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บทคดัย่อ 

 
 การคน้ควา้อิสระน้ีมีวตัถุประสงคเ์พ่ือศึกษาถึงการนาํแนวคิดลีน มาประยกุตใ์ชก้บับริษทั
ประกอบช้ินส่วนอิเลก็ทรอนิกส์กรณีศึกษา เพื่อลดความสูญเปล่าท่ีเกิดจากของเสีย ในกระบวนการใส่
อุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ขนาดเลก็ลงบนแผน่วงจรไฟฟ้า (SMT) และกระบวนการก่อนหนา้นั้น โดยใช้
ตวัช้ีวดัประสิทธิภาพ 3 ตวัคือ อตัราส่วนของมูลค่าของเสียโดยรวมเม่ือเทียบกบัยอดขาย อตัราของเสีย
ท่ีเกิดในพ้ืนท่ี SMT ต่อของเสียทั้งหมด และร้อยละของความสามารถโดยรวมของสายการผลิต SMT 
โดยมีการเก็บข้อมูลจากการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนในบริษัทประกอบช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์
กรณีศึกษาเป็น 2 ช่วง คือ ก่อนการปรับปรุงและหลงัการ 
 ผลการศึกษา เม่ือมีการประยกุตใ์ชแ้นวคิดลีนมาปรับปรุงประสิทธิภาพการทาํงานของฝ่าย
ผลิต สามารถสรุปผลไดต้ามตวัช้ีวดัประสิทธภาพทั้ง 3 ตวัดงัน้ี อตัราส่วนของมูลค่าของเสียโดยรวม
เม่ือเทียบกบัยอดขาย ลดลงร้อยละ 21.04 อตัราของเสียท่ีเกิดในพ้ืนท่ี SMT ต่อของเสียทั้งหมด ลดลง
ร้อยละ 57.83 และความสามารถโดยรวมของสายการผลิต SMT เพิ่มข้ึนร้อยละ 7.43 
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ABSTRACT 

 
The objectives of this independent study were to explore the Lean Thinking and its 

adoption in a case study of an electronics assembly company, and to reduce waste from scrap in 
Surface Mount Technology (SMT) insertion part process and previous processes. For this study, 
there were 3 efficiency assessment indicators which were ratio of overall scrap values per sale, ratio 
of scrap at SMT area per overall scrap, and percentage of total performance of SMT lines. The data 
were collected from the case study company both before and after improvement by adoping Lean 
Thinking. 

The result found that after adopting Lean Thinking to improve efficiency of production 
department, the efficiency assessment indicators demonstated that the ratio of overall scrap values 
per sale decreased 21.04%, ratio of scrap at SMT area per overall scrap decreased 57.83%, and 
percent of total performance of SMT lines increase 7.43% 
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1.1 ��	����	�����	��	����������	 
������	
����������������������	�	���������������  !	�"#��		�$��%������&�

����'��
(% ) �*+ 2 ����'�-.� ��������+	/�����-+	��&��0+��������������  !	��� ���������
���-.���+	/���
+�0+�"��+	����������������������  !	�
+ 12�����3"�����"��+	��������������
�  !	�"#���40%	�	4�"#��������������5 ���3"�/+	6	������40%��������5
�	4���3"��*+�/+		
������������5��47*4�6+����	�����89.��������5��4 ����	��/%�/"���:���������'���#���
-�	�������0� �"#���#���;.��-�	�40%��*�	�:����� ���	��������	�
+:������40%��*�*+�"#� ���3"����+��
*�	�����	�7*4�����+�������	��������	 �%������-+	�
+�0�-+	�"��	��	
�*���	�������
�.�����0�-+	
�+���	� ������-+	�+���-�<'	; ���	�*�	�����	��;.���������	�
+�*+�+����������	 ���+����	�	������
+
�/�����4 (Scrap) �+�4�����* 12���	�����/�����4�+�4������*�$2�������:�'	;/��8D	4�����*+����	�

�2�� 

���3"�������6�#��%���������������������	�	�52�3	 ��&�
�2�������3"�����
+����	��"��+	�
���	���������������  !	�
+�"����3"���������������6"#���	�%	� ) /��7��  *+�4�	-	����0�-+	
;��� 12���	�������*+�	-	����0�-+	;����"#����+����+�����	�����������	����/�����4�+�4 7*4���3"�
�"#���!	
	4�%	���+���0�-%	/�����4�*+�%���� 0.2% /��4�*/	4�"#�
* �	�/+�0�4+��
�"�
�2���9 
�"#���%�*.�����	- ;.5.2553 $2��*.���"�4	4� ;.5. 2554 12����*���+��'	-���� �. ���3"��*+����
/�����4�"#���#� 0.66% /��4�*/	4 ��&���	������� 1,843,227.23 �+	��
��4(�
�"O�����	 
�.�-�*
��&�������4*+�4�"��	 30 �	��%��
��4(�
�"O�����	���40%��� 55,296,816.90 �+	��	�  �	��	�52�3	
�	4�	�/�����4��.#���+� ;��%	��	���/�����4	���%	 40% ���*����������	���%�����<�/�� 
Surface Mount Technology (SMT) 

�	��*/�����4�
+���	��
�.��%�/�����4��4 ��&�����	�
�2��/��-�	-�*�	��������
��� (Lean) ����%���+����	��*�	��0(���%	 7 ����	��"���������*+�4  �	�����	�����;�*�  
(Over Production) �	���-�4 (Waiting) �	��-�.���4+	4
�.��	�/�4+	47*4�%��	��&� (Unnecessary 
Transport or Conveyance) �	���������6+/"#����	�����-�	��	��&� 
�.�����*+�4��:�����%$0��+�� 
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(Over Processing or Incorrect Processing) ;"�*�-�-�"����	������� (Excess Inventory) �	�
�-�.����
�7*4�%��	��&� (Unnecessary Movement) ��� /+���;�%��/��6�#��%�� (Defects)  

�	��l(
	/�����4���	4�	���������	�$2��+�4�� 0.66 ���	�52�3	-�"#���#�+���	�
��	������:��	����	��;��������:�'	;�	���	�	�/��8D	4����*+�4�	��"*-�	�		�$
(Performance)7*4��/���	4�	����� 7*4�6+���-�*/�����	���4�����6+�;.��/�"*-�	�0(���%	���
���*�	�/�����47*4���
+���	��%	
�.���%	�"��+�4�� 0.2 ����������	���%�����<�/�� SMT ���
�������	��������4�/+���%��
�+	��# 

  
1.2 ������ ����!"	 �#$�% 

�	�52�3	-+�-�+	��-�"#���#��"�$������-� 
1. �;.��52�3	��:��	��;��������:�'	;/���������	���%�����<���� SMT 7*4�6+���-�*��� 
2. �*0�-%	/�����47*4���.�����4��"�4�*/	4�
+��%	�"�
�.����	��%	�+�4�� 0.2 

 
1.3 � �'%(�!����	)�*	$�+), �� 

���746�����-	*�%	���*+�"��	��	�52�3	-+�-�+	��-�"#���#-.� 
1. ���3"�������6�#��%���������������������	�	�52�3	 �		�$��	/+�0�����*+�	�

�	�52�3	$2���:��	��;��������:�'	;/���������	���%�����<���� SMT ����*/�����4��
�������	���%�����<�/�� SMT ����������	��������4�/+���%��
�+	�"#� ����&�����	����	�
�;��������:�'	;����*/�����4 ���������	������%	�/+	��+� 

2. ���3"�������6�#��%���������������� �		�$��	��:��	����;��������:�'	;/��
�������	���%�����<���� SMT ����*/�����47*4�6+���-�*/����� �;.���*�+��������;��7��	�
���	��/%�/"� 
 
1.4 ���������"	 �#$�% 

�	�52�3	��-�"#���# �/���/��	�52�3	�m;	���<�52�3	���������	���%�����<���� SMT 
����������	��������4�/+���%��
�+	�"#�/�����3"�������6�#��%���������������� 7*4���.����/
*"��%�����# 

1. 52�3	�l��"4����%��
+ ���*�	��;��������:�'	;����*/�����4/��8D	4������
�������	���%�����<�/�� SMT ����������	��������4�/+���%��
�+	�"#� 
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2. �"�6�#�"*���	��;��������:�'	;/���������	�-.� �+�4��/��-�	�		�$/��
�������	�7*4�� (% Performance) /���	4�	����� �%���	���"����� (�"�4	4� ;.5. 2554 $2� 
:"��	- ;.5.2554) ����4����4��"�
�"��	���"����� (1 ��	- ;.5. 2555 $2� 29 ��	- ;.5. 
2555) 

3. �"�6�#�"*/�����4-.� 0�-%	�+�4��/��/�����47*4�� �.�����4��"�4�*/	4 �%���	�
��"����� (���	- ;.5. 2553 $2� �"�4	4� ;.5.2554) ����4����4��"�
�"��	���"����� (1 ��	- 
;.5. 2555 $2� 29 ��	- ;.5. 2555) 

4. ��4����	�������*�	�����	�52�3	 �����"#���%�"���� 1 ��	- ;.5.2555 $2��"���� 29 
��	- ;.5. 2555 

5. ��!	
	4/���	�52�3	-�"#���# �;.���+���	��;��������:�'	;/���������	���%�����<�
��� SMT ����*0�-%	/�����47*4�� �
+��%	�"�
�.����	��%	�+�4�� 0.2 /��4�*/	4 
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1.5 ��/����"	 01"2	 

 

1. ��������	
���������
�

2. �������������������� �!����"#�����%�
'
 SMT

3. ���������(�
'�
��� ������ #��)�*�+� 
,����#
( "��� �!����"#�����%�
' SMT

4. !��-�� ..���!���"�����+�'��� #��)�*�+
� ,����#
( "��� �!����"#�����%�
' SMT

5. �/��#����!���"�������������������.��
�+0'���������������1�� ���-/��#���� 

6. �/��������������1��+0'��+�'��� #��)�*�+
� ,����#
("��� �!����"#�����%�
' SMT

7. ���������
'1,.���������������1��+0'��+�'�
�� #��)�*�+� ,����#
("��� �!����"#

�����%�
' SMT

8. #�����
'1,����������������1��+0'��+�'�
�� #��)�*�+� ,����#
("��� �!����"#

�����%�
' SMT

 

3	4��� 1.1 /"#�����	�52�3	�	���"�����������:�'	;�	���	�	�/��8D	4���� 
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1.6 ��	$�	"�)��	6�"	 �#$�% 

��������  !	 (Print Circuit Board Assembly) 
	4$2� ��%������  !	�����	���%
�����<��%	� ) �/+	�� ����		�$��	�	��*+�	����0�-+	��	
�* 

/�����4 (Scrap) 
	4$2�6�#��%�������<������������-��������4
	4���%�		�$1%��;.��
��	��"�	�6+�
%�*+ 

-�<'	; (Quality) 
	4$2� �	�������-+	��"�3<�����	���	�	���&����	/+���	
�*/��
�0�-+	���/+���	
�*�����&�	��O	��	����� 

SMT (Surface Mount Technoligy) 
	4$2� �������	���%�����<���������������/�	*
����������%������  !	 

