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ABSTRACT 

This study aims to study the current process of printed circuit board (PCB) assembly in the selected case study 

company and to propose strategies for enhancing the company’s production capabilities. The research identified 

an opportunity to improve the adhesive dispensing stage by replacing manual operations performed by daily 

workers with a custom-designed machine. This machine was constructed using repurposed components and 

spare parts already available within the production line. As a result, the average production time per unit was 

significantly reduced from 11 minutes and 53 seconds to 3 minutes and 8 seconds—an overall decrease of 8 

minutes and 45 seconds. Furthermore, productivity increased from a target of 240 units per week to 245 units. 

The required number of workstations decreased from 1.3 to 1.0 based on standard time, while maintaining the 

same number of daily workers. The implementation of Kaizen principles in the improvement of the TX2 adhesive 

process contributed not only to enhanced production efficiency but also to cost savings of 24,675 THB per 

quarter, or approximately 98,700 THB annually. 
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บทคดัย่อ 

การวจิยัน้ีมวีตัถุประสงคเ์พื่อศกึษากระบวนการประกอบแผงวงจรไฟฟ้าของบรษิทักรณีศกึษาในปัจจุบนั และเพื่อเสนอ

แนวทางในการเพิม่ขดีความสามารถในการประกอบแผงวงจรไฟฟ้าของบรษิทักรณีศกึษาผลการศกึษาพบวา่ จากการ

หาแนวทางและปรบัปรุงระยะเวลาในกระบวนการหยอดกาว โดยเปลี่ยนจากการปฏบิตังิานของพนักงานรายวนั เป็น

เครื่องจกัรที่ออกแบบและใชจ้รงิโดยการนําอุปกรณ์และอะไหล่ทีม่อียู่ในสายการผลติทีไ่ม่ได้ใชแ้ล้ว ทําให้สามารถลด

ระยะเวลาการผลติไดจ้รงิ จากระยะเวลาเฉลี่ยก่อนการปรบัปรุงKaizen คอื 11 นาท ี53 วนิาท ีจะเหลอืเพยีง 3 นาท ี8 

วนิาทตี่อ 1 ชิ้นงาน ระยะเวลาเฉลี่ยลดลงไปทัง้หมด 8 นาท ี45 วนิาท ีและยงัสามารถเปรยีบเทยีบผลผลติก่อนและ

หลงัจากการนําแนวคดิและปรบัปรุงKaizen ไดผ้ลผลติ 245 ชิ้นต่อสปัดาห์ เพิม่มากกว่าเป้าหมายทีต่้องการเพยีง 240 

ชิ้นต่อสปัดาห์, สถานีทีต่้องใชล้ดลงจาก 1.3 สถานี ซึ่งองิตามเวลามาตรฐานเดมิ เหลอื 1.0 สถานี, และยงัคงพนักงาน

รายวนัจาํนวนเท่าเดมิในการผลติและประกอบแผงวงจรไฟฟ้าในสายการผลติ นอกเหนือจากนัน้ การนํา Kaizen เขา้มา

ช่วยปรบัปรุงกระบวนการการผลติของบรษิทักรณีศกึษาใหม้ผีลผลติทีเ่พิม่สูงขึน้ดว้ยระยะเวลาการทํางานทีล่ดลงจาก

การปรบัปรุงกระบวนการ TX2 Adhesive สามารถทําให้ผู้วจิยัลดต้นทุน ได้ 24,675 บาทต่อไตรมาส หรอื ประมาณ 

98,700 บาทตอ่ปี ไดอ้กีดว้ย 

คาํสาํคญั: กระบวนการผลติ, แผงวงจรไฟฟ้า, Kaizen 
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บทนํา 

อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส ์มกีารแข่งขนัทีสู่งขึน้ในตลาดทัว่โลก เติบโตอย่างรวดเร็วตามความต้องการของลูกคา้ที่

สูงขึ้น จงึจําเป็นต้องพฒันาทุกกระบวนการเพื่อให้ตอบสนองความต้องการอย่างรวดเร็วให้กบัลูกค้าให้ทนัเวลาตาม

ระยะเวลาทีต่กลงกนัไว ้และตอ้งสรา้งความน่าเชื่อถอืในผลติภณัฑด์ว้ย 

บรษิทักรณีศกึษาเป็นบรษิทัอเิลก็ทรอนิกสแ์ห่งหน่ึง ในนิคมอุตสาหกรรม WHA2 จงัหวดัชลบุร ีซึ่งเป็นบรษิทัประกอบ

ธุรกจิเป็นผูผ้ลติและประกอบแผงวงจรไฟฟ้าของประเทศไทยแห่งหน่ึง ทีผ่ลติและส่งออกสนิคา้ไปยงัหลากหลายลูกคา้ 

ทัง้ในประเทศและต่างประเทศทัว่โลก ตามความตอ้งการของลูกคา้ บรษิทักรณีศกึษาไดร้บัความต้องการสนิคา้มากขึน้

ในทุกๆ ปี ตัง้แต่อดตีจนถงึปัจจุบนั และยงัมแีนวโน้มเพิม่สงูขึน้ในอนาคต เน้นการใชเ้ครื่องจกัรในการผลติและประกอบ

สนิคา้อเิลก็ทรอนิกสเ์พื่อทําใหก้ารผลติรวดเรว็และลดระยะเวลาการผลติไดม้ากขึน้ แต่ยงัมกีระบวนการบางส่วนทีย่งัใช้

