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บทคัดย่อ  
 บทความวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือจัดการความสมดุลการประกอบแผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์  โดยการใช้หลัก
เศรษฐศาสตร์การเคลื่อนไหว เทคนิค ECRS และการน าสายพานล าเลียงมาใช้ในการขนถ่าย ซึ่งแผงวงจรนี้ จัดอยู่ใน
กลุ่มของอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ท่ัวไป ปัจจุบัน มีก าลังการผลิตเพียง 2,010 ช้ินต่อวัน แต่มีความต้องการสูงถึง 3,780 
ช้ินต่อวันหรือ 20 วินาทีต่อช้ิน  จึงเริ่มเก็บรวบรวมข้อมูล โดยบันทึกการท างานด้วยแผนภูมิกระบวนการสองมือ  
ค้นหาปัญหาและสาเหตุด้วยแผนผังเหตุและผล ซึ่งพบว่าปัญหาคือการผลิตไม่ทันตามความต้องการ โดยสาเหตุจาก
วิธีการท างานท่ีไม่เกิดงานและซ้ าซ้อน  กล่องบรรจุในการเคลื่อนย้ายระหว่างสถานีงาน และการจัดล า ดับงานท่ีไม่
เหมาะสม   ก่อนปรับปรุงมีสถานีงานท้ังหมด 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  ซึ่งใช้เวลาในแต่ละ
สถานีงาน เป็น 25.10 , 27.19 และ 37.61 วินาที ตามล าดับ ประสิทธิภาพของสายการประกอบเป็น 53.84%  จึงท าการ
ปรับ ลด รวมและเปลี่ยนวิธีการท างานโดยใช้หลักการเศรษฐศาสตร์การเคลื่อนไหว เทคนิค ECRS และการน า
สายพานล าเลียงมาใช้ในการขนถ่ายระหว่างสถานีงาน   ซึ่งพบว่าหลังปรับปรุงการท างานท าให้แต่ละสถานีงานลด
ขั้นตอนการท างานเหลือ 19, 18 และ14 ขั้นตอน โดยแต่ละสถานีงานมีเวลาลดลงเหลือ 18.82, 18.37 และ 14.68 วินาที 
ตามล าดับ  โดยมีประสิทธิภาพของสายการประกอบเพ่ิมขึ้นเป็น 83.97 % 
 
ค าส าคัญ: การจัดสมดุลสายการประกอบ, 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 principle of motion economy, and conveyor systems. The current 
production capacity was 2,010 parts per day which was lower than the demand of 3,780 parts per day or equivalent 
to the cycle time of 20 seconds per part. The two-hand process chart and cause-effect diagram were used to monitor 
the production process and analyze the causes of problems. From the analysis, the main cause of low productivity 
was inefficient 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, and 
37.61 seconds of operational time respectively (over 20 seconds). 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, the 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 
 ปัจจุบันเครื่องใช้ไฟฟ้าและอิ เล็กทรอนิกส์มีอัตราการเติบโตท่ีสูงขึ้น โดยเฉพาะอย่างยิ่ง ช้ินส่วน
อิเล็กทรอนิกส์มีแนวโน้มการเติบโตสูงขึ้นในแต่ละปี เป็นผลจากการขยายตัวของสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ของโลกมีความ
ต้องการเพ่ิมขึ้น และมีมูลค่าการส่งออกเพ่ิมขึ้นในตลาดญี่ปุ่น อาเซียน จีน สหภาพยุโรป และสหรัฐอเมริกา เนื่องจาก
ใช้เป็นช้ินส่วนส าคัญในการพัฒนาสินค้าท่ีมีการใช้เทคโนโลยีสูง รวมถึงน าไปใช้เป็นช้ินส่วน Smart Phone, Tablet 
ซึ่งตารางท่ี 1 แสดงค่าดัชนีผลผลิตเครื่องใช้ไฟฟ้าและอิเล็กทรอนิกส์จากการรายงานภาวะเศรษฐกิจอุตสาหกร รม 
รายไตรมาสเฉพาะอุตสาหกรรมไฟฟ้าและอิเล็กทรอนิกส์ตั้งแต่ไตรมาสท่ี 4 ปี 2558-ไตรมาส 2 ปี 2560 
 
ตารางท่ี 1 แสดงดัชนีผลผลิตอุตสาหกรรมไฟฟ้าและอิเล็กทรอนิกส์รายไตรมาส ปี 2558 - 2560   

ท่ีมา: ส านักงานเศรษฐกิจอุตสาหกรรม, 2560 
 
 จากตารางท่ี 1 แสดงให้เห็นว่า  เครื่องใช้อุปกรณ์ไฟฟ้าและอิเล็กทรอนิกส์มีอัตราการเติบโตท่ีสูงขึ้น  
โดยโรงงานกรณีศึกษานี้ เป็นผู้ผลิตอิเล็กทรอนิกส์และแผงวงจรต่าง ๆ ท างานสัปดาห์ละ 6 วันๆละ21 ช่ัวโมง ต้องพบ
กับความต้องการของลูกค้าท่ีสูงขึ้นมาก โดยในปัจจุบันจากการเก็บรวบรวมค าสั่งซื้อล่วงหน้าพบว่ามีความต้องการถึง
วันละ 3,780 ช้ิน หรือ รอบการผลิตท่ีให้ทันต่อความต้องการของลูกค้า  (Takt Time) คิดเป็น 20 วินาที/ชิ้น แต่จากการ
บันทึกข้อมูลในปัจจุบันพบว่ามีก าลังการผลิตท่ีจ ากัด โดยสามารถผลิตได้เพียง 2 ,010 ช้ิน/วัน หรือรอบการผลิตท่ี
โรงงานท าได้ในปัจจุบัน (Cycle Time) เป็น 37.61 วินาที/ชิ้น จึงประสบปัญหาในการส่งมอบและการปฏิเสธค าสั่งซื้อ
ของลูกค้า ซึ่งถ้าไม่มีการปรับตัวให้ทันต่อความต้องการท่ีเพ่ิมขึ้น ในอนาคตต้องเสียลูกค้า 
 