�+�4��/�����4 (Scrap Rate) 
	4$2� ��	����+�4��/��0�-%	�"������<������������������
���4
	4���%�		�$1%��1�*+��6%�����	
�2�� ) �%�4�*/	4/��6%�����	�"#� 

8D	4���� (Production Department) 
	4$2� ���������	�	��������-+	7*4�6+-��	�
-��-��-�.����"�����	��������-+	 
�.��6+-��	��������-+	 �	/+���	
�*
�.�����	����8D	4
��5������&��0+��	
�*/2#�	�		��O	��	�����
�.�/+���	
�*/���0�-+	 

�	����������� (Lean Manufacturing) 
	4$2� �	����������+	�-�<-%	�;��*+�4�	���	��� 
�����	�"*-�	�0(���%	 �	���"������4%	��%���.��� ���������	����� 

Performance Rate 
�.� % Performance -.� ��	����+�4��/��-�	�		�$
�.�
������:�'	;���	���������4����4��"�-�	�		�$���	���������*+�	��	�-�	��< 7*4
Performance Rate ��&��%��
�2��/�� Overall Equipment Effectiveness (OEE) 12����&��"��"*/��

�"��	��	���	����"�3	������-���%���%� (Total Productive Maintenance : TPM) 

������:�'	;7*4��/���	4�	����� (TEEP, Total Effective Equipment Productivity) 

	4$2� �	��"*������:�'	;��/�����%�-�.����"�������	�	��������-+	
�.�����'"<u�/��SMT 7*4
�6+ Overall Equipment Effectiveness (OEE) /��
�"��	��	���	����"�3	������-���%���%� (Total 
Productive Maintenance: TPM) -0<�"� Schedule Factor 

Overall Equipment Effectiveness (OEE) ��&��"�6�#�"*������:�'	;/���-�.����"��7*4��
12�� OEE �		�$-�	��<�*+�	���-0</���"��	�	��6+�	�/���-�.����"�� (Availability Rate) �"��	
-�	�������	�����/���-�.����"�� (Performance Rate) ����"��	/��*�����-�.����"�������*+ (Quality 
Rate) 
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Schedule Factor -.� ��	����+�4��/�����	����6+�������-+	��&�6"��7� 
	�*+�4���	����
�"#�
*�� 1 �"�*	
� 
�.� 168 6"��7� 

��%� PCB 
	4$2� ��%������  !	���4"��%�*+��	���%6�#��%��/�����<����� 
Master Scheduler 
	4$2� ���%��--������	
�+	����	�����	����� �;.���
+�		�$�%�

����'"<u�����-�<'	; ����"����	�	����0�-+	�+���	� 
Shop Order -.� ���%/������'"<u�6��*
�2�� ) ����6.��
�.�
	4��/��	�"�����-�	�"���
+����

��6%�����	�*�4��"� 
KIT  -.� �	��"*6�#��%��/�����<�����	�������		�$��	�	����� ����'"<u��	��� Shop 

Order ��	
�* 
Feeder -.� �"��!�������<��/+	�-�.�����%�����<���������������/�	*����������%�����

�  !	 
�-�.��������"�7�"�� (AOI, Automatic Optical Inspection) -.� �-�.����"������6+�������

��%������  !	7*4�6+���������������&�'	;�;.������4����4��"�-�<��"������0�-+	�+���	�
�.�
	��O	��	�����7*4�6+�-�.���-�;������� 

�-�.��� ICT (In-Circuit Tester) -.� �-�.����"������6+���������%������  !	 7*4�6+
-�<��"���	��  !	 �;.��
	/+���;�%��/��6�#��%��/�����<� ���/+�;�;�%�����	����� 

�-�.��� FCT (Functional Tester) -.� �-�.����"������6+���������%������  !	 7*4�6+
-�<��"���	��  !	 �;.��
	/+���;�%�����	���	�	�/������'"<u��	����0�-+	��	
�* 

H/L 
�.� Hand-Load ��&�;.#����
�.��������	�����+����%6�#��%��/�����<�*+�4.�����
��%������  !	 �����%������  !	6�#��	��+���%	��%����"��
�.�7�
��
�� �;.���
+6�#��%��/
�����<���*�"���%������  !	�"#� ) �	��"#���	�����
	/+���;�%��*+�4�	4�	���1%��1�
+
��%������  !	����/+���;�%���
+��"�	�40%���'	;*� 

B/B 
�.� Box-Build ��&�;.#����
�.��������	���������������  !	�/+	�"�6�#��%�� 
�.�� ) ��/"#������*�+	4�%������&�����'"<u������0�<��	����0�-+	�+���	� 

Test Production ��&�;.#��������6+�*�����������  !	 *+�4�-�.��� ICT ��� FCT 
Part (6�#��%��/�����<�) 
	4$2�6�#��%��������������������+����		�������"���%� PCB 
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����� 2 
 

��	
�� ���� ������	������������	���� 
 

��������	
�	�
���������� �������������������������� �! ��"#�������$���%�
����$&�'��(���� )�������* +,
��$���-��	���	�, �.�/#- ������0%��#���#����
��%$��"#����� 
,%��#' 

1. -��	�,��#����%$����������� 
2. -��	�, #� (Lean Thinking) 
3. � �����0%��#���#����
� 

 
2.1 ��	
�������	������ ��!�"�# 


	�$%$�������� ��!�"�# 
-��	���	�,��������������������@�$%!����A��&������B���!�*  C���D������ �!���	
�

C��$�����AC
+,
����#��E, F,���0��"�D�����A&
!
��E�C���G00%�����H���
�AC
�
��#��E,- �
���C�%,�� �����#��E, I����%���&����+,
AC
	���C���+�
 ,%��#' 

Peterson and Plowmam (1953, 443) � (���(� ������������W��E,A����$��C��������
�E���0 C���D�� 	��������DA����� �!���	
�C��$�����A������"- �	E"����#��C����� - �
!
��E��
��#��E,F,�	H����D���	*����$ 5 ������ 	� !
��E� 	E"��� �����" �� � - ����#��� A�
���� �! 

Millet (1954, 4) ��$���(� �����������C���D�� 	�������A0A����$�����AC
�%$
���&�&� F,���0��"�0�� 

1. ���AC
$������(����(���#���%� (Equitable Service) 
2. ���AC
$������(����,��)��%��� � (Timely Service) 
3. ���AC
$������(�����#�� (Ample Service) 
4. ���AC
$������(��!(����� (Continuous Service) 
5. ���AC
$������(���
��C�
� (Progression Service) 

Simon (1960, 180-181) � (���(� D
����A,�#������������W��E, AC
,W0��	����%��%��*
��C�(���G00%��H���
� (Input) �%$� � �! (Output) �#�+,
�%$��� I�����E�+,
�(� �������������(��%$



 

 

8 

� � �! D
���j�C�(�������&������%B 0�$��	�������A0���W
�%$$�������
�+�,
�� ��#����j�
�W!�+,
,%��#'  

E = (O - I) + S 
E = ���������������� (Efficient) 
O = � � �!C��� ����#�+,
�%$��� (Output) 
I = �G00%��H���
�C����%�����������$��C���#�A&
+� (Input) 
S = 	�������A0A�� ����#���� (satisfaction) 
�����,# ��n����	* (2538, 2) &#'AC
�C)��(������������A���$$��&����#	���C���

���D��� �!���- ������������ F,��������������j������#��%,+,
C ����!� !��-!(�%!DE�����	*�#�
!
������0��"�	� 

1. �����������A���!���	(�A&
0(��C��!
��E����� �! (Input) +,
-�(���A&
��%��������
$��C�� 	� 	� ���� �%�,E ��	F�F �#�#��#�W(�(�����C�%, 	E
�	(� - ����,����Wo��#��
��#��E, 

2. �����������A���!������$�����$��C�� (Process) +,
-�( ����H�����#�DW�!
�+,

��!�B�� ��,��)� - �A&
��	F�F �#�#���,����(��,�� 

3. �����������A���!���� � �!- ��  %��* +,
-�( ����H�����#��#	E"��� ���,���F�&�*
!(�%�	�  ���,� �H�+� �%��� � �W
�@�$%!�����#0�!�H�����#�,#!(����H����- �$����� ��j��#��A0��
 W�	
�C���W
���%$$����� 

��%� �.����E �%��* (2550) AC
������(� ����������� C���D�� 	��������DA���� ,
!
��E�C����%�����!(C�(�� ��� � �!�#�+,
0�����,H��������!�H���(��#��H�C�,+�
A�-�� C��
A����� %$�%� C���D��	��������DA���������� � �!C�����F�&�*!(C�(����!
��E��#�A&
A�
���,H�������� �W���(��#��H�C�,+�
A�-�� F,��������������j�%!���(���#�-�,�AC
�C)�D��
	����%��%��*��C�(��� � �!C��� ���F�&�*�#�+,
�%$�%$!
��E�C����%������#�A&
A����,H��������
0��� �������#�$��#�$�%$-���#����+�
 

���%p�* �,�.!���� (2550) AC
	H�0H��%,	���	H��(� ����������� ��j�����%,A��&�������" 
F,���#�$��C�(��� � �!- ���%������#�A&
A����� �! A�����B���!�*���-�C %� �����������
���� �! ��
��#����� �!����AC
+,
� � �!�W��E, ������#�$�%$��%������#�A&
A����� �! F,� �� ����
AC
	����H�	%o�(��0���0%��(� 0�A&
��%������
��#��E,C��+�( - �����#��#����,��'��
��#��E,C��+�( 
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��� ��!�"�#���&��' (Productivity) 
��������������� �!C���D�� � � �!�#�+,
A�,
��	E"���- ������" �����D�%,+,
��j�

&�'� �'H�C�%� �� � C���%,	E"	(���j�0H������������������������������� �!+,
AC
	���C���+�
A�
�0���E���q$%$��&$%"r�!��D��q$%$�+ �* (�0���E���q$%$��&$%"r�!��D��, �+ �*, 
2555) 	� 

1. ����������� C���D�� �����#��H�AC
���,	����H���)0 ����A&
�%$$E		  C���D�� 	��� 
�����DA�����H����+,
,# ��,��)� - ����)0!���� � �&(� $E	 ����#��#������������(��H�AC

C�(������%p��+�+,
�(����,��)� 

 2. D
�A&
�%$�	*��C��C�(����� ����������� C���D�� ��$$���,H���������#��H�AC
���,
	����H���)0+,
�(��,# �&(� C�(������#��#������������%��#���$#�$�%'�!�A�����H���� ��%�����#
	����W
	����&#���&�o �#��$$���!��0�$ - �� �!� ���	E"���+,
!���� � 

3. ��0��A&
�%$$E		 - �C�(�����- 
� 	H��(� ����������� �%�A&
�%$����!(�� s �%'��#���j�
�W�����- �������� C���D�� �������,H���������#�AC
� �H���)0��j��#��A0!��!
���� 
�&(� �	����	�����!�*�	�����#'�#�����������. ������#�����������. ����������������
$��C�����. 

