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บทคัดย่อ 

การวิจัยนี้ เป็นการศึกษาข้อมูลของบริษัทอิเล็คทรอนิกส์แห่งหนึ่ง ศึกษาและปรับปรุงประสิทธิภาพในกระบวนการ 
Splicing เพื่อให้สามารถผลิตสินค้าได้ทันตามความต้องการของลูกค้า มีวัตถุประสงค์เพื่อเพิ่มความสามารถในการผลิตให้
เพียงพอต่อความต้องการลูกค้า เพื่อกำหนดแนวทางในการลดเวลากระบวนการ Splicing และเพื่อประยุกต์ใช้หลักการจัดการ
งานวิศวกรรมมาแก้ไขปัญหา ผลการศึกษาพบว่า สามารถลดเวลาในกระบวนการ Splicing ลงได้ ซึ่งเกิดการรอคอยงานใน
กระบวนการ Splicing โดยได้ทำการวิเคราะห์หาสาเหตุ พบว่า พื้นที่การทำงานที่จำกัดจากการผลิตงานหลายกลุ่มผลิตภัณฑ์
แผนผังการผลิตที่ไม่เหมาะสม , ลักษณะของสายไฟเบอร์ออฟติกและความยาวของสายไฟเบอร์ออฟติก ทำให้ผู้วิจัยได้นำทฤษฎี 
4M1E เข้ามาทำการวิเคราะห์และแก้ไขปัญหา เพื่อให้สามารถลดเวลาในกระบวนการ Splicing ให้เป็นไปตามเป้าหมายและ
เพิ่มผลผลิตให้เพียงพอต่อความต้องการ ซึ่งหลังจากแก้ปัญหาแล้วพบว่า สามารถลดระยะเวลาในการผลิตจาก 468 นาที  ตอ 
โมดูล เหลือ 382 นาทีตอโมดูล คิดเปนรอยละ 18.4 และยังสามารถเพิ่มก าลังการผลิตไดที่ 50 โมดูลตอเดือน จากกำลังการ
ผลิตเดิมที่ 41 โมดูลต่อเดือน คิดเปนร้อยละ 22 ซึ่งเพียงพอตอความตองการของลูกคา 
 

คำสำคัญ : การปรับปรุงประสิทธิภาพ, กระบวนการ Splicing  

 
Abstract 

This research is a study of data from an electronic company by studying and improving the 
efficiency of the splicing process, in order to be able to produce products to meet the needs of customers. 
The objective is to increase production capacity to meet the needs of customers. To formulate guidelines 
to reduce the splicing process time and to apply engineering management principles to solve problems. 
The results has been shown that can reduce the time in the splicing process, which causes waiting in the 
splicing process. By analyzing the cause, it was found that the limited working area from the production of 
multiple product groups, improper production schematic, fiber optic cable characteristics and fiber optic 
cable length. Therefore, the theory 4M1E is applied to analyze and solve the problem. To be able to reduce 
the time in the splicing process to meet the goals and increase productivity to meet the demand. After 
solving the problem, it is found that able to reduce production time from 468 minutes per module to 382 
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minutes per module, equal to 18.4 percent, and can also increase production capacity by 50 modules per 
month. from the original production capacity of 41 modules per month accounted for 22%, which is 
sufficient to meet the needs of customers. 
 