2. วัตถุประสงค์การวิจัย 
 2.1 เพ่ือลดขั้นตอนของการท างาน 
 2.2 เพ่ือจัดสมดุลสายการประกอบช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ 
 2.3 เพ่ือเพ่ิมก าลังการผลิตให้ทันต่อความต้องการลูกค้า 
 
 
 

ล าดับท่ี ไตรมาส ดัชนีผลผลิต 
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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3. ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
 3.1 การศึกษาการท างาน (วิจิตร ตัณฑสุทธิ์ และคณะ, 2545; วันชัย ริจิรวนิช, 2555) 
 การศึกษาการท างาน คือ การศึกษาวิธีการและการวัดผลงาน เพ่ือปรับปรุงและพัฒนาการท างานให้ดีขึ้น และ
ใช้เป็นเครื่องมือในการพัฒนาส่งเสริมจูงใจบุคลากร เพ่ือเพ่ิมผลผลิต โดยมีขั้นตอนดังนี้ 
 1) การเลือกงาน 
 2) การเก็บข้อมูลวิธีการท างาน ซึ่งในงานวิจัยนี้ใช้เครื่องมือบันทึกวิธีการท างาน 2 แผนภูมิ คือ  
     2.1) แผนภูมิกระบวนการผลิตแบบสังเขป (Operation Process Chart) ใช้ 2 สัญลักษณ์ คือ  
    O - การปฏิบัติงาน และ         - การตรวจสอบงาน 
 2.2) แผนภูมิกระบวนการสองมือ (Two-Handed Process Chart) ใช้ 4 สัญลักษณ์ คือ 
    O - การปฏิบัติงาน            - การเคลื่อนท่ี    
    D - การรอคอย และ               - การถือไว้    
 ซึ่งใช้ในการบันทึกงานท่ีมีรอบการท างานสั้นๆและรวดเร็ว และใช้การบันทึกการท างานด้วย
วีดีทัศน์ช่วยในการจัดท าเวลามาตรฐาน 
 3) การวิเคราะห์วิธีการท างาน เป็นการศึกษาการท างานท่ีไม่เหมาะสม รวมท้ังการค้นหาปัญหาและ
สาเหตุ โดยการใช้ด้วยเครื่องมือคุณภาพ 7 ชนิด  
 4) การปรับปรุงวิธีการท างาน เป็นการเปลี่ยนวิธีการท างานท่ีให้เกิดประสิทธิภาพ ซึ่งในบทความวิจัย
นี้ ใช้ 2 ส่วนคือ 
  4.1) หลักการเศรษฐศาสตร์การเคลื่อนไหว ประกอบด้วย 3 ส่วน คือ  
   (ก) การใช้โครงร่างมนุษย์ หลักการท่ีน ามาใช้ เช่น มือท้ังสองต้องเริ่มต้นและสิ้นสุด
ในเวลาเดียวกัน มือท้ังสองต้องไม่ว่างในเวลาเดียวกันยกเว้นตอนพักงาน และการเคลื่อนไหวของแขนท้ั งสองข้าง
จะต้องเหมือนกัน ในทิศทางตรงกันข้ามและต้องเคลื่อนไหวในเวลาเดียวกัน เป็นต้น ซึ่งจะใช้ในการปรับปรุงเบ้ืองต้น
โดยพิจารณาสัญลักษณ์ D ในการตัดออกหรือลด เพ่ือลดการว่างงาน หรือการรอคอย 
   (ข) การจัดสถานท่ีปฏิบัติงาน หลักการเบ้ืองต้นท่ีต้องค านึงถึง คือ ต าแหน่งวางควร
แน่นอน ตายตัว กล่องหรือวัสดุควรวางใกล้กับผู้ปฏิบัติงานมากท่ีสุด และเครื่องมือหรือวัสดุต้องจัดเรียงให้อยู่ใน
ต าแหน่งท่ีเหมาะสมเพ่ือให้เกิดล าดับขั้นตอนของการเคลื่อนไหวขณะปฏิบัติงานได้ดีท่ีสุด ซึ่งจะใช้ในการปรับปรุง
เบ้ืองต้นโดยพิจารณาสัญลักษณ์         ในการลดระยะการเคลื่อนท่ีของมือ เพ่ือลดเวลาการเคลื่อนท่ี 
   (ค) การออกแบบเครื่องมืออุปกรณ์จับยึด ท้ัง Jig (อุปกรณ์จับยึดท่ีก าหนดต าแหน่ง
การท างานของช้ินงาน) หรือ Fixture (อุปกรณ์จับยึดท่ีออกแบบมาเพ่ือรองรับการท างานซ้ าๆ บนช้ินงานแบบเดียวกัน) 
ช่วยจับหรือประกอบ ซึ่งจะใช้ในการปรับปรุงเบ้ืองต้นโดยพิจารณาสัญลักษณ์          เพ่ือให้มือท้ังสองได้ท างานแทน
การถือหรือจับช้ินงาน 
  4.2)  เทคนิคการปรับปรุงงานแบบ ECRS ประกอบด้วย (ดวงรัตน์ ชีวปัญญาโรจน์ และ 
ศุภศักดิ์ พงษ์อนันต์, 2544) 
   (ก) Eliminate คือ การตัดงานท่ีไม่จ าเป็นออก 
   (ข) Combine คือ การรวมงานเข้าด้วยกัน 
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   (ค) Rearrange คือ การจัดล าดับงานใหม่ 
   (ง) Simplify คือ การปรับให้การท างานง่ายขึ้น     
 5) การวัดผลงาน เป็นการค านวณเวลามาตรฐาน จากการแปลงค่าเวลาท่ีจับได้เป็นเวลามาตรฐาน  
 6) การติดตามการท างานท่ีปรับปรุงแล้ว 
 