����#��$��� ��!�"�#���&��' 
��F�& �����F� (2549 : 1-4 ) � (���(� ��������� � �! 	� ��0����- �	����������#��H�

AC
���,���������W�	E"���- ������"��� � �! ��������� � �!0��+�(0H���j�!
�����������"���
� �! -!(��j���� ,!
��E�  ,����Wo��#�A����$������ �! I������������ � �!AC
�#�����������
�%'�0H���j�!
�A&
���0%,����#�,# F,����,H���������(���#��$$ �#������-�� - �����H�C�,
��u�C����#�&%,�0�- 
��H��(��!(�����I������,0���������H���$E	 ���A��	*�� ��������� � �!
��j��	�������H�C�%$�������$�E���0�#�&(��AC
�E���0�0��o�
��C�
�- ������	E"���AC
�%$$E		 A�
�	*�� �	*����$����������� � �!�# 7 ������ +,
-�( 	E"��� !
��E� ����(��$ 	���
� ,�%� ��%o�H� %�A0A�����H���� ����-�, 
� - �0����$��"���,H������E���0�	*����$ 
�C (��#'�(�� AC
���,��������� � �!�#��%�����- ��#	E"���� I���0��C %�����#'�����D�H�����%$A&
�%$
&#��!���0H��%�+,
 ,%��%'���������� �!� 0����+,
C���D���������������"���� �!  I�����
��������
� � �!-!(��#���(���,#��  -!(!
��#���	H����D���G00%����� �!�#�A&
+�A����� �!,
��- ���������
� �!��� C�� � � �! C���D�� ����H��G00%��#�A&
A����� �! (Output) ���u���
��W(���$������ �! 
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(Process) ����AC
+,
��I���� � �! (Productivity) C�� � �!�%"r*/$����� �#����!
���� - � � � �!�#�
+,
�#'���#�A&
��j�!%��%,�����������A����� �!�(�,#��#��+� - ������D��#���W!�+,
,%��#'  

E = A / F 
���� E 	� ��������������� �! 
A 	� 0H����� � �!�#�� �!+,
0��� 
F 	� 0H����� � �!�#�	�,C�%�0�� �!+,
 
0H����� � �!�#�� �!+,
0���+,
-�( 0H�������	
�� �!�%"r*C��&�'��(��!(�� s %���j�

� � �!�#�+,
0��������� �!C���%'�!����� �!�#��H� %���A0����� �&(� 0H����� � �!!W
��)��#�� �!
0��������� �! C��0H����&�'�����#�� �!0���	����A,�	����C���� A�&(�������� ��#��H��������� 
0H����� � �!�#�	��0�� �!+,
C���H� %����� �!��������� �!%�+,
-�(0H�������	
�� �!�%"r*
C��&�'��(��!(�� s 	H���"+,
0���W!�!(+��#' 

F =  TP/C 
���� TP 	� �� ��#��#�������� �! (Total Actual Time) 
C 	� �$�� ����� �! 
�� ��#��#����������� �! C���D�� �� ��#��#�%'�C�, C%��� ��%��%'�C�, I�����#����j��W!�+,


,%��#' 
TP = TT x TR 

���� TT 	� �� ��#��#�%'�C�, (Total Working Time) 
TR 	� �� ��%��%'�C�, (Total Rest Time) 
�� ��#��#�%'�C�, C���D�� �� ��#��H�C�,�������� �!�%'�C�, �&(� 8 &%��F��!(�%� C�� 480 

���#!(�%� 
�� ��#��%��%'�C�, C���D�� �� ��#��H�C�,+�
A�!�������� �! ����AC
��%����+,
�� #���

�����$�A�����H���� ��
�C
��'H� ��j�!
� C���� ��#��H�C�,AC
�����H���0�������C������ �! 
�&(� ���&E� �H�5�. ��j�!
� 

�$�� ����� �! C���D�� ������ ����� �!0��� �!�%"r*&�'�C���� �%$� �!�%"r*&�'�
!(+� -!(D
���j�����������$ �&(� ����������$!W
��)�C���D��!* �#��#���0%,���!H�-C�(�
�	����0%��AC
�H��(��!(����� - ����� �!�%'���j��������$� �!�%"r* F,�����H��(������$�#�
� �!���)0- 
�������$AC
��j�� �!�%"r*�H���)0�W� �%�0���#��������� �!-$$�#'�(�������
����$ �&(� ������� �!�����D� �!!W
��)����+,
�E� s 1 ½ ���# -�,��(�������� �!�#'�#�$
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�� ����� �!��(��%$ 90 ���# I���-�����A���������� � �!�%'� ��������D�H�+,
 5 -����� (0H� %��"* 
�E�� -�
� - � 	"�, 2550 : 14-16) ,%�!(+��#' 

1. %!���(������������'���� � �!�����(�����������'����G00%����� �! 
2. ����������'���� � �!-!(�G00%����� �!	��#� 
3. ����������'���� � �!- ��G00%����� �! , � 
4. %!���(����� , ���� � �!�
���(���� , ����G00%����� �! 
5. � � �!	��#�-!(�G00%����� �! , � 
�H�C�%$-�����A������%$��E��������������������� �! �����D�H�+,
C �����#�&(� 
1. ����������������������� �!F,�A&
��	F�F �# 	�����H������$���"*	����W
 	���

��
�A0�#���E��*�#�W(  ����
�����	*���#���- �E���"* ����&(��AC
���,	�����,���$�� - ��#
����������� ,%��%'������������������������ �!F,�A&
��	F�F �# 	�����������������������
� �! F,������%$��E����#����H���� �	����0%�� - �E���"*�#�A&
A����� �! 

2. �������������������F,�����%p��$E	 ��� 	� ����|�$��- �����%p��$E		  ���
��%$��E�����-�, 
�����H���� ���0%,C��%�,EE���"* �	����0%������	�����,��A�����H���� 
���0%,C���%�,����-�(��%���� ����%'��������������,�� 	(�0
��- �����0W�A0 

3. �������������������F,����0%,��� ��j������%$��E����,
�����0%,���%�+,
-�( ���
0%,������,
������ �! �&(� ������-������ �! ���	�$	E�,
��	E"������0%,I�' ���	�$	E��%�,E
	�	 %���j�!
� ���������!(�� s �C (��#'0��(�� ����$!(��������������� �! 

����������������������� �!�%'� �#���#!(�� s ������ �%��%p������ �!�%'�C ��+,

������C��G00%��#��H�	%o�#��E,A������������������������ �! A��E	��%�AC�(�#'!
���j�A��������
�	����0%�� E���"*,%��%'�0���#���C����#���- �-�����$H��E��%�����%�AC�(A����,W- �	����0%�� 
E���"*!%'�-!(0%,I�'0�0H�C�(��� 

F,��%��+� �	*��C��F�����E!��C�����#�!
�����#��������������� �!�W��%'� 
0�!
��#��$$���	�$	E����� �! 	E"������ �!�%"r* 	�$	E�!
��E� 	�$	E����0%,�(� 	���
� ,�%� �H�C�%$A��������	��%'��)0�!
��#����%p���%'�,
����	F�F �#- �-��	�, 

�	����0%��E���"*�)!
��#���	�$	E� F,��#��0�������$H��E��%����(����j���$$ �#���
0%,�
�W - ��H������	���C*��������%p���	����0%��AC
�#������������#�,#��'� A���������	����0%��
�%'� F,��%��+�����%,�
����	����0%���0��j�����%,�
��(���G00E$%��%�,(��C����j�����%,�
�
�����0������������)+,
 $��	�%'��)�0�C)�+,
&%,�0� -!($���#�C!E������%,�
��)I(���
� I���C��
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+,
�#���0%,�����$$$H��E��%����#�DW�!
� �)0������D�0%,����%,�
��+�+,
 I����%'��#'!
����D��
	��#�A&
C��	�$	E��	����0%��,
�� 	��A&
�	�����(��DW�!
� - ��#�H����A�����������$H��E��%���
�	����0%��! ,�� � 

 
2.2 ��	
����� (Lean Thinking) 

F,���'�B��- 
� ���� �!-$$ #� (Lean Manufacturing) 	�����H�0%,	����Wo�� (��(��
��j���$$ 	����E(���
��� #��W(�#�����#,+��%�0����0�������� �! 	���C���#��(�������
� �!-$$ #�	����� �!-$$����0��	����Wo�� (� (����� �C ���%��*�E�, 2551) �&(�  ,��0����
�#��Wo�� (� (waste) - � ,�$����H���� (Cycle Time) ��j�!
� F,��	*����$��C %����
-��	�, #���E�+,
,%��#' 

1. ����H�AC
���,	����Wo�� (� (Waste) �
��#��E, C���H�0%,�(�������#�+�(0H���j��+�AC

����#��E, 

2. ����E(���
�	E"	(� F,���
�A0A�	E" %��"�- �	E"	(������	
�A��E����� W�	
� 
�����#�0���$E��0�����#���#����
�A������#�0���
���W 	(������ C����0�����#�+�(+,
��
���W 	(�A��E���
�� W�	
� 

3. ����E(���
�!(���!$���!(	���!
������ W�	
� F,�����H����!��	���
!
����0����� W�	
� I���A����� �!0�� �!�����#	���!
����0��� (Pull System) %���j���� ,
	����Wo�� (�A�����H�����#�+�(0H���j� 

4. �E(���
�	�����$W�"*-$$ (Perfection) F,�����%p���(��!(����� (Continuous 
Improvement) �����0%,	����Wo�� (��(����j���$$ 

�H�C�%$	����Wo�� (� (Waste) ��-��	�,,%�� (��0���0���� ��#�+�(+,
��
���W 	(������ 
(Non-Value Added Time) I���-�,�A��W�	����Wo�� (��#����,0����0����!(�� s A�����H����
�����D0H�-��+,
 8 ������ (F��  ,#�# ����, 2547) ����$,
�� ���� �!�������+� ����	� 
	����Wo�� (�0��������(� ���$������#�+�
����������� �����)$���	
�	�	 %��#��W� 	����Wo�� (�
0������	 ���+C� ���� �!�#��#0E,$���(� - ����A&
���F�&�*0����%�����+�(�!)��H� %�  

1. ���� �!�������+� (Over Production) �����0��!
����A&
E���"*- �����H����	���
��,���(���!)��H� %�  0���%�,H��������� �!������(������"	���!
����0��� I���A��E��������
� �!����!$���	���!
���� W�	
� -$(�+,
��j� 2 -$$ 	� -$$,�� (Pull System) ��j����� �!I���
0����,��'�0��	H��%��I�'�� W�	
� - �-$$� %� (Push System) ��j����� �!�#�0����,��'�0�����



 

 

13 

�����"*	���!
������ W�	
� ,%��%'����� �!-$$,��0����j�C %�����#��,	 
��%$-��	�,�� #� 
F,����,H��������� �!�#��������+� �(��(AC
���,�GoC�	����Wo�� (�!���� �%��	� 

- !
�A&
��'��#�0%,��)$�����'� - ��(�� �H�AC
���,!
��E����0%,��)$ �&(� 	(��&(�F�,%� ��j�!
� 
- ���,�����D(���%�,EI'H�I
� F,�+�(0H���j� 
- A&
��%�����$��C��0%,��������'� �&(� ��%����	�$	E��������� ��j�!
� 
- ���,������������- � 
���%������	
�	�	 %� 
2. ����	� �&(� ����	��%�,E ����	�!%'��	���� ����	�&�'����A����$�����

� �! ��j�!
�I����(�� !(	����Wo�� (�,%��#' 
- �H�AC
���,	��� (�&
�A����$������ �! - ���j�� �H�AC
���,����(��$ (�&
� 
- ���,!
��E�	����Wo�� (�0������	� �&(� 	(�-����� - ��Wo��#�F���A����� �! 