ทกัษะ และฝีมอืของพนักงานดว้ย ซึง่ปัจจุบนับรษิทักรณีศกึษามกํีาลงัการผลติสนิคา้ไดเ้พยีง 189 ชิน้ต่อสปัดาหเ์ท่านัน้ 

มปัีญหาหลกัๆในการผลติคอื ลูกคา้มคีวามตอ้งการสนิคา้ 240 ชิน้ต่อสปัดาห ์ดงันัน้จงึตอ้งหาวธิกีารป้องกนั แกไ้ข และ

ปรบัปรุงเพื่อใหกํ้าลงัการผลติสามารถเพยีงพอต่อความตอ้งการสนิคา้ของ พ.ศ.2568 ถดัไปใหไ้ด ้

ดงันัน้ผูว้จิยัมองเหน็วา่ควรปรบัปรุงกระบวนการประกอบแผงวงจรไฟฟ้าบางส่วนทีย่งัไม่ถูกพฒันามาใชเ้ครื่องจกัร มา

ปรับปรุงกระบวนการประกอบโดยออกแบบและหาเครื่องจักรมาปฏิบตัิงานแทนพนักงานนัน้ๆ ต้องมุ่งเน้นไปที่

การศกึษาและปรบัรอบระยะเวลาของกระบวนการนัน้ใหเ้หมาะสมหรอืปรบัรอบระยะเวลาใหส้ัน้ขึน้โดยการใชเ้ครื่องจกัร

ทดแทนการปฏบิตังิาน เน่ืองจากถา้ยงัใชพ้นักงานรายวนัอยูใ่นแตล่ะกระบวนการประกอบจะตอ้งตัง้ค่าของเวลาเพิม่เตมิ

ในขณะทีค่วามต้องการสนิคา้เพิม่ขึน้ ตลอดจนตอ้งเพิม่จาํนวนพนักงานรายวนัเพิม่เตมิ ในกรณีทีม่กํีาลงัการผลติสงูสุด

แลว้ แต่ไม่พอสาํหรบัการเพิม่ขึน้ของความตอ้งการของลูกคา้ 

จากการประกอบสนิคา้ มทีัง้หมด 18 กระบวนการ แต่ยงัมหีน่ึงกระบวนการซึง่เป็นกระบวนการประกอบคอื การหยอด

กาวรอบถาดอลูมเินียม (TX2 Adhesive) เป็นกระบวนการทีใ่ชร้ะยะเวลามากทีสุ่ดในการประกอบแผงวงจรไฟฟ้าแต่ละ

ชิน้งาน และยงัตอ้งใชค้วามสามารถของพนักงานรายวนัในการบบีหยอดกาวแต่ละชิ้นงานดว้ย ทําใหเ้หน็ว่า ผูว้จิยัยงัมี

จุดทีส่ามารถปรบัปรุงกระบวนการเหล่าน้ีใหด้ยีิง่ขึน้ได ้โดยนําแนวคดิ Kaizen มาใชใ้นการปรบัปรุงและพฒันาเพื่อลด

ระยะเวลาในการประกอบแผงวงจรไฟฟ้าและตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้เพียงพอใน พ.ศ.2568 โดย

วตัถุประสงคข์องการวจิยั คอื เพื่อศกึษากระบวนการประกอบแผงวงจรไฟฟ้าของบรษิทักรณีศกึษาในปัจจุบนั และเพื่อ

เสนอแนวทางในการเพิ่มขดีความสามารถในการประกอบแผงวงจรไฟฟ้าของบริษัทกรณีศึกษา เพื่อทําให้ทราบ

กระบวนการ และสามารถหาแนวทางในการพฒันาและปรบัปรุงประสทิธภิาพในสายการประกอบแผงวงจรไฟฟ้า ทีซ่ึ่ง

สามารถนําไปปฏบิตัไิดจ้รงิกบับรษิทักรณีศกึษาในปัจจบุนัและประยุกตใ์ชก้บักระบวนการใกลเ้คยีงกนัในอนาคต และยงั

ทาํใหม้แีนวทางทีจ่ะเพิม่ขดีความสามารถในการเพิม่ผลผลติในการประกอบแผงวงจรไฟฟ้าของบรษิทักรณีศกึษาต่อไป 

 

วรรณกรรมและทฤษฎีท่ีเก่ียวข้อง 

ระบบการผลติ (Production system) คอื การนําเอาวสัดุ วตัถุดบิ ทรพัยากรทัว่ไป หรอืปัจจยัการผลติต่างๆ มารวมเป็น

กลุ่มโดยผ่านกระบวนการต่างๆ ตามขัน้ตอนและองค์ประกอบทีจ่ะเกดิขึน้สําหรบัการผลติหรอืประกอบเพื่อใหไ้ดส้ิง่ใด

สิง่หน่ึงขึน้มา โดยกระบวนการนัน้ๆ ทีเ่กดิขึน้ เช่น กระบวนการประกอบ กระบวนการแปรสภาพหรอืกระบวนการแปรรูป 

เป็นสนิคา้สาํเรจ็รูป (Finished Goods) ซึง่ระบบการผลตินัน้ มอีงคป์ระกอบสาํคญัทัง้หมด 3 ส่วนหลกัๆ ซึง่จะประกอบ

ไปด้วย ปัจจยัการผลติ (Input), กระบวนการแปรสภาพหรอืการดําเนินงานของการผลติแต่ละขัน้ตอน (Processing) 

