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บทคัดยอ  

งานวิจัยนี ้มีวัตถุประสงคเพื ่อลดรอบเวลาการผลิตในการประกอบชิ้นงานและเพิ ่มประสิทธิภาพของสายการผลิต

กระบวนการผลิตช้ินสวนอิเล็กทรอนิกส จากการศึกษาในเบ้ืองตนพบวา กระบวนการผลิตดังกลาวมีจํานวนท้ังสิ้น 10 สถานีงาน แต

ไดเลือกทําการศึกษา 2 สถานีงาน ท่ีมีรอบเวลาการผลิตช้ินสวนตอช้ินสูงเกินกวาเปาหมาย และท้ัง 2 สถานีงานถูกทําการวิเคราะห

หาสาเหตุของปญหาและทําการปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยใชเทคนิคการจัดสมดุลสายการผลิตดวยหลักการ ECRS หลังจากการ

ปรับปรุงสถานีงานพบวาสามารถลดรอบเวลาการผลิตในการประกอบชิ้นงานขั้นตอนที่ 4 จาก 250.05 วินาทีตอชิ้น ลดลงเหลือ 

173.9 วินาทีตอชิ้น คิดเปนรอยละประสิทธิภาพที่เพิ่มขึ้น 30.23 และขั้นตอนที่ 5 จาก 285.15 วินาทีตอชิ้น ลดลงเหลือ 242.4

วินาทีตอชิ้น หรือคิดเปนเวลาที่ลดลงรอยละ 14.68 สามารถเพิ่มประสิทธิภาพของสายการผลิตคิดเปนรอยละ 30.88 สงผลให

ประสิทธิภาพการผลิตเขาใกลตามเปาหมายสามารถเพ่ิมผลผลิตไดถึง 2,602 ช้ินตอวัน 

คําสําคัญ: สมดุลการผลิต เทคนิค ECRS การปรับปรุงกระบวนการ 

Abstract  

This research objective was to reduce the production time of the part assembly process and effectively 

increase the electronic part production line. From the initial study, it was found that this production has 10 

stations of work but chose for case study to have 2 stations of work, and that it has a higher cycle time of part 

production per piece than target. The 2 work stations were analyzed for cause of problem and process 
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improvement by line balance with the ECRS technique. After that, workstation improvement found that it could 

reduce the cycle time of production in a part assembly of step 4 from 250.05 seconds per piece to 173.9 

seconds per piece, or 30.23% of the cycle time reduction. And step 5 from 285.15 seconds per piece to 242.4 

seconds per piece, or 14.68% of the cycle time reduction. The effectiveness of electronic parts production was 

increased to 30.88% of production, which was effective production nearly on target and increased productivity 

to 2,602 pieces per day. 

Keywords: Production balance, ECRS technique, Process improvement 

 

1. บทนํา 

ประเทศไทยเปนฐานการผลิตของอุตสาหกรรมชิ้นสวนไฟฟาและอิเล็กทรอนิกสซึ่งเปนอุตสาหกรรมคุณภาพสูงและมี

ขนาดใหญมานานกวา 60 ป และเปนหวงโซอุปทานหลักของอุตสาหกรรมช้ินสวนไฟฟาและอิเล็กทรอนิกสของโลกปจจุบันประเทศ

ไทยมีฐานการผลิตและสงออกกลุมผลิตภัณฑสินคาช้ินสวนไฟฟาและช้ินสวนอิเล็กทรอนิกสเปนอันดับตน ๆ ของโลก อยางไรก็ตาม

ปญหาและอุปสรรคของการผลิตดานอุตสาหกรรมไฟฟาและอิเล็กทรอนิกสท่ีประเทศไทยกําลังเผชิญอยูในขณะน้ีท้ังดานของการลด

ระยะเวลาการผลิตและการเพ่ิมผลผลิตใหไดมากข้ึนตามความตองการของลูกคา การลดตนทุน การปรับปรุงประสิทธิภาพของการ

ผลิตและลดความเสี่ยงในข้ันตอนการผลิตสินคา ท้ังการพัฒนาความสามารถในการผลิตสินคาและความเติบโตในดานอุตสาหกรรม

ในเวลาเดียวกัน ทําใหมีความจําเปนอยางมากท่ีผูประกอบการในอุตสาหกรรมการผลิตช้ินสวนไฟฟาและอิเล็กทรอนิกสในประเทศ

ไทยตองมีการปรับปรุงหรือเปลี่ยนแปลงโครงสรางการผลติเพ่ือใหสอดคลองตอตลาดโลกใหมากข้ึนไมวาจะเปนการปรับตวัใหทันตอ

การเปลี่ยนแปลงดานเทคโนโลยีตาง ๆ เนนความตองการของลูกคาที่เพิ่มมากขึ้น ดังนั้นจึงตองมีการพัฒนาเทคโนโลยีและรูปแบบ

การผลิตแบบใหมเพ่ือรองรับความตองการผลิตภัณฑช้ินสวนอิเล็กทรอนิกสท่ีจะเพ่ิมข้ึนในอนาคต ทําใหผูผลิตตองปรับเปลี่ยนแผน

ในการผลิต เพ่ือใหทันตอความตองการผลิตภัณฑช้ินสวนอิเล็กทรอนิกสท่ีจะเพ่ิมข้ึน โดยตองคํานึงถึงคุณภาพสินคา ตนทุนการผลิต