 3.2 การจัดสมดุลสายการผลิต (Russell & Taylor, 2014) 
 การผลิตหรือประกอบสินค้าปริมาณมากและสม่ าเสมอ มักจะมีวิธีการและล าดับขั้นตอนในการผลิตท่ี
แน่นอนและถูกแบ่งออกเป็นสถานีงาน (Work Station) หลายสถานีต่อเนื่อง ดังน้ันการพิจารณาก าหนดงานหรอื
ขั้นตอนต่างๆ ท่ีใช้ในการประกอบสินค้าให้กับสถานีงานต้องมีความสมดุล และสามารถผลิตสินค้าได้ตามอัตราความ
ต้องการ (Takt Time : รอบการผลิตท่ีให้ทันต่อความต้องการของลูกค้า) การจัดสมดุลสายการผลิตจึงเป็นการจัดให้แต่
ละสถานีงานมีเวลาท่ีใช้ในการผลิตเท่า ๆ กัน เพ่ือท่ีจะลดเวลาสญูเปล่า อันเกิดจากการรองาน การล่าช้าของงานให้ต่ า
ท่ีสุด และอยู่ในภายใต้เงื่อนไขการผลิตท่ีต้องการ โดยสถานีงานท่ีใช้เวลาการผลิตสูงสุดเป็นตัวก าหนดรอบการผลิต 
(Cycle Time)  และตัวช้ีวัดท่ีส าคัญในการจัดสมดุลสายการผลิตคือ คา่ประสิทธิภาพการผลิต มีสูตรค านวณดังสมการ
ท่ี 1 

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

            ก าหนดให้          n  = จ านวนสถานีงาน          = รอบการผลิต           = เวลารวมของงานท้ังหมด 
             
 3.3 เครื่องมือคุณภาพ 7 ชนิด (พิชิต สุขเจริญพงษ์, 2535) 
 เครื่องมือคุณภาพ 7 ชนิด เป็นเครื่องมือท่ีใช้ในการแก้ไขปัญหาในการท างาน ประกอบด้วย ฮีสโตแกรม 
แผนผังกระจาย กราฟ แผนผังเหตุและผล  แผนภูมิพาเรโต แผ่นตรวจสอบ และแผนภูมิควบคุม โดยงานวิจัยนี้ได้น า
เครื่องควบคุมคุณภาพ 2 ชนิด มาช่วยในการด าเนินงานดังนี้ 
 1) กราฟแท่ง เป็นแผนภาพท่ีแสดงถึงตัวเลขหรือข้อมูลทางสถิติ ท าให้ง่ายและเร็วต่อการท าความ
เข้าใจ 
 2) แผนผังเหตุและผล หรือแผนภูมิก้างปลา คือแผนผังแสดงความสัมพันธ์ระหว่างคุณลักษณะของ
ปัญหา (ผล) กับปัจจัยต่างๆ (สาเหตุ) ท่ีเกี่ยวข้องโดยแสดงผลของปัญหาไว้ท่ีปลายแผนภูมิ และระหว่างท่ีจะถึงปลาย
ของแผนภูมิจะแสดงสาเหตุของปัญหาต่างๆ ท่ีเกิดขึ้นท้ังหมด จ าแนกออกเป็นแขนงเหมือนก้างปลา 
 
 3.4 งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง  
 การจัดสมดุลสายการผลิตเป็นเทคนิคการจัดกระบวนการท างานให้สามารถท าการผลิตสินค้าได้ทันเว ลา  
ลดต้นทุนในการผลิตโดยมักจะไม่ท าการจัดสมดุลสายการผลิตในทันที เช่น งานวิจัยของ นันทชัย กานตานันทะ และ
นพลักษณ์ ชัยอมรทรัพย์ (2558) เป็นโรงงานประกอบตู้ควบคุมเอเอ็มอาร์ เริ่มจากการเก็บข้อมูล วิเคราะห์อัตราการ
ผลิต จัดท าเวลามาตรฐาน หลังจากนั้นจึงท าการจัดสมดุล โดยวิธี กิลบริด แอนด์ เวสเทอร์ และการสร้างแบบจ าลอง
สถานการณ์เพ่ือหาแนวทางท่ีดีในการลดต้นทุนในการผลิต นอกจากนี้ยังมีงานวิจัยของ ธนพร ศรีสว่างวงศ์ และ 
นันทกฤษณ์ ยอดพิจิตร (2559) ยุทธณรงค์ จงจันทร์ และคณะ (2560) วรินทร์ เกียรตินุกูล  (2561) ท่ีบริษัทประสบ
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ปัญหาส่งสินค้าให้กับลูกค้าไม่ทันตามก าหนด เนื่องจากกระบวนการท างานไม่เหมาะสม เกิดกระบวนการท่ีเป็น  
คอขวด  และขาดอุปกรณ์ ช่วยในการท า งาน ท่ี เหมาะสม โดยงานวิ จั ย ของ ธนพร  ศรีสว่ า งวง ศ์  และ 
นันทกฤษณ์ ยอดพิจิตร (2559) และ วรินทร์ เกียรตินุกูล  (2561) ลดปัญหาวิธีการท างานท่ีไม่เหมาะสมจากการใช้
หลักการ ECRS โดยการ ขจัด รวม ปรับ หรือท าให้วิธีการท างานง่ายขึ้น  และงานวิจัยของ ยุทธณรงค์ จงจันทร์  
และคณะ (2560) และ วรินทร์ เกียรตินุกูล  (2561) ลดปัญหาวิธีการท างานท่ีไม่เหมาะสม โดยการออกแบบและสร้าง
อุปกรณ์จับยึดช่วยในการท างาน ท้ัง Jig และ Fixture ก่อนจะปรับสมดุลสายการผลิต  และพบว่า ผลการวิจัย สามารถ
ลดรอบเวลาการผลิตให้สั้นลง สามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้า และ ประสิทธิภาพสายการผลิตสูงขึ้น  

 
4. การด าเนินการวิจัย 
            4.1 ขั้นตอนการประกอบแผงวงจรอิเลก็ทรอนิกส์ 
  ผลิตภัณฑ์ของโรงงาน คือแผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์ โดยเลือกท าการศึกษา คือแผงวงจร Computing and 
Storage ซึ่งจัดอยู่ในกลุ่มของอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ท่ัวไป เช่น คอมพิวเตอร์ มือถือ โน้ตบุ๊ค เป็นต้น แผงวงจรนี้มี
ท้ังหมด 11 สถานีงาน เวลารวมของงานท้ังหมดเท่ากับ 222.76 วินาที  สถานีงานละ 1 คน และแต่ละสถานีงานมี 1 งาน 
ยกเว้นสถานีท่ี 7 ท่ีมี 2 งาน โดยมีแผนภูมิการผลิตแบบสังเขป (Operation Process Chart: OPC) แสดงสถานีงาน 
ขั้นตอนงานการประกอบ และเวลามาตรฐานในแต่ละสถานี ดังรูปท่ี 1 