และผลผลติ (Output) (Areerat, 2555) 

อตัราผลผลติ (Productivity) คอื อตัราส่วนของหน่วยผลผลติต่อหน่วยของทรพัยากรทีใ่ชใ้นการผลติ โดยสามารถนํามา

เป็นแนวทางนการเพิม่ผลผลติ, ลดตน้ทุน, เพิม่ประสทิธผิลและประสทิธภิาพได ้(วุฒพิร ศรไีพโรจน์, 2558) 



[4] 

การศกึษางาน (Work Study) คอื เทคนิคของการทํางานเพื่อทีจ่ะขจดังานทีไ่ม่จาํเป็นออกไป ทัง้ยงัเป็นแนวทางในการ

ปรบัปรุงมาตรฐานของวธิกีารทํางานแต่ละส่วน รวมถงึการศกึษาเวลา (Time Study) คอื การวดังานโดยนําเครื่องมอื

การวดัเวลามาใช ้และปรบัค่าของเวลาตามการแปรเปลี่ยนจากเวลาปกต ิซึ่งผลลพัธ์หรอืค่าที่ออกมา เป็นหน่วยของ

เวลา คอื ชัว่โมง นาทหีรอืวนิาท ีแล้วแต่กําหนด ทีพ่นักงานสามารถทํางานไดต้ามทีว่างแผนและตามวธิทีีกํ่าหนดไวใ้ห้

แล้ว เวลาทีไ่ดก้ค็อืเวลามาตรฐาน กล่าวคอื ในการวเิคราะหข์ ัน้ตอนและวธิกีารทํางานนัน้ต้องมกีารวดัผลของเวลาการ

ทํางานแบบเดมิเพื่อใหไ้ดข้อ้มูลของผลผลติเดมิมาก่อน และหลงัจากทีม่กีารปรบัปรุงเวลาการทํางานใหม่ กต็้องอาศยั

การกําหนดเวลามาตรฐานแบบใหม่เพื่อนํามากํากบัมาตรฐานงานที่กําหนดไว ้และทา้ยสุด นําสองค่ามาเปรยีบเทยีบ

ผลผลติระหว่างขอ้มลูการศกึษาเดมิและแบบใหม ่(วุฒพิร ศรไีพโรจน์, 2558; วชัรนิทร ์สทิธเิจรญิ, 2547) 

ความสูญเปล่าในกระบวนการผลติ (8 wastes) การกระทําทุกๆส่วนงาน ทีจ่ําเป็นต้องใชท้รพัยากรทัว่ไป ไม่ว่าจะเป็น

พนักงาน แรงงาน วตัถุดบิ เวลา หรอืเงนิ เป็นต้น ที่ทําให้สนิค้าหรอืบรกิารไม่ก่อใหเ้กิดคุณค่าหรอืการเปลี่ยนแปลง 

หรอืการกระทาํทีไ่ม่ก่อใหเ้กดิคุณค่าต่อตวัผลติภณัฑ ์หรอืสนิคา้ หรอืบรกิารนัน่เอง การทีจ่ะบอกไดว้่ากระบวนการใดมี

คุณค่าหรอืไม่มคุีณค่า ต้องตดัสนิใจที่สนิค้าหรอืบรกิารว่าเป็นการเกิดการเปลี่ยนแปลงหรอืเกิดคุณค่าขึน้หรอืไม่ ถ้า

สนิคา้ไม่เกดิการเปลีย่นแปลงรปูร่างนัน่ถอืว่าการกระทาํนัน้ไม่มคุีณค่าต่อตวัผลติภณัฑ ์

ทฤษฎีระบบการผลติแบบลนี (Lean Manufacturing) คอื กระบวนการผลติ หรอืแนวคดิทีมุ่่งเน้นการเพิม่ประสทิธภิาพ

สูงสุดในการผลติ โดยลดความสูญเปล่า หรอืกระบวนการทํางานทีไ่ม่จําเป็นออกไป รวมถึงการลดต้นทุน ทรพัยากร 

และระยะเวลาในการผลติ ในขณะเดยีวกนักม็ุ่งสรา้งสรรค์ผลติภณัฑ์ใหม้คุีณภาพด ีและมคุีณค่ามากยิง่ขึน้ (Dynamic 

Intelligence Asia, 2563) 

ผงังาน (Flowchart) คอื รูปภาพ หรอื สญัลกัษณ์ ทีนํ่ามาปรบัเปลี่ยนใชเ้ขยีนแทนกระบวนการหรอืขัน้ตอน คําอธบิาย 

ขอ้ความหรอืคาํพดู เพื่อใหเ้ขา้ใจตรงกนัมากขึน้ ระหว่างผูเ้กีย่วขอ้งตัง้แต่ 2 ฝ่ายขึน้ไป ดว้ยคาํพดู หรอื ขอ้ความ ซึง่จะ

ทาํไดย้ากกว่าการนํารปูภาพ หรอืสญัลกัษณ์ มาใช ้(ทติยา พลขดีขนี, 2555) 

วงจรการบริหารงานคุณภาพ (PDCA) เป็นเครื่องมือที่ใช้เพื่อปรับปรุงกระบวนการทํางานอย่างเป็นระบบ โดยมี

จุดประสงคเ์พื่อแกไ้ขปัญหาและทาํใหเ้กดิการพฒันาปรบัปรุงใหก้ระบวนการทาํงานมปีระสทิธภิาพอย่างต่อเน่ือง โดยมี