โดยรวม การสงมอบสินคาใหทันเวลาและการลดตนทุนการผลิต ซึ่งที่ผานมามีการศึกษาวิธีการปรับปรุงแกไขปญหาความลาชาใน

การผลิตดวยการจัดสมดุลการผลิตและเทคนิค ECRS ชวยในการปรับปรุงการทํางานใหมีประสิทธิภาพมากขึ้นในการผลิต [1-6] 

สามารถปรับปรุงการผลิตและลดตนทุนการผลิตไดอยางมีประสิทธิภาพ [7-9] จากที่กลาวมาเทคนิค ECRS เปนเทคนิคที่ทําไดงาย

และสามารถเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตไดอยางมากอีกทั้งยังชวยในการวิเคราะหผลของประสิทธิภาพไดอยางรวดเร็วหลังการ

ปรับปรุง อยางไรก็ตามบริษัทกรณีศึกษาไดประสบปญหาดานการผลิตไมเปนไปตามเปาหมายที่กําหนดในการผลิตชิ ้นสวน

อิเล็กทรอนิกส ซึ่งจากการเก็บขอมูลเบื้องตนและศึกษาสายการผลิตเบื้องตนแสดงใหเห็นถึงกระบวนการไหลที่ไมสมดุลมีจุดที่เปน

ลักษณะคอขวด สามารถผลิตไดเฉลี่ยเพียง 2,847 ช้ินตอวัน คิดเปนประสิทธิภาพของสายการผลิตเพียงรอยละ 63.72 เสียสมดุลใน

การผลิตไปมากถึงรอยละ 36.28 ทําใหกําลังการผลิตไมเพียงพอตอความตองการ  

ดังนั ้นในการศึกษาวิจัยน้ีมีวัตถุประสงคเพื ่อลดรอบเวลาการผลิตในการประกอบชิ้นงานและเพิ่มประสิทธิภาพของ

สายการผลิต เพ่ือลดความสูญเปลาของเวลารวมถึงการจัดสมดุลของสายการผลิต โดยจะทําการวิเคราะหการไหลของสายการผลิต

และทําการปรับปรุงกระบวนการผลิตดวยเทคนิค ECRS ใหมีความตอเนื่องในการทํางาน ทําใหมีชิ้นงานคงคางอยูระหวางขั้นตอน

การผลิตใหนอยท่ีสุด  

การใชเทคนิค ECRS ในการปรับปรุงและเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการประกอบ ดวยแนวคิดการจัดสมดุล

สายการผลิต รวมไปถึงการลดความสูญเปลาดวยเทคนิค ECRS โดยการใชหลักในการการรวมงาน (Combine) เพื่อรวมงานท่ี
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เกี่ยวของมารวมอยูในตําแหนงการทํางานเดียวกัน และหลักการทํางานใหงาย (Simplify) ดวยการออกแบบอุปกรณชวยในการ

ทํางานใหมีความรวดเร็วในการผลิตโดยใช จิ๊กจับในขั้นตอนการจุมตะกั่ว, จิ๊กในการตรวจสอบ, จิ๊กชวยในการบัดกรี และฟกเจอร

ชวยในการดัดคอยล เพ่ือลดปญหาความไมสมดุลของสายการผลติและเพ่ิมผลติภาพสงูสุดใหกับกระบวนการผลติ เพ่ือลดตนทุนการ

ผลิตและยังคงไวซึ่งคุณภาพท่ีตรงตอความตองการของลูกคาและการตรงตอเวลาในการตอบสนอง โดยการจัดสรรทรัพยากรท่ีมีอยู

อยางมีประสิทธิภาพ 

 

2. วิธีการทดลอง 

การศึกษาวิจัยเพ่ือการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตช้ินสวนอิเล็กทรอนิกสมีข้ันตอนของการดําเนินงานดังน้ี 

2.1 ศึกษาขอมูลการผลิต โดยการศึกษาขอมูลเบ้ืองตนการผลิตช้ินสวนอิเล็กทรอนิกสซึ่งลักษณะช้ินสวนท่ีผลิตดังรูปท่ี 1 

 

 
รูปท่ี 1 ลักษณะช้ินงาน 

 

โดยมีการทํางาน 2 กะ โดยเวลาการทํางาน 1 กะเปน 640.20 นาที จํานวนเปาหมายที่ตองการใหผลิตอยูที่ 6,000 ชิ้นตอวัน 

สําหรับกระบวนการผลิตน้ีและมีข้ันตอนในกระบวนการท่ีสําคัญ รวมท้ังสิ้น 10 กระบวนการ ประกอบดวย  

ข้ันตอนท่ี 1 Housing Preparation คือ กระบวนการเตรียมตัวบล็อกของช้ินงาน 

ข้ันตอนท่ี 2 Foil Preparation คือ กระบวนการตัดแผนฟอยลตามจํานวนท่ีตองการ 

ข้ันตอนท่ี 3 CU Wire Preparation คือ กระบวนการนําลวดทองแดงมาตัดเปนเสนตามขนาดท่ีใชในงานแตละงาน 

ขั้นตอนที่ 4 Winding หรือ Hand coil Preparation คือ กระบวนการพันลวดทองแดงรอบตัว Toroid ดวยมือ แลว

นําไปเช็คคาความเหน่ียวนํา (Reactance) 

ข้ันตอนท่ี 5 Assembly คือ การประกอบช้ินงาน 

ข้ันตอนท่ี 6 Moulding คือ การหยอดเรซินลงในตัวช้ินงาน 

ข้ันตอนท่ี 7 Spot welding คือ กระบวนการเช่ือมติก โดยนําฝามาปดแลวเช่ือมเขากับตัวบล็อก (Housing) 

