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วตัถุประสงคเ์พื่อปรบัปรงุประสทิธภิาพโดยรวมของเครือ่งจกัร (Overall Equipment Effectiveness : OEE ของชิน้งานรุน่ LDP-479 เพิม่ขึน้
รวมถงึลดเวลาสญูเสยีทีเ่กดิขึน้ซึง่เป็นสาเหตุท าใหค้า่ประสทิธภิาพโดยรวมของเครือ่งจกัรต ่าโดยสาเหตุทีท่ าให้ประสทิธิภาพโดยรวมของ
เครือ่งจกัร (OEE)ต ่าเนื่องจากของเสยีทีเ่กดิจากกระบวนการการท างานตามขัน้ตอนการปฏบิตังิาน ดงันัน้เพื่อทีจ่ะลดเวลาในขัน้ตอนการ
ปฏบิตังิาน จงึไดท้ าการแกไ้ขโดยก าหนดระยะเลาในการท างานทีช่ดัเจนและการปฏบิตังิานทีเ่ป็นมาตรฐาน

1 เพ่ือปรัปรุงประสิทธิภาพโดยรวมของช้ินงานรุ่น LDP-479
2 เพ่ือลดเวลาสูญเสียในขั้นตอนการด าเนินงานท่ีกอ่ใหเ้กดิการลดประสิทธิภาพโดยรวม
ของโมเดล LDP-479
3 เพ่ือก  าหนดมาตรฐานในขั้นตอนการท างานเพ่ือใหมี้ความเป็นมาตรฐานเดียวกนั
4 เพ่ือก  าหนดเวลามาตรฐาน เพ่ือท่ีจะสามารถตรวจสอบปัญหาท่ีเกดิข้ึนระหว่างการ
ท างาน หรือเกดิเวลาสูญเปล่าท่ีขั้นตอนใดเพ่ือหาปัญหาและท าการแกไ้ข
5 เพ่ืออ านวยความสะดวกโดยการจดัขั้นตอนหรือระบุเคร่ืองมือเพ่ือใหง่้ายต่อการท างาน

จากาการติดตามและเปรียบเทียบขอ้มูลก่อนและ
หลงัปรับปรุง ดงัน้ี
เดิม Operation ratio มีค่า 81.95 % หลงั
ท าการปรับปรุง เพ่ิมข้ึนเป็น 83.08% 
เดิม Operation Condition มีค่า 9 % 
หลงัท าการปรับปรุง ลดลงเป็น 7.18 % 
จ านวนคร้ังในการปฏิบติังาน ลดลง และใกลเ้คียง
กบัจ านวนท่ีเป้าหมายตั้งไว ้
เวลาในการหยบิใชอุ้ปกรณ์ ลดลง จากเดิมใชเ้วลา 
5-10 นาที ลดลงเหลือ 2-3 นาที

1 ศึกษากระบวนการท างาน
2 การศึกษากระบวนการท างานในการผลิตช้ินส่วนประกอบ

อิเล็กทรอนิกส์
3 วิเคราะห์สาเหตุของปัญหาเพื่อน ามาพิจารณาและปรับปรุง

แกไ้ข
4 การศึกษากระบวนการท่ีก่อใหเ้กิดเวลาสูญเปล่า
5 ศึกษาระบบ KADOUKANSHI ท่ีใชใ้นการลงเวลา

ปฏิบติังาน
6 ก าหนดกระบวนการท างานใหม่และเวลามาตรฐาน
7 ศึกษาเคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการติดตั้งละปรับปรุง

เพื่อลดเวลาสูญเสีย
8 การเก็บรวบรวมขอ้มูล
9 ผลการวิเคราะห์ปัญหาเพื่อท าการปรับปรุง
10 การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาเพื่อน ามาประกอบการ

พิจารณาปรับปรุงแกไ้ข
11 การปรับปรุงและแกไ้ขปัญหาเพื่อลดเวลาสูญเสียในการปฏิบติังาน

สามารถลดเวลาสูญเสียท่ีเกดิจากการเดินหาอุปกรณ์ได้ 2-3 นาที และ
อุปกรณท่ี์ใชพ้ร้อมในการท างานมากข้ึนในส่วนของการก  าหนดขั้นตอน
มาตรฐานตาม WI พบว่า การท างานในการปฏิบติังานเป็นระเบียบมาก
ข้ึนพนกังานปฏิบติังานตามขั้นตอนWIส่งผลใหก้ารเปล่ียนป้าย
Signboard ถูกตอ้งตามสถานะนั้น และ การก  าหนดเวลามาตรฐานส่งผล
ใหใ้นการปฏิบติังานมีเวลาในการท างานท่ีชดัเจนข้ึน และสามารถลด
เวลาในการปฏิบติังานไดจ้าก 18.95% เหลือ 16.92% คิดเป็น 2.03%
OEE เพ่ิมข้ึนจาก 81.95% เป็น 83.08% และสามารถเพ่ิมจ านวนช้ินงาน
ต่อวนั ไดจ้าก 302,400 เป็น 314,043 ช้ินต่อวนั