Keyword: Productivity improvement; Production Process 
 

1. บทนำ (Introduction)  
เนื่องจากสถานการณ์การแพร่ระบาดของเชื้อโควิด-19 ที่

ม ีการแพร ่ ระบาดอย ่ า งร ุนแรงส ่ งผลให ้ เ ก ิดการ ใ ช้
ชีว ิตประจำวันแบบใหม่ ท ี ่ เร ียกว่า ช ีว ิตว ิถ ีใหม่ (New 
Normal) ซึ่งเป็นแนวทางที่จะต้องปรับเปลี่ยนชุดพฤติกรรม 
ในช่วงการแพร่ระบาดของเชื ้อโควิด-19 ทำให้ผู ้คนต้อง
ปรับเปลี่ยนรูปแบบวิถีชีวิตไปพร้อมกันท่ัวโลก หนึ่งในนั้นก็คือ
การทำงานแบบ work from home คือการทำงานจากที่
บ้าน อีกทั้งยังสนับสนุนให้มีการการทำกิจกรรมต่าง ๆ ผ่าน
ระบบออนไลน์มากยิ่งขึ้น ทำให้เกิดความต้องการอุปกรณ์
อิเล็กทรอนิกส์เป็นจำนวนมากที่ใช้ในการสนับสนุน ส่งผลให้
อุตสาหกรรมการผลิตอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์มีแนวโน้มเติบโต
เพิ ่มข ึ ้นตามไปด้วย โดยพบว่าด ัชนีผลผลิตของส ินค้า
อิเล็กทรอนิกส์ในไตรมาสที่ 4 ปี 2564 อยู่ที ่ 100.5 โดย
เพิ่มขึ้นร้อยละ 4.6  จากไตรมาสก่อนหน้า และเพิ่มขึ้นร้อย
ละ 0.3 เมื่อเทียบกับช่วงเดียวกันในปีก่อน [1] 

ซึ่งรวมถึงโรงงานกรณีศึกษาที่เป็นโรงงานรับผลิตไฟเบอร์
ออฟติก, อุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์และอุปกรณ์ทางการแพทย์ 
โดยเป็นศูนย์กลางของการผลิตและส่งออกไปทั ่วโลก มี
พนักงานมากกว่า 10,000 คน ดำเนินกิจการมาแล้วกว่า 22 
ปีและมียอดขายมากกว่า 1,000 ล้านเหรียญดอลลาร์สหรัฐ
ต่อปี สำหรับอุปกรณ์ที่จะทำการศึกษา เรียกว่า Assembly 
Module เพื่อท่ีจะรองรับความต้องการที่เพิ่มมากขึ้นกว่าร้อย
ละ 30 จึงจ าเป็นต้องเพิ่มความสามารถในการผลิตให้เพียงพอ
ต ่อความต ้องการของตลาดในปัจจ ุบ ัน แต ่ เน ื ่องจาก
กระบวนการผลิต Assembly Module ในโรงงานกรณีศึกษา
มีพื้นที่การผลิตที่จำกัด เกิดความสูญเปล่าขึ้นในกระบวนการ
และไม่สามารถผลิตสินค้าได้ตามเป้าหมายที่กำหนด ดังนั้นจึง
มีความจ าเป็นต้องปรับปรุงกระบวนการนี้ให้มีประสิทธิภาพ
สูงสุด เพื่อให้สามารถผลิตงานได้ตามความต้องการของลูกค้า
ที่เพ่ิมขึ้นอย่างต่อเนื่อง 

ศึกษาจึงสนใจศึกษาปัญหาการเพิ่มความสามารถในการ
ผล ิตอ ุปกรณ ์อ ิ เล ็คทรอน ิกส ์ ให ้ เพ ิ ่ มข ึ ้ นร ้อยละ 20 
โดยประมาณ โดยใช้หลักการศึกษาการท างาน (Work 
Study) โดยจะประยุกต์หลักการของการศึกษาการท างาน 
(Work Study) มาใช้ คือ การศึกษาวิธี (Method Study) 
และการว ั ดผล งาน  (Work Measurement) ซ ึ ่ ง ใ ช ้ ใ น
การศึกษากระบวนการท างาน เพื่อปรับปรุงการท างานให้ดี
ขึ ้น และพัฒนามาตรฐานการท างาน และรวมไปถึงการน า
เคร ื ่องม ือไปประย ุกต ์ ใช ้  เพ ื ่อส ่งเสร ิมให ้บ ุคลากรมี
ประสิทธิภาพในการท างาน ซึ่งคาดว่าจะได้เป็นแนวทางที่จะ
สามารถส่งเสริมให้กระบวนการมีประสิทธิภาพโดยคาดว่าจะ
สามารถเพิ่มผลผลิตได้ร้อยละ 20 และสร้างความพึงพอใจ
ให้กับลูกค้าได้เป็นอย่างดี 
 

2. งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง   
2.1 การปรับปรุงกระบวนการผลิต 
จากผลการศึกษาพบว่า กระบวนการที ่สนใจในการ

