
บ ท ท ี่ 5

การนำเวลามาตรฐานจากวิธี MTM-2 มาประเมินกำลังการผลิต

กำลังการผลิตเป็นสิ่งสำคัญที่ทุกโรงงานอุตสาหกรรมจำเป็นต้องคำนึงถึงและให้ความ 

สนใจเป็นพิเศษ เพราะกำลังการผลิตนันอาจมีผลเช่ือมโยงต่อนโยบายต้านการตลาด การขายและ 

ต้นทุนของโรงงาน ในกรณีท่ีตลาดมีความต้องการมากแต่กำลังการผลิตของโรงงานไม่เพียงพอท่ี 

จะส่งมอบสินค้าให้ได้ อาจทำให้สูญเสียลูกค้าไปในที่สุด ดังนั้นทุกโรงงานจึงควรมีการจัดระดับ 

กำลังการผลิตที่สอดคล้องคับสภาวะการเปลี่ยนแปลงของความต้องการสินค้าและในขณะเดียวคัน 

ต้องไม่เป็นการเพิ่มการต้นทุนของสินค้าเพื่อให้สามารถต่อล้คับคู่แข่งขันไต้

5.1 เวลามาตรฐานและกำลังการผลิตในปจฐบัน

การกำหนดระดับกำลังการผลิตของโรงงานตัวอย่าง ในช่วงเวลาก่อนงานวิจัยนี้ใช้เวลา 
มาตรฐานที่ไต้จากการศึกษาเวลาโดยวิธีนาฬิกาจับเวลามาคำนวณเพื่อหาจำนวนสถานีงานที่ 
ต้องการในแต่ขันตอนการผลิต แต่เน่ืองด้วยค่าเวลามาตรฐานจากวิธีนาฬิกาจับเวลามีการเปลี่ยน
แปลง,ในทุกคร ังที่มีการศึกษาเวลา และอัตราเร็วของการทำงานของคนงานยังมีความแตกต่างคัน 
วิศวกรอุตสาหการของโรงงานตัวอย่างจึงได้เลือกค่าเวลาที่เหมาะสมของแต่ละขั้นตอนการผลิต 
เพ่ือใช้ในการคำนวณหาจำนวนสถานีงาน ทำให้ระดับความสามารถการผลิตท่ีคำนวณไวิไม่ใช่
ค่าทีแ่ ท ้ จริงแ ล ะ ถูกกำจัดอยู่เท่าระดับความสามารถการผลิตในอดีตท่ีผ่านมา แต่เน่ืองจากความ
ต้องการของลูกค้ามีมากข้ึน ประกอบกับพื้นท่ีของสายการผลิตและพ้ืนท่ีโรงงานไม่สามารถขยาย 
เพิ่มเติมไต้ จึงจำเป็นต้องมีการศึกษาว่าเซลสายการผลิตสามารถเพ่ิมระดับความสามารถการผลิต 
ได้หรือไม่ และระดับการผลิตสูงสุดควรจะเป็นเท่าใด
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งานวิจ ัยน ี้ ได ้เล ือกผลิตภ ัณฑ ์ HGA 3 รุ่น ท ี่ม ีกระบวนการผลิตเหมือนกันมาทำการ  

ศึกษาเวลาทั้งว ิธ ีนาฬ ิกาจบเวลาและวิธ ี MTM-2 โดยสมมติช ื่อร ุ่นของผลิตภ ัณฑ ์ท ั้งสามดังต ่อไปนี้. 
รุ่น X X I, XX2, และ XX3 ทั้งสามรุ่นมีท ุก ๆ ขั้นตอนการผลิตเหมือนกัน ยกเว้นรุ่น XX3 จะมี 
ความแตกต่างจากรุ่น XXI และ รุ่น XX2 ในขั้นตอนการผลิตที่ 13 คือ STATIC ROLL รุ่น 

XXI และรุ่น XX2 ถูกกำหนดให ้สามารถปรับแต่งม ุมของ F lex u re^  แต่ในรุ่น XX3 ห้ามมีการ 

ปรับแต่งม ุมของ FLEXURE ไม ่ว ่ากรณ ีใดๆ ด ังน ั้นในการศึกษาวิจ ัยจ ึงทำการศ ึกษาแยกในข ั้น  

ตอนการผลิตที่ 13 แต ่สำหรับขั้นตอนการผลิตอื่น จะทำการศึกษาพร้อมๆ กันผลิตภัณฑ์ทั้ง 3 รุ่น

เวลามาตรฐานของแต ่ละข ั้นตอนการผล ิตท ี่ใช ้ในอด ีตก ่อนท ี่จะม ีการใช ้เวลามาตรฐาน  

จากงานวิจ ัยน ี้แสดงในตารางท ี่ 5.10 โดยแสดงอยู่ในรูปของจำนวนชิ้นต ่อช ั่วโมง หรือ UPH

เวลามาตรฐานที่ใช้ในอดีตสำหรับการจัดกำลังคนในสายการผลิตและประเมินระดับ 
การผลิตต่อเซลนั้นได้มาจากการศึกษาเวลาทำงานโดยวิธีนาฬิกาจับเวลาซ่ึงใช้เป็นมาตรฐานต้ังแต่ 
เดือนธันวาคม ปีพ.ศ. 2538 จนถึง เดือนพฤษภาคม ปีพ.ศ. 2539 ซึ่งในเดือนพฤษภาคมนี้เอง
งานวิจัยนี้ได้เสร็จส้ินการหาค่าเวลามาตรฐานด้วยวิธี MTM - 2 และได้มีการทดลองจริง ซึ่งให้ผล 
เป็นที่น่าพอใจ ทำให้เวลามาตรฐานโดยวิธี MTM - 2 ถูกนำไปใช้ในกรผลิตจริงแทนเวลามาตร 
ฐานเดิม

จากการจ ัดกำล ังคนท ี่เหมาะสมในสายการผล ิตด ้วยเวลามาตรฐานเด ิมและจากข ้อม ูล  

เก ี่ยวก ับอ ัตราของชิ้นงานเสียท ี่ได ้จากฝ่ายผลิตน ั้น พบว่าค ่าอ ัตราส่วนของชิ้นงานดีออกจากสถาน ี 
งานต่อช ิ้นงานเข ้าสถาน ีงาน หรือเรียกว่า Yield ในภาษาอังกฤษนั้น ม ีค ่าเฉลี่ยของแต่ละขั้นตอน  

