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บทคัดยอ่ 

การวจิยันีมีจดุมุ่งหมายเพือศึกษากระบวนการเพิมผลผลิตโดยใชเ้ทคนิคการศึกษาเวลาและการเคลือนไหวโดยให้
พนกังานเชือมวงจรไฟฟ้าสามารถดแูลจาํนวนเครืองจกัรเพิมขึน..กลุ่มตวัอย่างทีใชใ้นการวจิยัเป็นพนกังานฝ่ายผลิตทีมีอายุงาน
มากกวา่ 1 ปีทีผ่านการประเมินและไดร้บัการรบัรองใหส้ามารถปฏิบติังานกระบวนการเชือมวงจรไฟฟ้าของบริษทั เอ็น เอส อี
เลก็โทรนิกส ์จาํกดั จาํนวน 30 คน เครืองมือรวบรวมขอ้มูล คือ แผนภมิูคนและเครืองจกัร คู่มือการปฏิบติังานกบัเครืองเชือม
วงจรไฟฟ้าอัตโนมติัรุ่น เอเอสเอ็ม 309 แบบทดสอบความรูค้วามเขา้ใจ และแบบประเมินความสามารถในการปฏิบติังานเชอืม
วงจรไฟฟ้ากบัเครืองเชอืมวงจรไฟฟ้าอตัโนมติัรุ่น เอเอสเอ็ม 309 ตวัแปรทีศึกษาคือ ประสิทธิภาพของพนกังานโดยวดัจาก
เวลาของพนกังานแผนกเชือมวงจรไฟฟ้าในการผลิต ผลผลิตจาํนวน 1,000 ชิน ต่อหน่วยชวัโมงเมือพนกังาน 1 คน ดแูล
เครืองจกัร 4 เครือง 6 เครือง และ 8 เครืองตามลาํดบัเพือหาอตัราส่วนจาํนวนเครืองจกัรทีเหมาะสมสาํหรบัใหพ้นกังาน 1 คน
ดแูล และศึกษาประสิทธิภาพของคู่มือ วธีิการปฏิบติังานกบัเครืองเชือมวงจรไฟฟ้าอัตโนมติัรุ่น เอเอสเอ็ม 309 โดยการนํา
อบรมพนกังานแผนกเชือมวงจรไฟฟ้าทีปฏิบติังานกบัเครืองเชือมวงจรไฟฟ้าอัตโนมติัรุ่น เอเอสเอ็ม 309 ณ. บริษทั เอ็น เอส 
อีเลก็โทรนิกส ์ผลการวจิยัพบวา่ แผนภมิูคนและเครืองจกัร แสดงใหเ้ห็นวา่สามารถเพิมอตัราส่วนใหพ้นกังานเชือมวงจรไฟฟ้า
ดแูลจาํนวนเครืองเชอืมวงจรไฟฟ้าอัตโนมติัรุ่น เอเอสเอ็ม 309 เพิมขึนไดโ้ดยประสิทธิภาพของพนกังานเพิมขึนและจาํนวน
รอ้ยละของผลผลิตดีทีผลิตอยู่ในเกณฑที์ยอมรบั และพนกังานเชือมวงจรไฟฟ้าทีไดร้บัการอบรมดว้ยคู่มือวธีิการปฏิบติังานกบั
เครืองเชอืมวงจรไฟฟ้าอัตโนมติัรุ่น เอเอสเอ็ม 309 มีความรูค้วามเขา้ใจและสามารถนําไปปฏิบติังานไดร้ะดบัดี 
คาํสาํคญั : กระบวนการเพิมผลผลิต  การศึกษาเวลาและการเคลือนไหว  แผงวงจรไฟฟ้า 
 
ภูมิหลงั 

ปัจจุบันนีโลกได้ก้าวสู่ยุคเทคโนโลยีสารสนเทศ
อย่างรวดเรว็ส่งผลให้ตลาดผลิตภัณฑ์อิเลก็ทรอนิกสข์องไทย
มีการขยายตัวอย่างรวดเร็วทีสุดเมือเทียบกับอุตสาหกรรม