แก้ปัญหา สามารถปรับปรุงและกำหนดมาตรฐานของจำนวน
พนักงานได้โดยพิจารณาจากจำนวนพนักงานเดิมที่ใช้ 23 คน 
ต่อสายการผลิตที่ลดลงเหลือ 13 คนต่อสายการผลิต ซึ่งคิด
เป็น 43.47% ส่งผลให้สามารถลดต้นทุนแรงงานลงจาก
ประมาณ 2 ล้านบาทต่อเดือนเหลือ 1.1 ล้านบาทต่อเดือน 
หรือ ประมาณ 45% ถึงแม้ว่าการปรับปรุงมีการลงทุนซื้อ
เครื่องจักร แต่จากการลดต้นทุนแรงงาน ทำให้มีจุดคุ้มทุน
ระยะเวลา 6 เดือน ซึ่งในการปรับปรุงสามารถประยุกต์ใช้กับ
ผลิตภัณฑ์รุ่นอ่ืนในระยะยาวได้ 

การปรังปรุงกระบวนการท างานในกระบวนการผลิตเป็ด 
โดยท าการศึกษาสภาพการท างานปัจจุบันพร้อมด าเนินการ
ปรับปรุง ผลการวิจัยพบว่า ในกระบวนการผลิตมีขั้นตอนงาน
ที่เกิดเวลาความสูญเปล่า คือ ขั้นตอนที่ 22 บรรจุเป็ดลงถุง 
โดยพนักงานท าการนั่งบรรจุ ทางผู้วิจัยได้ท าการปรับปรุงโดย
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การท าให ้ง ่าย เปล ี ่ยนการนั ่งเป ็นการยืนแทน และให้
เหมาะสมตามหลักการยศาสตร์ หลังการปรับปรุง พบว่า 
สามารถลดเวลาความสูญเปล่า โดยมีรอบเวลาการผลิตใน
ขั้นตอนที่ท าการปรับปรุงจากเดิม 11.59 วินาที เหลือเพียง 
7.04วินาทีลดลง 4.55 วินาที คิดเป็น 39.26%  

การปรับปรุงกระบวนการผลิตเอกสารของแผนกควบคุม
การขนส่ง กองส่งกำลัง สำนักส่งกำลังบำรุง กรมส่งกำลัง
บำรุงทหารอากาศ ผลปรากฏว่าสามารถลดขั ้นตอนการ
ทำงานงานแบบที่ 1 จาก 16 ขั้นตอน ลดลงเป็น 14 ขั้นตอน 
งานแบบที่ 2 และงานแบบที่ 3 จาก 14 ขั้นตอน ลดลงเป็น 
12 โดยลดวิธีการทำงานที่ไม่จำเป็นลง และจากการศึกษา
เวลา (Work Study) ทำให้เวลารวมในการทำเอกสารงานแต่
ละแบบลดลง โดยงานแบบที่ 1 ใช้เวลา 183 นาที ลดลงเป็น 
87 นาที ประสิทธิภาพ เพึ่มขึ้น 52.45 เปอร์เซ็นต์ งานแบบที่ 
2 ใช้เวลา 165 นาที ลดลงเป็น 74 นาที ประสิทธิภาพเพึ่มขึน้ 
55.15 เปอร์เซ็นต์ และงานแบบท่ี 3 ใช้เวลา 154 นาที ลดลง
เป็น 62 นาที ประสิทธิภาพเพึ่มขึ้น 59.74 เปอร์เซ็นต์  

การปรับปรุงกระบวนการผลิตปั๊มน้ำมันเชื ้อเพลิงของ
โรงงานผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ผลจากการปรับปรุงทำให้สาย
การขึ้นรูปลูกสูบปั๊มด้วยการกลึงเพิ่มผลิตภาพด้านแรงงานได้
ร้อยละ 25.0 สายการขึ้นกระบอกสูบปั๊มด้วยไฟฟ้าเพิ่มผลิต
ภาพด้านแรงงานได้ร้อยละ 33.3 สายการขึ้นรูปตัวเรือนปั๊ม
เพิ่มผลิตภาพด้านแรงงานได้ร้อยละ 15.4 และสายการขึ้นรูป
กระบอกสูบปั๊มด้วยการกลึงเพิ่มผลิตภาพด้านแรงงานได้รอ้ย
ละ 25.0 [2] [6] [9] [10] 