การผลิตด ังแสดงในตารางท ี่ 5.10 ความสามารถในการผลิตของแต่ละเซลสายการผลิตถูกจำกัด
อย ู่เท ่าก ับระด ับความสามารถการผลิตในช ้นตอนที่เป ็นคอขวดหรือม ีระด ับความสามารถการผล ิต  

ตํ่าท ีสุ่ด ขันตอน Wire Bond และ Blocking เป ็นขั้นตอนซึ่งม ีระดับความสามารถการผลิตตํ่า 
สุดสามารถรับช ิ้นงานเข ้าสถาน ีงานได้เพ ียง 2167 ซ ึ่งตํ่ากว่าข ั้นตอนอื่นๆ
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ความสามารถการผล ิตของแต ่ละข ั้น ตอน การผล ิตน ั้น หาได ้จากจำนวน สถาน ีงาน คูณ 

ด้วยจำนวนชิ้นต่อชม. (UPH) และคูณด้วยเวลาทำงานจริงต่อกะ ดังเช่น ขั้นตอน Wire Bond มี 

ระดับความสามารถการผลิตเท ่าก ับ  2 X 172 X 6.3 = 2167 ในกรณ ีท ี่ม ีการฟ ้อนชิ้นงานมาก  

กว ่าน ี้ จะถ ือว ่าเก ินจากความสามารถที่สถาน ีงานในข ั้นตอนนี้จะรับได้ ด ังน ั้นการผลิตในช ่วงก ่อน  

งานวิจ ัยน ี้จ ึงกำหนดระดับการผลิตต่อเซลไว้ท ี่ 2100 ชิ้นต่อเซลต่อกะ เป ็นการปิดตัวเลข 2167 ให  ้

เป็น 2100 เพื่อเป็นจำนวนเต็ม

5.2 ระด ับความสามารถการผลิตท ี่ได ้จากเวลามาตรฐานโดยวิธ ี MTM-2

เป็นการนำเวลามาตรฐานที่ได ้จากการวิเคราะห์ด ้วยวิธ ี MTM-2 มาประเม ินหาค ่ากำล ัง 

การผลิตสูงส ุดของแต่ละเซลสายการผลิต โดยใช ้หล ักการจ ัดกำล ังคนและสถาน ีงานการผลิตเช ่น  

เด ียวกันกับวิธีนาฬิกาจับเวลา อย่างไรก ็ตามในการจัดกำล ังคนและสถาน ีการผลิตให ม ่น ี้ จำเป็น 

ต้องอย ู่ภายใต ้ข ้อจำก ัดด ังต ่อไปน ี้

1. พื้นท่ีเซลการผลิตจะต้องไม่มีการเปล่ียนแปลงเพ่ิมช้ิน และควรอยู่เท่ากับพ้ืนท่ีใน 
ปิจจุบัน คือ 83 ตารางเมตรต่อเซลสายการผลิต เน่ืองด้วยข้อจำกัดของผังโรงงานโดยรวมไม่ 
สามารถขยายความกว้างหรือยืดความยาวของสายกๅรผลิตได้

2. จำนวนสถานีงานในแต่ละข้ันตอนการผลิต ที่คำนวณจากการจัดสถานีงานและกำลัง 
คนใหม่ควรจะเท่าเดิม หรือเพ่ิมขึนได้เล็กน้อย แต่รวมแล้วต้องสามารถอยู่ในพื้นที่ของหนึ่งเซล 
สายการผลิตได้

3. สถานีงานในข้ันตอนท่ี 2 และ12 คือ WIRE BOND และ AUTOGRAMMERîะถูก 
จำกัดให้มีได้ขันตอนละสองสถานีงานเนื่องจากเครื่องมืออุปกรณีที่ใข้มีราคาสูงมากการที่จะเพิ่ม 
อุปกรณีเหล่านีจะต้องพิจารณาว่าเม่ือเพ่ิมแล้วได้ใช้เครื่องเหล่านีเต็มกำลังผลิตของเครื่องหรือไม,
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ข้ันตอนการผลิต UPH เวลามาตรฐาน 

( วินาที )

Yield จำนวนสถานีงาน กำลังการผลิต

Load head 175 20.6 100.0% 2 2205

Wire bond 172 20.9 1๓.0% 2 2167

Coat wire 146 24.7 1๓.0% 3 2759

Gimbal bond 130 27.7 100.0% 3 2457

Routing 105 34.3 100.0% 4 2646

Blocking 172 20.9 1๓.0% 2 2167

Soldering 128 28.1 100.0% 3 2419

DC- check 520 6.9 99.7% 1 3276

Core to coil 408 8.8 99.9% 1 2570

Autogrammer 230 15.7 100.0% 2 2898

Static roll # 1 363 9.9 100.0% 1 2287

Static roll # 2 363 9.9 100.0% 1 2287

Spot clean # 1 180 20.0 99.6% 2 2268

Spot clean # 2 185 .19.5 99.4% 2 2331

ET 91.0% ศูนย์กลาง

Deblock 178 20.2 100.0% 2 2243

Final visual 70 51.4 98.2% 5 2205

Aqueous clean 100.0% ศูนย์กลาง

Final clean audit 73 49.3 100.0% 1 4599

Pack 2000 1.8 100.0% 1 12600

ช ิ้น ง า น เ ส ีย  =  3 .2 %

ต า ร า ง ท ี่ 5 . 1 0  จ ำ น ว น ส ถ า น ีง า น แ ล ะ ก ำ ล ัง ก า ร ผ ล ิต ข อ ง แ ต ่ล ะ ข ั้น ต อ น ก า ร ผ ล ิต ใ น ป ิจ ุบ ัน
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5.2.1 จัดกำลังคนและสถานีงานในสายการผลิต