ประเภทอนืโดยจากปี พ.ศ. 2539 มีมูลค่า 471,418 ล้าน
บาท เพิมเป็น 1,060,286 ล้านบาท ในปี พ.ศ. 2545  ซึง
นํา ไปสู่ ก ารเติบโตของอุตสาหกรรมแผงวงจรไฟฟ้า 
(Integrated Circuit หรือ IC) ด้วย เนืองจากแผงวงจรไฟฟ้า
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เป็นชินส่วนสาํคัญในผลิตภัณฑ์อิเลก็ทรอนิกส์ต่างๆ.โดยทาํ
หน้าทเีป็นสารกึงตัวนาํไฟฟ้า (Semiconductor) ทช่ีวยให้
วงจรอิเล็กทรอนิกส์ในผลิตภัณฑ์ไฟฟ้าทํางานได้อย่างมี
ประสิทธิภาพและทาํให้แผงวงจรไฟฟ้ากลายเป็นหนึงใน
สินค้าอุตสาหกรรมทีมีบทบาทสําคัญต่อเศรษฐกิจของ
ประเทศไทย โดยมีอัตราการขยายตัวในปี 2546 เท่ากบัร้อย
ละ 31.32 เมือเปรียบเทยีบกบั พ.ศ. 2545 ซึงเพิมขึนในทุก
ตลาดส่งออกหลักของไทยไม่   ว่าจะเป็นตลาดสหรัฐอเมริกา 
ตลาดอาเชียน ตลาดสหภาพยุโรป และตลาดญีปุ่น (สถาบัน
ไฟฟ้าและอิ เล็กทรอนิกส์ โดยความ ร่วมมือของกรม
ศลุกากร.:.2546) 

อุตสาหกรรมแผงวงจรไฟฟ้าในประเทศไทย
ประสบปัญหาอยู่หลายประการไม่ว่าจะเป็นปัญหาการขาด
อุ ต ส า ห ก ร ร ม ต้ น นํ า (Upstream)..ส นั บ ส นุ น ..เ ช่ น ..
อุตสาหกรรมการผลิต เวเฟอร์ซึงมีมูลค่าเพิมสูงและเป็น
หัวใจของการผลิตอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกสทุ์กชนิด.ปัญหาการ
ข าดคว ามส าม า รถท า ง เทค โน โลยี .ปัญหาก า ร ข าด
ความสามารถทางการตลาดของผู้ประกอบการ ปัญหาการใช้
วัตถุดิบจากต่างประเทศในสดัส่วนทสีงู ส่งผลให้มูลค่าเพิม
ของอุตสาหกรรมนีอยู่ในเกณฑ์ตาํ ซึงเป็นมูลค่าเพิมทเีกิด
จากการใช้แรงงานในประเทศ 

และค่าต้นทุนคงทใีนการบริหารการจัดการเทา่นัน
ทาํให้ประเทศไทยมีความได้เปรียบในการแข่งขันไม่สูงมาก
นักอุตสาหกรรมแผงวงจรไฟฟ้าเป็นอุตสาหกรรมทีใช้
แรงงานในการผลิตจาํนวนมากการทไีทยมีค่าจ้างแรงงานถูก
เมือเทยีบกับประเทศไต้หวัน เกาหลีใต้ สิงค์โปร์ และ
มาเลเซีย นับได้ว่าเป็นความได้เปรียบในการแข่งขันและจูงใจ
นักลงทุนต่างชาติให้เลือกลงทุนในประเทศไทยแต่จุดแขง็นี
เริมมีแนวโน้มทีถดถอยลงเนืองจากปัจจุบันอัตราค่าจ้าง
แรงงานของไทยมีแนวโน้มสงูขึนอย่างต่อเนืองส่งผลให้ความ
ได้เปรียบด้านค่าจ้างแรงงานของประเทศไทยเมือเทียบกับ
คู่แข่งลดลงส่งผลให้นักลงทุนจากต่างประเทศย้ายฐานการ
ผลิตไปยังประเทศทีมีอัตราค่าจ้างแรงงานทีตาํกว่า.เช่น.จีน
และเวียดนาม  