โครงสรา้งวงจรอยู่ 4 ส่วน คอื วางแผน, ปฏบิตั,ิ ตรวจสอบ และ การดําเนินการใหเ้หมาะสม เพื่อช่วยตรวจสอบปัญหา

ได้อย่างตรงจุด ทําให้การแก้ไขปัญหาเป็นไปอย่างมปีระสทิธภิาพ และเกิดการปรบัปรุงพฒันาอย่างต่อเน่ือง (Sakid, 

2565) 

แนวคดิ Kaizen มุ่งเน้นไปทีก่ารมส่ีวนร่วมของพนักงานปฏบิตังิานทุกคน โดยร่วมกนัแสวงหาแนวทางออกใหม่ๆ เพื่อ

นํามาปรบัปรุงวธิกีารทาํงาน และปฏบิตังิานต่าง และในสภาพแวดล้อมของการทํางานแต่ละส่วนใหด้ขีึน้อยู่เสมอ หวัใจ

สําคญัหลกัของแนวคดิน้ี คอื ต้องมกีารปรบัปรุงอย่างต่อเน่ืองไม่มทีี่สิ้นสุด และเทคนิคการคดิหาวธิปีรบัปรุงงานดว้ย 

แนวคดิ ECRS คอื แนวคดิที่ช่วยกระบวนการผลติลดความเสยีหายทีท่ําใหเ้กดิต้นทุน หรอืต้นทุนทีเ่กดิขึน้โดยไม่ได้

สรา้งผลตอบแทนใดๆ ต่อองค์กร และยงัสามารถนําแนวคดิมาช่วยเพิม่ผลผลติและกําไรในองค์กรหรอืธุรกจิใหม้ากขึน้

อกีดว้ย (ประเสรฐิ อคัรประถมพงศ,์ 2552) 

งานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

อรยิะ เสมอวงษ ์(2561) ไดท้าํการวจิยัเรื่อง การปรบัปรุงและพฒันากระบวนการออกแบบผลติภณัฑด์ว้ยเทคนิคลนีและ

ไคเซน็: กรณีศกึษาอุตสาหกรรมลฟิต ์พบปัญหาผลตอบรบัของลูกคา้ว่า หวัขอ้ทีไ่ดร้บัคะแนนน้อยทีสุ่ดจากการสํารวจ

คือ หัวข้อระยะเวลาการส่งมอบ แต่ต้องการให้ลูกค้าพึงพอใจมากที่สุดในทุกกระบวนการ จึงหาวิธีการปรับปรุง

กระบวนการออกแบบลฟิตใ์หม้คีวามสูญเปล่าทีล่ดลงโดยประยุกตห์ลกัการลนีและไคเซน็ หลงัจากนัน้วเิคราะหข์ ัน้ตอน 

ซึ่งพบ 2 ขัน้ตอนทีค่วรปรบัปรุง ไดแ้ก่ การคํานวณตวัแปรในการออกแบบทีเ่ป็นขัน้ตอนทีไ่ม่สรา้งคุณค่าแต่จาํเป็นตอ้ง

ทําและเกิดความสูญเปล่าจากการใชค้นไม่เหมาะสมกบังานทีท่ํา และการใชแ้ผ่นตรวจสอบ ซึ่งเป็นขัน้ตอนทีไ่ม่สรา้ง

คุณค่าและไม่จําเป็นต้องทํา และพบความสูญเปล่าจากการใชแ้ผ่นตรวจสอบทีซ้ํ่าซ้อนกนั 2 ขัน้ตอน สรุปคอื สามารถ
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ปรบัปรุงการใชแ้ผ่นตรวจสอบสามารถขจดักระบวนการที่สูญเปล่าลง 2 ขัน้ตอนจากทัง้หมด 16 ขัน้ตอน ใหเ้หลอื 14 

ขัน้ตอนได ้

ศุภวชิญ์ สุขเกดิ (2563) ไดท้ําการวจิยัเรื่อง การเพิม่ผลผลติในแผนกขดัของกระบวนการผลติเวเฟอร์ โดยมองเหน็ว่า

อนาคตจะมแีนวโน้มของความต้องการของลูกคา้เพิม่มากขึน้ และลดลงสลบักนัในแต่ละเดอืน ทําใหม้ชีิน้งานคงคา้งทุก

เดอืน จงึตัง้เป้าหมายในการผลติอยู่ที ่3 ชิ้นต่อวนั แต่จํานวนการผลติของพนักงานไดเ้พยีง 2 ชิ้นต่อวนั จงึจาํเป็นตอ้ง

วเิคราะห์ขอ้มูลเพื่อหาแนวทางเพื่อเพิม่ผลผลติและเวลามาตรฐานในการผลติแต่ละวนัของพนักงาน เพื่อนํามาจดัทํา

เอกสารมาตรฐานตามลําดบั ใหเ้ป้าหมายของการทาํวจิยัใหไ้ดผ้ลผลติ 3 ชิน้หรอืมากกว่านัน้ โดยปรบัปรุงประวทิธภิาพ

ในสายการผลติผ่านทฤษฎี ECRS พบว่า สามารถลดระยะเวลาของการผลติแต่ละรอบ จากเดมิ 287.11 นาทตี่อชิ้น 