การจัดกำลังคนในการผลิตใหม่จำเป็นต้องคำนึงถึงข้อจำกัดดังกล่าวข้างต้น เพื่อให้

สามารถทดลองผลิตจริงไต้ และในขณะเดียวกันจะต้องอยู่ภายใต้ข้อกำหนดต่าง ๆ ที่โรงงาน 

ตัวอย่างใช้ในการคำนวณ ซึ่งมีดังต่อไปนี้

1. ชั่วโมงการทำงานต่อกะ 7 ช่ัวโมง

2. ชั่วโมงการทำงานจริงต่อกะ คือ 90% ของ 7 ช่ัวโมง หรือเท่ากับ 6.3 ชั่วโมงต่อกะ

3. ใช้ Yield จริงที่เกิดข้ึนในการผลิตจริง

4. ใช้ UPH จากการวิเคราะห้ด้วย MTM-2

5. ใช้สูตรการคำนวณ ดังต่อไปนี้

จำนวนสถานีงาน = จำนวนงานเข้าข้ันตอนการผลิต 

ช่ัวโมงทำงานจริง X UPH

6. จัดกำลังคนและสถานีงานผลิตที่ 2100, 2300, 2500, 2700 และ 3000 ชิ้นต่อกะ เพ่ือ 

หาค่าสูงสูดท่ียังอยู่ในเงื่อนไขดังกล่าวข้างต้น

5.2.2 ผลจากการจัดกำลังคนและสถานีงานการผลิต

จากการคำนวณ ภายใต้ข้อกำหนดดังกล่าวข้างต้น จะไต้จำนวนสถานีงานที่ต้องการใน 

แ ต ่ละขั้นตอนการผลิต ดังแสดงในตารางที่ 5.11 และไต้ข้อสรุปของแต่ละระดับกำลังการผลิต ดัง

ต่อไปนี ้

1. ที่ระดับการผลิต 3000 ช้ินต่อกะ จำเป็นจะต้องเพิ่มสถานีงานเข้าไปใน 6 ขันตอน 

การผลิตอย่างละ 1 สถานีงาน คือ ขันตอน WIRE BOND, BLOCKING, SOLDERING 

AUTOGRAMMER, SPOT CLEAN # 1 และ SPOT CLEAN # 2 ทำให้พืนที่ของแต่ละเซลสาย 

การผลิตไม่พอกับจำนวนสถานีงานที่เพิ่มขึ้น และยังต้องมีการลงทุนเพิ่มในขันตอน WIRE
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BOND และ AUTOGRAMME!*. ซึ่งอุปกรณ์มีราคาสูงมากและเป็นสิ่งที่ต้องหลีกเลี่ยงอยู่ในขณะ 

เดียวกันเป็นการไม่คุ้มที่จะเพิ่มอุปกรณ์เหล่านี้ เพ่ือใช้ในการผลิตเพียง 20% และ 10% ของกำลัง 

การผลิตของเคร่ือง WIRE BOND และเครื่อง AUTOGRAMMER ท่ีเพ่ิมเช้ามา

2. ที่ระดับการผลิต 2700 ชินต ่อกะเป ็นค่าท ี่เหมาะสมที่สุด เม ื่อเท ียบกับระดับผลิตท ี่ 
2300 และกำลังการผลิตท ี่ 2500 จะพบว่า สถานีงาน WIRE BOND และAUTOGRAMMER ไม่ 
ต้องเพิ่ม และจำนวนสถาน ีงานอื่น ๆ ก็ไม่ม ีการเพ ิ่มยกเว้นมีการเพ ิ่มสถานีงาน FINAL VISUAL 
อีก 1 สถานีงาน เม ื่อทำการตรวจสอบกับพื้นที่พบว่า สามารถจะเพิ่มสถานีงาน FINAL VISUAL 
ได้โดยไม่ต้องเพิ่มพื้นที่รวมของเซลสายการผลิต รวมท ั้งอ ุปกรณ ์เคร ื่องใช ้ในสถาน ีงานน ี้ไม ่ม ี
ความยุ่งยากซ ับซ ้อนและราคาถูก ด ังน ี้นท ี่ระด ับการผลิตน ี้สามารถอยู่ภายใต ้เง ื่อนไขข้อจำกัดของ 

โรงงาน ได ้
อย่างไรก็ตามทางทฤษฎีพบว่า ที่ระดับการผลิต 2700 ชิ้นต่อกะเป็นระดับการผลิตสูง 

สุดที่สอดคล้องกับเงื่อนไขที่กำหนด และพอดีกับพื้นที่การผลิตที่มีอยู่ แต่ในทางปฏิบัติจริงอาจจะ 

มีข ้อ จำกัดอื่นๆ อีกมากมายที่อาจจะทำให้ไม่สามารถปฏิบัติได้ตามทฤษฎี ดังนั้นการทดสอบความ 

เป็น.ไปได้ของการเพิ่มระดับความสามารถการผลิต จึงต้องมีการทดลองผลิตจริง โดยเพิ่มระดับ 

การผลิตขึ้นทีละขั้นตอนในระดับที่เหมาะสม เพื่อดูว่าในแต่ละขั้นฺตอนมีอุปสรรคใดเกิดขึ้นบ้าง 

และหาทางแก้ไขให้ประสบความสำเร็จ
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ระดับกำลังการผ ล ิต  1

จำนวนสถานีงานที่ต้องการ จำนวนสถานีงานที่ต้องการ (ชดขึ้น)

► 2100 2300 25๓ 27๓ 30๓ 21๓ 23๓ 25๓ 27๓ 30๓
ขั้นตอนการผ ล ิต

Load head 1.0 1.1 1.2 1.3 1.4 2 2 2 2 2
Wire bond 1.5 1.7 1.8 1.9 2.2 . 2 2 2 2 ๏
Coat wire 1.1 1.3 1.4 1.5 1.6 2 2 2 2 2
Gimbal bond 1.9 2.1 2.3 2.5 2.7 2 ๏ 3 3 3
Routing 2.6 2.8 3.1 3.3 3.7 3 3 4 4 4
Blocking 1.5 1.6 1.8 1.9 2.1 2 2 2 2 ©
Soldering 2.2 2.4 2.6 2.8 3.1 .3 3 3 3 ๏
DC- check 0.6 0.6 0.7 0.8 0.8 1 1 1 1 1
Core to coil 0.7 0.7 0.8 0.8 0.9 1 1 1 1 1
Autogrammer 1.5 1.6 1.7 1.9 2.1 2 2 2 2 ๑
Static roll # 1 0.8 0.9 0.9 1.0 1.1 1 1 1 1 ๏
Static roll # 2 0.5 0.6 , 0.6 0.7 0.7 1 1 1 1 1
Spot clean # 1 1.5 1.7 1.8 1.9 2.2 2 2 2 2 ๏
Spot clean # 2 1.4 1.6 1.7 1.8 2.1 2 2 2 2 ๏
ET