 
รูปท่ี 1  แสดง ขั้นตอนการท างาน สถานีงาน และเวลามาตรฐานในแต่ละสถานีของการประกอบแผงวงจร (วินาที) 
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  4.2 การวิเคราะห์ปัญหากระบวนการประกอบแผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์ 
  โรงงานกรณีศึกษาเป็นโรงงานประกอบแผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์ ซึ่งท างานสัปดาห์ละ 6 วันๆละ 21 ช่ัวโมง
โดย ซึ่งมีก าลังการผลิตประมาณ   631,000 ช้ินต่อปี หรอืรอบการผลิตเป็น 37.61 วินาที/ชิ้น ในปัจจุบันความต้องการ
ของลูกค้าเพ่ิมสูงมาก โดยมีความต้องการถึง 1,188,000 ต่อปี หรือ Takt Time เป็น 20 วินาที/ชิ้น และจากการศึกษา
ข้อมูลในกระบวนการผลิตโรงงานกรณีศึกษา ได้ก าหนดว่า สถานีงาน ท่ีไม่สามารถท าการแก้ไขและปรับปรุงได้คือ 
Apply Glue  เพราะเป็นการท างานด้วยเครื่องจักร และมีรอบเวลาการผลิต 20 วินาทีซึ่งเป็นไปตาม Takt Time ท่ี
ต้องการ  ดังน้ันจึงต้องปรับปรุงสถานีงาน ท่ีมีรอบเวลาการผลิตเกิน 20 วินาที โดยการลดเวลาและขั้นตอนการท างาน
ท่ีท าให้เกิดความสูญเปล่า เพ่ือให้เห็นสถานีงานท่ีเวลาการท างานเกิน 20 วินาที อย่างชัดเจน จึงใช้กราฟแท่ง แสดง
เวลาการท างานในแต่ละสถานีงานก่อนปรับปรุง ดังรูปท่ี 2 และเส้นแดงแสดงถึงรอบการผลิตท่ีต้องการ 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 
 โดยต้องค านวณประสิทธิภาพของสายการผลิต (Line Efficiency) ก่อนปรับปรุง เพ่ือใช้เป็นตัวช้ีวัด ซึ่งมี
จ านวนสถานีงาน 11 สถานี มีรอบการผลิตสูงสุดอยู่ท่ีสถานีงานท่ี 8 คือสถานี Attach Label  เวลาเป็น 37.61 วินาที 
และมีเวลารวมของงานท้ังหมดเท่ากับ 222.76 วินาที 
 

  ประสิทธิภาพสายการประกอบ (E)   =     = 0.5384 = 53.84 % 
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 จากประสิทธิภาพของสายการประกอบท่ีต่ า รอบการผลิตท่ีสูง  และปัญหาท่ีส าคัญคือผลิตไม่ทันกับความ
ต้องการของลูกค้า จึงได้น าแผนผังเหตุและผล หรือแผนภูมิก้างปลามาวิเคราะห์เพ่ือหาสาเหตุของปัญหา ดังแสดงใน
รูปท่ี 3   

                 
             ESD 

                                  

                                         

                
              

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

                 
                 

 

              
 

   
 

Board 
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       มาก 

               

 
รูปท่ี 3 แสดงแผนผังเหตุและผลของสาเหตุและปัญหาผลิตไม่ทันกับความต้องการลูกค้า 

 
  จากรูปท่ี 3 พบว่าสาเหตุเกิดจาก 
  1) กล่องบรรจุท่ีใช้ในการขนย้ายแผงวงจร  ซึ่งท าให้เกิดไฟฟ้าสถิตจึงต้องการน า Board (แผงวงจร) 
ใส่ถุง ESD เพ่ือป้องกันไฟฟ้าสถิต 
  2) วิธีการท างานท่ีซ้ าซ้อนและไม่ได้งาน  
  3) การจัดล าดับงานท่ีไม่เหมาะสม เนื่องจากพนักงานเคยชินกับการท างานแบบเดิม  
 ซึ่งท้ัง 3 สาเหตุน้ีจะถูกน าไปปรับแก้ไขเพ่ือให้ได้วิธีการท างานท่ีดีขึ้น 
 
 4.3 การปรับปรุงกระบวนการท างาน 
            จากการใช้แผนผังเหตุและผล ท าให้ทราบถึงสาเหตุของปัญหาซึ่งมี  3 ส่วนส าคัญคือวิธีการท างาน อุปกรณ์
การขนย้ายเพ่ือลดหรือขจัดไฟฟ้าสถิต และการจัดล าดับงานท่ีไม่เหมาะสม ซึ่งวิธีการท างานถูกบันทึกโดยใช้ แผนภูมิ
กระบวนการสองมือ (Two-Handed Process Chart) เข้ามาช่วยวิเคราะห์กระบวนการท างาน พร้อมท้ังการบันทึกการ
ท างานด้วยวีดีทัศน์เนื่องจากเวลาในการท างานสั้นมาก เพ่ือใช้ในการหาเวลาท่ีจับได้ ข้อมูลท่ีได้จะถูกน ามาค านวณ
และแปลงค่าให้เป็นเวลามาตรฐานพร้อมแสดงขั้นตอนการท างานของมือขวาและมือซ้ายก่อนปรับปรุงอย่างละเอียด 
โดยเริ่มจาก 
  1) สถานีท่ี 6 Assembly Heat Sink ก่อนการปรับปรุงมีขั้นตอนการท างาน 26 ขั้นตอน และมีรอบการ
ผลิตเป็น 25.10 วินาที โดยแผนภูมิกระบวนการสองมือแสดงดังรูปท่ี 4 
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O D O D