 
2.2 การประยุกต์หลักการวิศวกรรมอุตสาหการเพื่อเพิ่ม

ประสิทธิภาพให้กับสายการผลิต  
ภายหลังการปรับปรุงประสิทธิภาพในกระบวนผลิตแล้ว 

ท าให้สายการประกอบเครื่องจักรประเภทเครื่องจักรบรรจุ
ภัณฑ์ 1) จ านวนสถานีงานลดลงอย่างเหมาะสมโดยสามารถ
ลดจากเดิม 5 สถานีงาน ลดลงเหลือ 3 สถานีงาน 2) มี
ประสิทธิภาพในการผลิตเพิ ่มขึ ้นจากเดิม 51.51% เป็น 
84.70% หรือเป็นอัตราเปอร์เซ็นต์ที่เพิ่มขึ้น 33.19% 3) เวลา
ในการผลิตลดลงจาก 21 ช่ัวโมง34 นาที เป็น 18 ช่ัวโมง หรือ
เป็นอัตราเปอร์เซ็นต์ที่ลดลง15.65% 4) ยังสามารถลดจ านวน
พนักงานในสายการผลิตลงได้ 4 คน ซึ่งสามารถลดต้นทุนการ
ผ ล ิ ต ต ่ อ ป ี  จ า ก เ ด ิ ม  2,760,00.00บ า ทต ่ อป ี  เ ห ลื อ 

1,104,000.00 บาทต่อปีหรือคิดเป็นอัตราเปอร์เซ็นต์ต้นทุน
ค ่ าแรงงานทางตรงลดลงถ ึ ง  60% 5) อ ัตราส ่วนของ
สายการผลิตมีแนวโน้มที่ดีขึ้นจากเดิมโดยกิจกรรมที่มีคุณค่า
และต้องท าอย่างหลีกเลี่ยงไม่ได้เพิ่มขึ้นจากเดิม 45% เป็น 
65% หรือเป็นอัตราเปอร์เซ ็นต ์ท ี ่ เพ ิ ่มข ึ ้น 20%และ 6) 
อัตราส่วนของกิจกรรมที่ไม่มีคุณค่าแต่จ าเป็นต้องท าลดลง
จากเดิม 55% เป็น 35% หรือเป็นอัตราเปอร์เซ็นต์ที่ลดลง 
20% ส่งผลให้สามารถผลิตเครื่องบรรจุภัณฑ์ได้ตามแผนงาน 
และส่งมอบทันก าหนด และอีกโรงงานกรณีศึกษาหนึ่งเป็น
โรงงานผลิตน้ำดื ่มขนาดย่อมในจังหวัดอุบลราชธานี โดย
พบว่าหลังจากการปรับปรุงการทำงานแล้วสามารถลดเวลา
ความสูญเปล่าในการทำงานได้จากเดิม 254.40 วินาที เหลือ 
174.16 วินาที ลดลงไป 80.24 วินาที คิดเป็น 32.17%  

การการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและการวางแผนการ
ผลิตสำหรับโรงงานน้ำแข็ง หลังทำการปรับปรุงพบว่ามีการ
ร่วงหล่นของน้ำแข็งลดลงเหลือ 17 ถุง (26 กิโลกรัม) ต่อวัน
ดังนั้นได้ผลผลิตเพิ่มขึ้น 41 ถุงต่อวัน (62.5 กิโลกรัม) คิดเป็น 
30.51 เปอร์เซ็นต์เเละสามารถลดเวลารอคอยจากการซีลถุง
ลงได้โดยใช้แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) 
เพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต ซึ่งก่อนปรับปรุง น้ำแข็ง 1 ถุง 
ใช้เวลาในการผลิต 26.73 วินาที ได้ผลผลิต 500 ถุงต่อวัน 
หลังปรับปรุงน้ำแข็ง 1 ถุง ใช้เวลาในการผลิต 21.64 วินาที 
ได้ผลผลิต 616 ถุงต่อวัน ดังนั้นได้ผลผลิตเพิ่มขึ้น 116ถุงต่อ
วัน ส่วนสาเหตุจากพนักงานทำน้ำแข็งร่วงหล่นขณะขนย้าย
ได้ทำการปรับปรุงโดยลดจำนวนชั้นกระสอบน้ำแข็งที่ขนย้าย
ในแต่ละพาเลตลงสามารถเพิ่มผลผลิตได้ โดยก่อนปรับปรงุมี
น้ำแข็งร่วงหล่นจากการขนย้าย 31.24 กิโลกรัมต่อวัน ทำให้
ได้ผลผลิตต่อวันเท่ากับ 36,598.76 กิโลกรัมหลังปรับปรุง
พบว่าไม่มีการร่วงหล่นของน้ำแข็งขณะขนย้ายทำให้ผลผลิต
เพิ่มขึ้นเป็น 36,630 กิโลกรัมต่อวัน คิดเป็น 0.085 เปอร์เซ็นต์ 
ในการพัฒนาโปรแกรมช่วยสำหรับการวางแผนการผลิต
น้ำแข็งรายสัปดาห์นั้นพบว่า จากการนำโปรแกรมไปทดสอบ
ผลกับความต้องการในอดีต 3 เดือนย้อนหลัง คือ เดือน
ตุลาคมถึงเด ือนธันวาคม พ.ศ. 2562 พบว่า โปรแกรม
สามารถลดต ้นท ุนค ่าไฟในการผล ิตรวมท ั ้ ง  3 เด ือน
ได้171,719.8 บาท จากต้นทุนค่าไฟรวมทั้ง 3 เดือนที่มีค่า
เท่ากับ 2,081,558.4 บาท โดยค่าไฟที่สามารถลดได้คิดเป็น 
8 เปอร์เซ็นต์ของค่าไฟรวม ท้ัง 3 เดือน [3] [8] [11] 
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2.3 การลดความสูญเปล่าในสายการผลิต 
ผลการปรับปรุงการท างาน พบว่า ขั้นตอนการท างานที่

ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มเฉลีย่ลดลงจาก 36.78% เหลือ20.64% 
การสูญเสียความสมดุลเฉลี่ยลดลงจาก 23.46% เหลือ9.04% 
และของเสียเฉลี่ยลดลงจาก 5.08% เหลือ 3.71% ท าให้ผล
ผลิตต่อชั ่วโมงแรงงานเพิ่มขึ ้นของตู้ลิ ้นชัก (2PLC)เพิ ่มขึ้น 
67.86% ตู ้โล่ง (3HL) เพิ ่มขึ ้น 68.42% ตู ้เครื ่องดื ่ม(3CD) 
เพิ่มขึ้น 63.04% ตู้อาหาร(CF90) เพิ่มขึ้น 64.44% และช้ัน
วาง(37A) เพิ่มขึ้น 62.79%  

การลดเวลาและปร ับปร ุงการปร ับต ั ้ งแม ่พ ิมพ ์ใน
กระบวนการอัดขึ้นรูปร้อนของโรงงานผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ 
ให้สามารถลดเวลาในการปรบัตั้งแม่พิมพ์จากเดิม 21 ขั้นตอน 
เหลือ 11 ขั้นตอน ใช้เวลาเฉลี่ยจากเดิม 39.39 นาทีเหลือ
เพียง 18.83 นาทีคิดเป็นลดลงร้อยละ 52.2 ของเวลาทั้งหมด
ที่ใช้ในการปรับตั้งแม่พิมพ์ก่อนปรับปรุง ซึ ่งเวลาหลังการ
ปรับปรุงมีค่าลดลงและอยู่ในเกณฑ์ที่บริษัทกำหนดไว้ การลด
เวลารอคอยในระบบ และการตรวจสอบย้อนกลับของสินค้า
จากการศึกษาเก็บรวบรวมและวิเคราะห์ข้อมูลของบริษัท 
SSS จำกัด การวางผ ังแบบตามกระบวนการ (Process 
Layout) และ การวางผังตามผลิตภัณฑ์ (Product Layout) 
ซึ่งการวางผังนี้จะช่วยให้เพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตมากขึ้น
จากการวางผังแบบเดิมโดยสามารถลดเวลาในการผลิตได้ 
21.78% และ เพิ่มผลผลิตได้ 28.18 % นอกจากนี้ผู้วิจัยได้
นำทฤษฎีการตรวจสอบย้อนกลับของสินค้า (Traceability) 
มาประยุกต์ใช้เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการดำเนินงานของ
บริษัท SSS จำกัด [4] [5] [7] 