Deblock 1.3 1.5 1.6 1.7 1.9 2 2 2 2 2
Final inspection 3.2 3.5 3.8 4.1 4.6 4 4 4 ๑ 5
Final clean audit 0.6 0.7 0.8 0.8 0.9 1 1 1 1 1
Pack 0.04 0.04 0.04 0.05 0.1 1 1 1 1 1

ตารางที่ 5.11 จำนวนสถานีงานที่ต้องการที่ระดับการผลิตต่างๆ
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5.3.1 การเล ือกระด ับกำสังการผลิตเพื่อการทดสอบ

การพ ัฒนาในการเพ ิ่มกำลังการผลิตในช่วง 5 ป ีท ี่ผ ่านมาในผลิตภ ัณฑ ์ท ี่ม ีกระบวนการ  

ผลิตแบบเด ียวก ับท ี่ใช ้ในงานวิจ ัยน ี้ ได ้เพ ิ่มกำลังการผลิตขึ้นอย่างรวดเร็วโดยเฉพาะใน 3 ป ีหล ังต ั้ง 

แต่ปี พ.ศ. 2537 จนถึงปิจจุบัน เม ื่อเท ียบกับอัตราการผลิตในอดีต

ในช ่วงก ่อนป ี พ.ศ. 2535 นั้น จำนวนชนิดของผลิตกัณฑ์ยังไม,หลากหลายมากเท ่า 

ปีจจุบัน เน ื่องจากความต้องการใช ้อ ุปกรณ ์ทางคอมพิวเตอร์ย ัง ุไม ่ส ูงมากทำให ้พ ื้นท ี่การผลิตของ 

โรงงานยังมีท ี่'ว ่างอีกมากและมีกำลังการผลิตที่เพ ียงพอ ความสนใจในการปรับปรุงการเพ ิ่มกำล ัง 

การผลิตในแต่ละสายการผลิตจึงไม,ใช ่จ ุดสนใจหลัก แต่จะไปเน ้นเร ื่องการปรับปรุงกระบวนการ 

ผลิตและคุณภาพของผลิตกัณฑ ์เป ็นส ่วนใหญ่ แต่ละเซลสายการผลิตจึงผลิตด้วยกำลังการผลิตที่ต ํ่า 

กว่าที่ควรจะเป็น

’ตั้งแต่ปีพ.ศ. 2535 เป ็นตนมาตลาดคอมพิวเตอร์ขยายตัวอย่างรวดเร็วทั่วโลก ท ำให ้ 
ความต ้องการในผล ิตก ัณฑ ์ HGA สูงขึ้นอย่างมาก .โดยเฉพาะตั้งแต่ป ีพ.ศ. 2537 ความหลากหลาย  

ของผลิตกัณฑ์เพ ิ่มขึ้นอย่างมากเพื่อตอบสนองความต้องการของลูกค้า ทำให ้จำนวนรุ่นของผลิต  

กัณฑ์เพ ิ่มมากขึ้น ในขณะเด ียวก ันพ ื้นท ี่ของโรงงานไม ่สามารถเพ ิ่มไต ้ ทำให ้ว ิศวกรอ ุตสาหการเช ้า 

มาเน ้นในเรื่องของการปรับปรุงการทำงานเพ ื่อเพ ิ่มกำลังการผลิตของสายการผลิต ให ้สามารถผลิต  

ไต ้ตามจำนวนที่ล ูกค ้าต ้องการไต้ท ังหมด

ในช่วง 3 ป ีหลังตั้งแต่ป ีพ.ศ. 2537 - พ.ศ. 2539 กำลังการผลิตของแต่ละเซลไต ้ถ ูกวาง 

เป ็าหมายเพ ื่อเพ ิ่มกำลังการผลิตจนกว่าจะถึงจุดส ูงส ุดท ี่จะสามารถทำไต้ ซ ึ่งระดับกำลังการผลิตที ่
เพ ิ่มขึนในระยะ 3 ปีหลังเป ็นดังน ี 1500 ชินต่อกะ, 1700 ชินต่อกะ, 2000 ขึ้นต่อกะ, 2100 ขึ้นต่อ

5.3 ก า รท ด ล อ ง ผ ล ิต จ ร ิง  ณ  ร ะ ค ัน ก า ร ผ ล ิต ต ่า ง ๆ
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กะ ว ิศวกรอุตสาหการกำล ังส ีกษาเพ ื่อหาจุดส ูงส ุดของระดับกำล ังการผลิตท ี่ควรจะทำได้ โดยที่ม ี 
การลงทุนเพิ่มน้อยที่ส ุดและอยู่ในข้อจำกัดของพื้นที่การผลิตที่ม ีอยู่

เน ื่องจากไม่สามารถหาความสัมพันธ์ของการเพ ิ่มระดับการผลิตกับระยะเวลาจากข้อมูล 

ใน อด ีตได ้ หรือกล่าวได ้ว ่าการเพ ิ่มระดับการผลิตในอดีตน ั้นเป ็นเพ ียงเพ ื่อตอบสนองความต้องการ 

ในช ่วงเวลาน ั้นๆ จึงไม่ม ีความสัมพันธ์กับระยะเวลาอย่างมีน ัยสำคัญ ในงานวิจัยนี้จ ึงจัดการเพ ิ่ม  

ระดับการผลิตอย่างเหมาะสม โดยเริ่มจากระดับการผลิตที่ 2100 ชิ้นต่อกะ โดยเพ ิ่มขึ้นเป ็น 3 

ระดับ แต่ละระดับการผลิตจะเพ ิ่มขึ้น 200 ตัวต่อกะ จนถึงจ ุดที่มากที่ส ุดซ ึ่งยังอยู่ภายใต้เง ื่อนไขที ่
กำหนด การเล ือกเพ ิ่มข ึ้นท ีละ 200 ตัวต่อกะนั้นเป ็นการเพ ิ่มแบบค่อยเป็นค่อยไป ไม ่ท ำให ้
พน ักงานรู้ส ึกถ ึงการเปลี่ยนแปลงมากน ัก เพราะการเพิ่มการผลิตในแต่ระดับนั้น จะมีป ีญหาอื่น  