1 เคลือ่นมือไปหยิบ BOARD ● 1.00 ● รอ

2 หยิบ BOARD ● 0.60 ● รอ

3 เคลือ่นมือพร้อม BOARD มาท่ีปฏบัิติงาน ● 0.69 ● รอ 

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

5 เคลือ่นมือไปหยิบ JIG ● 0.78 ● รอ 

6 หยิบ JIG ● 0.48 ● รอ

7 เคลือ่นมือพร้อม JIG มาท่ีปฏบัิติงาน ● 0.69 ● รอ

8 วาง JIGลงบน BOARD ● 1.17 ● รอ

9 เคลือ่นมือไปหยิบ HEAT SINK ● 1.65 ● รอ

10 หยิบ HEAT SINK ● 0.70 ● รอ

11 เคลือ่นมือพร้อม HEAT SINK มาท่ีปฏบัิติงาน ● 1.02 ● รอ

12 ถอื HEAT SINK ● 2.55 ● ลอก LABEL ที ่HEAT SINK

13 ถอื HEAT SINK ● 0.50 ● เคลือ่นมือไปเพ่ือทิง้ LABEL

14 ถอื HEAT SINK ● 0.23 ● ทิง้ LABEL

15 ถอื HEAT SINK ● 0.56 ● เคลือ่นมือมาทีป่ฏบัิติงาน

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

17 เคลือ่น BOARD มาประกอบ ● 2.02 ● เคลือ่น BOARD มาประกอบ

18 จับ Board ● 1.97 ● กดเคร่ืองชว่ยประกอบ HEAT SINK

19 เคลือ่น BOARD ไปข้างหน้า ● 1.12 ● เคลือ่น BOARD ไปข้างหน้า

20 ปลด JIG ออก ● 0.98 ● ปลด JIG ออก

21 เคลือ่นมือไปวาง JIG ● 0.62 ● รอ

22 วาง JIG ● 0.23 ● รอ

23 เคลือ่นมือมาท่ีปฏบัิติงาน ● 0.54 ● รอ

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

25 รอ ● 0.63 ● เคลือ่นมือพร้อม 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 จึงใช้หลักเศรษฐศาสตร์การเคลื่อนไหว ให้มือท้ังสองท างานในเวลา
เดียวกัน และเทคนิค ECRS เข้ามาช่วยในการปรับปรุงดังน้ี 
    (ก) ก่อนปรับปรุงใช้มือซ้ายหยิบ Board หยิบ Jig ขณะท่ีมือขวารอ  หลังปรับปรุงให้มือซ้าย
และขวาท างานพร้อมกัน มือซ้ายหยิบ Jig พร้อมมือขวาหยิบ Board  และ วาง Board และ  Jig ลงบน Fixture  
ตามล าดับ ดังรูปท่ี 5 การน า Board ลงบน Fixture ในการประกอบสถานี Heat Sink ก่อน และหลังปรับปรุง ตามล าดับ 
 
 
 
 
                                               
   ก่อน                                                         หลัง 

รูปท่ี 5 แสดงการน า Board ลงบน Fixture ก่อนและหลังปรับปรุงในการประกอบสถานี Assembly  Heat Sink 
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 (ข)  ก่อนปรับปรุงโดยเริ่มในขั้นตอนท่ี 8 มือซ้ายวาง Jig หยิบ Heat Sink ในขณะท่ีมือขวา
ว่างงาน หลังปรับปรุงให้มือซ้ายและขวาท างานพร้อมกันโดยปรับมือซ้ายวาง Jig พร้อมมือขวาเคลื่อนหยิบ Heat Sink   
 (ค) ก่อนปรับปรุงมือซ้าย ปลด Jig น า Board ออกจาก Fixture  ในขณะท่ีมือขวาว่างงาน หลัง
ปรับปรุงให้มือซ้ายและขวาท างานพร้อมกัน โดยมือซ้าย ปลด  Jig  แล้วมือขวาจึงหยิบ Board ออก ดังรูปท่ี 6 การน า 
Board ออกจาก Fixture ในการประกอบสถานี  Heat Sink  ก่อนและหลังปรับปรุง ตามล าดับ   
 
 
 
 
 
                                                ก่อน                                                                            หลัง        

รูปท่ี 6 แสดงการน า Board ออกจาก Fixture ก่อนและหลังปรับปรุงในการประกอบสถานี Assembly Heat Sink 
 

      ดังน้ัน หลังการปรับปรุง ท าให้ขั้นตอนการปฏิบัติงานท้ังหมดเหลือ 19 ขั้นตอน ซึ่งลดการท างาน 7 ขั้นตอน 
และ รอบการผลิต เท่ากับ 18.82 วินาที  โดยแผนภูมิกระบวนการสองมือ หลังการปรับปรุงแสดงในรูปท่ี 7 

O D O D

1 รอ ● 1 ● เคลือ่นมือไปหยิบ BOARD

2 เคลือ่นมือไปหยิบ JIG ● 0.6 ● หยิบ BOARD

3 หยิบ JIG ● 0.47 ● เคลือ่นมือพร้อม BOARD มาท่ีปฏบัิติงาน

4 เคลือ่นมือพร้อม JIG มาท่ีปฏบัิติงาน ● 0.69 ● วาง BOARD ลงบน FIXTURE

5 วาง JIGลงบน BOARD ● 1.17 ● เคลือ่นมือไปหยิบ HEAT SINK

6 รอ ● 0.64 ● หยิบ HEAT SINK

7 รอ ● 0.6 ● เคลือ่นมือพร้อม HEAT SINK มาท่ีปฏบัิติงาน

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

9 เคลือ่นมือไปเพ่ือท้ิง LABEL ● 0.56 ● ถอื HEAT SINK

10 ท้ิง LABEL ● 0.23 ● ถอื HEAT SINK

11 เคลือ่นมือมาท่ีปฏบัิติงาน ● 0.57 ● ถอื HEAT SINK

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

13 เคลือ่น BOARD มาประกอบ ● 2.02 ● เคลือ่น BOARD มาประกอบ

14 จับ BOARD ● 1.97 ● กดเคร่ืองชว่ยประกอบ HEAT SINK

15 เคลือ่น BOARD ไปข้างหน้า ● 1.11 ● เคลือ่น BOARD ไปข้างหน้า

16 ปลด JIG ออก ● 0.75 ● รอ

17 เคลือ่นมือพร้อม JIG ไปท่ีวาง ● 0.62 ● หยิบ BOARD ออกจาก FIXTURE

18 วาง JIG ● 0.54 ● เคลือ่นมือพร้อม 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 หลังปรับปรุง 
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 2) สถานีท่ี 7 Assembly Bracket ก่อนปรับปรุง ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 30 ขั้นตอนและรอบการผลิต 
27.19 วินาที โดยแผนภูมิกระบวนการสองมือแสดงดังรูปท่ี 8 
 