เหลอืเพยีง 277.51 นาทตี่อชิ้น แต่ผลผลติไดเ้พยีง 2 ชิ้นต่อวนั จงึปรบัเปลี่ยนวธิกีารทํางานของบางสถานีงานทีม่เีวลา

ว่างขณะรอคอยเครื่องจกัรทํางาน ภายหลงัปรับปรุงอีกครัง้ ทําให้สามารถผลิตชิ้นส่วนออกมา 3 ชิ้นต่อวัน ตาม

เป้าหมายทีกํ่าหนดไวไ้ด ้

สุจิตรา บวัผนั (2563) ได้ทําการวิจยัเรื่อง การปรบัปรุงกระบวนการผลิตเพื่อเพิ่มผลผลิตในอุตสาหกรรมประเภท

อิเล็กทรอนิกส์ พบว่า อนาคตเจอปัญหายอดขายทีพ่ยากรณ์ไว้ลดลงทําให้ต้องมกีารกระตุ้นการทํางานโดยปรบัปรุง

กระบวนการผลิตด่วนที่สุด จึงมวีตัถุประสงค์เพื่อปรบัปรุงกระบวนของการผลติในปัจจุบนัและยงักําหนดมาตรฐาน

จํานวนพนักงานทีใ่ชต้่อสายการผลติใหเ้หมาะสมทีสุ่ด ทีจ่ะส่งผลใหส้ายการผลติมปีระสทิธภิาพการปฏบิตังิานเพิม่ขึน้ 

โดยมุ่งเน้นการลดความสูญเปล่าจากการทํางานของพนักงานแต่ละแผนกให้น้อยลง จงึวเิคราะห์โดยใช้แผนภูมกิาร

ทาํงานของคนและเครือ่งจกัร และนําหลกัการ ECRS เขา้มาวเิคราะห ์ผลการศกึษาพบว่า สามารถปรบัปรุงและกําหนด

มาตรฐานของจาํนวนพนักงานไดโ้ดยพจิารณาจากจาํนวนพนักงานเดมิทีใ่ช ้38 คนต่อสายการผลติ ลดลงเหลอื 35 คน

ต่อสายการผลติ ซึ่งคดิเป็นรอ้ยละ 7.89 ส่งผลให้สามารถลดต้นทุนแรงงานลงจากประมาณ 2,394,000 บาทต่อเดอืน 

เหลอื 2,205,000 บาทต่อเดอืน หรอืประมาณรอ้ยละ 7.89 

 

วิธีดาํเนินการวิจยั 

ดาํเนินการตาม 6 ขัน้ตอน 1) กําหนดขอบเขตของงานวจิยั โดยศกึษาและหาแนวทางในการตอบสนองความต้องการ

ของลูกค้าเพิม่ขึน้ 2 ส่วน คอื ศกึษารอบระยะเวลาในการประกอบสนิคา้ของกระบวนการ ด้วยจบัเวลาตวัอย่างสนิคา้

ทัง้หมด 30 ชิน้ ในระยะเวลา 1 วนั ใน 1 กระบวนการ และศกึษาการหาปัญหาปรบัปรุงและพฒันา เพื่อลดระยะเวลาใน

การประกอบสนิคา้ใหเ้รว็ขึน้ 2) การศกึษาและรวบรวมขอ้มลู รวบรวมขอ้มูล จาก 2 แหล่ง คอื ขอ้มูลปฐมภูม ิ(Primary 

Data) จากการสงัเกตเชงิลึก และการจดบนัทกึขอ้มูลที่เกี่ยวขอ้งในสายการผลติ และขัน้ตอนกระบวนการประกอบ

แผงวงจรไฟฟ้าในแต่ละสถานีทํางาน ทัง้กระบวนการผลติย่อยและกระบวนการผลติหลกั ขอ้มลูทุตยิภูม ิ(Secondary 

Data) คอื จาํนวนพนักงานรายวนัทัง้หมดของกระบวนการประกอบแผงวงจรไฟฟ้า, ปรมิาณความตอ้งการของ, ตน้ทุน

แรงงาน 3) ประชากรและกลุ่มตวัอย่าง พนักงานรายวนัเพยีง 1 คนที่เกี่ยวขอ้ง 4) เครื่องมือที่ใช้ศกึษาเวลา (Time 

Study) มาช่วยเป็นเครื่องมอืและวธิกีารจบัเวลาของตวัอย่างงาน 30 ชิน้ จากการสงัเกตและบนัทกึเวลา ผ่านใบบนัทกึ

เวลา และใช ้Kaizen ควบคู่กบั PDCA มาปรบัปรุงและพฒันาอย่างต่อเน่ืองจนกว่าจะสามารถปรบัปรุงและเพิม่ผลผลติ

ของสนิค้าได้ตรงกบัวตัถุประสงค์ของวจิยั 5) การเสนอแนวทางการปรบัปรุง และ 6) วเิคราะห์และสรุปผล 6.1) การ

เปรยีบเทยีบผลผลติในปัจจุบนั ก่อนและหลงัจากการนําแนวคดิ Kaizen เขา้มาใชป้รบัปรุงอย่างต่อเน่ือง 6.2) การนํา

ขอ้มูลทีเ่ปรยีบเทยีบมาพจิารณาหาความเหมาะสมในการปฏบิตัแิละการดําเนินการภายหลงัจากทีผู่ว้จิยัไดนํ้าแนวคดิ 

Kaizen เขา้มาใชป้รบัปรุงอย่างต่อเน่ืองมาปฏบิตัแิละดาํเนินการ เพื่อใหเ้พิม่ผลผลติไดม้ากขึน้ตามความตอ้งการหรอืคาํ