แอบแฝงตามมาอีกมากมาย จำเป็นจะต้องคำนึงถึงเรื่องคุณภาพ ของเส ียท ี่เก ิดข ึ้นและผลกระทบ  

อื่นๆ ที่อาจเกิดขึ้นด้วย

5.3.2 การทดลองผลิตจริงและขั้นตอนการปฎิบัติ

การใช ้เวลามาตรฐานใหม่ท ี่ได ้จากวิธ ี MTM-2 มาคำนวณ เพ ื่อประเม ินกำลังการผลิตที ่
เพ ิ่มข ึ้นน ั้นในทางปฏิบ ัต ิ การเพิ่มจาก 2100 ชิ้นต่อกะ เป็น 2700 ชิ้นต่อกะ โดยทันทีเป ็นการเพ ิ่ม  

ถึง 28.5% ซ ึ่งไม ่เหมาะที่จะทำการทดสอบ ความเป ็นไปได ้ควรจะทำเป ็นขั้นตอนโดยเพ ิ่มท ีละ 

ประมาณ 10% และทำการทดสอบกับการผลิตจริง โดยแบ่งการเพ ิ่มระดับการผลิตออกเป ็น 3 

ระดับ ด ังต ่อไปน ี้

ระดับที่ 1. เพิ่มระดับการผลิต จาก 2100 ชิ้นต่อกะ เป็น 2300 ชิ้นต่อกะ
ระด ับน ี้ 2. เพิ่มระดับการผลิตจาก 2300 ชิ้นต่อกะ เป็น 2500 ชิ้นต่อกะ
ระดับที่ 3. เพิ่มระดับการผลิตจาก 2500 ชิ้นต่อกะ เป็น 2700 ชิ้นต่อกะ

โดยจัดจำนวนสถาน ีงานในแต่ละขั้นตอนการผลิต ตามจำนวนที่คำนวณได้ใหม่จากค่า 

เวลามาตรฐานจากวิธี MTM-2 ซ ึ่งแสดงในตารางที่ 5.11
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ในการทดสอบผลิตจริงน ั้น จำเป ็นต้องปฏิบ ัต ิตามขั้นตอนดังต่อไปนี้ เพ ื่อให ้สอดคล้อง 

ก ับล ักษณ ะการทำงานของโรงงานต ัวอย ่างและให ้บ ุคคลในฝ ่ายท ี่เก ี่ยวข ้องร ับทราบเพ ื่อการปฏ ิบ ัต  ิ

อย่างถูกต้อง

ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ H G A  ท ี่ถ ูก เล ือ ก ส ำ ห ร ับ ก า ร ท ด ส อ บ จ ร ิง ค ือ ร ุ่น  X X I  ซ ึ่ง ม ีจ ำ น ว น ส า ย ก า ร

ผ ล ิต ท ั้ง ห ม ด  6 เซ ล  ท ำก า ร เล ือ ก เพ ีย ง  1 เซ ล เท ่า น ั้น ท ี่น ำ ม า ท ำ ก า ร ท ด ส อ บ

5.3.2.1 ข ั้นตอนการปฏิบ ัต ิการเพ ื่อเพ ิ่มระดับการผลิตในการทดลองผลิตจริง

การทดสอบนี้เป ็นการทำงานการผลิตท ี่เก ิดข ึ้นในสายการผลิตจริง ดังนั้น ท ุกฝ่ายที่เก ี่ยว  

ข้องกับการผลิตจำเป ็นต้องทราบรายละเอียด กติกา เป ้าหมายทั้งหมดเสียก่อน เพ ื่อให ้ข ้อม ูลท ี่เก ็บ  

ไม ่เก ิดความผ ิดพลาดและใข ้ในการอ ้างอ ิงไต ้ ข ั้นตอนการปฏิบัต ิเพ ื่อเพ ิ่มความสามารถการผลิต
จากระดับหน ึ่งไปยังอ ีกระด ับหน ึ่ง เป็นดังต่อไปนี

ก. เรียกประชุมทุกฝ่ายที่เกี่ยวข้องกับการผลิต เพ ื่อช ิแจงวัตถุประสงค์ และรายละเอ ียดท ี่ 
แต่ ละฝ่ายต้องกระทำ โดยแต่ละฝ่ายทำหน้าท ี่ด ังน ี

- ฝ่ายวิศวกรรมอุตสาหการ ทำหน้าท ี่จ ัดสมดุลสายการผลิตและออกแผนผังพ ื้น  

ที่สายการผลิตเพ ื่อให ้จ ัดสถาน ีงานไต ้ถ ูกต ้องตามท ี่กำหนด และจัดหาอุปกรณ ์เครื่องจ ักรการผลิต  

ให ้ครบล้วน

- ฝ่ายผลิตทำหน้าที่ จ ัดหาคนงานที่อยู่ภายใต้เง ื่อนไขที่กำหนดคือผ่านพ้นช่วง 

การเร ียนรู้งานแล้วมาทำการผลิตในเซลสายการผลิตท ี่ทำการทดลอง ช ีแจงให ้คนงานในสายการ  

ผลิตท ุกคนทราบถึงว ัตถ ุประสงค์และเป ้าหมาย และคอยควบคุมการทำงานรวมถึงการเก ็บข้อม ูล  

จำนวนชิ้นงานที่สามารถผลิตไต ้
- ฝ่ายวิศวกรรมควบคุมกระบวนการ ทำหน ้าท ี่ควบคุมการทำงานให ้คำปรึกษา 

และแก ้ไขป ีญหาท ี่เก ิดข ึ้นในการผลิต เพ ื่อให ้ไต ้ช ินงานที่ม ีค ุณภาพและถูกต ้องตามข้อกำหนดของ
ชินงาน
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- ฝ ่ายวิศวกรรมซ่อมบำรุง ทำหน ้าควบคุมด ูแลเคร ื่องจ ักรอ ุปกรณ ์ท ี่ใช ้ในการ 

ผลิตไม ่ให ้เก ิดการเส ียหายและซ่อมแซมได้ท ันเวลาเม ื่อเก ิดการเส ีย
- ฝ่ายควบคุมวัตถุดิบ ทำหน้าท ี่ปล ่อยวัตถ ุด ิบให ้เซลสายการผลิตท ี่ทำการทดลอง  