ปัญหาทางด้านต้นทุนแรงงานเป็นอุปสรรคสาํคัญ
ทส่ีงผลกระทบต่อการเจริญเติบโตราคาสินค้าและกาํหนดส่ง
มอบสนิค้าอนัเนืองมาจากทงัค่าจ้างแรงงานทมีแีนวโน้มสงูขึน

และการขาดแคลนแรงงานทมีีความรู้และคุณภาพ รวมทงั
ลักษณะของงานเป็นงานทลีะเอียดและประณีตต้องการความ
ระมัดระ วัง เ ป็นอย่างสูงประกอบกับสภาพธุรกิจของ
อุตสาหกรรมแผงวงจรไฟฟ้ามักเป็นการผลิตตามสัง..ซึง
ต้องการสมรรถนะการผลิตทียืดหยุ่นสูงเพือให้สามารถ
ตอบสนองความต้องการ    ของลูกค้าทต้ีองการสนิค้าแบบ
ทนัเวลาพอดี  

ในกระบวนการเชือมวงจรไฟฟ้าของแผงวงจร
ไฟฟ้าเป็นกระบวนการททีาํการเชือมต่อทางไฟฟ้าระหว่างตัว
ยูนิตและขาของยูนิต  ทีละขาทาํให้กระบวนการนีต้องการ
เครืองจักรทีทันสมัยและมีเทคโนโลยีสูงเป็นจํานวนมากซึง
ก่อให้เกิดความต้องการแรงงานจาํนวนมากตามมาด้วยเมือ
เกิดผลกระทบจากการขาดแคลนแรงงานจะทาํให้เครืองจักร
ในกระบวนการผลิตเป็นจาํนวนมากต้องหยุดการผลิตเพราะ
ขาดผู้ควบคุมและส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิตถัดไป
ต้องเกดิความสญูเปล่าอนัเกดิจากการรอคอยกระทบต่อกาํลัง
การผลิตและกาํหนดส่งมอบสนิค้าให้ลูกค้า 

จากปัญหาดังกล่าวข้างต้นผู้วิจัยจึงเหน็ควรทจีะนาํ
หลักการเ พิมผลผลิตมาป รับปรุ งกระบวนการเชือม
วงจรไฟฟ้า.โดยใช้เทคนิคการศึกษาเวลาและการเคลือนไหว
เพือหาจาํนวนเครืองจักรทเีหมาะสมให้พนักงานดูแลโดยไม่
กระทบกับประสิทธิภาพของพนักงานและสร้างคู่มือการ
ปฏบิัติงานเพือฝึกอบรมพนักงานให้มีความรู้ ความสามารถ
ในการปฏบิตัิงานเพิมขึน   

 
ความมุ่งหมายของการวิจยั 
 เพือเพิมผลผลิตโดยใช้เทคนิคการศึกษาเวลาและ
การเคลือนไหวให้พนักงานฝ่ายผลิตสามารถดูแลจํานวน
เครืองจักรเพิมขนึ 
 
