใสชิ้นสวนมาไวดานซายมือ
ดานลางของพนักงาน

-ลดพนกังานทีส่ถาน ีHI เนือ่งจากการจบัเวลา
ที่ไดมาและการคำนวณคาจำนวนพนักงานที่ตองใชจริง
สามารถลดจำนวนพนักงานได 1 คน จาก 18 คน
เหลือ 17 คน โดยจะทำการลดพนักงานที่   HI-08
เนื่ องจากมีหน าที่ การทำงานนอยที่ สุด  ชิ้นส วน
อิเล็กทรอนิกสเปนอิสระกับตัวอื่นๆ และจะทำการ
กระจายหนาที่ไปยังสถานีใกลเคียงที่ยังใชเวลานอยอยู
ผลที่ไดจากการปรับปรุง(รัชตวรรณและคณะ, 2538)
ในรปูที ่6 - 7 จะเหน็วาจะมเีวลาทีเ่กนิจากรอบเวลาการ
ผลติ เหลอืเพยีง 2 สถานยีอย และเปนเวลาทีเ่กินรอบ
เวลาการผลตินอยมาก คอื สถาน ี HI-08 และ สถานี
TU-05 และสถานีที่ใชเวลาเกินรอบเวลาการผลิตสูงที่
สดุคอืสถาน ีHI-08 ใชเวลาในการทำงาน 24.93 วนิาที

จากกราฟแสดงประสิทธิภาพสายการผลิต
Model DPSN 465 AB-C หลงัการปรบัปรงุ จะเหน็ได
วาความสมดลุของการทำงานในสถานยีอยดขีึน้  โดยมี
เวลาของ คอขวดที่สูงที่สุดลดลงเหลือ 4.93 วินาที
ประสทิธภิาพสายการผลติเพิม่ขึน้เปน 91.75% จำนวน
สถานยีอยทีใ่ชเวลาเกนิรอบเวลาการผลติ 2 สถานยีอย
ผลผลิตที่ไดตอวัน 1,263 ชิ้น รอบเวลาการผลิต
24 วนิาท ีจำนวนพนกังานทีใ่ช 34 คน



การเพิ่มผลผลิตในสายการประกอบอุปกรณอิเล็กทรอนิกส
โดยใชเทคนิคการจัดสมดุลสายการผลิต

974 วารสารวิจัย มข. 13 (8) : กันยายน  2551

ตารางที ่1 แผนภมูกิารผลติแบบตอเนือ่งกอนการปรบัปรงุ สถาน ีHI



975การเพิ่มผลผลิตในสายการประกอบอุปกรณอิเล็กทรอนิกส
โดยใชเทคนิคการจัดสมดุลสายการผลิต

KKU Res J 13 (8) : September 2008

ตารางที ่2 แผนภมูกิารผลติแบบตอเนือ่งกอนการปรบัปรงุ สถาน ีTU

ตารางที ่3 แผนภมูกิารผลติแบบตอเนือ่งกอนการปรบัปรงุ สถาน ีCA



การเพิ่มผลผลิตในสายการประกอบอุปกรณอิเล็กทรอนิกส
โดยใชเทคนิคการจัดสมดุลสายการผลิต

976 วารสารวิจัย มข. 13 (8) : กันยายน  2551

ตารางที ่4 แสดงสรปุขอมลูการเปรยีบเทยีบขอมลูกอนและหลงัการปรบัปรงุ

                                           การเพิม่ผลผลติในการอตุสาหกรรมประกอบอปุกรณอเิลก็ทรอนกิส
        ดชันกีารประเมนิผล                                         Model DPSN 456-ABC

กอนการปรบัปรงุ หลังการปรับปรุง

คอขวด 30.572 Sec 24.9355 Sec
ประสทิธภิาพสายการผลติ 74.5685% 91.7472%
จำนวนสถานยีอยทีเ่กนิ Cycle Time 6 จดุ 2 จดุ
กำลงัการผลติตอวนั 1031 ชิน้ 1263 ชิน้
รอบเวลาการผลติ 24 Sec 24 Sec
จำนวนพนักงาน 35 คน 34 คน

รปูที ่1    แสดงรปูเอกสารใบงานการปฏบิตังิาน



977การเพิ่มผลผลิตในสายการประกอบอุปกรณอิเล็กทรอนิกส
โดยใชเทคนิคการจัดสมดุลสายการผลิต

KKU Res J 13 (8) : September 2008

รปูที ่2   รปูแสดงปายแสดงสถานะของสายการผลติ

รปูที ่3    แสดงผลทีไ่ดจากการเกบ็ขอมลูกอนการปรบัปรงุ



การเพิ่มผลผลิตในสายการประกอบอุปกรณอิเล็กทรอนิกส
โดยใชเทคนิคการจัดสมดุลสายการผลิต

978 วารสารวิจัย มข. 13 (8) : กันยายน  2551

รปูที ่4 กราฟแสดงประสทิธภิาพสายการผลติ Model DPSN 465 AB-C กอนการปรบัปรงุ

รปูที ่ 5   แสดงการปรบัปรงุโดยใชหลกัการของการเพิม่ผลผลติอซีอีารเอส (ECRS)



979การเพิ่มผลผลิตในสายการประกอบอุปกรณอิเล็กทรอนิกส
โดยใชเทคนิคการจัดสมดุลสายการผลิต

KKU Res J 13 (8) : September 2008

รปูที ่ 6   แสดงผลทีไ่ดจากการเกบ็ขอมลูหลงัการปรบัปรงุ

รปูที ่7 กราฟแสดงประสทิธภิาพสายการผลติ Model DPSN 465 AB-C หลงัการปรบัปรงุ



การเพิ่มผลผลิตในสายการประกอบอุปกรณอิเล็กทรอนิกส
โดยใชเทคนิคการจัดสมดุลสายการผลิต

980 วารสารวิจัย มข. 13 (8) : กันยายน  2551

สรปุผลการวจิยั
จากการปรับปรุงเพื่อลดปญหาคอขวดและเพิ่ม

ประสิทธิภาพใหกับสายการผลิตโดยใชเทคนิค ECRS
และประเมนิผลโดยใชการจดัสมดลุสายการผลติ จะเหน็
ไดวา ผลทีไ่ดกอนและหลงัการปรบัปรงุมผีลลพัธทีด่ขีึน้
และสามารถสรปุผลไดดงันี้

- ปญหาคอขวดทีส่งูทีส่ดุในสายการผลติมแีนว
โนมลดลง ดงัตารางที ่7 หรอืคดิเปนการลดลง 18.43%
และสถานทีีใ่ชเวลาเกนิกวารอบเวลาการผลติ ซึง่เปนตน
เหตขุงการเกดิคอขวด ลดลงจาก 6 สถาน ีเหลอื 2 สถานี
หรอืคดิเปนการลดลง 66.67%

- ประสทิธภิาพของสายการผลติ จากตารางที ่4
จะเหน็ไดวา ประสทิธภิาพเพิม่ขึน้จากเดมิ ซึง่เกดิจากการ
ทีส่ามารถลดปญหาคอขวดลงไปได โดยทีป่ระสทิธภิาพ
ทีเ่พิม่ขึน้นัน้เพิม่ขึน้คดิเปน 17.17%  และสามารถเพิม่
ผลผลติไดอกี 232 ชิน้หรอื 22.50%
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