ข้ันตอนท่ี 8 Cleaning คือ กระบวนการทําความสะอาดหลังจากท่ีทําการเช่ือม เพ่ือเช็ดคราบท่ีเปอนออก 

ข้ันตอนท่ี 9 Final Test คือ กระบวนการทดสอบครั้งสุดทาย หลังจากผานการประกอบอยางสมบูรณ 

ข้ันตอนท่ี 10 inspection คือ การตรวจสอบความเรียบรอยและความเสียหายท่ีเกิดข้ึน 

จากการศึกษากระบวนผลิตชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกสแสดงรายละเอียดขอมูลแตละขั้นตอนดังตารางที่ 1 เมื่อพิจารณาการ

ผลิตพบวาในการผลิต 10 ขั้นตอนจะมีรอบวัฏจักรเวลาการผลิตชิ้นงานรวมเปน 132.78 วินาทีตอชิ้น หรือสามารถผลิตรวมเปน 
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289 ชิ้นตอชั่วโมง แตเมื่อพิจารณาเวลาเผื่อในการทํางานและเวลาสูญเปลาจากการปรับตั้งเครื่องมืออุปกรณในการผลิตจึงปรับตั้ง

เปาหมายการผลิตที่ตองการในแตละชั่วโมงลดลงรอยละ 3 จากความสามารถในการผลิตที่ 289 ชิ้นตอชั่วโมง ทําใหเปาหมายการ

ผลิตในแตละข้ันตอนเฉลี่ยเหลือ 281 ช้ินตอช่ัวโมง 

2.2 การวิเคราะหปญหา พิจารณาจากเวลาในการผลิตของแตละกระบวนการซึ่งจากขอมูลตารางที่ 1 เมื่อพิจารณา

ขั้นตอนที่ 4, 5 และ 9 เปนขั้นตอนที่มีประสิทธิภาพเวลาในการผลิตตํ่ากวาเปาหมายกําหนดเพียงรอยละ 61.56, 71.88 และ 

98.57 ตามลําดับ โดยเฉพาะขั้นตอนการทํางานที่ 4 และ 5 เปนขั้นตอนที่เกิดปญหาการผลิตตํ่ากวาเปาหมายอยางมาก สําหรับ

ข้ันตอนท่ี 9 ถึงแมวามีคาประสิทธิภาพเวลาท่ีตํ่ากวาเปาหมายกําหนดไวแตอยูในระดับท่ีไมสงผลกระทบตอสายการผลิตลาชาอยาง

รุนแรง ดวยเหตุนี้ขั้นตอนการทํางานที่ 9 จึงไมถูกพิจารณาปรับปรุงในครั้งน้ี เมื่อสังเกตลักษณะการทํางานและพื้นที่ในการทํางาน

แลวพบวากระบวนการที่ 4 และ 5 มีการจัดตําแหนงการทํางานที่ไมเหมาะสมรวมถึงขาดอุปกรณชวยในการทํางานใหงายและ

รวดเร็วจึงทําใหเกิดคอขวดกับท้ัง 2 ข้ันตอน ซึ่งสงผลใหกระบวนการผลิตช้ินสวนอิเล็กทรอนิกสมีประสิทธิภาพลดลงซึ่งหาไดจาก  

 

ตารางท่ี 1 รายละเอียดขอมูลรอบการผลิตแตละข้ันตอน 

ขั้นตอน 

รอบเวลามาตรฐานการ

ผลิต 

(วินาที/ชิ้น) 

เปาหมายที่ตองการ 

(ชิ้น/ชั่วโมง) 

ผลิตไดจริง 

(ชิ้น/ชั่วโมง) 

รอยละประสิทธภิาพ 

 

1.Housing Preparation 12.49 281 288 102.49 

2.Foil Preparation 10.21 281 353 126.33 

3.CU Wire Preparation 12.21 281 295 104.98 

4.Hand coil Preparation 20.84 281 173 61.56 

5.Assembly 17.82 281 202 71.88 

6.Moulding 9.67 281 372 132.38 

7.Spot Welding 12.48 281 288 102.49 

8.Cleaning 12.36 281 291 103.55 

9.Final Test 13.01 281 277 98.57 

10.Inspection 11.69 281 308 109.60 

 

สมการที่ 1 ตามอางอิงท่ี [10]  เมื่อพิจารณาจากขั้นตอนที่ 4 ที่ใชเวลาในกระบวนการผลิตมากที่สุดจึงนํามาเปนตัวแทน

คิดประสิทธิภาพสายการผลิต และความเร็วในการผลิตของการผลิต (Takt time) คํานวณไดจากสมการท่ี 2 ตามอางอิงท่ี [10]  

 

                          ประสทิธิภาพสายการผลติ   = 
ผลรวมของเวลาการประกอบช้ินงาน × 100

สถานีงาน × รอบเวลาการทํางานสูงสุด
    (1) 

                               ประสิทธิภาพสายการผลิต     =  
132.79 (วินาทีตอชิ้น) × 100

10×20.84 (วินาทีตอชิ้น)  
 

        ประสิทธิภาพสายการผลติ    =  63.72% 

       ความเร็วในการผลติ  =   
เวลาปฏิบัติงานประจําวัน (2 กะ)

จํานวนท่ีตองการผลิตตอวัน
           (2) 
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                     ความเร็วในการผลิต =  
( )640.20×2 ×60

