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บทน า
ปจัจบุนัพบวา่ผลติภณัฑ์ D-5 มีระยะเวลาในการท างานและ
สง่มอบสนิคา้(lead time) ที่ยาวนาน เนื่องจากเกิดความ
สูยเปลา่ในกระบวนการผลติ (7 Waste) และพนักงาน
ท างานได้ไม่เตม็ประสิทธภิาพ จ าต้องท าการแกไ้ขโดยน าวิธี

ตัง้แตก่ารเตรยีมวตัถดุบิจนถงึการบรรจุภณัฑ์
ซึง่วเิคราะหก์ระบวนการผลติโดยใชเ้ทคนคิ
Motion and Time study

เทคนิคการศกึษาการเคลื่อนไหวและเวลา (Motion and Time study)
การจ าลองสถานการณ์ (Simulation) เข้ามาประยุกตใืชก้ับกระบวนการผลิต

ซึ่งพบว่ากระบวนการผลติเกดิเวลายาวนาน คือ
แผนก Assembly

แผนก Visualแผนก Insulation

แผนก Molding
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ศึกษากระบวนการผลติ
ชิ้นส่วน D-5

ประเมินสาเหตุของปยัหาและเสนอ
แนวทางการปรบัปรงุกระบวนการผลติ

โดยใช้แผนผงัก้างปลา, หลกัการจ าลองสถานการณ,์ Man-Machine Chart ,
Plant Layout และทฤษฎี ECRS

สาเหตุ : พนักงานท างานไดไ้ม่
เต็มประสทิธิภาพ
จ าลองสถานการณ์ : เพื่อดู
ประสิทธิภาพของพนกังาน

สาเหตุ : เกิดเวลาสญูเปลา่
Man-Machine : จัดล าดบั
ขั้นตอนการท างานใหม่

Assembly Molding

Insulation Visual
สาเหตุ : ขนย้ายชิน้งานมีระยะทางไกล 
มีการตรวจวสอบเลขลอ็ตหลายครัง้ 
Plant Layout : จัดท าผงัโรงงานใหม่
ECRS : ก าจัดขั้นตอนงานนัน้

สาเหตุ : พนักงานไม่ปฏบิัติ
ตามขั้นตอนงานที่ถกูตอ้ง
อบรม : อย่างจริงจังและ

เสนอเพิม่เงินเดอืนใหแ้กพ่นกังาน

น าแนวทางปรบัปรงุไปด าเนนิการตามขัน้
ตอนการปรบัปรงุและบนัทึกผลหลงัปรบัปรงุ Results Current

Improve

แผนก Assembly

Utilization of Assembly employees
256 pcs/person 

employee no.1 (28.25%)
employee no.2 (28.29%)

แผนก Molding
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แผนก Insulation

Plant Layout 
(1,836 m)

(153.95 min)

Improve

(94.14 min)
(1,134 m)ECRS ก าจัดการตรวจสอบทีไ่ม่

สร้างมูลคา่ให้กบัชิน้สว่น

เวลาทีใ่ช้ในการผลติลดลงได้ 
6653.6 วินาทีต่อวนั

ผลิตภาพดา้นแรงงานเพิ่มขึน้
56.70 %

วัตถุประสงค์ “เพือ่ลดเวลาการผลิตของชิ้นสว่น
อิเล็กทรอนิกส์ D-5 และเพิม่ผลติภาพด้าน
แรงงานโดยใช้เทคนคิการศึกษาการเคลือ่นไหว
และเวลาและการจ าลองสถารณ์”

เพิ่มประสิทธิภาพของพนักงานโดยการจ าลองสถานการณ์ของ
กระบวนการในปัจจุบัน ลดพนักงานในส่วนประกอบคนที่ 2 ท าให้
สามารถเพิ่มผลิตภาพด้านแรงงาน

เรียงล าดับงานใหม่ เพื่อลดรอบเวลาการท างาน (Cycle time)

จัดท าประตุใหม่ เพื่อลดระยะที่พนักงานขนย้ายทางใกล้ขึ้น

จัดอบรมพนักงงานย่างจริงจัง

แผนก 
Assembly

แผนก 
Visual

แผนก 
Molding

แผนก 
Insulation

ลดระยะทางได้ 
1134 เมตร/วัน

employee no.1 
(28.25%)