เพ ื่อให ้ม ีว ัตถ ุเพ ียงพอสำหรับการทดสอบในระดับการผลิตท ี่ทำการทดสอบ
ข. จัดทำกำหนดการ เพ ื่อกำหนดวันเวลาที่จะทำการทดสอบการผลิตจริงท ี่ระด ับกำลัง 

การผลิตที่จะทดสอบ โดยท ุกฝ ่ายท ี่เก ี่ยวข ้องร่วมกันจัดกำหนดการและแจ้งให ้ท ีมงานของแต่ละ
ฝ่ายรับทราบ

ค. ทดสอบโดยการผลิตจริงและมีการเก ็บข ้อม ูลโดยฝ่ายการผลิต ช ่วงเวลาในการเก ็บ  

ข ้อม ูลของแต ่ละระด ับการผลิตจะเร ิ่มด ังแต ่ว ันแรกของการเร ิ่มปฏ ิบ ัต ิจนกระท ั่งสามารถเพ ิ่มได ้ถ ึง 

เป ้าหมายท ี่ต ังไว ้ และจะต้องคงไว้ซ ึ่งระดับการผลิตเป ้าหมายบันอย่างน้อย 3 ว ันต ิดต ่อก ันในท ุกๆ  

กะการทำงาน จึงจะถือว่าสามารถเพ ิ่มความสามารถการผลิตได้ถ ึงระดับท ี่ทำการทดสอบจริง
ง. ประเม ินผลที่ได ้โดยทุกฝ ่ายท ี่เก ี่ยวข ้อง ช ี้แจงปีญหาและอุปสรรค รวมถึงข้อจำกัด 

ต่าง ๆ ที่เก ิดขึนจากการทดลองเพิ่มกำลังการผลิต
จ. สรุปผลการทดสอบและเร ิ่มใหม ่สำหรับการเพ ิ่มกำล ังการผลิตในระด ับต ่อไป

5.4 ผลการหดลองผลิตจริงที่ระดับการผลิตต่าง ๆ

ในการผลิตจริง ณ ระดับการผลิตที่ทดสอบนั้น จะกระทำต ่อเน ื่องก ันไปในท ุก ๆ 

กะทำงานของทุกวัน โดยที่ห ัวหน้างานของสายการผลิตท ี่ทดสอบเป ็นผู้เก ็บรวบรวมข้อม ูลของ
จำนวนชิ้นงานที่เข ้าสายการผลิตในแต่ละกะ จนกว่าสายการผลิตท ี่ทดสอบนี้จะสามารถผลิตได้ถ ึง  

ระดับการผลิตทดลองที่ด ังไว ้และสามารถผลิตได้ต ่อเน ื่องเป ็นเวลา 3 ว ันขึ้นไป เพ ื่อเป ็นการแสดง 

ว่าสามารถทำได ้จร ิงไม ่ใช ่เป ็นการได ้แบบบ ังเอ ิญ

ใน แต ่ล ะกะจะม ีการบ ัน ท ึก เวลาเค ร ื่องจ ักร เส ียและการส ูญ เส ีย เวลาการผ ล ิต อ ื่น ๆไว ้ 
เหม ือนที่ปฏ ิบ ัต ิเป ็นปกติ เพ ื่อใช ้ข ้อม ูลเหล ่าน ีในการว ิเคราะห ์หาป ิญหาแอบแฝงอ ื่นท ี่เก ี่ยวข ้องได ้

ผลการทดลองผล ิตจร ิงของผล ิตภ ัณ ฑ ์ร ุ่นXXIแสดงด ังตารางท ี่5.12 5.13 แ ล ะ 5.14



119

1. การเพ ิ่มระดับการผลิตจาก 2100 ชิ้นต่อกะ เป็น 2300 ช ิ้นต่อกะ และ 2500 ชิ้นต่อ 

กะ เป ็นไปได ้โดยง ่ายไม ่ม ีอ ุปสรรค เพราะเนื่องจากการผลิตที่ 2300 และ 2500 ช ิ้นต่อกะ เป็น 

ระดับที่ควรจะผลิตได้อยู่แล ้วในปิจจุบ ัน เน ื่องจากค ่าเวลามาตรฐานในแต ่ละสถาน ีงานท ี่ใช ้ใน
ป ิจจุบ ันกับท ี่ได ้จากวิธ ี MTM-2 มีความแตกต่างกันมาก แท้จริงคนงานควรจะสามารถทำได้ถ ึง 

ระดับของเวลามาตรฐานตัวใหม่จากวิธ ี MTM-2 อยู่แล้ว จ ึงไม่ม ีอ ุปสรรคเกิดข ึ้น จะเห็นได้ว ่า ภาย 
ใน 1 ส ัปดาห ์ท ั้ง 3 กะงาน สามารถบรรลุระดับการผลิตท ี่ทำการทดสอบได้

5.4.1 ว ิเค ร า ะ ห ์ผ ล ท ี่ใ ด ้จ า ก ก า ร ท ด ล อ ง เพ ิ่ม ร ะ ด ับ ก า ร ผ ล ิต

ผลที่ได ้น ี้เป ็นสิ่งบ ่งบอกว่า ความสามารถของระดับการผลิตต่อเซลที่โรงงานตัวอย่างใช ้ 
อยู่ในป้จจุบ ัน ไม ่ได ้ร ับการปรับปรุงให ้สอดคล้องก ับระด ับท ี่ควรจะเป ็น ย ังคงใช ้ระด ับการผลิตท ี่ 
ตํ่ากว่าความเป็นจริง

2. การเพ ิ่มระดับการผลิตจาก 2500 ชิ้นต่อกะ เป็น 2700 ช ิ้นต่อกะ ค ่อนข้างจะเป ็นไป  

ด้วยความยากลำบากและใช ้ระยะเวลากว่า 3 ส ัปดาห ์กว่าจะบรรลุระดับการผลิตตามเป ้าหมาย 

เน ื่องจากเป ็นการก้าวขึ้นไปถึงจุดระทั่บการผลิตส ูงส ุด มีป ิจจัยอื่นอีกมากมายที่เช ้ามาเกี่ยวข้องที่ 
ต้องได ้ร ับการแก้ไขอย่างถ ูกด ้องเส ียก ่อน จ ึงจะสามารถบรรลุระดับการผลิตส ูงส ุดน ีได ้