6000
 

                     ความเร็วในการผลิต = 12.80  วินาทีตอช้ิน 

 

ผลลัพธจากสมการท่ี1 และ สมการท่ี 2 แสดงใหเห็นวาสายการผลิตน้ีมีประสิทธิภาพเพียงรอยละ 63.72 และเวลาในการผลิตท่ีควร

เปนอยูที่ 12.80 วินาทีตอชิ้น ในแตละขั้นตอน ดังนั้นจึงมุงแกปญหาในขั้นตอนที่ 4 และ 5 โดยใชเทคนิค ECRS ในการปรับปรุง

กระบวนการผลิตและการทํางาน เพ่ือชวยในการสรางสมดุลการไหลของงานใหดีข้ึน 

 

ตารางท่ี 2 แนวทางการปรับปรุงการทํางานในข้ันตอนท่ี 4 และ 5 

ข้ันตอนที่ สวนที่ รายละเอยีด 
รูปภาพตัวอยาง 

เทคนิค ECRS 
กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

4 

1 

รูป (ก) กอนการปรับปรุงมีสถานีงานใน

ขั้นตอนที่ 4 หลายจุดและอยูหางกัน

ทําใหมีการเคลื่อนยายชิ้นงานไปหลาย

ตําแหนงสงผลใหเกิดความลาชา  

รูป (ข) จึงทําการรวมงานของกระบวนการ 

เจียรลวด จุมตะกั่ว และ วัดชิ้นงานให

อยู ในสายการผลิตเดียวกันหลังจาก

ปรับปรุงการ 
  

Combime ; C 

2 

รูป (ค) วิธีการทํางานเดิมในการจุมชิน้งาน

เพื่อเคลือบตะกั่ว 

รูป (ง) ออกแบบปรับปรุงจิ๊กจับในข้ันตอน

การจุมตะกั่วใหสามารถจุมไดคร้ังละ 

10 ตัว 
  

Simplify ; S 

5 

1 

รูป (จ) วิธีการทํางานในการตรวจวัดคาทาง

ไฟฟาแบบเดิมจากการวัดคาทีละขา 

รูป (ฉ) ออกแบบจิ๊กในการตรวจสอบคาทาง

ไฟฟาของชิน้งานปรับปรุงใหวางบนจิ๊ก

และทําการวัดและตรวจสอบไดท้ัง 4 

ขาในคร้ังเดียว 
  

Simplify ; S 

2 

ร ูป (ช) ว ิธ ีการทํางานเดิมในการบัดกรี

ชิ้นงานจากทีละ 1 ตัว 

รูป (ซ) ออกแบบจิ๊กชวยในการบัดกรีคร้ังละ 

20 ตัว ในการบัดกรีชิ้นงานโดยการนํา 

housing ไปวางบนจิ๊กแลวจึงทําการ

บัดกรี    

Simplify ; S 

3 

รูป (ฌ) กอนปรับปรุงใชแรงงานในการดัดให

ไดตามลักษณะและตําแหนงท่ีกําหนด 

รูป (ญ) ออกแบบฟกเจอร เพื่อชวยในการ

ดัดคอยลทําใหการทํางานงายและเร็ว

ข้ึน 

  

Simplify ; S 

 

2.3 แนวทางการปรับปรุงข้ันตอนการผลิต จากการวิเคราะหเพ่ือหาสาเหตุท่ีกอใหเกิดความไมสมดุลในสายการผลิต รวม

ไปถึงความสูญเปลาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตผลิตภัณฑชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกส ในการปรับปรุงและเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของ

(ก) (ข) 

(ค) (ง) 

(จ) (ฉ) 

(ช) (ซ) 

(ฌ) (ญ) 
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กระบวนการประกอบ ดวยแนวคิดการจัดสมดุลสายการผลิต รวมไปถึงการลดความสูญเปลาดวยเทคนิค ECRS โดยการใชหลักใน

การการรวมงาน (Combine) เพื่อรวมงานที่เกี่ยวของในขั้นตอนที่ 4 ท่ีมีตําแหนงการทํางานแยกกัน นํามารวมอยูในตําแหนงการ

ทํางานเดียวกัน และ การทําใหงาย (Simplify) ดวยการออกแบบอุปกรณชวยในการทํางานใหมีความงายและรวดเร็วประกอบดวย 

จิ๊กจับในขั้นตอนการจุมตะกั่ว, จิ๊กในการตรวจสอบ, จิ๊กชวยในการบัดกรี และฟกเจอรชวยในการดัดคอยล ทั้งในการทํางานของ

ขั้นตอนที่ 4 และ 5 รายละเอียดการปรับปรุงแสดงดังตารางที่ 2 ซึ่งทําการปรับปรุงขัน้ตอนที ่4 ดวยการรวมงานของกระบวนการ 

เจียรลวด จุมตะก่ัว และ วัดช้ินงานใหอยูในสายการผลิตเดียวกัน และปรับปรุงจิ๊กจับในข้ันตอนการจุมตะก่ัวใหสามารถจุมไดครัง้ละ 

10 ตัว และขั้นตอนที่ 5 ไดออกแบบจิ๊กในการตรวจสอบ คาทางไฟฟาของชิ้นงาน จากกอนปรับปรุงวัดทีละขา ปรับปรุงใหวาง

บนจิ๊กและทําการวัด การออกแบบจิ๊กในการบัดกรีช้ินงานจากทีละ 1 ตัว เปน ทีละ 20 ตัว ในการบัดกรีช้ินงานโดยการนํา housing 