O D O D

1 เคลือ่นมือไปหยิบ BRACKET ● 0.97 ● รอ

2 หยิบ BRACKET ● 0.62 ● รอ

3 เคลือ่นมือพร้อม BRACKET มาท่ีปฏบัิติงาน ● 0.83 ● รอ

4 วาง BRACKET ลงใน FIXTURE ● 1.80 ● รอ

5 เคลือ่นมือไปหยิบ BOARD ● 0.54 ● รอ

6 หยิบ BOARD ● 0.50 ● รอ

7 เคลือ่นมือพร้อม BOARD มาท่ีปฏบัิติงาน ● 0.58 ● รอ

8 วาง BOARD ลงใน FIXTURE ● 1.40 ● รอ

9 รอ ● 0.32 ● ปดิฝา Fixture

10 เคลือ่นมือไปหยิบน๊อต 2 ตัว ● 0.68 ● เคลือ่นมือไปหยิบทอร์คสกรู

11 หยิบน็อต 2 ตัว ● 0.56 ● หยิบทอร์คสกรู

12 เคลือ่นมือพร้อมน๊อต 2 ตัวมาท่ีปฏบัิติงาน ● 0.89 ● เคลือ่นมือพร้อมทอร์คสกรูมาท่ีปฏบัิติงาน

13 ถอืน็อตตัวท่ี 1 ● 1.78 ● น าท่ีทอร์คสกรูมาดดูน็อตตัวท่ี 1

14 ถอืน็อตตัวท่ี 2 ● 1.76 ● ท าการทอร์คสกรูตัวท่ี 1

15 ถอืน็อตตัวท่ี 2 ● 1.67 ● น าท่ีทอร์คสกรูมาดดูน็อตตัวท่ี 2

16 รอ ● 1.76 ● ท าการทอร์คสกรูตัวท่ี 2

17 รอ ● 0.54 ● ปลอ่ยทีท่อร์คสกรู

18 เปิดฝา FIXTURE ● 0.94 ● รอ

19 รอ ● 0.68 ● หยิบ BOARD ออกจาก FIXTURE

20 รับ BOARD จากมือขวา ● 0.50 ● สง่ BOARD ให้มือซา้ย

21 จับ BOARD ● 0.54 ● เคลือ่นมือไปหยิบเคร่ือง SCAN

22 จับ BOARD ● 0.49 ● หยิบเคร่ือง SCAN

23 จับ BOARD ● 0.5 ● เคลือ่นมือพร้อมเคร่ือง SCAN มาท่ีปฏบิติังาน

24 จับ BOARD ● 2.58 ● ท าการ SCAN BOARD 

25 จับ BOARD ● 0.58 ● เคลือ่นมือพร้อมเคร่ือง SCAN ไปท่ีวาง

26 จับ BOARD ● 0.8 ● วาง เคร่ือง SCAN

27 จับ BOARD ● 0.54 ● เคลือ่นมือมาท่ีปฏบัิติงาน

28 จับ BOARD ● 0.44 ● หยิบ BOARD จากมือซา้ย

29 รอ ● 0.60 ● เคลือ่นมือพร้อม BOARDไปท่ีวาง 

30 รอ ● 0.80 ● วาง BOARD

รวม 7 6 6 11 27.19 13 8 9 0

ล าดบั มือซา้ย มือขวาเวลา (วินาท)ี
สญัลกัษณ์ สญัลกัษณ์

 
รูปท่ี 8 แสดงแผนภูมิกระบวนการสองมือของการท างานในสถานี Assembly Bracket ก่อนปรับปรุง 
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 จากรูปท่ี 8 ซึ่งพบว่ามือขวามีเวลารอมาก เพ่ือลดการรอลง จึงใช้หลักเศรษฐศาสตร์การเคลื่อนไหว ให้มือท้ัง
สองท างานในเวลาเดียวกัน และเทคนิค ECRS เข้ามาช่วยในการปรับปรุงดังน้ี 
  (ก) ก่อนปรับปรุง มือซ้ายท างานโดยหยิบ Bracket และ Board ขณะท่ีมือขวารอ หลัง
ปรับปรุงให้มือซ้าย และขวาท างานพร้อมกัน ดังรูปท่ี 9 ก่อน และหลังปรับปรุง ตามล าดับ หลังจากนั้นจึงวาง  Bracket  
และ Boardลงใน Fixture  

 
                                                       
                                                
 
 
 
   ก่อน                                                                          หลัง 

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

 
   (ข) ในขั้นตอนท่ี 9 ปรับให้มือขวาปิดฝา fixture พร้อมมือซ้าย หยิบน็อตตัวท่ี 1  
   (ค) ในขั้นตอนท่ี 17 ปรับให้มือขวาปล่อยท่ีทอร์คสกรู พร้อมมือซ้ายเปิดฝา fixture  
   (ง)  รอบการผลิตของสถานียังสูงเกินรอบการผลิตท่ีก าหนด จึง จัดล าดับงานใหม่  โดยปรับ
ย้ายขั้นตอนการ Scan Matching (ซึ่งเป็นงานอิสระและไม่มีผลต่อล าดับการท างานก่อนหลัง) ไปท่ีสถานีท่ี 8  Attach 
Labelดังนั้นหลังการปรับปรุงโดยใช้เทคนิคการปรับปรุงแบบ ECRS ท าให้ขั้นตอนการปฏิบัติงานท้ังหมดเหลือ 18 
ขั้นตอน ซึ่งลดการท างานท่ีสูญเปล่าไปได้ 12 ขั้นตอน และ รอบการผลิต  เท่ากับ 18.37 วินาที โดยแผนภูมิ
กระบวนการสองมือ หลังการปรับปรุงแสดงในรูปท่ี 10 
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รูปท่ี 10 แสดงแผนภูมิกระบวนการสองมือของการท างานในสถานี Assembly Bracket หลังปรับปรุง 