 

3. วิธีการวิจัย (Methodology)  
จากปัญหาจะกล่าวถึงวิธีการและขั้นตอนการดำเนินการ

ศึกษา โดยศึกษาถึงปัญหาและผลกระทบต่าง ๆ ที่มีผลต่อ
กระบวนการ Splicing โดยมีการศึกษาถึงข้อมูลและปัญหา
ต่าง ๆ  โดยได้ทำการรวบรวมข้อมูลปัญหาต่าง ๆ ที่เกิดขึ้น
นำมาวิเคราะห์และหาสาเหตุ ดังภาพที่ 1 

 
ภาพที่ 1 วิธีดำเนินการวิจัย 
3.1 ศึกษาสภาพปัญหา 

ศึกษากระบวนการ Splicing คือ การเชื ่อมต่อสายไฟ
เบอร์ออฟติกเข้าหากันโดยการหลอมแท่งแก้วเข้าหากัน โดย
ใช้เครื ่อง Arc Fusion Splicer เพื ่อประสานให้เข้ากันเป็น
เนื้อเดียวกันมากที่สุด ด้วยเครื ่องเชื ่อมสาย เพื่อให้การส่ง
สัญญาณแสงสามารถวิ่งผ่านไปได้ดีที่สุด โดยมีค่าอัตราการ
สูญเสีย (Insertion Loss) น้อยที ่ส ุด ในการต่อแต่ละครั้ง 
เพื่อให้การส่งสัญญาณสมบูรณ์ 

การศึกษาโรงงานตัวอย่างได้ก าหนดเวลาท างานปกติไว้ที่ 
8 ช่ัวโมงต่อวัน โดยทำการจับเวลาในการทำงานของพนักงาน
โดยเครื ่อง Arc Fusion Splicer ในกระบวนการ Booster 
Passive Splicing และในกระบวนการ Pre-Amp Passive 
Splicing โดยใช้ผลิตภัณฑ์ตัวอย่างรุ่นเดียวกัน 3 ตัวอย่าง 
แล้วหาค่าเฉลี่ย พบว่า ใช้เวลาทั้งสิ ้นในการกระบวนการ 
Booster Passive Splicing จากต ัวอย ่างเด ียวก ันท ั ้ ง  3 
ตัวอย่าง ที่ 298.21, 299.25 และ 296.61 นาที ซึ่งคิดเป็น
ค่าเฉลี่ย คือ 298 นาที และใช้เวลาทั้งสิ้นในการกระบวนการ 
Pre-Amp Passive Splicing จากต ัวอย ่างเด ียวก ันท ั ้ง 3 
ตัวอย่าง ที่ 170.96 , 170.27 และ 170.36 นาที ซึ่งคิดเป็น
ค่าเฉลี่ย คือ 170 นาท ี
 
3.2 วิเคราะห์ปัญหา 

การวิเคราะห์ปัญหาโดยเลือกใชหลักการ 4M1E เปนกลุ
มปจจัย (Factors) เพื่อจะน าไปสูการแยกแยะสาเหตุตาง ๆ 
เนื่องจากเปนการวิเคราะหในสวนของโรงงานอุตสาหกรรมที่
อาศัยคน วิธีการ วัตถุดิบ และเครื่องจักรในการผลิตเปนหลัก
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ซึ่ง 4M1E ประกอบด้วย ปจจัยดานคน (Man) ปจจัยดานเครื่
องจักร (Machine) ปจจัยดานวิธ ีการ (Method) ปจจัยด
านวัตถ ุด ิบ(Material) และป จจ ัยด านสภาพแวดล อม 
(Environment) พบว่า มีพื้นที่การทำงานที่จำกัดจากการผลิต
งานหลายกลุ่มผลิตภัณฑ์ รองลงมาพบว่า เกิดจากลักษณะของ
สายไฟเบอร์ออฟติก ทำให้เกิดการรอคอยงานที่กระบวนการ
Splicing สามารถสรุปได้ ดังนี้ 