��j�!
� 
3. 	����Wo�� (�0��������(� F,��#���C!E!(�� s �&(� �������%��#�+�(,# - ���,���0%,

���$#�$A������)$&�'���� - ��(AC
���,	����Wo�� (�!(�� s �&(� 
- ���,	�����#�C����C�(��������(� 
- ���,E$%!��C!E0�������D(�� 
4. ���$������#�+�
����������� ���,0������H�����#�+�(+,
��
���W 	(������AC
�%$!%����	
�

C��$������&(� ���!��0�$�#��������	���0H���j� ���0%, H�,%$���+�(�C����� ��j�!
� I���	���
�Wo�� (��#'0�-�,�A��W����� ��#��Wo��#� - �-������H�C�%$���0%,�!�#�� 

5. �����)$���	
�	�	 %��#��W� (�#0H�������) �H�AC
���,	����Wo�� (��&(� ��#���'��#�A����
0%,��)$ !
��E����0%,��)$ 	������������- � 
���%������	
�- ��%�,E	�	 %� ��j�!
� 

6. 	����Wo�� (�0������	 ���+C� F,��#���C!EC %�0�����0%, H�,%$���+�(�C����� 
- �����	 ���+C�0������H�����#�+�(�C����� I�����0�������,	���&%,�0�A����#����H���� 
(Work Procedure) 

7. ���� �!�#��#0E,$���(� F,��%����,0�����C!E!(�� s �&(� ���#���� �!�#�+�(DW�!
� 	���
��,� �,0������-$$ �%�,E+�(+,
	E"���!���
�H�C�, 0���(�� !(�����,	����(��&��D�0��
 W�	
� 

8. ���A&
���F�&�*0����%�����+�(�!)��H� %� �H�AC
���,	����Wo�� (�A��W����� ��(�� 
(Idle Time) - ����,!
��E�0�A���%������#�+�(+,
DW�A&
���F�&�* ����%'����A&
�%�������
��%�����$E		 +�(�!)��#� 



 

 

14 

�
�<���$<������	
����� 
�	�������#�A&
A���	��	 #�A�	�%'��#'����$,
�� �����,���� -���W�����	���C*

�
��,� �, 5 Why, -���%�����F! PDCA ���$H��E��%����#��E�	��#�(���(�� Poka-Yoke 
������$ $�� (Brainstorming) 
$E�����* �� ),�"# - � +�F�0�* �E(����*��"�& (2550) ��$���(������,�	���	�, C��

$��	�%'���#�������,���� ��j����#�������C�-���������%p����%$��E�AC�( s C��C�-��
������-�
�GoC�AC�( s F,��#	����&����'�B���#��(���%�����E�	��#	���	�,�#�,# -!(+�(�#F����#�0�
�H����@�$%!�AC
���,0��� 0��A&
�����,��������C�-��	���	�,AC�( s C��-��	���	�,�#���
��$ C��C�-��	���	�,0����%������,%$�@�$%!�����#�	 E�	 #�%$����%'� s C��C�-��	���	�,
0����%�����#�	 E�	 #�%$ W�	
�- �! �, �����H����@�$%!�AC
���,��'�0��� �#�%'�!�����@�$%!�
,%�!(+��#' 

1. �H�	�����
�A0A��GoC�C������,)��#�!
����C���AC
&%,�0� - �AC
-�(A0�(��E�	�A�
� E(���
�A�!���%� 

2. �AC
���&���E�	����	���	�,�C)���#�� H�,%$+��# �	� D
�	�+C��%�	�,+�(�AC

�
��+��(� 

3. $%�����E�	���	�,�#����&����� �(�+,
�H����,%,-� � �(���0��"*C���	����C)�
A, s 0���(������,�	���	�,��'��E, � 

4. C %�0����$���	���	�,�%'�C�,+�
- 
� AC
!��0����%$���&��#�	�%'�C���� 
5. 0���%'�AC
���&���� #����%���0��"�	���	�, ����	���	�,�+� C�������
�,
���%� 

C��!%,$��	���	�,��'�+� 
6. �00����	���	�,!(�� s ��
���j�C��,C�W( 
�&�"@$�	��
���%A���&��#��� (Fault Tree Analysis %�<� Tree Diagram)  
�E #�� $Eo$���� (2545) ��$���(�����!
�������$!
�!���GoC� F,� Tree Diagram 

0�-�,�!
�!���GoC�- ����-!��(����GoC��(����j���$$,
��F	����
��-$$!
�+�
 �#
�%'�!�����H�,%�!(+��#' 

1. ��$E�GoC�AC
&%,�0� - �A�(+�
$��E,C��I
���E,��-���W�� 
2. -!��GoC����j��	*����$��
�� s C�����C!EC %� sA�(+�
A���$D%,0���GoC�

�� 
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3. A�����&����GoC��%$���C!E AC
,W�(�������,�GoC���0�����C!E�,#�� C����0�����C!E
C �����C!E�(���%� A&
�%o %��"* And C��  Or 

4. A�(�%o %��"* And C�� Or  �$���
��&����#��C����� 
5. �H�I'H��%'�!��#� 2 D�� 4 �H�C�%$���C!E-!( ����C!E �������� s 0���(�0�C�,���C!E 

0���(��E� s 	��#�!���j���q%��*�(�+,
���	���C* � ����#���- 
� 
5 Why %�<� 5 �H�I$ 
�E #�� $Eo$���� (2545) ��$���(�����!
�����W
���C!E���GoC� C������!
������
�A0

A�F���AC
�����'� ����AC
+,
�E���%�C ��C ��0H��������#��#!(�GoC�C��F����#�0�&(��A�
���-�
�GoC� 5 Why �#���#����H�,%�!(+��#' 

1. ��$E�GoC�C��F����#�!
����-�
+�AC
&%,�0� 
2. D�����&��A�� E(��(� ��H�+�� �GoC��%'�0�����,��'� - 
�0��H����-�
+�+,
�(��+� 
3. D���(���#'!(+������ s 0�����%��+�(�#A	������DAC
	H�!$+,
#� 
4. A&
	H�D��A�����H�C�,-������@�$%!�����-�
+��GoC�,%�� (�� 
�&�&��#���J' (Pareto Diagram) 
$E�����* �� ),�"# - � +�F�0�* �E(����*��"�& (2550) ��$���(�-���%��#����,0��

-��	���	�,�#��(� ������#��H�	%o0��#0H����+�(��� �����0H���������j�������#�+�(�#	����H�	%o I�����j�
C %�����#��$F,� �����F!� �%�����B���!�*A�	����!�����#� 19 I�������A&
A����-��-���
�W  
���	���C*�
�W  - ��H�+��W(���-�
+��GoC� C��C�-����������%$��E��%p��+,
�(���#
����������� 0�A&
-���%�����F!�����#�
�W 0H������� I���!
����-��-���������	���C*�
�W  
- ��H�+��W(���-�
+��GoC� C��C�-�������%$��E��%p�������!(�� s �(���#����������� (A&

��%������#��#�W(�(��0H��%,AC
+,
� ����#��E,) -���%�����F!�#�%'�!�����H�,%��#' 

1. �H�C�,C%��
�#�0��H�-���%�����F!��A&
��� 
2. �-$$!����$%�����
�W  
3. �H��
�W ��0%,��#��AC
������#��#	���D#������(���'��(� 
4. �H�	���D#�����- ��
� ����� 
5. ��, �A�-���%�����F! 
6. �H�C�,��u�C���A������%$��E��%p�� - �� ��C%��
�#�0��H�+��H�0��-���%�����F! 
7. !��0�$� �#�+,
F,�A&
C %������ PDCA 
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PDCA  
$E�����* �� ),�"# - � +�F�0�* �E(����*��"�& (2550) � (���(���	��	A������%$��E����

�H����AC
,#������'� C���H�+�A&
A����-�
�GoC�F,�!%'��W($�-��	�,�(� �(���� ����H�!
��#
�������������G00E$%��#����,��'� - ����-�� (Plan) - 
�0�� ����H� (Do) C %� ����H�!
��#���
!��0�$� ����,W�(���j�+�!���#�!
����C��+�( (Check) C��A&(�)�H�+��W(�%'�!�����H�C�,
��!�B������H���� ����AC
�H�+,
DW�!
��E�	�%'� - �+,
� !���#�!
�����E�	�%'� C��+�(A&(�)�H�+��W(
�%'�!������-��AC�( (Action) ��	��	 PDCA �#'�(��0�� Plan Do Check Action I����W
0%��%�#�&��
C�����(� ��0��,����� !��&�����W
	�,	
���	��	�#' I���+,
-�( W. Edwards Daming ����0���*,
�����
$��C��	E"����#��#&����#�� ����H��#�%'�!�,%�!(+��#' 

1. P-Plan ������-������$+�,
���%'�!�!(+��#' 
1.1 ����������G00E$%� ��$E���$����� 	��#���#����
��%$������%'� s AC
&%,�0� 
1.2 �H�C�,��u�C����#�!
����$�� EAC
&%,�0� �%,+,
 
1.3 �H�C�,�� ��#�!
����$�� E �W
�%,�  ���#�%, 
1.4 D
���j�����������%$��E�����H���� !%'����E!�B���(� �H��+� �(��+� F,�A	� 

����+C�( - 
�0�$�� E��u�C����#�!
���� 
1.5 D
���j���������-�
+��GoC� A&
���#����� Tree Diagram A�������	���C*���C!E

���GoC� 
1.6 �H�C�,��j�-�����,H�������� F,��#�W
�%$��,&$ �%��#��@�$%!� - ��%��#�- 
�

���)0&%,�0� 
2. D-Do �@�$%!�����$+�,
���%'�!�	� 

2.1 �@�$%!�!��-�����,H���������#����+�
 
2.2 !��0�$�GoC��#��0���,��'���C�(�����,H�������� 
2.3 -�
+��GoC�,%�� (�� ����AC
�����D�@�$%!�!��-������#����+�
AC
+,
	�$D
�� 

3. C-Check !��0�$����$+�,
���%'�!�	� 
3.1 ���#�$��#�$� �#�+,
0������@�$%!�0����%$��u�C����#�!
����$�� E 
3.2 ��$E��u�C����#��H�+,
,# ��#���W
�G00%�-C(�	����H���)0 
3.3 ��$E��u�C����#��%�+�($�� E 
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4. A-Action -�
+�����$+�,
���%'�!�	� 
4.1 D
�+,
� !����u�C��� ��#����j���!�B������@�$%!�����AC
�H�+,
�(��DW�!
��E�

	�%'� - �+,
� �#�!
�����E�	�%'� - 
��H�+�0%,����|�$��-�(�W
����#��H�����(���,#���%�AC
�@�$%!�
!����!�B���#' 

4.2 D
�+�(+,
�  ���	���C*C����C!E�#���j�+�+,
�#��H�AC
+�(�H���)0 
4.3 � %$+��%'�!� P-Plan - ��H�!���%'�!� PDCA #�	�%'� C��C ��	�%'�0���(�

0�$�� E��u�C����#�!
���� 
����H��L����������L�
�$� M	��M	$ (Total Productive Maintenance: TPM)  
�%����	* � ��A��%!�* (2546, 10) AC
	H�0H��%,	��������$H��E��%����#��E�	��#�(���(���(� 

��j�-��������$H��E��%���I������$H��E��%���F,��#��u�C���������
��F	����
����$���%��#�-���C�
�����������F,��������$$���� �!�#��W��#��E, F,������
����$$�u��%�������,	����Wo��#�
 (��C�
�! ,&(����E����$$���� �!F,���%�C %�����D���#�0���- ���0��� �(��C�(�����
!(��s- ��E� s 	�!
���
��(����0����! ,0��#��0�����(�-$$�%$I
�����$�� E��u�C���	���
�W���#���j��W��* ����H����$H��E��%����#��E�	��#�(���(������AC
�%��A0�(�A��E��	����0%��C��
���$����������D�H����+,
��j��(��,#F,�����0��E����	* C��	��� (�&
�A����� �! ���
$H��E��%����#��E�	��#�(���(���%����D�����$H��E��%���,
��!��� ���$��C��0%,����	����0%�� ���
�E(���
�A������%$��E��	����0%�� ���$H��E��%����&���u��%�- ��&�������"* ���$H��E��%����#��E�	�
�#�(���(���0�0H�-��� +,
��j� 4 �%'�!� 	� 

1. Breakdown Maintenance (BM) 	� 0��#���I(� C��$H��E��%����	����0%���)!(����
�	����0%�����,	�����#�C��- 
���(��%'� 

2. Preventive Maintenance (PM) 	� ���$H��E��%����	����0%���&���u��%� 
3. Productive Maintenance 	� ���$H��E��%����	����0%���&���u��%�! ,��E���A&
��� 

����-$$ ����AC
�#���$H��E��%����	����0%���
��#��E, (Maintenance Preventive : MP) - ����
��%$��E��	����0%������AC
�(��!(���$H��E��%���- ��u��%��	������#� (Maintenance Improvement : 
MI) 

4. Total Preventive Maintenance (TPM) 	� Productive Maintenance �#�+,
������
$H��E��%���,
��!��� (Autonomous Maintenance) ��
�+�,
�� 
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'������� 2.1 ���#�$��#�$���#���$H��E��%����	����0%��-$$��(�- �-$$AC�( 

����H��L�����������M� ����H��L����������L�
�$� M	��M	$ 

�#���-$(�-���%�!��C�
��#�A����$H��E��%���
�	����0%�� 

�#����H������j��#� (Productive Team) 

��%����C����	� �H����+,
����,#�� ��%����C����	� �H�+,
C ����� (Multi Skill) 
��
��#����I(���j�C %� ��
��#�����u��%���j�C %� 
AC
	�����A0�q����	����0%�� AC
	�����A0�%$	��#��@�$%!�����#��	����0%�� 

���F�&�*������H� TPM  
1. � �!��������� �!,#��'� �����0���	����0%��+�(��#�$(�- �+�(�(����� 
2. 	E"��������	
�,#��'� ���������#����,��'������	����0%���H������,��!�+�0�������

�#�	����j� �����	����0%��DW�$H��E��%���AC
�W(A�����,#��� ����#�0��+�(���,��'� 
3. !
��E����� �!!�H� � �����0��� �!���,#��'� 
4. 0%,�(����	
�+,
!���#� W�	
�!
���� ��������+C �������j�+�+,
,#��'�0������H� 

TPM 
5. �������
��	���� ,�%� �����0��+,
�%$���,W- �(��,# 0���H�AC
�#�����#��#	���

� ,�%�A����A&
��� 
6. ��%o�H� %�A0A�����H����,#�#'� ���������-�, 
��#	���� ,�%�- ���%����+,
�#

�(���(��A���������'�0���H�AC
���,	����W��A0A�����#�!����H��W( - ��H�AC
�W
����(�!����)�#
$�$��A������%$��E�- ��H�AC
$���%�,#��'� 

����H� ���$H��E��%���-$$�E�	��#�(���(���#0E,�����	*���� ,	����Wo��#� �%'� 6 
�������#����,��'�A����� �!I���	����Wo��#��%'� 6 ������ ����$,
�� 

1. ����#��	����0%����#� +�(�����DA&
���+,
 
2. �����%$!%'��	����0%��AC�(- ������%$�	����  
3. ������,�	����F,�+�(�#����@�$%!����C���#���C�E,���  
4. 	�����)������� �!!� � �H�AC
+,
���	
��
� � 
5. ������,����#�- ����-�
+�  
6. ������������	����0%�����C %������%$!%'�C���� #����E(����� �! �����,
���(�%!����

,# (Yield) 0�+!(��,%$0�D����!�0H���j�!
�A&
�� � 
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�	*����$�����$H��E��%���-$$�E�	��#�(���(���%'� 8 ������ �#,%��#' 	� 
1.�E(���
��#������%$��E�+�(�(�0���j�F	�����C����0����� E(��)!����������������������

A����A&
����	����0%��AC
+,
����#��E, 
2. ���$H��E��%����	����0%��,
��!���F,��W
�@�$%!�����#��	����0%���%'� ���� ,	���

�Wo��#����	����0%�� �����0���W
�#��W
0%��	����0%��,#�#��E,�)	��W
A&
����	����0%���%'��E��%��%���� 
3. ������-�����$H��E��%����	����0%�� ��������������������A����� �! F,���j����

�H�����(���%���C�(��&(����	��	- ���%�����@�$%!����  
4. ����|�$��A����,W- - ��H�����%$�	����0%�� ����������%���	���&H���oA����

�H�����(���%$�	����0%�� 
5. ����u��
�W � %$���GoC��#����,��'�0�����A&
����	����0%�� �������F�&�*�H�C�%$

�����%$��E��	����0%��AC�( +�(AC
�$�GoC��,�� s 
6. ���$H��E��%���	E"��� 	� ������$�(������A,���	����0%���#�0�+�(� �!����#�

��� - 
�,H����������%$!%'��	����0%��AC
��
��W(������%'�- ��%���AC
�W(A�������#��	����0%��0�
� �!��,#+,
! ,+� 

7. ���$��C���#��#������������������#�+�(+,
��#����
�F,�!���%$���� �! �����0�������#�
+�(+,
��#����
�F,�!���%$���� �! �)	�����C���(���#���%$��E����� �!�%���� ,%��%'� 0���#
	����%��%��*- ��(�� ����$!(�%��(��C #�� #���+�(+,
 

8. ���	H����D��	���� ,�%�- �����-�, 
�  
���,H�������0���� ���$H��E��%���-$$�E�	��#�(���(�� �����D�%,� +,
F,�!%�&#'�%,

��������������	����0%��F,����(Overall Equipment Effectiveness : OEE) F,��#�W!�	H���"
,%��#' 

OEE = A x P x Q 
A (Availability Rate) C���D�� %!���(������ ��#��	����0%���%'��@�$%!����+,
0���!(

�� ��#��#A����� �! C�� % Run 
P (Performance Rate) C���D�� %!���(����0H����&�'�����#��	����0%���%'�� �!+,
0���!(

0H����&�'�����#��	����0%���%'�	��� �!+,
!���H� %����� �! 
Q (Quality Rate) C���D�� %!���(����&�'����,#�#��	����0%���%'�� �!+,
!(0H����

&�'�����#��	����0%���%'�� �!+,
�%'�C�, C�� �)	� Yield 
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Poka-Yoke (J#
�-J����, Mistake Proofing)  
��%&&%� �E���"$E!�����, �+ �* (2009) ��$���(� Poka-Yoke +,
DW��%p����'�F,�  

Shigeo Shingo F,�A&
C %������ Zero-Defect F,�A����!��0�$	E"����%'� �����D-$(��
+,
 3 �(��	� ���!��0�$-$$!%,���A0 ���!��0�$F,���%��
�W �������� ���!��0�$ 
".-C (��H����, 

���'�	� �����'�� ��T� (Judgment Inspection) ��j����#���,%'��,���#��@�$%!��%� ��j�
���!��0�$	E"���C %�0�����)0��'����$������ �! F,��H����-��&�'������#� �0��&�'����
�#�,# !����!�B���#��H�C�,+�
 �����u��%�+�(AC
&�'������#��(�D���� W�	
� -!(�#�
��#�	� +�(�����D
�u��%�������,�GoC�+,
 �#F����#�����#����,�#� W�	
�+,
 - �����u�� %$���GoC� �H�+,
&
���� 
C��+�(+,
� � 

���'�	� ��J����X�����$@� �� ���X (Information Inspection) ��j����!��0�$
&�'����- ���)$�
�W ���!��0�$&�'�����%'� s �����H������	���C*�C!E��������,����#� - ��H�
�
�W ���H����-�
+���%$��E����$������ �! ���!��0�$- ���)$�
�W �#0E,�����	*���� ,
0H��������#� � F,�0��#�����)$�
�W ������#� - ��H��
�W �%'����H�������	���C*- ��H����
-�
+����$������ �! ���!��0�$-$$��)$�
�W ���	���C*�����D-$(����j� 4 -$$	� ��$$
�D�!�	�$	E�	E"��� ��$$!��0�$�(��!(����� ��$$!��0�$!��� - ����!��0�$�#�
!
��C!E 

��$$�D�!�	�$	E�	E"��� (Statistical Quality Control Systems : SQCS) ��j����A&
�D�!�
A�����H�C�,	(�	�$	E� ����A&
��j�!%�-��&�'�����#����%$+,
�%$&�'�����#����%$+�(+,
C��&�'����
��#� 0H���������)$!%��(��- �������	���C* 0���j�+�!��C %������)$�D�!� -!(�)�#�
��#�,%��#'	� +�(
�����D�u��%�������,�GoC�+,
, ����#��%�	�C E,�,+�D�� W�	
�+,
, ����u�� %$���GoC��H�
+,
&
� 

��$$!��0�$�(��!(����� (Successive Check Systems : SuCS) ��j����!��0�$
&�'����-!( �&�'�F,��W
�#�+�(+,
�W(A����$������ �! �(��#�0�������%'�!����� �!D%,+� - ��H����
C�E, ���� �!�����H����-�
+�C����%$��E��������� �!F,�%!F��%!� ����+,
�%$�
�W 	�����,��!�
A��%'�!����� �! ���!��0�$�#'���D������#���%����A����$������ �!D%,+� 0��#C�
��#���j��W