ไปวางบนจิ๊กแลวจึงทําการบัดกรี และการออกแบบฟกเจอร เพื่อชวยในการดัดคอยล กอนปรับปรุงใชแรงงานในการดัดเปนหลัง

ปรับปรุงใชฟกเจอรในการชวยดัด เพื่อใหการทํางานไดงายและรวดเร็วขึ้น จากนั้นดําเนินการเก็บขอมูลดานเวลาจากการทดลอง

การทํางานของพนักงานหลังการปรับปรุงดวยเทคนิค ECRS จํานวน 25 ครั้ง เพื่อนํามาหาประสิทธิภาพของสายการผลิตและเพ่ือ

เปรียบเทียบระหวางกอนและหลังปรับปรุงกระบวนการ 

 

3. ผลดําเนินการวิจัย 

จากการปรับปรุงวิธีการทํางานใหมดวยเทคนิค ECRS ทําใหพนักงานทํางานไดงายข้ึนดวยหลักในการรวมงานเขาดวยกัน 

(Combine ; C ) และหลักในการทํางานใหงาย (Simplify ; S ) ท้ังข้ันตอนท่ี 4 และ 5 โดยการปรับปรุงกระบวนการสาํหรบัข้ันตอน

การผลิตใน ขั้นตอนที่ 4 Hand coil + Preparation มีการปรับปรุง 2 สวน ประกอบดวย สวนที่ 1 ปรับปรุงผัง (Layout) ในการ

ทํางาน โดยยายกระบวนการ เจียรลวด จุมตะกั่ว และ วัดชิ้นงาน ใหอยูในสายการผลิตเดียวกัน ในการผลิตชิ้นงาน ขั้นตอนแรก

ลวดทองแดงจะถูกตัดตามระยะที่กําหนดโดยเครื่องตัดเพื่อปองกันการเหลือเศษจากการตัด เมื่อทําการตัดเสร็จสิ้นลวดทองแดงจะ

ถูกลําเลียงโดยรถเข็มเขาสูลิฟทเพื่อเดินทางไปยังสายการผลิต ลวดทองแดงเคลื่อนยายมาถึงสายการผลิตพนักงานจะทําการตดิตั้ง

คอยลกับจิ๊กจับยึดท่ีออกแบบใหพนักงานทํางานไดงาย เพื่อเริ่มกระบวนการพันลวดทองแดง ใหไดตามรอบที่กําหนดแลวจึงเขาสู

กระบวนการ ขัดขาลวดทองแดงท่ีผานการพันคอยล นําขาลวดทองแดงท่ีผานการพันคอยลไปจุมตะก่ัว ทําการวัดคาไฟฟาและเขาสู

กระบวนการข้ันตอนท่ี 5 เปนกระบวนการเจียรลวด จุมตะก่ัว และ วัดช้ินงาน ท่ีอยูสายการผลิตเดียวกัน ซึ่งจะทําใหลดระยะเวลา

ในการเคลื่อนยายไดมาก สวนที่ 2 ปรับปรุงจิ๊กที่ใชในการจุมตะกั่ว จากจุมที่ละตัว เปน ทีละ 10 ตัว โดยอาศัยหลักการความสูญ

เปลาท้ัง 7 ประการ (Waste) ในข้ันตอนลดการเคลื่อนไหวท่ีไมจําเปน การจุมตะก่ัวเริ่มตนกระบวนการโดยการนําคอยลท่ีผานการ

พันดวยลวดทองแดงมาเขาสู กระบวนการใสแผน Foil และเชาสูกระบวนการขัดขาทองแดงตามมาดวยกระบวนการจุมตะก่ัว 

กอนที่จะเขาสูกระบวนการการวัดคาไฟฟา ในขั้นตอนการจุมตะกั่วกอนปรับปรุงจะทําการจุมไดทีละ 1 ตัว ซึ่งเกิดความลาชา เมื่อ

ทําการปรับปรุงจิ๊กจับในข้ันตอนการจุมตะก่ัวใหสามารถจุมไดครัง้ละ 10 ตัว ซึ่งจะสามารถลดระยะเวลาในข้ันตอนน้ีได เชนเดียวกับ

สวนที่ 3 ขั้นตอนการบัดกรีชิ้นงานแบบเดิมทําการบัดกรีทีละ 1 ตัว ซึ่งเกิดความลาชาเพื่อนําชิ้นงานที่บัดกรีแลวเสร็จออกและ

เปลี่ยนชิ้นงานใหมมาบัดกรี เมื่ออกกแบบปรับปรุงจิ๊กสําหรับปฏิบัติการบัดกรีแลวสามารถทําไดครั้งละ 20 ตัว ซึ่งลดเวลาการ

ทํางานไดอยางมาก รวมถึงข้ันตอนการดัดคอยลจากเดิมใชคนดัดทีละขาใหมีลักษณะและตําแหนงของขาคอยลท่ีดัดตามแบบงานท่ี

กําหนด เมื่อออกแบบฟกเจอรสําหรับการดัดคอยลแลวสามารถทําไดงายและเร็วขึ้นเนื่องจากกําหนดตําแหนงของขาคอยลที่ดัดไป

ตามตําแหนงท่ีกําหนดไวในฟกเจอร จากการเก็บขอมูลเวลาการทดลองในการทํางานจํานวน 25 ครั้งและนํามาหาคาเฉลี่ยของเวลา