1) ปัญหาด้านพื้นที่การทำงานพบว่าแผนผังการผลิตที่ไม่
เหมาะสม 

2)  ป ัญหาด ้ านล ักษณะของสายไฟเบอร ์ออฟติก            
พบว่าการจัดเก็บสายไฟเบอร์ออฟติกที่ไม่เหมาะสมและความ
ยาวของสายไฟเบอร์ออฟติก 
 
3.3 วิธีการแก้ไขปัญหา 

วิธ ีการแก้ไขปัญหาการรอคอยงานจากกระบวนการ 
Splicing โดยได้นำทฤษฎี 4M1E มาเป็นแนวทางในการ
แก้ปัญหาสามารถสรุปได้ ดังตารางที่ 1  

 
ตารางที่ 1 การกำหนดวิธีการแก้ไขปัญหา 
 

4. ผลการวิจัย (Results)  
 จากการวิเคราะห ระยะเวลาของกระบวนการ 
Splicing ทำใหทางผู ้ศ ึกษาต้องการทราบถึงป ญหาและ
สาเหตุตาง ๆ ในกระบวนการ Splicing  
ผูศึกษาไดน าขอมูลที่ไดมาท าการประชุม (Meeting) และ
ระดมสมอง (Brainstorm) ของผูศึกษา หัวหนางาน และ
พนักงานผูปฏิบัติงานที ่มีประสบการณมีความคุนเคยใน
กระบวนการผลิต โดยการวิเคราะหผศูึกษาไดอาศัยเครื่องมือ
ควบคุมคุณภาพ (7 Qc Tools) มาใชในการวิเคราะหเพื่อค
นหาสาเหตุยอย ๆ ของขอบกพรอง ซึ่งผูศึกษาเลือกใชแผนผัง
แสดงสาเหตุและผล(Cause and Effect Diagram) โดยเลือก

วิเคราะหตามหลัก 4M1E เนื่องจากเปนเครื่องมือที่สามารถ
แสดงใหเห็นถึงสาเหตุตาง ๆ ของปญหา และผลที่เกิดขึ้นที่มี
มาอยางตอเนื่องจนถึงปมส าคัญที่จะน ามาท าการปรับปรุงแก
ไข โดยผู ้ศ ึกษาให้ความสนใจปัญหาที ่เกิดจากส่วนของ
สิ่งแวดล้อมและวัตถุดิบ ดังนั้นผู้ศึกษาจึงได้นำมากำหนดเป็น
แนวทางการแก้ไข 

 
4.1 การแก่ไขปัญหาด้านสิ่งแวดล้อม 

4.1.1 จากปัญหาด้านสิ่งแวดล้อมเกิดจากพื้นที่การทำงาน
ที่จำกัดจากการผลิตงานหลายกลุ่มผลิตภัณฑ์ ผู้ศึกษาได้เพิ่ม
พ ื ้นท ี ่การทำงาน , ลดทางเด ินระหว ่างทางและย ้าย                          
สถานีผลิตภัณฑ์อื่นที่ความต้องการของลูกค้าลดลง 

 
4.2 การแก่ไขปัญหาด้านวตัถุดิบ 

4.2.1 จากปัญหาด้านวัตถุเกิดจากลักษณะของสายไฟ
เบอร์ออฟติกและความยาวของสายไฟเบอร์ออฟติก ผู้ศึกษา
ได้ทำการทดลองและหาวิธีการเก็บสายไฟเบอร์ออฟติกที่
เหมาะสมและลดความยาวของสายไฟเบอร์ออฟติกลงก่อน
กระบวนการ Splicing     

หลังจากทำการแก้ปัญหาแล้ว ผู้ศึกษาพบว่า ระยะเวลา
ในกระ Booster Passive Splicing จะลดลงลงจาก 298 
นาที เหลือ 248 นาที คิดเป็นร้อยละ 17 และระยะเวลาการ 
Pre-Amp Passive Splicing จะลดลงลงจาก 170 นาที  
เหลือ 134 นาที คิดเป็นร้อยละ 21 ดังภาพท่ี 1 และ 2 

 
ภาพที ่ 1 รอบเวลาการ Booster Passive Splicing ก่อน

และหลังการปรับปรุง 
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ภาพที ่ 2 รอบเวลาการ Pre-Amp Passive Splicing ก่อน