3. จำนวนชินงานเสียจากข้อมูลที่ได ้จากฝ่ายผลิตก่อนที่จะมีการเพ ิ่มระดับการผลิตอยู่ท ี่
3.2% พิจารณาเฉพาะของเสียท ี่เก ิดจากการทำงานของคนงานไม่พ ิจารณาของเสียที่เก ิดจากข้อ
บกพร่องของหัวอ่านเน ื่องจากพิงก์ช ั่นทางไฟฟ้า จำนวนชินงานเสียไม ่ได ้เพ ิ่มข ึนในการเพ ิ่มกำล ัง 

การผลิตจาก 2100 ชินต่อกะ แต่เพิ่มมากขึ้นถึง 5.5% ในช่วงแรกของการเพ ิ่มระดับการผลิตจาก  

2500 ช ิ้นต่อกะ ไปเป็น 2700 ชินต่อกะ โดยส ่วนใหญ ่แล้วเป ็นของเส ียท ี่เก ิดจากการเร ่งทำงาน  

ของคนงานเนื่องจากมีความเข้าใจว่าต้องเร่งทำ โดยเฉพาะสถาน ีงานที่ใช ้กาวจะมีงานเส ียจากกาว  

เลอะ ทามากเกิน ทาไม่ทั่วถึง แต ่ช ินงานเส ียประเภทนีได ้ลดลงเม ื่อคนงานเช ้าใจว่าไม ่ต ้องเร ่ง 

งาน
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ต า รา งท ี่ 5 .12 ผ ล ก า รท ด ล อ ง ผ ล ิต จ ร ิง ท ี่ร ะ ด ับ ก า ร ผ ล ิต  2300 ช ิน ต ่อ ก ะ  ข อ ง  H G A  ร ุ่น  X X X  1

กะ จำนวนช้ินท่ีทำได้จริง
วันท่ี 1 วัน ท่ี 2 วัน ท่ี 3 วัน ท่ี 4 วัน ท่ี 5 วัน ท่ี 6 วัน ท่ี 7 วัน ท่ี 8

เช้า 22๓ 2310 2330 2310
บ่าย 2150 2307 2315 2298
ดึก 2097 2253 2309 2310

ตารางที่ 5.13 ผลการทดลองผลิตจริงที่ระดับการผลิต 2500 ชิ้นต่อกะ ของ HGA รุ่น XXX 1

กะ จำนวนช้ินท่ีทำได้จริง
วันท่ี 1 วัน ท่ี 2 วัน ท่ี 3 วัน ท่ี 4 วัน ท่ี 5 วัน ท่ี 6 วัน ท่ี 7 วัน ท่ี 8

เช้า 2317 2401 2550 2401 2150 2510 2503
บ่าย 2290 2102 2539 2550 2507 2530 25๓
ดึก 2305 2390 2495 2503 2501 2512 2495

ตารางที่ 5.14 ผลการทดลองผลิตจริงที่ระดับการผลิต 2700 ชิ้นต่อกะ ของ HGA รุ่น XXX 1

ก ะ จำนวนช้ินท่ีทำได้จริง
วันท่ี 1 วัน ท่ี 2 วัน ท่ี 3 วัน ท่ี 4 วัน ท่ี 5 วัน ท่ี 6 วัน ท่ี 7 วัน ท่ี 8

เช้า 2498 2501 2498 2610 2501 2590 2458 2๓1
บ่าย 2350 2459 2501 2595 2609 2198 2615 2595
ด ึก 2405 2203 2510 2580 2595 2609 2620 2576
ก ะ จำนวนช้ินท่ีทำได้จริง

วัน ท่ี 9 วันท่ี 10 วันท่ี 11 วันท่ี 12 วันท่ี 13 วันท่ี 14 วันท่ี 15 วันท่ี 16
เช้า 2595 2612 2258 2695 2698 2690 2702 2504
บ่าย 2650 2583 2439 2578 2690 2710 2705 27๓
ด ึก 2610 2642 2658 2660 2701 2510 2695 2703
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5.4.2 รัเญหาที่พบในการผลิตจริง

ป ิญหาแอบแฝงต่างๆ ได้ถ ูกแสดงออกมาอย่างชัดเจน ในการเพ ิ่มกำล ังการผลิตจาก  

2500 ช ิ้นต่อกะ เป็น 2700 ช ิ้นต่อกะ ป ิญหาส่วนใหญจะกระทบต่อเวลาการผลิตโดยตรง ซ่ึง 

สามารถจำแนกออกได้ด ังต ่อไปนี้

1. เครื่องจักรเสียเก ินกว่าเวลาที่กำหนด คือ มากกว่า 20 นาทีต ่อกะ โดยเฉพาะเครื่อง 

WIRE BOND ซ ึ่งอยู่ในขั้นตอนการผลิตท ี่เป ็นคอขวดของกำลังการผลิตหรือเก ิดความผิดปกติของ 

ระบบไฟฟ้าของเครื่องทำให ้ต ้องหยุดการผลิตช ั่วขณะ หรือจากการท ี่เคร ื่องเส ียบ ่อยทำให ้การ  

ผลิตหยุดเป็นจังหวะ ส ่งผลให ้การทำงานไม ่ต ่อเน ื่อง
2. เวลาทำงานจริงไม ่ครบ 6.3 ช ั่วโมงต ่อกะ เน ื่องจากพนักงานในบางสถาน ีงานเข ้างาน  

สายเก ินกว่า 10 นาที และหยุดการทำงาน เพ ื่อจ ัดเก ็บช ิ้นงานในสถาน ีงานก่อนเวลากำหนดเล ิกกะ
3. ม ีงานทดลองอ ื่นๆ ของวิศวกรกระบวนการผลิตมาแทรกในการผลิต ทำให ้ส ูญ เส ีย  

กำล ังการผล ิตในส ่วนน ี้ไป เพราะว่างานทดลองเหล่าน ี้จะต้องถูกควบคุมการผลิตเป ็นพิเศษ ดังนั้น 