เพ่ือเปรียบเทียบเวลาการทํางานข้ันตอนท่ี 4 และ 5 ซึ่งแสดงดังตารางท่ี 3 และผลการเปรียบเทียบผลแสดงดังตารางท่ี 4 
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ตารางท่ี 3 ขอมูลเวลาการทํางานกอนและหลังปรับปรุงข้ันตอนท่ี 4 และ 5 

จํานวนครั้ง 

ขั้นตอนที่ 4 ขั้นตอนที่ 5 

เวลากอน

ปรับปรุง 

(วินาที) 

เวลาการหลงั

ปรับปรุง (วินาที) 
เวลาเฉลี่ยรวม

หลังปรบัปรุง

ทั้ง 2 สวน 

เวลากอน

ปรับปรุง 

(วินาท)ี 

เวลาหลงัปรับปรุง 

(วินาท)ี 
เวลาเฉลี่ยรวม

หลังปรบัปรุงทั้ง 

3 สวน 
สวนที่ 

1 

สวนที่ 

2 

สวนที่ 

1 

สวนที่ 

2 

สวนที่ 

3 

1 259 203 152 177.5 270 274 242 201 239.0 

2 271 213 154 183.5 301 276 255 211 247.3 

3 231 233 145 189.0 273 298 243 197 246.0 

4 244 199 149 174.0 286 251 252 194 232.3 

5 255 223 148 185.5 302 266 270 213 249.7 

6 246 205 135 170.0 299 261 240 202 234.3 

7 277 180 148 164.0 267 243 228 228 233.0 

8 248 186 149 167.5 280 265 272 234 257.0 

9 260 193 140 166.5 260 268 268 217 251.0 

10 249 198 131 164.5 283 284 279 215 259.3 

11 259 191 156 173.5 267 271 248 190 236.3 

12 267 195 147 171.0 288 279 237 200 238.7 

13 236 221 131 176.0 292 265 245 194 234.7 

14 269 191 162 176.5 307 289 251 201 247.0 

15 226 213 154 183.5 319 267 255 196 239.3 

16 256 208 150 179.0 323 293 248 216 252.3 

17 250 186 123 154.5 276 286 256 190 244.0 

18 249 192 134 163.0 279 286 252 194 244.0 

19 242 189 132 160.5 292 288 243 186 239.0 

20 272 220 156 188.0 266 294 252 198 248.0 

21 233 205 144 174.5 285 274 243 185 234.0 

22 248 211 156 183.5 279 257 258 178 231.0 

23 237 207 175 191.0 251 260 243 203 235.3 

24 245 186 155 170.5 292 285 252 184 240.3 

25 224 179 144 161.5 290 291 249 203 247.7 

เวลาเฉลี่ย 250.05 201.06 146.76 173.9 285.15 274.91 251.40 201.05 242.4 

สวนเบี่ยงเบน

มาตรฐาน 
14.21 14.02 11.23 9.85 17.14 14.19 11.36 13.40 7.91 
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ตารางท่ี 4 เปรียบเทียบผลของเวลาในการทํางานข้ันตอนท่ี 4 และ 5 

รายละเอียด 

ขั้นตอนที่ 4 ขั้นตอนที่ 5 

กอนปรับปรุง 
หลังปรบัปรุง กอน

ปรับปรุง 

หลังปรบัปรุง 

สวนที่ 1 สวนที่ 2 สวนที่ 1 สวนที่ 2 สวนที่ 3 

เวลาเฉล่ีย (วินาทีตอชิ้น) 250.05 201.06 146.76 285.15 274.91 251.40 201.05 

Takt time (วินาทีตอชิ้น) 12.80 12.80 12.80 12.80 12.80 12.80 12.80 

เวลาสมดุล (วินาทีตอชิ้น) 20.84 16.75 12.23 17.82 17.18 15.71 12.57 

ผลตาง +8.04 +3.95 -0.57 +5.02 +4.38 +2.91 -0.23 

 

พบวาเมื่อปรับปรุงการทํางานในข้ันตอนท่ี 4 แลวพบวาเมื่อปรับปรุงสวนท่ี 1 รวมงานเขาดวยกันมีเวลาสมดุลในการทํางาน

สูงกวา takt time เทากับ 3.95 วินาทีตอช้ิน และเมื่อปรับปรุงสวนท่ี 2 สรางจิ๊กในการจุม เวลาสมดุลในการทํางานลดลงตํ่ากวา takt 

time ทําใหผลตางระหวาง takt time กับเวลาสมดุลเทากับ 0.57 วินาที การปรับปรุงและลดความสูญเปลาในขั ้นตอนที่ 5 

Assembly ซึ่งดําเนินการปรับปรุงใหมีการทํางานท่ีงายข้ึนโดยปรับปรุง 3 สวน โดยรายละเอียดเปรียบเทียบเวลาการทดลองทํางาน  

สวนที่ 1 ออกแบบจิ๊กในการตรวจสอบคาทางไฟฟาของชิ้นงาน จากเมื่อกอนวัดทีละขาเปนวางบนจิ๊กและทําการวัด เมื่อ

เสร็จสิ้นข้ันตอนในกระบวนการประกอบช้ินงานจะถึงข้ันตอนการตรวจสอบคาไฟฟาของช้ินงานกอนปรับปรุงจะทําการวัดคาไฟฟา

ของช้ินงานทีละขา โดยออกแบบจิ๊กวัดคาไฟฟาช้ินงานโดยการวางช้ินงานบนจิ๊กและทําการวัดคารอบเดียวเพ่ือความสะดวกในการ