และหลังการปรับปรุง 

 
5. การอภิปราย (Discussion) 
    ในการศึกษานี้เปนการศึกษาเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพ
การท างานดวยการใชเทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการ มาเป
นเคร ื ่องม ือในการช วยเพ ิ ่มผล ิตภาพการผล ิตให กับ
สายการผลิตตัวอยาง โดยเริ ่มจากศึกษา และจัดเก็บขอมู
ลของเสียดวยเครื ่องมือควบคุมคุณภาพ จัดท าผังโรงงาน
สภาพปัจจุบัน ศึกษาการไหลของงานดวยแผนภูมิการไหล
ของกระบวนการผลิตโดยสังเขป (Flow Process  Chart) 
ศึกษารอบเวลาการผลิต โดยใชเทคนิคการศึกษาเวลาโดยตรง 
เพื่อจัดท าเวลามาตรฐานการผลิตของทุกกระบวนการ ซึ่งจาก
การศึกษาสามารถท าใหทราบถึงปญหาตาง ๆ  ในกระบวนการ
ของสายการผลิตตัวอยาง ไดแก กระบวนการผลิตเกิดความ
ไมสมดุล มีสถานีทำงานที่ต้องรอคอยชิ้นงานในการผลิตที่ใช
เวลานาน ๆ ประกอบกับมีการสั่งเพิ่มการผลิตจากลูกคามาก
ขึ้น ในปจจุบันกว่าร้อยละ 20 
จากปญหาดังกลาวไดน ามาวิเคราะหหาสาเหตุและแนว
ทางการแกไข ดวยการใชทฤษฎีการขจัดความสูญเสีย 7 
ประการ (7 Wastes) โดยการประช ุมและระดมสมอง 
(Brainstorm) พรอมจัดท ารายการการปรับปรุงน าเสนอตอผู
บริหาร โดยมีขอมูลปญหาที่เกิดขึ้นในสายการผลิตตัวอยาง 
และแนวทางในการปรับปรุงแก ไขปญหาซึ ่งจะเร ิ ่มจาก
การศึกษาในกระบวนการผลิตดวยวิธีการศึกษาการท างาน 
(Work Study) จากนั้นวิเคราะหปญหาดวยเครื่องมือควบคุม
คุณภาพ จัดสมดุลสายการผลิตด้วยหลักการของมอแกนเสน 
ECRS ดวยการก าจัดขั ้นตอนการท างานบางส วนที ่ไม มี
ความจ าเปนออก (Eliminate) รวมขั้นตอนการท างานท่ีมีการ
ปฏิบัติใกลเคียงกันเขาดวยกันเพื่อใหเปนขั้นตอนเดียวกัน 

(Combine) จัดล าดับขั้นตอนการท างานใหม (Rearrange) 
และปรับปรุงการท างานใหงายขึ้น (Simplify) หลังจากการ
น าเสนอแนวทางการแกไขปรับปรุงตอผูบริหาร และผานการ
พิจารณาอนุมัติการด าเนินงานแลว ไดเริ่มด าเนินการปรับปรุง
ซึ่งมีรายการปรับปรุงปญหาที่พบและแนวทางในการแก้ไข ดัง
ภาพที่ 3 

 
ภาพที ่ 3 สรุปปญหาและการปรับปรุงแกไขสายการผลิต

ตัวอยาง 
 

6. สรุปผล (Conclusion) 
การศึกษา เรื่อง การลดเวลากระบวนการ Splicing ใน

การผลิตอุปกรณ์อิเล็คทรอนิกส์ จากการปรับปรุงวิธีการ
ท างานเพื่อเพิ่มผลผลิตสามารถอภิปรายผลการการศึกษาได
คือปรับปรุงวิธีการท างานในข้ันตอนการ Splicing โดยทำการ
เพิ่มกระบวนการ Cutting ซึ่งสามารถลดระยะเวลาในการ
ผลิตจาก 468 นาทีตอโมดูล เหลือ 382 นาทีตอโมดูล คิดเป
นรอยละ 18.4 และยังสามารถเพิ่มก าลังการผลิตไดที่ 50 
โมดูลตอเดือน จากกำลังการผลิตเดิมที่ 41 โมดูลต่อเดือน คิด
เปนร้อยละ 22 ซึ่งเพียงพอตอความตองการของลูกคา 
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