!��0�$	���DW�!
���&�'�����(�������%'�!����� �!D%,+��E�	�%'� 

��$$!��0�$!��� (Self-Check Systems : SeCS) 	���$$���!��0�$	���
��#�$�
���&�'���� F,�!%�����%�����#��@�$%!������ �
�W �#�+,
0�����$%����� ���!��0�$
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0�DW��H���A&
���	���C* ����	�$	E����$������ �! �u��%�+�(AC
���,���� �!����#���'�#� 
�(��+��)!�����#�#'0��#�
��#��W(�#�����#��W
�H�����%'� s �00����(��&�'�����#�+�(+,
��!�B��
�+�F,�+�(+,
!%'�A0+,
 �
,#��-$$�#'	� ����u��%��GoC��H�+,
��)���� - �-�
+�+,
�%��(���# 
&�'����+,
�%$���!��0�$0��!
��H����, 100% inspect - ��GoC�DW�!��0�$�(�DW��(�+�
���$�����D%,+� 

���!��0�$�#�!
��C!E (Source Inspection) ��j�������!E
�AC
�#���!��0�$�(����
� �!�E��%'�!� �����u��%����$������ �! � �!����#���� ���D�����C�E,�	����0%��C��
���$������ �! ����-�
+�C����%$��E��������� �!F,�%!F��%!� �(��%'�!����� �!D%,+� Dr. 
Shingo�&���(����!��0�$�#�!
��C!E (Source Inspection) ��j����#�#�,#�#��E,�#�0�	�$	E�	E"���- �
���$������ �!�E��%'�!�AC
�#���!��0�$- �-�
+��GoC��(��#�0��(�D�����$�����!(+� 

Poka-Yoke Function ��$$ Poka-Yoke 0��H�C�
��#�A�����H����,%�!(+��#' 
���#���	�$	E� (Control Method) ��j����#���	�$	E��u��%�	�����,��!� 	�����,� �, 

C�����&��%��%������$������ �! �#��00����,��'�+,
 ���#���,%�� (���#'�����#&�'�����#���,��!�
���,��'� �	����0%��0�C�E,���� �!�%��# �%'��#'�����u��%�+�(AC
�	����0%��� �!&�'�����#���,��!�&�'�
!(+� I������#�#'�%'�0���j����	�$	E�������,����#�+,
�(���#�������������(���$$����!�� 
(Warning Methods) 

���#����!�� (Warning Methods) ��j����A&
�%oo�"�����!��AC
���$D��	�����,��!�A�
���$������ �! I����00��H�AC
���,���� �!&�'������,��!�C����#���� I������#�#'�0A&
����!��
,
���%oo�"��#�� C��+��!���)+,
 �(��+��)!�����#�#'�0�#������������
� �C���������
�H����+�(��'H���� �W
�@�$%!�����0+�(+,
���C��+�(�C)��%oo�"�#��!�� 
 
2.3 ���	������������	����  

��,  ������,(��0� (2547) ��%$��E�	�����
�A����!$���A�E!��C����$�����
�%�!���� F,�A&
��	��	 #���j�-��������� ,�� ��#��W
����!
�A&
A�����%$$����� - ������	���
��
�A����AC
$������
�W  F,��#	 ����$������%�!��������� 	"��%�!-������!�*0E�� ���"*
�C������ %���j���"#����� C %������%$��E��$�(� �����D�H�0%,-D�	��������E����������
�%���+,
���A� 3.7 �,��  ,�� ������&H�������	(��%���+,
0�� 7 ���# �C � 2 ���# - � ,�� �
	
�C�-�u�0�� 2 ���# �C � 10 �����# 
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���*��# �%��E��n (2550) ���� ,������ ������ #����E(����� �! F,��������E�!*A&

-��	���	�,���� �!-$$ #��  ��"#�����E!��C�������� �!�	����A&
+��u�������- I#,#�#�#
��F�������"#������#�!%'��W(A���	�E!��C����+���	 !H�$ $
��� � H���$������ 0%�C�%,
����	���#�E��� �#�%!DE�����	*����������G00%� �#��#� ����$F,�!��!(������ ������ #��� �E(�
���� �! ��������#��� ,�� ��Wo�� (��#����,��'�A����$������� #����E(�A�������� �!- ������
���#��� ,�� ��Wo��#��#����,��'�F,����� �!-$$ #� C %������%$��E������D ,�� ������ #����E(�
���� �!0�� 40 ���# ��C � 10 ���#F,������" 	�,��j��
� � 70 I��������(���u�C����#�!%'�+�
�#�
�
� � 60 

���"���� D���� ���%!�* (2551) 0�����������������%$��E������������A����$��0E
� �!�%"r*�'H�� +�
F,�����E�!*A&
-��	�,���� �!-$$��C��� ��"#����� $���%��� %�F 0��!���* 
-�,*�I�*��� 0H��%, �#�%!DE�����	*���������D���G00%� �#��(AC
���,	����Wo�� (�F,�!�� - �0E,�#�
��j�����H�����#�+�(���,	E"	(�A����$�����$��0E� �!�%"r* ��������������������A����$�����
$��0E� �!�%"r* F,�A&
��	��	���� �!-$$�C����� F,�!%'���u�C���A��������������������+�
�#� 
15 �
� � 0��� � �!�#�+,
A��G00E$%� C %������%$��E�F,�A&
��	��	���� �!-$$��C��� �H�AC

�����D ,0H������%�����#�A&
0�� 20 	� �C � 14 	� ��������������,
��-������������'� 37.47 
�
� �0����u��#�!%'�+�
 15 �
� �  ,�� �����	�A����$�����0�� 82.9 �����# ��C � 32.93 
�����# - � ,����#�F,��q #��0�� 14.68 �
� � ��C � 5.37  

��&�!� �0	�,��� (2552) ����%p�����$���������$&E,�	������!*���F,�����E�!*
A&
-��	�,��$$ #� ��"#����� $���%� +��IWIW����!�*0H��%, �#�%!DE�����	*�����H�0%,	����Wo�� (� 
- �	����C���� 
�����%����0������H����AC
C�,+� C�� , � C %������%$��E��$�(�� �!
�����-������������'�0�� 3.38  �	����!(&%��F��!(	� ��j� 3.71 �	����!(&%��F��!(	� I���	�,
��j��
� � 9.87 A�,
��	����C���� 
�����%����0������H�����$�(� �'H�C�%�����������     
!(&%��F�� , �0�� 2.83 ��F ��%�!(&%��F�� ��j� 0.02 ��F ��%�!(&%��F�� I���	�,��j��
� � 99.27 
- ���������,��!(&%��F�� , �0�� 111.43  ��!�!(&%��F�� ��j� 22.26  ��!�!(&%��F�� I���	�,��j�  
�
� � 80 

Vilasini, N; Neitzert, TR; Gamage, JR (2554) A&
��	��	 #� ,	����Wo�� (�A����
�(��
���#����������I#- �,* - ������D ,	����Wo�� (�A����$������(��
��+,
�(���#
�%��H�	%o 
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����� 3 
 

��	�
������������� 
 

������	�
��
������������� �������������������������������� ��!"�#$%�&' ()�
���������	�*%���
���+,+�*����-��������.����������� /)#���#��&,-0�*�
�.
�) ��%1�
�����21���	��13 /)#()����+�) �3�&�����)���������)���13 
 
3.1 ����������
�������� 

1. ���������� !" ��#�
���!�� 
-�������	�
��3��13()����������	�4���5	61*%�*�
�) ��%1� &%�)7��
�����.��+���

��1���&8�� 9 �1���1�# ��� /)#���	� ��.:%7�����
��
��+������ ������ ��
�.����0���� 
����7�#�1���1�# ���  *%��������&��,��;& 

2. �%��&�'(!)*��+���������,�� !")�",��	�-�.�����"������/,0�+)��12��� SMT 
�����;� ��.:%�<77����-�
��3��13  ()���������;� ��.:% ����1#/)#�.#���+%��(�+�������

�=��������� ���	��������0�3��8����%;��������, .1����=�������������.7�� ���1� 1 &�%�
. �.�. 
2553 4�����1� 30 ���#�#� �.�.2554  

-�+��������=���������7�*�8���C� 4 �8� (4 (&�.��) +��� 3 �)���&8� (&�.�� *%�-�
*&8%� (&�.�� 7�*�8���C� 13 ���)�+, (���)�+,���������) *&8&��% �1�������)�+,��������� 7�-0�
������)�+,���������&�.�F�������% ����������������1�� ��-7���  

- (&�.���1� 1 ����.7�� ���1� 1 &�%�
.  4�� 31 ����
. ���)�+,��������� (���)�+,�1�) 40 
4�� ���)�+,�1� 52 

- (&�.���1� 2 ����.7�� ���1� 1 .���
. 4�� 31 .1��
., ���)�+,�1� 1 4�� ���)�+,�1� 13  
- (&�.���1� 3 ����.7�� ���1� 1 �.	�#� 4�� 30 .�4���#� ���)�+,�1� 14 4�� ���)�+,�1� 26 
- (&�.���1� 4 ����.7�� ���1� 1 ���6�
. 4�� 30 ���#�#� ���)�+,�1� 27 4�� ���)�+,�1�39 

�����;� ��.:%.:%
8� ����1#/)#�. ������1�7�����.:%
8�
�.��1#+�# �� ����1#-����+�����= 
���7���13#��()���;���#%���1#) �� ����1#/)#*#���C���3��1��1����) ����1#&�3�*&8�)������#�#� �.�. 
2554 4�� �5�7���#� �.�. 2554 �����-+�����4����3��1��1����) ����1# *%��8�#&8����7�)���-� �3�&��
&8�(� 
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��;� ��.:%7�������#%� ��
�.��.��4-����$%�& (% Performance)  ����������
-�8�����2,�1� SMT /)#��;� ��.:%7�� �)������#�#� �.�. 2554 4�� ����
. �.�. 2554 &�3�*&8 ���)�+,
�1� 35 4�� ���)�+,�1� 51 ���������4��
�.��.��4-����$%�&/)#�. �������������-�8�����2,
 �� SMT 

���	�$�����(+% (Process Flowchart)  ��0�3���� ����������-�8�����2,�1� SMT *%�
���������8��+�����3�������1�7����(�-0������������
���+,+�&���+&� �� ����1#/)#�. 