สัง่ซื้อของลูกคา้ในไตรมาสถดัไป 

 

 



[6] 

ผลการวิจยั 

1) ต้นทุนแรงงานในการผลติของพนักงานรายวนั คอื 740 บาทต่อคนต่อวนั แบ่งตาม ค่าแรงงานต่อวนั, ค่าล่วงเวลา, 

ค่าอาหารกลางวนั และค่าเดนิทาง 

2) ขัน้ตอนกระบวนการผลติ กระบวนการผลติย่อย 8 กระบวนการ และ กระบวนการผลติหลกั 18 กระบวนการ โดย

กระบวนการทีต่อ้งการปรบัปรุงคอื กระบวนการย่อยที ่5 TX2 Adhesive: กระบวนการหยอดกาวบนสายไฟเบอรท์ีเ่รยีง

ไวไ้ม่ใหน้้อยกว่าทีต่อ้งการ และไมใ่หล้น้เกนิกว่าขอบของถาดอลูมเินียม 

 

ตารางท่ี 1 กระบวนการผลติย่อย 8 กระบวนการ 

 
 

3) ศกึษาขัน้ตอนการผลติ ซึ่งไม่สามารถเพิม่ผลผลติจาก 189 ชิน้ เป็น 240 ชิ้นต่อสปัดาห์ ไดต้ามทีลู่กคา้ต้องการใน 

พ.ศ.2568 เพราะปัจจุบนัมสีถานีงานสําหรบักระบวนการน้ีเพยีง 1 โต๊ะ จงึทําใหก้ระบวนการ TX2 Adhesive สามารถ

ถูกผลติไดเ้พยีง 189 ชิ้นต่อสปัดาหเ์ท่านัน้ ผูว้จิยัจงึจาํเป็นตอ้งหาแนวทางและวธิกีารเพิม่ผลผลติของผลติภณัฑน้ี์ การ

บนัทกึเวลาเฉลี่ยของกระบวนการหยอดกาว TX2 Adhesiveน้ี ใช้เวลาไปทัง้หมด 356.4 นาท ีต่อ 30 ชิ้น หรอื เวลา

เฉลีย่ 11 นาท ี53 วนิาท ีต่อการหยอดกาว 1 ชิน้งาน 

4) ปัญหาที่เกิดขึ้นในการผลติ คอื วธิกีารหยอดกาวของ TX2 Adhesive ต้องหยอดกาวด้วยพนักงาน เพราะยงัไม่มี

เครื่องจกัรทีร่อบรบัในการหยอดกาวน้ี ผูว้จิยัจงึต้องการนําทฤษฎี Kaizen ควบคู่กบั PDCA มาใชเ้พื่อลดระยะเวลาใน

การผลติ เพิม่ผลผลติจากปัจจุบนัทีท่าํได ้ใหเ้พิม่มากขึน้ตามความตอ้งการของลูกคา้ในไตรมาสที ่3  

5) แนวทางในการปรบัปรุง นําแนวคดิ ECRS 2 ด้าน คอื การกําจดั (Eliminate) และการทําให้ง่าย (Simplify) มาใช้ 

โดยตอ้งการออกแบบ และสรา้งเครื่องจกัรอย่างง่ายขึน้มา เพื่อใหส้ามารถศกึษา เรยีนรู ้ปฏบิตังิาน และตดิตามผลลพัธ์

ไดง้า่ยขึน้กว่าการทาํงานดว้ยฝีมอืของพนักงานเอง ซึง่จะตอ้งสามารถลดระยะเวลา และสาํคญัทีสุ่ดคอื เหมาะสมกบัการ

ใช้งานในปัจจุบนัและอนาคตได้ หลงัจากนัน้จงึนําแนวคดิ PCBA ควบคู่ Kaizen มาปฏิบตัจิรงิเพื่อหาแนวทางในการ

บรรลุวตัถุประสงคใ์หไ้ด ้ 

5.1) Plan (วางแผน) ผู้วจิยัได้กําหนดเป้าหมาย และวตัถุประสงค์ จากปัจจุบนัใช้เวลาเฉลี่ยในการหยอดกาว 11:53 

นาท ีต่อ 1 ชิน้งาน จงึไดม้กีารวางแผนและออกแบบหาเครื่องจกัรเขา้มาช่วยในการหยอดกาวในกระบวนการน้ีต่อไป 

โดยคํานึงถงึการเพิม่ผลผลติโดยใชท้รพัยากรทีม่อียู่เหมอืนเดมิ และเท่าเดมิ โดยไม่ตอ้งเพิม่พนักงานและสถานีทาํงาน 

แต่ยงัส่งผลใหผ้ลผลติสามารถเพิม่ขึน้ต่อสปัดาหไ์ด ้ 

5.2) Do (ปฏิบตัิ) นําเอาแนวคดิ Kaizen เขา้มาใช ้โดยเครื่องมอืนัน้ จะต้องสามารถปรบัปรุงและลดระยะเวลาในการ

หยอดกาวได้จริง ด้วยการปรับปรุง Kaizen ครัง้ที่ 1 ออกแบบกระบวนการหยอดกาว ด้วยการนําเอาเครื่องเล่น

แผ่นเสยีง (Turntable) มาเป็นตวัอย่างแนวคดิในการออกแบบเครื่องจกัรอย่างงา่ยเพื่อใหก้ารหยอดกาวนัน้ ไหลลื่นขึน้ 