   
  3) สถานท่ี 8 Attach Label ก่อนปรับปรุงมี รอบการผลิต 37.61 วินาที และมีขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
24 ขั้นตอน ดังรูปท่ี 11 ซึ่งพบว่ามีขั้นตอนท่ีมือซ้ายท างานในขณะท่ีมือขวารอ จึงท าการปรับโดยใช้หลักเศรษฐศาสตร์
การเคลื่อนไหวให้มือท้ังสองท างานในเวลาเดียวกัน รวมท้ังยังพบว่าขั้นตอนการน า Boardใส่ถุง ESD (ถุง ESD 
ป้องกันไฟฟ้าสถิต) และบรรจุลงในกล่องเพ่ือการขนย้ายไปสถานีถัดไปก่อให้เกิดการกีดขวางการท างาน  จึงท าการ
ปรับปรุงโดยใช้เทคนิค ECRS  การจัดล าดับงานและการใช้สายพานล าเลียง โดยวัสดุท่ีใช้ท าสายพานเป็นวัสดุท่ี
ป้องกันไฟฟ้าสถิต ช่วยในการปรับปรุงงาน เพ่ือให้การปฏิบัติงานสะดวก เป็นไปอย่างต่อเนื่อง  ลดเวลาของแต่ละ
สถานีงาน และท่ีส าคัญคือการตัดขั้นตอนการน า Boardใส่ถุง ESD พร้อมท้ังจัดล าดับงานใหม่โดยน าขั้นตอนการ Scan 
Matching  มาท าในสถานีงานนี้ นอกจากนี้สถานีงานมีพ้ืนท่ีเพ่ิมขึ้น ลดสิ่งกีดขวางในสายการประกอบ ดังรูปท่ี 12  
กล่องใช้การขนย้ายและสายพานล าเลียง ก่อนและหลังการปรับปรุง ในสถานีงาน Attach Label 
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ล าดบั มือซา้ย O D O D มือขวา

1 เคลือ่นมือไปหยิบ BOARD ● 1.03 ● รอ

2 หยิบ BOARD ● 0.62 ● รอ

3 เคลือ่นมือพร้อม BOARD มาท่ีปฏบัิติงาน ● 0.69 ● รอ

4 วาง BOARD ● 0.4 ● รอ

5 เคลือ่นมือไปจับแถว LABEL ● 0.71 ● เคลือ่นมือไปจับ LABEL

6 จับแถว LABEL ● 1.27 ● หยิบ LABEL

7 เคลือ่นมือมาท่ีปฏบัิติงาน ● 0.65 ● เคลือ่นมือพร้อม LABEL มาท่ีปฏบัิติงาน

8 จับ BOARD ● 3.72 ●  ติด LABEL   ที ่BOARD 

9 วาง BOARD ● 0.84 ● เคลือ่นมือไปหยิบถงุ ESD

10 รอ ● 0.53 ● หยิบถงุ ESD 

11 รอ ● 1.3 ● เคลือ่นมือพร้อมถงุ ESD  มาทีป่ฏบัิติงาน

12 รอ ● 0.35 ● วางถงุ ESD ทีป่ฏบัิติงาน

13 เคลือ่นมือไปจับแถว LABEL ● 0.71 ● เคลือ่นมือไปจับ LABEL

14 จับแถว LABEL ● 1.27 ● หยิบ LABEL

15 เคลือ่นมือมาท่ีปฏบัิติงาน ● 0.65 ● เคลือ่นมือพร้อม LABEL มาท่ีปฏบัิติงาน

16 ถอืถงุ ESD ● 5.13 ●  ติด LABEL   ทีถ่งุ ESD 

17 ถอืถงุ ESD ● 3.70 ● เปดิปากถงุ ESD

18 ถอืถงุ ESD ● 0.98 ● เคลือ่นมือไปจับ BOARD 

19 ถอืถงุ ESD ● 0.80 ● หยิบ BOARD

20 ถอืถงุ ESD ● 0.98 ● เคลือ่นมือพร้อม BOARD  มาท่ีปฏบัิติงาน

21 ขยับถงุ ESD ชว่ย ● 4.5 ● น า BOARD  ใสถ่งุ ESD

22 จัด BOARD  ในถงุ ESD ให้เรียบร้อย ● 3.44 ● จัด BOARD  ในถงุ ESD ให้เรียบร้อย

23 เคลือ่นมือไปจับกลอ่ง ● 1.7 ● เคลือ่นมือพร้อมถงุ ESD ไปใสก่ลอ่ง

24 จับกลอ่ง ● 1.64 ● วางถงุ ESD ในกลอ่ง

รวม 5 7 3 9 37.61 11 9 4 0

สญัลกัษณ์ สญัลกัษณ์
เวลา (วินาที)

 
รูปท่ี 11 แสดงแผนภูมิกระบวนการสองมือของการท างานในสถาน ีAttach label ก่อนปรับปรุง 

                                             
                              
 
 
 
 
     
                  ก่อน                                                                      หลัง  

รูปท่ี 12  แสดงกล่องใช้การขนย้ายและสายพานล าเลียง ก่อนและหลังการปรับปรุง ในสถานีงาน Attach Label 
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 หลังการปรับปรุง ท าให้ขั้นตอนการปฏิบัติงานท้ังหมดเหลือ 14 ขั้นตอน ซึ่งลดการท างานท่ีสูญเปล่าได้ 10 
ขั้นตอน และ รอบการผลิตเป็น 14.68 วินาที โดยแผนภูมิกระบวนการสองมือ หลังการปรับปรุงแสดงในรูปท่ี 13 
 

ล าดบั มือซา้ย O D O D มือขวา

1 เคลือ่นมือไปหยิบ BOARD ● 1 ● รอ

2 หยิบ BOARD ● 0.6 ● รอ

3 เคลือ่นมือพร้อม BOARD มาท่ีปฏบัิติงาน ● 0.69 ● รอ

4 วาง BOARD ● 0.4 ● รอ

5 เคลือ่นมือไปจับแถว LABEL ● 0.7 ● เคลือ่นมือไปจับ LABEL

6 จับแถว LABEL ● 1.39 ● หยิบ LABEL

7 เคลือ่นมือมาท่ีปฏบัิติงาน ● 0.69 ● เคลือ่นมือพร้อม LABEL มาท่ีปฏบัิติงาน

8 จับ BOARD ● 3.72 ● ติด LABEL ท่ี BOARD 

9 จับ BOARD ● 0.54 ● เคลือ่นมือไปหยิบเคร่ือง SCAN

10 จับ BOARD ● 0.49 ● หยิบเคร่ือง SCAN

11 จับ BOARD ● 0.5 ● เคลือ่นมือพร้อมเคร่ือง SCAN มาท่ีปฏบิติังาน

12 จับ BOARD ● 2.58 ● ท าการ SCAN BOARD 

13 เคลือ่นมือพร้อม BOARDไปท่ีวาง ● 0.58 ● เคลือ่นมือพร้อมเคร่ือง 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 หลังปรับปรุง 