3. �����)*�������'�6!��"���0�)�",��	�-�. !"!
���,�� /���"������/,0�+)��12��� 

SMT 
���	��<77�#�1�.1$%�����&8������������*%�%) ����1#-���������-�8�����2,�1� 

SMT *%����������1���1�# ����8��+����13 )��&8�(��13 
1. 
�.�:_��%8��1���-��������� /)#()����+%��*%�*�
�) ��%1��1�.1�&4������
,

����� 7�)
�.�:_��%8�������7�� ����1# )��&8�(� 
1.1 ���$%�&.��������)1 ���������	� ��.:%7��������
�.&���������
�� ��

%:�
��7��-����� ���1#���1#����*$����$%�&7��� 
1.2 �����
�# ���������	� ��.:%7�� TEEP 8���#���$%�& �� SMT .1�����
�#

.�����# ��)(+� �1������&8������������*%� ����1# 
1.3 ����
%����#��#*%���� �#��#�1�(.87����C� ���������	�7����������&����

�F���&����7��� ����� �#��#7����3��1�7�)��;�.��1���#���$%�&8�.1$%�����&8� ����1#.�����#
 ��)(+� 

1.4 ���$%�&�1�-0� �3�&��.������
�.7����C�+���$%�&)�#��1�1�(.84:�&���������   
���	�*$����(+% ���������� �����):8�.17�)-)�1�a3��a���*%��8�-+����) ����1# 

1.5 ���)�
�
%���1�.������(� ���������	� ��.:%7�������������� 8�.10�3����
��+8�����+��������2,.������
�.7����C�*%��8�-+����) ����1#+���(.8 

1.6 ����
%����(+�1�(.87����C�  �����������&�7������F���&����8��8�-+����) ����1#
+���(.8 

1.7  ������8�� ��0�3��8� ���������	�7��������������8� ������8���1�
���) �3��8�-+����) ����1#+���(.8 

2.  ��7����)&8�� 9 �1���-��������� ��3����)����/#��# *%�)�����#���   
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4. ��#��"828� �����/����.��')�",��	�-�. !"!
���,�� /���"������/,0�+)��12

��� SMT 
-������
���+,+�*����-��������.����������� ����������-�8�����2,�1� SMT 

*%�%) ����1#/)#-0�*�
�.
�) ��%1���3� ()�)������&�. �3�&��)��&8�(��13 
1. �����).�.�� �������
���+,+�*����-��������.�����������*%�%) ����1# /)#()�

.1������.�1.���-��8��1���1�# ��� .�08#�����
���+, )���13 
1.1 �1�����	��1���C�$:�7�)���*$�������. 7���� 1 
� 
1.2 +�+������!"�#$%�&-��8� ����������-�8�����2,�1� SMT 7���� 3 
� 
1.3 +�+������!"�#
%�����
�� 7���� 1 
� 
1.4 +�+�������8�7�)�&�1#.�����2, 7���� 1 
� 
1.5 ����
�
�.�
����� SMT 7���� 3 
� 

2. *$�$��&��(.� (Tree Diagram) ��C�*$�$���1����.�08#��
���+,+����+&��1����-+����) ��
��1#-���������-�)���&8�� 9 

3. 
��4�. 5 Why -0��8.��� Tree Diagram �����
��+������8� ���<_+��1�*��7���  
5. ���,�� �����/����)���)�+� �06(&���8��.:������+'������ �&;� !"���#��,�� �" 
����������*�����������.�����������*%�%) ����1#*�8$:����+������� ����.�&�-����

*��( *%���� ������*�� .1�:�*��)��&8�(��13 
1. $%�����).�.��-��:�*$�$��&��(.��1�*�)�&���+&� �� ����1# �1����)7����������

-�8�����2,�1� SMT *%����������8��+�����3� 
2. &���� Action Plan �1�7� ����������.�&�*%�
��*�����7��$:����+�� 
6. ������)���)�+� �&;�.:��.��')�",��	�-�. !"!
���,��/���"������/,0�+)��12��� 

SMT  !"��"�������0��8�&����� 
��������������*��( ���������.�����������*%�%) ����1#&�.�1�()� ����.�&�7��$:����+�� 

/)#.�8�%)
�.�:_��%8�&8�� 9 �1���C�&���+&� �� ����1#&�.*�
�) ��%1� /)#�.���.1���*��( -�
��������&8�� 9 *%� 7�&����%��(�*��( -���1���������-��������� (Process Instruction) 
)�# ������j�����(.8-+�&���+&���3��%��.����)a3���1� 
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7. �%��&�'(!���;
&8!�����)���)�+� �&;�.:��.��')�",��	�-�. !"!
���,��/���"��� 

���/,0�+)��12��� SMT 
-� 2��1���������������&���.1�����;� ��.:%��������1#���1#���� ��.:%�8���1�7�.1���

�������� /)#.1�����;� ��.:%�����������/)#�. ����������-�8�����2,�1� SMT *%���#���
 ����1#/)#�.��C����)�+, ������&�1#.���1#���1#�*�/��.�8��*%�+%������������� 

8. ,�+)6!���;
&������)���)�+� �&;�.:��.��')�",��	�-�. !"!
���,��/���"������

/,0�+)��12��� SMT 
����$%�1�()�7���������������������-�8�����2,�1� SMT *%���#��� ����1#/)#�. 

/)#��� ��.:%�8��*%�+%�������������.����1#���1#���� �����):*�/��. �� ����1#*%�
�����������/)#�. ����������-�8�����2,�1� SMT 
 

3.2 #�:���':����/?&/��������� 
-����)����������7�#
��3��13 ()�-0��
�����.��-������;� ��.:%�1�-0�-�������.%$%���+���

������	��0�����.�2 (Quantitative Research) *%�-0��
�����.������4�&�-������
���+, ��.:%���+���
�����
���+,�0�����2� (Descriptive Analysis) /)#.1��#%���1#))���13 

1. #�:���':����/?&/�����%��&�'(! 
 ��.:%�1�-0��7�#-�
��3��13 ��C� ��.:% ��.:%
8� ����1#�1����)7����������$%�& /)#()�

���*�������;� ��.:%)�� �� ����1# &�3�*&8���1� 1 &�%�
. �.�. 2553 4�� 29 .���
. �.�. 2555 
*%� ��.:% �������������/)#�. ����#���$%�& &�3�*&8���1� 1 &�%�
. �.�. 2553 4�� 29 .���
. 
�.�. 2555 /)#��C��
�����.��-������;� ��.:%
�� �����).�.�� 
��4�. 5 Why $�����(+% *$�$��
����/& *%������� �3�&�����������&8�� 9 

 
3.3 ����%������'�&�'(! 

-����)����������7�#
��3��13  ()�-0� ��.:%-�������.%$%*%���
���+, ��.:% 7��
7����C�&������	�
��
��*%����. ��.:%&8�� 9 )���13 

1. *+%8� ��.:%7�������� 
()�-0�*+%8� ��.:%7�����������+������.�5	61*%�
�.�:�&8�� 9 �1�7����C�&���-0�-�

����7�# �������
���+,$% ������7�#-�
��3��13 /)# ��.:%�1�-0�()�.�7��*+%8� ��.:%&8�� 9 )��&8�(��13 
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1.1  ��.:%7��������*%�&����&8�� 9 ���+���������.�5	61*%�
�.�:��1�-0�-�
����7�# 

1.2  ��.:%7��08���������&��,��;& 
1.3 ��
�.����0����&8�� 9 �1���1�# ������
�.�:��1�&���-0�-�����7�# 
1.4 ��#������,*%���������,+%�#o��� �1���1�# ����������7�# 

2. *+%8� ��.:%7��p�� ��.:% /)#����7�#
��3��13��C�������	�-��0�����.�2 )����3� ��.:%�1�
-0�-�������.%$%7��()����.7�� ��.:%�p.�:.�
�� ��#��� ����1#-���������$%�& *%�
 ��.:%q�&�#�:.�()�*�8 ��#���#�) �#-�*&8%��)���7��!"�#��_01 *%���#��������������/)#�.
 ����#���$%�&7��!"�#�����. 

3. *+%8� ��.:%7��������0�.�����*���<_+� 
 

3.4 �����#��"82�&�'(! 
-�����7�#
��3��13 ()���������
���+, ��.:%�0�����2�*%��0�����.�2)��&8�(��13 
1. �����
���+,�0�����2� ��C�������. ��.:%7��������0�.�����*���<_+� -����%)

 ����1#/)#�. �����-�8�����2,�1� SMT 
2. �����
���+,�0�����.�2��C������
���+,.:%
8� ����1#/)#�.�.�����1#����#�) �#

�8��*%�+%�������������/)#+%�������������*�8�#8�#%�(���C�*&8%����)�+, 
3. �����
���+,�0�����.�2��C������
���+, ��.:%�����������/)#�. ����#���$%�&

�8��*%�+%���������������C���#���)�+, 
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3.5 ,�����,-�.)*��+��� 

1. �������;8!���6!��-�1@2 '�
����� 

 

������	
����


���������������
��/������

��� ��� (SMT) ����

��

���� ����

�� ��

����

��

����

��

����

��

���� ��

!
����
��/������"�# SMT Bottom

!
����
��/������"�# SMT Top

����
�$%�$�&��	 �����

����
�$%�$�&��	 �����

����
�$%�$�&��	 ������'#�	

�������	�����������$

��(��$�������&�#�

"�
�$����	����� ICT

"�
�$����	����� FCT

����
�$%�$�&��	 �����

$��������	���	���	

�$


��������	"�# FQA

)������	��

)������	��

)������	��

A

A

������������
��/������ ���
�*�
�#	 ���

�������
��/����������*�
�#	 ���

�'�����
��/������"�#�+�'�

��$����
��/�������'�

�$ ���#�

 
-�.��� 3.1 *�)�*$�$�����(+% ��$%�&��2q,*%�0�3��8� 

7������1� 3.1 *�)�*$�$�����(+% ��$%�&��2q,*%�0�3��8� ������(�)�# 3 �8�
-+_8 9 
��  

- !"�#
%�����
�� 
- �8�7�)�&�1#.0�3��8�/�����2, 
- !"�#$%�& (SMT) 
7��*$�$�����(+% ��$%�&��2q,*%�0�3��8� !"�#
%�����
��7�����.7�)0�3��8�/�����2,

&�.*$����$%�& (Shop Order) /)#*&8%� Shop Order 7���1#�8� 1 KIT /)#
������$%�&7����
%8�+����8��7�$%�&7��� 3 �������-+��%�!"�#
%�����
��7�)0�3��8�/�����2, &�.7�����1�&������
*%�������.�1��%;����#������j�����0�3��8�/�����2, �)+�#-���+8�����$%�& 7����3�7��8� 
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0�3��8�/�����2,��3�+.) ��
������$%�&��3� 9 -+�����8�7�)�&�1#.0�3��8�/�����2, /)#-��8��137�
������&8�.��0�3��8�/�����2,�1���C�����,�)1#���� ��)�#��� �����%)�%����+#�) ���
�����7����1����
���-�80�3��8�/�����2, �.���0�3��8�/�����2,��3� 9 +.).�� *%�&�����%1�#�.��-+.8� ��(�*�� 
�.���������&8�.��0�3��8�/�����2,���;7��3� KIT *%� 7��8�&8�(�-+�!"�#$%�&-��8� �� SMT ���
���$%�&&8�(� 

SMT 7�������-�80�3��8�/�����2, � �����*$8� PCB )�#�
�����7�����C����)��*�� �8��1�
-�8)�#�
�����(.8()�7�4:�-�8)�#.��-���#+%�� /)#7�-�80�3��8�/�����2,���)���%8�� (Bottom)  ��
*$8� PCB �8�� 7����3�7�&�7���+� ������8��&8�� 9 )�#��#&� ��������� �.����7�
 ������8��7��8�0�3������3�(�������a8�.  �8�0�3�����1�$8�����&�7 7�4:��8�(�-�80�3��8�/
�����2,���)����� (Top)  ��*$8� PCB -��8�0�3�����1��8�(�a8�. �.���a8�.���;7*%�7�4:����.�
-�80�3��8�/�����2,���)����� &8�(� 