ความสําคญัของการวิจยั 
 ผลการศึกษาค้นคว้าครังนีจะเป็นผลประโยชน์
โดยสามารถนําเอาหลักการและวิธีการเพิมผลผลิตด้วย
เทคนิคการศึกษาเวลาและการเคลือนไหวไปใช้ปรับปรุง
กระบวนการผลิตเพือเพิมผลผลิตกับพนักงาน ซึงจะทาํให้
ความสูญเปล่าในการทาํงานลดลงสามารถลดต้นทุนการผลิต
และทาํให้สามารถแข่งขันในตลาดโลกได้ 
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ขอบเขตของการวิจยั 
 เนือหา 
 งานวิจัยนีเป็นการวิจัยเพือศึกษากระบวนการเพิม
ผลผลิตโดยใช้เทคนิคการศึกษาเวลาและการเคลือนไหว..:..
กรณีศึกษาการเชือมวงจรไฟฟ้าของแผงวงจรไฟฟ้าใน  
อตุสาหกรรมอเิลก็ทรอนิกส ์
 ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 
 ประชากรทีใช้ในการวิจัยเป็นพนักงานฝ่ายผลิต
ของบริษัท เอน็ เอส อเีลก็โทรนิกสเ์ป็นพนักงานอายุงาน 1 ปี
ทผ่ีานการประเมินและได้รับการรับรองให้สามารถปฏบิัติงาน
ฝ่ายผลิตในกระบวนการเชือมวงจรไฟฟ้าของแผงวงจรไฟฟ้า
ด้วยเครืองเชือมวงจรอัตโนมัตรุ่น เอเอสเอม็ 309 จาํนวน
พนักงานทงัหมด 82 คน 
 กลุ่มตัวอย่างเลือกมาจากพนักงานฝ่ายผลิตของ
บริษัท เอน็ เอส อีเลก็โทรนิกสเ์ป็นพนักงานอายุงาน 1 ปีที
ผ่านการประเมินและได้รับการรับรองให้สามารถปฏิบัติงาน
ฝ่ายผลิตในกระบวนการเชือมวงจรไฟฟ้าของแผงวงจรไฟฟ้า
ด้วยเครืองเชือมวงจรไฟฟ้าอัตโนมัติรุ่น เอเอสเอ็ม 309 
จาํนวนพนักงาน 82 คน โดยมีขันตอนการเลือกจากการสุ่ม
จากพนักงานทงัหมด 3 กะ โดยพนักงานแต่ละคนทาํหน้าที
ดูแลเครืองจักร 4 เครือง จาํนวนกะละ 10 คน รวม 30 คน 
 
สมมติฐานการวิจยั 
 การศึกษากระบวนการเพิมผลผลิตโดยใช้เทคนิค
การศึกษาเวลาและการเคลือนไหวของกระบวนการเชือม
วงจรไฟฟ้าของแผงวงจรไฟฟ้า จะทาํให้ประสิทธิภาพของ
พนักงานฝ่ายผลิตเพิมสูงขึนจํานวนของเสียไม่เพิมขึนและ
การสร้างคู่มือการปฏบิัติงานเชือมวงจรไฟฟ้ากับเครีองเชือม
วงจรไฟฟ้าอัตโนมัติรุ่น เอเอสเอม็ 309 เพือฝึกอบรม
พนักงานเชือมวงจรไฟฟ้าให้มีความรู้ ..ความสามารถในการ
ปฏบิติังานเชือมวงจรไฟฟ้าเพิมขนึ 
 
สรุปผลการวิจยั 

1. การศึกษากระบวนการเพิมผลผลิตโดยใช้
เทคนิคการศึกษาเวลาและการเคลือนไหว : ของกระบวนการ
เชือมวงจรไฟฟ้าของแผงวงจรไฟฟ้าในอุตสาหกรรม
อิเลก็ทรอนิกส์ ประสทิธภิาพของพนักงานฝ่ายผลิตได้จาก

เวลาทพีนักงานและเครืองจักรทาํงานร่วมกนัผลิต ผลผลิตได้ 
1000 ชิน ต่อหน่วยชัวโมง เมือพนักงาน 1 คน ดูแล
เครืองจักร 4 เครือง ได้ผลผลิต 1000 ชิน ใช้เวลาผลิตเฉลีย  
= 0.19 ชัวโมง เมอืพนักงาน 1 คน ดูแลเครืองจักร 6 เครือง 
ได้ผลผลิต 1000 ชิน ใช้เวลาผลิตเฉลีย = 0.14 ชัวโมง เมือ
พนักงาน 1 คน ดูแลเครืองจักร 8 เครือง ได้ผลผลิต 1000 
ชิน ใช้เวลาผลิตเฉลีย = 0.10 ชัวโมง  