คนงานจะเส ียเวลาในการเพ ิ่มข ั้นตอนงานบางอย่างเข ้าไป
4. การขาดงานของพนักงาน ทำให ้ข ั้นตอนผลิตน ั้นขาดคนงานไป หรือถ ึงแม ้จะหาคน  

งานมาทำแทน ก็จะมีความเร็วและความชำนาญในงานที่แตกต่างกัน ทำให ้ความสมดุลของการ  

ไหลของช ิ้นงานในสายการผลิตช ้าลง
5. เก ิดช ินงานเส ียมากกว่าปกติ เน ื่องจากคนงานมีความรู้ส ึกว่าต ้องเร ่งทำงานมากขึ้น

โดยเฉพาะในช่วงแรกของการทำงาน แต่เม ื่อทราบว่าไม่จำเป็นต้องเร่งทำงาน เพราะสามารถ
ทำงานด้วยอัตราปกติก ็สามารถทำไต้ตามเปาหมาย อัตราของชิ้นงานเสียก็ลดลง

ปิญหาดังกล่าวข ้างต ้นเป ็นป ิญหาที่เก ิดข ึนโดยปกติอยู่แล ้ว ไม ่ว ่าจะทำการผลิตท ี่ระด ับ  

กำล ังผล ิตเท ่าใด แต่ผลของปิญหาเหล่าน ี้จะส่งกระทบโดยตรงเม ื่อทำการผลิตท ี่จ ุดส ูงชุด เพราะไม่ 
มีช ่องว่างเผ ื่อไว ้ย ืดหยุ่นเหมือนการผลิตท ี่ระดับตํ่ากว่า จำเป ็นต้องควบคุมท ุกป ็จจัยให ้อยู่ในเง ื่อน  

ไขที่ใช ้'ในการคำนวณ ปีญหาดังกล่าวข ้างต ้นเป ็นป ีญหาท ี่สามารถแล้ไขไต ้ แต ่ไม ่สามารถกำจ ัดให ้ 
หมดไปอย่างสมบูรณ ์ร ้อยเปอร้เซนต์ ส ิ่งท ี่ทำไต้ค ือลดความถี่หรือ จำนวนครั้งของการเก ิดปีญหา
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5.4.3 การแก้ป ีญหาเพ ื่อให ้บรรลุเปาหมายที่ระดับผลิต 2700 ชิ้นต่อกะ

เน ื่องจากปีญหาดังกล ่าว สามารถลดลงไค ้ด ้วยการแก้ไขท ี่ถ ูกต ้องและในขณะเด ียวก ัน  

ในการทดลองผลิตน ี้ไค ้ม ีการช ี้แจงรายละเอ ียดถ ึงท ุกฝ ่ายท ี่เก ี่ยวข ้อง ดังนั้น ป ีญหาเก ือบท ุกอย ่างท ี่ 
เก ิดข ึ้นจร ิงจ ึงสามารถถูกก ้นพบไค้ โดยมีการบ ันทึกประจำวันอย่างสมํ่าเสมอ ไม ่ว ่าจะเป ็นเรื่อง 

ของเครื่องจักรเสียบ ่อย เส ียเก ินกว ่าเวลาท ี่เผ ื่อไว ้ หร ือกรณ ีท ี่พน ักงานทำงานไม ่ครบชั่วโมงงานท ี่ 
กำหนด ป ีญหาเหล่าน ี้จะถ ูกช ีแจงในท ี่ประช ุมและห ัวหน ้างานก็จะร ับไปแก้ไข โดยอาศัยแนวทาง 

ที่ไค ้จากการปรึกษาก ันในท ี่ประช ุม และไค ้ร ับการแก้ไขโดยไม ่อาศ ัยระยะเวลานาน

มีบางปีญหาที่ค ่อนข้างยากต่อการแก้ไข เช่น การขาดงานเนื่องจากป่วย ซ ึ่งเป ็นเหตุส ุด  

วิส ัยท ี่จะฟ ้องก ันไค ้ แต ่อย่างไรก ็ตามการแก้ใ]ญหาน ีจะค ้องแก้ไขโดยอาศัยระยะเวลา เนื่องจาก 

การท ี่จะหาคน งาน มาแทน โดยท ัน ท ีท ัน ใดและม ีความชำน าญ เท ่าเท ียมก ับคน งาน ท ี่ป ่วยในสถาน  ี

งานนั้น ๆ เป ็นไปไค ้ยาก ดังนั้น ในระยะยาวป ีญหาน ี้ถ ูกแก ้ไขโดยการให ้คนงานเร ียนรู้งานข ้าม  

สถานีงาน’ โดยการแกและส ับเปลี่ยนทำงานท ี่สถาน ีงานอื่นด ้วย

อย่างไรก็ตาม ยังคงมีปีญหาอื่น ๆ อีก ซ ึ่งไม ่สามารถควบคุมไค ้ เช่น การมีช ิ้นงานเสีย 

มากผิดปกติ เนื่องด้วยคุณภาพของวัตถุดิบเอง ไม ่ใช ่ท ี่เก ิดจากการกระทำของคนงาน - ซ ึ่งป ีญหาน ี้ 
จะส่งผลถึงจำนวนผลิตภัณฑ์ท ี่ไค ้น ้อยลงจากที่ควรจะเป็น เหมือนกับว่ากำลังการผลิตมีเพ ียงพอ 

แ ต ่ไม ่สามารถออกเป ็นผลิตภัณฑ ์ไค ้เพ ียงพอ แต่กลับกลายเป ็นชินงานที่ไช ้ไม,ไค ้ ในงานวิจ ัยน ีจ ึง 

ไม ่1ขอกล่าวถึงปญหานี เน ื่องจากต้องอาศัยความรู้ทางค้านเทคนิคเข้ามาเกี่ยวข้องเท่านัน

ใ ห ้น ้อ ย ล ง จ น อ ย ู่ใ น ร ะ ด ับ ท ี่ค ว บ ค ุม ไ ค ้ แ ล ะ อ ย ู่ภ า ย ใต ้เง ื่อ น ไ ข  ก ็ส า ม า ร ถ จ ะ ป ร ะ ส บ ค ว า ม ส ำ เ ร ็จ  ใ น

ก า ร ผ ล ิต ท ี่ร ะ ด ับ  2700  ช ิ้น ต ่อ ก ะ ไ ค ้
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