วัดคาและสามารถลดระยะเวลาและความลําบากในการวัดคาลงไดตาม 

สวนท่ี 2 ออกแบบจิ๊กในการบัดกรีช้ินงานจากทีละ 1 ตัว เปน ทีละ 20 ตัว ในการบัดกรีช้ินงาน 

สวนท่ี 3 ออกแบบฟกเจอรในการดัดคอยล กระบวนการนําช้ินงานท้ังหมดประกอบใน housing ในข้ันตอนการประกอบ

คอยลน้ันจะมีการดัดลวดจากคอยลท่ีนํามาประกอบกอนนําไปบัดกรีกระบวนการน้ีกอนปรับปรุงจะใชแรงงานในการดัดจึงสรางฟก

เจอรในการชวยดัดคอยลข้ึนมาเพ่ือลดความผิดพลาดระหวางการทํางานและลดระยะเวลาในการทํางานลง  

พบวาเมื่อปรับปรุงการทํางานในข้ันตอนท่ี 5 แลวพบวาเมื่อปรับปรุงสวนท่ี 1 สรางจิ๊กในการตรวจสอบคาทางไฟฟามีเวลา

สมดุลในการทํางานสูงกวา takt time เทากับ 4.38 วินาทีตอช้ิน เมื่อปรับปรุงสวนท่ี 2 ดวยการสรางจิ๊กในการบัดกรีช้ินงานมีเวลา

สมดุลในการทํางานสูงกวา takt time เทากับ 2.91 วินาทีตอช้ิน และสวนท่ี 3 ออกแบบฟกเจอรชวยในการดัดคอยลเวลาสมดุลใน

การทํางานลดลงตํ่ากวา takt time ทําใหผลตางระหวาง takt time กับเวลาสมดุลเทากับ 0.23 วินาที  

เมื่อพิจารณาประสิทธิภาพท่ีเพ่ิมข้ึนของการทํางานจากเวลากระบวนการผลิตท่ีลดลงของท้ังข้ันตอนท่ี 4 และ 5 หาไดจาก  

สมการท่ี 3 ผลของคาประสิทธิภาพแสดงดังตารางท่ี 5 

 

                           คารอยละประสิทธิภาพ = 
เวลาเฉล่ียหลังปรับปรุง−เวลากอนปรับปรุง

เวลากอนปรับปรุง
 ×  100                              (3)  

 

จากตารางที่ 5 คาประสิทธิภาพเวลาการทํางานในขั้นตอนที่ 4 และ ขั้นตอนที่ 5 มีคาติดลบแสดงใหเห็นวา เวลาในการ

ทํางานของทั้ง 2 ขึ้นตอน ลดลงจากเดิมกอนการปรับปรุง สงผลใหมีประสิทธิภาพในการทํางานไดเร็วขึ้นและสามารถทําการผลิต

ชิ้นงานไดเพิ่มขึ้น โดยที่ขั้นตอนที่ 4 มีรอยละประสิทธิภาพเวลาทํางานเฉลี่ย -30.23 และขั้นตอนที่ 5 มีรอยละประสิทธิภาพเวลา

ทํางานเฉลี่ย -14.68 
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ตารางท่ี 5 คารอยละประสิทธิภาพเวลาการทํางาน 

จํานวนครั้ง 

ขั้นตอนที่ 4 ขั้นตอนที่ 5 

เวลากอน

ปรับปรุง 

(วินาที) 

เวลาเฉลี่ย

รวมหลัง

ปรับปรุงทั้ง 

2 สวน 

 

เวลากอนปรับปรุง 

(วินาท)ี 

เวลาเฉลี่ย

รวมหลัง

ปรับปรุงทั้ง 3 

สวน 

 

รอยละ

ประสิทธภิาพเวลา

ทํางาน 

%ประสิทธภิาพ

เวลาทํางาน 

1 259 177.5 -31.47 270 239.0 -11.48 

2 271 183.5 -32.29 301 247.3 -17.84 

3 231 189.0 -18.18 273 246.0 -9.89 

4 244 174.0 -28.69 286 232.3 -18.78 

5 255 185.5 -27.25 302 249.7 -17.32 

6 246 170.0 -30.89 299 234.3 -21.64 

7 277 164.0 -40.79 267 233.0 -12.73 

8 248 167.5 -32.46 280 257.0 -8.21 

9 260 166.5 -35.96 260 251.0 -3.46 

10 249 164.5 -33.94 283 259.3 -8.37 

11 259 173.5 -33.01 267 236.3 -11.50 

12 267 171.0 -35.96 288 238.7 -17.12 

13 236 176.0 -25.42 292 234.7 -19.62 

14 269 176.5 -34.39 307 247.0 -19.54 

15 226 183.5 -18.81 319 239.3 -24.98 

16 256 179.0 -30.08 323 252.3 -21.89 

17 250 154.5 -38.20 276 244.0 -11.59 

18 249 163.0 -34.54 279 244.0 -12.54 

19 242 160.5 -33.68 292 239.0 -18.15 

20 272 188.0 -30.88 266 248.0 -6.77 

21 233 174.5 -25.11 285 234.0 -17.89 

22 248 183.5 -26.01 279 231.0 -17.20 

23 237 191.0 -19.41 251 235.3 -6.25 

24 245 170.5 -30.41 292 240.3 -17.71 

25 224 161.5 -27.90 290 247.7 -14.59 

เวลาเฉลี่ย 250.05 173.9 -30.23 285.15 242.4 -14.68 

สวน

เบี่ยงเบน

มาตรฐาน 

14.21 9.85 5.77 17.14 7.91 5.53 
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4. สรุปและอภิปรายผล 