 2.คู่มือการปฏิบัติงานกับเครืองเชือมวงจรไฟฟ้า
อตัโนมัติรุ่น เอเอสเอม็ 309 สาํหรับพนักงานแผนกเชือม
วงจรไฟฟ้าในอุตสาหกรรมอิเลก็ทรอนิกส์ ประกอบด้วย
เนือหาทสีาํคัญ 5 ส่วน คือ หลักการทาํงานพืนฐานของเครือง
เชือมวงจรไฟฟ้าอัตโนมัติรุ่น เอเอสเอม็ 309 ลักษณะ
ภายนอกส่วนประกอบทีสาํคัญและพลังงานสาํหรับเครือง
เชือมวงจร ไฟฟ้าอัตโนมัติรุ่น เอเอสเอม็ 309 ความ
ปลอดภัยในขณะใช้งานเครืองเชือมวงจรไฟฟ้าอัตโนมัติรุ่น 
เอเอสเอม็ 309 ขันตอนและหลักการทาํงานขันพืนฐานของ
พนักงานเชือมวงจรไฟฟ้า..และวิธีการปฏิบัติงานกับเครือง
เชือมวงจรไฟฟ้าอัตโนมัติรุ่น เอเอสเอม็ 309 พบว่าความ
เทียงตรงของเนือหาคู่มือการปฏิบัติงานกับเครืองเชือม
วงจรไฟฟ้าอัตโนมัติรุ่น เอเอสเอม็ 309 ด้านสอืและรูปแบบ
การนาํเสนอ อยู่ในระดับดี ( x  =3.8) ค่าความเทยีงตรง
ทางด้านเทคนิคส่วนบทนาํ อยู่ในระดับดี( x =3.8) ด้าน
หลักการทาํงานพืนฐานของเครืองเชือมวงจรไฟฟ้าอัตโนมัติ
รุ่น เอเอสเอม็ 309 อยู่ในระดับดี ( x  =3.8) ด้านลักษณะ
ภายนอก ส่วนประกอบทสีาํคัญและพลังงานสาํหรับเครือง
เชือมวงจรไฟฟ้าอัตโนมัติรุ่น เอเอสเอม็ 309 อยู่ในระดับดี 
( x =3.8) ด้านความปลอดภัยในขณะใช้งานเครืองจักรอยู่
ในระดับดี          ( x  =3.8) ด้านขันตอนและหลักการ
ทาํงานขันพืนฐานของพนักงานเชือมวงจรไฟฟ้าอยู่ในระดับดี 
( x =3.7) ด้านวิธกีารปฏบิตัิงานกับเครืองจักร อยู่ในระดับดี 
( x =3.8) 
 ประสิทธิภาพของ คู่มือการปฏิบัติ ง าน เ ชือม
วงจรไฟฟ้ากบัเครืองเชือมวงจรไฟฟ้าอตัโนมัติ รุ่น เอเอสเอม็ 
309 สาํหรับพนักงานแผนกเชือมวงจรไฟฟ้าของแผงวงจร
รวมด้านความรู้  ความเข้าใจในการปฏิบัติงานเชือม
วงจรไฟฟ้ากบัเครืองเชือมวงจรไฟฟ้าอตัโนมัติรุ่น..เอเอสเอม็ 
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309 อยู่ในระดับดี ( x =28 จากคะแนนเตม็ 30) และ
ความสามารถในการปฏิบัติงานเชือมวงจรไฟฟ้ากับเครือง
เชือมวงจรไฟฟ้าอตัโนมติัรุ่น เอเอสเอม็ 309 อยู่ในระดับดี  

3.ข้อมูลเฉลียร้อยละของผลผลิตดีทผีลิตได้ ใน
แต่ละลอทของผลิตภัณฑ ์(Yield) เมือพนักงาน 1 คน ดูแล
เครืองจักร 4 เครือง เฉลียร้อยละของผลผลิตดี ทผีลิตได้ = 
99.95 เมอื  พนักงาน 1 คน ดูแลเครืองจักร 6 เครือง เฉลีย
ร้อยละของผลผลิตดี ทผีลิตได้ = 99.95 เมือ พนักงาน 1 
คน ดูแลเครืองจักร 8 เครือง เฉลียร้อยละของผลผลิตดี ที
ผลิตได้ = 99.95 
 