 
            หลังการปรับปรุงครบท้ัง 3 สถานี รอบการผลิตสูงสุดจึงอยู่ท่ีสถานีงาน Apply Glue และเท่ากับ Takt Time 
ท่ีต้องการคือ  20 วินาที ค่าประสิทธิภาพของสายการผลิต (Line Efficiency) หลังปรับปรุง โดยมีสถานีงาน 11สถานี 
เวลารวมของงานท้ังหมดเท่ากับ 184.73 วินาที  
 
                                    E  =   = 0.8397 =    83.97%                            

 
 4.4 การเปรียบเทียบผลก่อนและหลังการปรับปรุง 
            จากการปรับปรุงโดยให้หลักเศรษฐศาสตร์การเคลื่อนไหว เทคนิค ECRS และการใช้สายพานล าเลียง 
สามารถลดเวลาการท างานในสถานีงาน 6, 7, 8 ลง 6.28 , 8.82 และ 22.93 วินาที ตามล าดับ เวลาการประกอบรวมจาก 
222.76 เป็น 184.73 วินาที  รอบการผลิตลดลง  17.61 วินาที/ช้ิน และเปลี่ยนสถานีงานท่ีเป็นตัวก าหนดรอบการผลิต
จากเดิมคือสถานีงาน Attach  Label  เป็น สถานีงาน Apply Glue โดยตารางท่ี 2 เป็นการแสดงการเปรียบเทียบเวลา
การท างานในแต่ละสถานี รวมท้ังจ านวนช้ินงานและประสิทธิภาพก่อนและหลังการปรับปรุง 
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ตารางท่ี 2 แสดงการเปรียบเทียบผลเวลาการท างานในแต่ละสถาน ีจ านวนช้ินงานและประสิทธิภาพก่อนและหลัง
ปรับปรุง 

สถานีงาน ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง เปลี่ยนแปลง 
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                  (วินาที) 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                (วินาที) 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       (วินาที) 222.76 184.73 ลดลง 38.03 

รอบการผลิต (ก าหนดจากสถานีงานท่ี
ใช้เวลาสูงสุด : วินาที/ชิ้น) 

37.61 20 ลดลง 17.61 

จ านวนช้ินงานท่ีประกอบ  (ชิ้น/วัน) 2,010  3,780 เพิ่มขึ้น 1,770 

ประสิทธิภาพสายการประกอบ  (%) 53.84  83.97 เพิ่มขึ้น 30.13 
 
5. สรุปผลและข้อเสนอแนะ 
 5.1 สรุปผลการวิจัย 
 จากการปรับปรุงวิธีการท างานด้วยหลักการเศรษฐศาสตร์การเคลือ่นไหว  เทคนิค ECRS และการใช้
สายพานล าเลียง ซึ่งเป็นการปรับปรุง 3 สถานีงาน คอื สถานีท่ี 6 Assembly Heat Sink เวลาการท างานก่อนปรับปรุง
เป็น  25.10 วินาที หลังปรับปรุงเป็น 18.82 วินาที ลดลง  6.28 วินาที สถานีท่ี 7  Assembly Bracket เวลาการท างาน
ก่อนปรับปรุงเป็น 27.19 วินาที หลังปรับปรุงเป็น 18.37 วินาที ลดลง  8.82 วินาที  สถานีท่ี 8 Attach Label เวลาการ
ท างานก่อนปรับปรุง เป็น วินาที 37.61 วินาที หลังปรับปรุงเป็น 14.68  ลดลง 22.93  วินาที  สามารถลดรอบการผลิต
จากเดิม  37.61 วินาทีต่อช้ิน  เป็นรอบการผลิตท่ี 20 วินาทีต่อช้ิน โดยลดลงถึง 17.61 วินาทีต่อช้ิน ท าให้เพ่ิมจ านวน
ช้ินงานท่ีประกอบจากวันละ  2,010  เป็น 3,780 ช้ิน ซึ่งเพ่ิมขึ้น 1,770 ช้ินต่อวัน หรือ คิดเป็นประสิทธิภาพการผลิตจาก
เดิม 53.84% เป็น 83.97% เพ่ิมขึ้น 30.13%  
 5.2 ข้อเสนอแนะส าหรับการด าเนินงานวิจัย 
 จากการศึกษางานวิจัยพบว่า ปัจจัยการท างานให้มีประสิทธิภาพนั้นต้องอาศัยทักษะและความช านาญ   
จึงจ าเป็นต้องมีการฝึกอบรมพนักงานให้เกิดความช านาญตามขั้นตอนการท างานแบบใหม่ และการจับวางอุปกรณ์  
ต่าง ๆ ตามแผนภูมิกระบวนการสองมือหลังปรับปรุง โดยก าหนดให้เป็นมาตรฐานในการปฏิบัติงานของพนักงาน 



  ธนวรรณ อัศวไพบูลย ์
Vol.5 No.1 January-June 2019 

  

วารสารรังสิตบัณฑิตศึกษาในกลุ่มธุรกิจและสังคมศาสตร์ ปีที่ 5 ฉบับที่ 1 มกราคม-มิถุนายน 2562 

           
 

        180 
 

 5.3 ข้อเสนอแนะส าหรับงานวิจัยในครั้งต่อไป 
 ควรมีการศึกษาด้านการท างานระหว่างพนักงานกับเครื่องจักรโดยน าหลักการของ แผนภาพลูกสูบ  
(Pump Diagram) เพ่ือลดเวลาว่าง และรอบการผลิตลง โดยให้พนักงานและเครื่องจักรท างานพร้อมกัน นอกจากนี้  
ยังสามารถน าหลักการปรับปรุงนี้ไปใช้ในสายการประกอบผลิตภัณฑ์อื่นๆ 
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