กระบวนการผลิตชิ้นงานอิเล็กทรอนิกสในสายการผลิต ซึ่งประสิทธิภาพการผลิตยังไมสามารถเปนไปตามแผนการผลิตท่ี

ไดตั้งเปาหมายไว อันเน่ืองมาจากในบางกระบวนการมีความเร็วในการผลิตท่ีชากวามาตรฐานซึ่งใชเวลาสูงเกินรอบการผลิตช้ินงาน

ตอชิ้น (Takt Time) ประกอบไปดวย 2 กระบวนการดวยกัน ประกอบไปดวย การพันคอยล (Hand coil +Preparation) และ

กระบวนการประกอบชิ้นงาน (Assembly) จึงใชหลักการศึกษาเวลาเพื่อลดความสูญเปลาดวยหลักการ ECRS เพื่อปรับปรุงสมดุล

สายการผลิตใหมีประสิทธิภาพมากข้ึน ซึ่งทําใหพนักงานทํางานไดงายข้ึนดวยหลักในการรวมงานเขาดวยกัน (Combine ; C ) และ

หลักในการทํางานใหงาย (Simplify ; S ) ท้ังข้ันตอนท่ี 4 และ 5 โดยเวลาท่ีใชในการผลิตของท้ัง 2 ข้ันตอน ลดลงและไมสงูเกินรอบ

เวลาการผลิตตอชิ้น สงผลใหประสิทธิภาพกระบวนการผลิตเพิ่มขึ้นเปนรอยละ 30.23 ในขั้นตอนที่ 4 และ รอยละ 14.68 ของ

ข้ันตอนท่ี 5 ซึ่งสามารถเพ่ิมปริมาณการผลิตเขาใกลตามเปาหมายกําหนด 

หลังปรับปรุงสายการผลิตสามารถสรุปผลของเวลาแตละกระบวนการผลิต ขางตนแลวนั ้น โดยผลจากการวิจัย

วัตถุประสงคในการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและลดความสูญเสียเวลาจากการเคลื่อนไหวที่ไมจําเปนพบวา เวลาที่ใชในการผลิต

ลดลงเนื่องมาจากการปรับปรุงกระบวนการใหมีประสิทธิภาพมากขึ้นและสะดวกตอผูใชงาน รวมไปถึงการจัดการกระบวนการใน

การรวมงานใหมีประสิทธิภาพการผลิตท่ีเพ่ิมข้ึนทําใหปริมาณการผลิตของข้ันตอนท่ี 4 และ 5 เพ่ิมข้ึน เปน 294 ช้ินตอช่ัวโมง และ 

286 ช้ินตอช่ัวโมง ตามลําดับแสดงดังรูปท่ี 2  

 

 
รูปท่ี 2 เปรียบเทียบปริมาณการผลิตกอนและหลังปรับปรุง 

 

และจากการจัดสมดุลการผลิต พบวา เมื่อคิดประสิทธิภาพของสายการผลิตรวมทั้ง 10 ขั้นตอน หลังผานการปรับปรุง

ตามสมการที่ 1 สายการผลิตโดยรวมในกระบวนการผลิตชิ้นสวนอิเลก็ทรอนิกสมีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้นจากเดิมรอยละ 63.72 เปน

รอยละ 94.60 ซึ่งประสิทธิภาพการผลิตโดยรวมเพิ่มขึ้นรอยละ 30.88 ระยะเวลาในการผลิตลดลงใกลเคียงกับมาตรฐานที่กําหนด 

สามารถเพิ่มจํานวนการผลิตจาก 2,847 ชิ้นตอวัน เปน 5,449 ชิ้นตอวัน เนื่องจากการรวมงานที่สามารถทําดวยกันไดมาอยูใน

ตําแหนงเดียวกัน และการออกแบบอุปกรณชวยในการทํางานไดครั้งละหลายชิ้นและงายสงผลใหพนักงานสามารถทํางานไดอยาง
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รวดเร็วและไมเกิดของเสียหรือตําหนิในช้ินงานซึ่งสอดคลองกับงานวิจัยอางอิงท่ี [6,11,12] ท่ีไดใชเทคนิค ECRS และการจัดสมดุล

สายการผลิต เพ่ือเพ่ิมผลผลิตในกระบวนการผลิตภาคอุตสาหกรรม  

อยางไรก็ตามเปาหมายท่ีกําหนดไวในการผลิตอยูท่ี 6,000 ช้ินตอวัน จึงควรมีการปรับปรุงพัฒนาในข้ันตอนการทำงานท่ี 

9 และขั้นตอนอื่นอยางตอเนื ่องดวยเทคนิคลีน เทคนิคการควบคุมคุณภาพ เปนตนเพื่อใหการทำงานมีความยืดหยุ นและ

ประสิทธิภาพมากขึน้ รวมถึงออกแบบอุปกรณที่ใชในสายการผลิตใหครบทั้ง 10 ขั้นตอนการทำงานทันสมัยอยูเสมอซึ่งจะสามารถ

ชวยใหกระบวนการผลิตในการประกอบชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกสมีประสิทธิภาพดีขึ ้นอีกทั้งเพ่ือรองรับความเปลี่ยนเเปลงของ

เครื่องจักรการผลิตและรุนของผลิตภัณฑตามความตองการของลูกคา 
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