อภิปรายผล 
  การศึกษาการเวลาและการเคลือนไหว..สาํหรับ
พนักงานแผนกเชือมวงจรไฟฟ้าของแผงวงจรไฟฟ้าใน
อุตสาหกรรมอิเลก็ทรอนิกส์สามารถใช้เป็นแนวทางการเพิม
ผลผลิตสาํหรับแผนกเชือมวงจรไฟฟ้าได้ โดยจัดลาํดับหัวข้อ
ในการศึกษาเป็น 8 ส่วนได้แก่ ขันตอนการวิเคราะห์พืนฐาน
โดยเริมเรียงลาํดับและบันทกึการไหลของกระบวนการเชือม
วงจรไฟฟ้าใน..1.รอบของการทาํงานสาํหรับผู้ปฏบัิติงานและ
เครืองจักร เลือกกจิกรรมของผู้ปฏบิัติงานและเครืองจักรให้
มีจาํนวนสอดคล้องและสัมพันธ์เชิงเวลา..โดยเลือกขันตอน
ให้มีการเริมต้นหรือสินสุดพร้อมๆ..กัน..จับเวลาโดยใช้
นาฬิกาจับเวลาของแต่ละขันตอน.ทังการทาํงานของคนและ
เครืองจักรเขียนแผนภมูิคน : เครืองจักรตามสภาพโดยเขียน
แสดงเวลาการทาํงานและการว่างงานสาํหรับพนักงาน 1 คน 
ดูแลเครืองจักร 4 เครืองเขียนแผนภมูิคน : เครืองจักรตาม
สภาพโดยเขียนแสดงเวลาการทาํงานและเวลาว่างงานสาํหรับ
พนักงาน 1 คน ดูแลเครืองจักร 6 เครืองเขียนแผนภมูิคน : 
เครืองจักรตามสภาพโดยเขยีนแสดงเวลาการทาํงานและเวลา
ว่างงานสาํหรับพนักงาน 1 คน ดูแลเครืองจักร 8 เครือง
แยกแยะเวลาทีใช้ในการทาํงานและการว่างงานของคนและ
เครืองจักรแล้วคาํนวณค่าสัดส่วนของการทาํงานของแต่ละ
แผนภูมิสรุปผลเพือตรวจทบทวนยืนยันผลดีทีได้รับผลทไีด้
เมือพนักงาน 1 คน ดูแลเครืองจักร 4 เครือง สดัส่วนการ
ทาํงานของพนักงาน เท่ากับร้อยละ 19.58 และของ
เครืองจักร เท่ากบัร้อยละ 92.88 เมือพนักงาน 1 คน ดูแล
เครืองจักร 6 เครือง อัตราส่วนการทาํงานของพนักงาน.

