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ปัจจุบันอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ได้เข้ามาเป็นส่วนหนึ่งในการใช้ชีวิตของเรา
มากขึ้นเพื่ออ านวยความสะดวกในชีวิตประจ าวัน ส่งผลให้มีความต้องการ
ทางตลาดเป็นอย่างมาก ทางโรงงานได้ค านึงถึงความส าคัญของการปรับปรุง
ปริมาณและคุณภาพการผลิตของผลิตภัณฑ์ในเชิงพานิชย์จึงมีความต้องการ
ที่จะเพิ่มก าลังการผลิตให้เพียงพอต่อความต้องการ เพื่อตอบสนองต่อปริมาณ
ความต้องการของลูกค้าที่มีแนวโน้มเพิ่มสูงขึ้น

บทน า วัตถุประสงค์

เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพสมดุลการผลิตของสายงานในกระบวนการ
ผลิตของผลิตภัณฑ์พอร์ตเชื่อมต่อระบบคอมพิวเตอร์

ขั้นตอนการด าเนินงาน

1.ศึกษากระบวนการ และเก็บข้อมูล

เก็บข้อมูลเวลาอย่างละเอียดในแต่ละกระบวนการของการ
ผลิต และศึกษาการไหลของชิ้นงานก่อนการปรับปรุง

ศึกษาขั้นตอนการท างาน

 
Process 

1 Soldering bottom board and FA 
2 Soldering top board & wire 
3 Dispense silicon glue and FA 
4 100% inspection 
5 QA buy off |sampling 50/500 

QA buy off Visual   inspection   |sampling 50/500 
QA buy off (Visual) |sampling 50/500 

6 Assembly plastic housing 
7 Assembly back cover 
8 Assembly metal housing 
9 Visual inspection 
10 Attach label 
11 100% Impedance test 
12 QA buy off Impedance test   |sampling 50/500 
13 Functional test 
14 QA Test function   |sampling 50/500 
15 Mac reading test 
16 QA Check mac address   |sampling 50/500 
17 Visual inspection 

2.แผนภูมิกระบวนการผลิต

3.สมดุลการผลิตก่อนการปรับปรงุ

ค านวณการเวลาการผลิตที่เหมาะสมในการท างานในแต่ละสถานี

แผนภูมิสมดุลการผลิตจากการค านวณมีประสิทธิภาพของสมดุลสายการผลิตอยู่ที่ 
39.15 เปอร์เซ็นต์ เราจะสังเกตุเห็นได้ว่าในสถานีงานที่ 1 2 7 8 11 12 13 ใช้เวลา
มากกว่าค่าเวลาที่เหมาะสมไปมากในการผลิตท าให้เกิดคอขวดในการท างาน

จัดเรียงแผนผังการผลิตใหม่ และจัดล าดับขั้นตอนการท างานใหม่

ได้ท าการเพิ่มสถานีงานจาก 14 เป็น 22 สถานีงานเพิ่มคนงานจาก 14 คน 
เป็น 20 คน สมดุลการผลิตหลังจากการปรับปรุงกระบวนการ 

มีประสิทธิภาพสมดุลการผลิตเท่ากับ 81.42 เปอร์เซ็นต์ 

4.วิเคราะห์ และแก้ไขปัญหาโดยใช้เคร่ืองมือ ECRS

ตารางเปรียบเทียบผลการด าเนินงาน

1 สามารถเพิ่มประสิทธิภาพสมดุลการผลิตจาก 39.15 เปอร์เซ็นต์ เป็น 81.42 เปอร์เซ็นต์
2 ส่งผลให้จากเดิมผลิตได้ 262 ชิ้นต่อคนต่อสัปดาห์ เป็น 720 ชิ้นต่อคนต่อสัปดาห์
3 ลดจ านวนการท างานจาก 109 เหลือ 101 ขั้นตอนการท างานโดยลดข้นตอนการเคลื่อนย้ายชิ้นงาน

                   รายละเอียด ก่อนปรับปรุง 
หลัง

ปรับปรุง 
เปลี่ยนแปลง ร้อยละ 

เวลาการผลิต (นาท)ี 40.81 27.67 -13.14 32.19  
ระยะทาง (เมตร) 199.13 99.98 -99.15 49.79  
จ านวนขั้นตอนการผลิต (ขั้นตอน) 109 101 -8 5.40  
คอขวด (วินาที/ชิ้น) 99.18 26.99 -72.19 72.78  

 

5.เปรียบเทียบผลการทดลอง

6.สรุปผลการทดลอง

โครงงานที่ 39 ปีการศึกษา 2562