โดยใชอุ้ปกรณ์ 3 ชนิดจากทีม่อียู่ในสายการผลติ คอื แผงต่อวงจรไฟฟ้าทีม่ลีกัษณะเป็นรู, มว้นเปล่าของสายไฟเบอร์
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เมื่อถูกใชห้มดแล้ว, และ เสาแนวตัง้ทีส่ามารถยดึสายไฟเบอร ์หรอือุปกรณอื่นๆ ไดโ้ดยจะต้องสรา้งอุปกรณ์ของฐานที่

วางถาดอลูมเินียม เพื่อสามารถใชม้อืหมุนจากเครื่องมอืทีไ่ม่ไดใ้ชใ้นสายการผลติ ผลลพัธ์คอื สามารถลดระยะเวลาลง

ได ้เวลาเฉลี่ย คอื 10 นาท ี48 วนิาท ีโดยคํานวณจาก 5 ตวัอย่าง แต่พนักงานรายวนัยงัคงจาํเป็นต้องใชม้อืเพื่อปรบั

ตําแหน่งแท่นหมุนถาดอลูมเินียม และยงัตอ้งบบีกาวเองอยู่  

 
ภาพท่ี 1 อุปกรณ์ช่วยการหยอดกาวสาํหรบัการปรบัปรุง Kaizen ครัง้ที ่1 

 

การปรบัปรุง Kaizen ครัง้ที ่2 เน่ืองจากมเีครื่องจ่ายของเหลว ปัม๊ลมแบบเหยยีบทีไ่ม่ไดใ้ชง้านอยู่ จงึใช้เป็นอุปกรณ์

เพิ่มเติมจากเดิม 3 ชิ้น เป็น 4 ชิ้น โดยสามารถหมุนฐานวางถาดอลูมิเนียมราบรื่นอย่างเดิม แต่จะทําอุปกรณ์จ่าย

ของเหลวเขา้มาช่วยควบคุมปรมิาณการจ่ายกาวออกจากหลอดกาว ลงบนถาดอลูมเินียมไดอ้ย่างเท่าๆ กนัใน 1 รอบ

การหยอดกาวเป็นวงกลม ผลลพัธ์คอื สามารถลดระยะเวลาลงได ้เวลาเฉลี่ยคอื 9 นาท ี36 วนิาท ีโดยคํานวณจาก 5 

ตวัอย่าง แต่จะส่งผลใหพ้นักงานรายวนัเกดิความเมื่อยล้าหลงัจากใชเ้ครื่องจ่ายกาวเป็นเวลานาน เน่ืองจากต้องใชก้าร

เหยยีบประมาณ 31 ครัง้ต่อผลติภณัฑ ์1 ชิน้ เพื่อจ่ายกาวออกมาใหค้รบรอบวงกลมของถาดอลูมเินียม 

  
ภาพท่ี 2 ตวัอย่าง เครื่องจ่ายกาวปัม๊ลมโดยการเหยยีบ 

 

การปรบัปรุง Kaizen ครัง้ที ่3 ออกแบบและบูรณาการเครื่องจกัรจากการปรบัปรุงแนวคดิ Kaizen ครัง้ที ่1 และครัง้ที ่2 

ให้ใช้เข้ากับเครื่องจกัรอตัโนมตัิ โดยไม่ยุ่งเกี่ยวกับพนักงานรายวนั เพื่อปรบัปรุงข้อเสียเปรียบของการหมุนถาด

อลูมเินียมและการจ่ายกาวรอบถาดอลูมเินียมในกระบวนการน้ี โดยแนวคดิ Kaizen ครัง้ที ่3 น้ี ไดม้าจากเครื่องจกัรมว้น

ลวดอตัโนมตัทิีไ่ม่ไดใ้ชง้าน มมีอเตอร์ในการทําใหถ้าดอลูมเินียมหมุนเป็นวงกลม, ลูกสูบสําหรบัฉีด และใชใ้นการลอ็ก

และกดลูกสูบของกระบอกฉีด แทนการใชเ้ขม็ฉีดยา, สรา้งโปรแกรมซอฟต์แวร์สําหรบัการควบคุมและบงัคบัฐานหมุน

ของถาด ผลลพัธค์อื สามารถลดระยะเวลาลงได ้เวลาเฉลีย่คอื 3 นาท ี8 วนิาท ีโดยคาํนวณจาก 5 ตวัอย่าง ไม่มกีารจบั

ยดึหรอืเปลีย่นตําแหน่งใหมเ่มื่อหมนุถาดอลูมเินียม ซึง่สามารถช่วยลดระยะเวลาในการหยอดกาวของกระบวนการน้ี ใน

แต่ละรอบได้อย่างมาก โดยกาวจะถูกจ่ายออกมาและถูกควบคุมได้ง่ายด้วยซอฟต์แวร์ที่ถูกสร้างขึ้น และไม่มคีวาม

เมื่อยลา้ของพนักงานรายวนัทีเ่กดิขึน้จากการหมุนและหยอดกาว 
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ภาพท่ี 3 ตวัอย่างเครื่องมอืหยอดกาวอตัโนมตัสิาํหรบัการปรบัปรุงKaizen ครัง้ที ่3 

 

5.3) Check (ตรวจสอบ) สรุปและดําเนินการใช้เครื่องจกัรอตัโนมตัิจากการปรบัปรุงด้วยแนวคดิ Kaizen ครัง้ที่ 3 ใน