เท่ากับร้อยละ..28.69..และของเครืองจักร..เท่ากับร้อยละ
..89.81..เมือพนักงาน 1 คน ดูแลเครืองจักร 8 เครือง 
สดัส่วนการทาํงานของพนักงาน..เท่ากบัร้อยละ 36.84..และ
ของเครืองจักร..เท่ากบัร้อยละ 86.87 เพือให้สอดคล้องกับ
อตัราส่วนการเผอืของหลักการเพิมผลผลิต ด้วย IE เทคนิค 
(ดร. วีรพจน์ ลือประสทิธสิกุล สมาคมส่งเสริมเทคโนโลยี 
ไทย-ญีปุ่น กรุงเทพฯ) ซึงมี 3 ประเภท คือ การเผอืเพือการ
ปฏิบัติงานซึงเป็นการเผือทางด้านวัตถุ..การเผือเพือกิจ
ส่วนตัวและการเผอืเพือความเมือยล้า ซึงเป็นการเผือด้านคน
และองค์ประกอบแห่งความเมือยล้าทีแฝงอ ยู่ในการ
ปฏบิัติงานนันส่งผลให้ความเรว็ของการปฏบิัติงานลดลงและ
จาํเป็นต้องใช้เวลาปฏิบัติงานเพิมขึนมากกว่าเวลาสุทธิและ
เพือสอดคล้องกบัความจาํเป็นของหน่วยงานอืนทเีกยีวข้องที
มีความจาํเป็นทต้ีองการเวลาทาํงานของเครืองจักร ร้อยละ 
15 เพือทาํการบาํรุงรักษาเชิงป้องกัน บาํรุงรักษาเมือ
เครืองจักรชํารุด..เวลาเพือการปรับตัง..เวลาเพือให้วิศวกร
ปรับปรุงเครืองจักรและขบวนการผลิตหรือเพือทดลองผล
สาํหรับผลิตภัณฑ์ใหม่ ดังนันผู้วิจัยจึงเหน็สมควรให้การจัด
พนักงาน 1 คนดูแลเครืองจักร 6 เครือง เป็นสดัส่วนการ
ทาํงานของพนักงานและเครืองจักรทีเหมาะสมทีสุดทีให้
ประสทิธภิาพของพนักงานเพิมขึน โดยเวลาเฉลียทพีนกังาน
ผลิต ผลผลิต 1000 ชิน ต่อหน่วยชัวโมงลดลง =.0.05 และ
จาํนวนร้อยละของยูนิตดีทผีลิตได้มีค่าร้อยละ..=.99.95..ซึง
อยู่เหนือเกณฑ์ข้อกาํหนดทแีผนกเชือมวงจรไฟฟ้ายอมรับได้
ทต้ีองมากกว่าร้อยละ 98.0 ใช้ในการเพิมผลผลิตได้ 

คู่มือการปฏิบัติงานเชือมวงจรไฟฟ้ากับเครือง
เชือมวงจรไฟฟ้าอัตโนมัติรุ่น เอเอสเอม็ 309 สาํหรับแผนก
เชือมวงจรไฟฟ้าของแผงวงจรไฟฟ้าในอุตสาหกรรม
อเิลก็ทรอนิกส.์.สามารถใช้เป็นคู่มือ ประกอบการปฏบิัติงาน
เชือมวงจรไฟฟ้ากับเครืองเชือมวงจรไฟฟ้าอัตโนมัติรุ่น เอ
เอสเอม็ 309 ได้   
 ประสทิธภิาพของคู่มือวิธกีารปฏบิัติงานกบัเครือง
เชือมวงจรไฟฟ้าอัตโนมัติรุ่น…เอเอสเอม็ 309 อยู่ในระดับดี
เมือใช้ทดสอบกลุ่มตัวอย่างหลังจากการฝึกอบรมหมายถึง
พนักงานเชือมวงจรไฟฟ้ามีความรู้ ความเข้าใจในการ
ปฏิบัติงานเชือมวงจรไฟฟ้ากับเครืองเชือมวงจรไฟฟ้า
อตัโนมตัิรุ่น เอเอสเอม็ 309 ด้านต่างๆ  
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ขอ้เสนอแนะ 
 การศึกษาเวลาและการเคลือนไหวทสีร้างขึนเพือ
การศึกษาอัตราส่วนการทาํงานของพนักงานเชือมวงจรไฟฟ้า 
1 คน ต่อจาํนวนเครืองจักร 6 เครือง สามารถนาํไปใช้ใน
แนวทางการเพิมผลผลิต..ต่อพนักงานฝ่ายผลิตได้จริงสาํหรับ
พนักงานเชือมวงจรไฟฟ้าทมีีอายุการทาํงานตังแต่ 1 ปีขึนไป
และเพือการเพิมผลผลิตให้สูงขึนควรศึกษาเวลาและการ
เคลือนไหวเพือการศึกษากลุ่มตัวอย่างทมีีอายุการทาํงานตาํ
กว่า 1 ปีเพือหาอัตราส่วนทเีหมาะสมสาํหรับพนักงาน 1 คน 
ควรจะดูแลเครืองจกัรจาํนวนเทา่ใด 
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