สายการผลติเพื่อผลติและประกอบแผงวงจรไฟฟ้าเพื่อส่งออกใหก้บัลูกคา้ในปัจจุบนั และผูว้จิยัสงัเกตการทํางานของ

เครื่องจกัรชนิดน้ีอย่างใกล้ชดิในช่วงแรก เพราะถ้ามกีารหยอดกาวทีผ่ดิกระบวนการ จะสามารถหยุด และดําเนินการ

แกไ้ขและปรบัปรุงไดอ้ย่างเรว็ 

5.4) Act (การดําเนินการให้เหมาะสม) ผู้วจิยัเห็นแล้วว่า เครื่องจกัรสามารถดําเนินการได้อย่างถูกต้องตามที่สร้าง

โปรแกรมซอฟต์แวร์ไว้แล้ว ทําให้มัน่ใจว่า จะนําเครื่องจักรมาใช้งานโดยไม่ต้องใช้พนักงานรายวนัและไม่ทําให้

ระยะเวลาเปลี่ยนแปลง หรอืแปรผนัไปมา ในการหยอดกาวแต่ละครัง้ แต่ละชิ้นงาน และยงัส่งผลใหช้ิ้นงานไม่มคีวาม

เสยีหาย จํานวนชิ้นงานทีเ่สยีหายหรอืหยอดกาวไม่เตม็ถาดกจ็ะลดลงอย่างมาก กาวไม่เลอะปากกระบอกฉีด และขอบ

ของถาดอลูมเินียม เพราะเครื่องจกัรถูกควบคุมปรมิาณการฉีดกาวออกมาในแต่ละครัง้ตามทีป่รบัปรุงไปขา้งตน้แลว้ 

 

สรปุและอภิปรายผลการวิจยั 

1) การเปรยีบเทยีบระยะเวลาในกระบวนการ TX2 Adhesive ทีล่ดลงได ้คอื ระยะเวลาเฉลี่ยก่อนการปรบัปรุง Kaizen 

คือ 11 นาท ี53 วินาที และระยะเวลาเฉลี่ยหลงัการปรบัปรุง Kaizen ครัง้ที่ 3 คือ 3 นาท ี8 วินาที ทําให้เครื่องจกัร

อตัโนมตัิสามารถทําใหร้ะยะเวลาลดลงได ้8 นาท ี45 วนิาท ี(ร้อยละ 73.29) สามารถลดรอบระยะเวลาผลติและเพิม่

ผลผลติได ้

 
ภาพท่ี 4 การเปรยีบเทยีบระยะเวลาในการปรบัปรุงดว้ยแนวคดิKaizen 

 

2) การเปรยีบเทยีบผลผลติ ก่อนและหลงัจากการนําแนวคดิและปรบัปรุง Kaizen ครัง้ที ่3 เวลาทาํงานของกระบวนการ 

TX2 Adhesive หลงัจากปรบัปรุง Kaizen ครัง้ที ่3 คอื กําลงัการผลติสูงสุดเพิม่ขึน้เป็น 245 ชิน้ เพิม่มากกว่าเป้าหมาย

ทีต่อ้งการเพยีง 240 ชิน้ต่อสปัดาห,์ จาํนวนสถานีทีต่อ้งใชล้ดลงจาก 1.3 สถานี ซึง่องิตามเวลามาตรฐานเดมิ เหลอื 1.0 

สถานี และยงัคงพนักงานรายวนัจาํนวนเท่าเดมิในการผลติและประกอบแผงวงจรไฟฟ้าในสายการผลติ 
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โดยข้อเสนอแนะในการปรบัปรุงการผลิตและประกอบแผงวงจรไฟฟ้า ด้วยแนวคิดของ Kaizen รวมกับทฤษฎีและ

แนวคดิอื่นๆ สามารถปรบัปรุงและพฒันาผลติภณัฑ ์การทํางาน ไดอ้ย่างต่อเน่ือง สามารถส่งผลใหล้ดระยะเวลาในการ

ผลติ เพิม่ผลผลติเพื่อตอบสนองความต้องการของลูกค้า และลดต้นทุนโดยตรงใหก้บับรษิทักรณีศกึษา ซึ่งหวัใจหลกั

ของ Kaizen ไม่จาํเป็นตอ้งปรบัปรุงอย่างต่อเน่ืองแค่ในกระบวนการผลติในสายการผลติของบรษิทัอเิลก็ทรอนิกสเ์ท่านัน้ 

ยงัสามารถนํามาประยุกต์ใช้ในอุตสาหกรรมและธุรกิจอื่นๆ รวมถึง นํามาปรบัปรุงกระบวนการทํางานในออฟฟิศได้

เช่นกนั และการเพิม่ผลผลติดว้ยการลดระยะเวลาจากการปฏบิตังิานในสายการผลติ สามารถเป็นตวัอย่างใหก้บัแผนก

อื่นๆ และบรษิัทอื่นๆที่มปัีญหาเดยีวกนักบัผูว้จิยั เพื่อนําไปประยุกต์และปรบัปรุง พฒันาใหส้ามารถตอบสนองความ

ตอ้งการของลูกคา้ไดอ้ย่างทนัท่วงทเีพื่อใหลู้กคา้พงึพอใจดว้ยการไม่กระทบกระบวนการการผลติอืน่ๆ ได ้
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