+%��7��0�3����-�80�3��8�/�����2,���)���%8��*%� 0�3����7�4:��8�.�-�80�3��8�/
�����2, ���)�����)�#�
�����7����1���#���$%�&�)1#��� +��� -�%� 9 ����;()�&�.�1�
������$%�&()�
���+�)(� �8��1�-�8)�#�
�����(.8()�7�4:�-�8)�#.�� �.������;7��3��������� 7�4:�&�7+�
 ������8��)�#��#&� ����������1�
��3� 4���� ������8��0�3������3�7�4:��8�(�a8�. ������8��
��3� �.���a8�.���;7*%�7�4:��8�(�&�7+� ������8���1�
��3���3�)�����*%�%8��)�#�
�����&�7
��&/�.�&� (AOI, Automatic Optical Inspection)  4���7� ������8��(.88�7�)�)�.+���7�)-+.8 7�4:�
�8��%��(�a8�.*%��8��%��.�&�7���-+.8 -��8� ��0�3��8��1�$8�����&�7)�#��#&�*%�
�
�����&�7��&/�.�&�*%� 7�4:��8�(�&�)0�3�������7�������1�#�)(�a������7��*$8� PCB *$8�
�)1#���*&8���+����1�*
8��C�&����
��0�3������8���3� *%�(.87����C�&���-0�-���������4�)(��1�
*%� 

�.������;7��3���������-�80�3��8�/�����2,�1� SMT *%� 0�3��8�/�����2,�1��+%��7�4:�
�8�
��7����#���$%�& (�-+����7�)�&�1#.0�3��8�/�����2, ��������7�����1��+%�� *%��8�
��-+�!"�#

%�����
�� 

!"�#
%�����
��7�7�)��;�&�.&��*+�8��)�. ��0�3��8�/�����2,��3�&8�(� 
-��8�0�3�����1�$8�����&�)����*%� 7�4:��8�(�-�8�����2,����. �����-+�
��&�.�1�%:�
��

&������ *%�7�4:��8�(��)���0�3����)�#�
����� ICT (In-Circuit Tester) �����+� ������8��-�
��������$%�&�8��+����13*%�&�0�3��8�/�����2,��� �.����� ������8��0�3������3�7�4:��8�(�
a8�. �.���a8�.���;77�4:�����%��.��)���)�#�
����� ICT -+.87��8�7�$8�� 
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0�3�����1�$8������)���)�#�
����� ICT 7�4:��8�(��)���)�#�
����� FCT (Functional 
Tester) �����+� ������8��&�.
�2�.��&�+���
�.��.��4�1�%:�
�����+�)+���&�.�1�&�%����%:�
��
(�&8�(�  �.����� ������8��0�3������3�7�4:��8�(�a8�. �.���a8�.���;77�4:�����%��.��)���)�#
�
����� ICT -+.87��8�7�$8��������j����� ��$�)�%�)�1�7����-+��
������)��� FCT ���*%��j�����
(.8-+� ������8��-���������a8�.+%�)���(� +%��7����3�7�4:��8�(��)���)�#�
����� FCT 
-+.8 

�.���0�3����$8������)���)�#�
����� FCT *%� 7�4:�&�7���+� ������8���1���77�
���) �3�()��1� )�#��#&� ��������� �.���$8�� �3�&���13*%�7����7�0�3����%��%8��������8�-+�%:�
�� 
+%��7�����7�0�3����%��%8��*%�*$��������
�2���7���������8.0�3���� �3�.�&�7���)�#
��#&� �����-+�*�8-78�0�3�����%�8.��3� 9 (.8.1 ������8��*%���C�(�&�.�1�%:�
�����+�) 

7����������&8�� 9 )���%8� ���-+�-��= �.�. 2554 �1�$8��.� ���	��.1 ����1#7�����
������)��&����&8�(��13 

 
�������� 3.1 #�) �#*%�.:%
8� ����1#�= �.�.2554 

�= (&�.�� �)��� #�) �# $  ����1# $ ���#%�
(&�.��1 - 71,547,817.88          419,852.59        0.587
(&�.��2 - 68,237,273.94          526,164.11        0.771
(&�.��3 - 73,604,764.14          510,138.48        0.693

(&�.��4 67,079,753.35          382,488.87        0.570
�. - 280,469,609.31        1,838,644.05     0.656


�)��C�����(�#�1� 30 ���/ 1 $ 8,414,088,279.30     55,159,321.50   0.656

2554

 
7��&�����1�3.1 -��=�.�. 2554 ���	��������0�3��8����%;��������,.1#�) �# 

280,469,609.31 �+�1#_�+��p +���
�)��C�����(�#��8���� 8,414,088,279.30 ��� *%�.1#�).:%
8� 
 ����1#/)#�.7�������������8���� 1,838,644.05 �+�1#_�+��p+���
�)��C�����(�#��8���� 
55,159,321.50 ��� /)#
�)��C����#%�.:%
8� ����1#�.�����1#����#�) �#��8�������#%� 0.656 +8��7��
��j�+.�#�1�&�3�(��1����#%� 0.2 �#:8�1����#%� 0.456 +���
�)��C����� ��.:%
8� ����1#�1����#%� 0.456 
��8���� 1,277,704.83 �+�1#_�+��p *%���.��4
�)��C�����(�#�1���&��*%���%1�#��1� 30 ���&8� 1 
�+�1#_�+��p��8���� 38,331,144.94 ��� 
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�������� 3.2  .:%
8� ����1#&�.��3��1��)������#�#� 4�� �5�7���#� �.�.2554 

���)���1� �+����3��1� ��3��1� ���#�#� &�%�
. �5�7���#� �. ���#%�
1 10 SMT Drop Out 39,140.78    27,431.35  38,541.23    105,113.36  32.89
2 56 Debug FCT 47,120.74    18,686.82  31,150.21    96,957.77    30.34
3 24 H/L 13,550.57    5,993.05    8,952.70      28,496.32    8.92
4 55 Debug ICT 8,468.51      6,571.77    13,050.40    28,090.68    8.79
5 BXX BXX 13,481.77    461.78       13,943.55    4.36
6 12 SMT Replacement 5,652.57      1,954.88    3,986.01      11,593.46    3.63
7 61 MFG Eng.Process Scrap 6,320.95      1,835.91    2,056.20      10,213.06    3.20
8 41 B/B Replacement 3,204.24      2,844.00    2,284.52      8,332.76      2.61
9 XS XFER XS XFER 8,021.50      8,021.50      2.51

10 51 TE FCT 2,236.03      765.50         3,001.53      0.94
11 57 Debug PCBA 1,190.18      387.18       818.38         2,395.74      0.75
12 Others Others 2,315.68      951.26       176.64         3,443.58      1.08

�. �. 142,682.02  67,118.00  109,803.29  319,603.31  100.00

�)���

 
7�������;� ��.:%���3��&������.�&�. 3 �)��� &�3�*&8�)������#�#� 4�� �5�7���#� �.�.2554 

&�.&�����1�3.2 �����+�8�.:%
8� ����1#7����3��1�(+�.17����.��+������#��1#�-)������1�7�()�7�)���
 7�) ����1#�1�.1.:%
8�.�����(��8�� ��8�.:%
8� ����1#&�.��3��1����)���1� 1 
�� ����1#�1����) �3�-�
��3��1� SMT Drop Out �+����3��1� 10 a����#:8-������������-�80�3��8�/�����2,�1� SMT a���+.�#4��
����1�.10�3��8�/�����2,%8�+%8�-���+8����������-�80�3��8������2, /)#.1.:%
8��. �� 3 
�)����#:8�1� 105,113.36 �+�1#_�+��p*%�.1.:%
8� ����1#�#:8�1����#%� 32.89  ��#�) ����1#��3�+.), 
.:%
8� ����1#&�.��3��1����)���1� 2 
�� Debug FCT �+����3��1� 56 ��C������%1�#�0�3��8�/�����2,-�
��������a8�.0�3�����1���1#�.���(.8$8������)���)�#�
����� FCT *%�.1.:%
8��. �� 3 �)����#:8
�1� 96,957.77 �+�1#_�+��p*%�.1.:%
8� ����1#�#:8�1����#%�30.34  ��#�) ����1#��3�+.) .:%
8� ��
��1#���)���1� 3 
�� ����1#�1����) �3�-���3��1� H/L a�����C������%1�#�0�3��8�/�����2,-���3��1� �� Hand-
Load (��3��1��1�&���-�80�3��8�/�����2,)�#.��) �+����3��1� 24 /)#.1.:%
8��. �� 3 �)����#:8�1� 
28,496.32 �+�1#_�+��p/)#.1.:%
8� ����1#�#:8�1����#%� 8.92  ��#�) ����1#��3�+.) .:%
8� ����1#
&�.��3��1����)���1� 4 
�� Debug ICT �+����3��1� 55 ��C������%1�#�0�3��8�/�����2,-���������
a8�.0�3�����1���1#�.���(.8$8������)���)�#�
����� ICT *%�.1.:%
8��. �� 3 �)����#:8�1� 28,090.68 
�+�1#_�+��p /)#.1.:%
8� ����1#�#:8�1����#%� 8.79  ��#�) ����1#��3�+.) .:%
8� ����1#&�.��3��1�
���)���1� 5 
�� ����1#�1����) �3�-����������BXX �+����3��1� BXX ��C����-0���)�/�����2,
��3���%���&8�� 9 -����$%�& (Indirect Material) .1.:%
8��. �� 3 �)����#:8�1� 13,943.55 �+�1#_�+��p



 

 

32 

*%�.1.:%
8� ����1#�#:8�1����#%� 4.36  ��#�) ����1#��3�+.) .:%
8� ����1#&�.��3��1����)���1� 6 
��
 ����1#�1����) �3�-�����������%1�#�0�3��8�/�����2,�1� SMT (SMT Replacement) �+����3��1� 12
/)#.1.:%
8��. �� 3 �)����#:8�1� 11,593.46 �+�1#_�+��p*%�.1.:%
8� ����1#�#:8�1����#%� 3.63  ��
#�) ����1#��3�+.) .:%
8� ����1#&�.��3��1����)���1� 7 
�� ����1#�1����) �3�-���3��1� FG Eng. Process 
Scr �+����3��1� 61 a�����C������� ����1#-���������$%�&/)#!"�#�����. *%�.1.:%
8� ����1#
�. �� 3 �)����#:8�1� 10,213.06 �+�1#_�+��p*%�.1.:%
8� ����1#�#:8�1����#%� 3.20  ��#�) ����1#
��3�+.) .:%
8� ����1#&�.��3��1����)���1� 8 
�� ����1#�1����) �3�-���3��1� B/B Replacement �+����3��1� 
41 a�����C������%1�#�0�3��8�/�����2,�1����) ������8��/)#!"�#$%�&-��8� �����������
*$��7�(��j�� �����0�3��8����� 9 -� �3�&����)���#�8��7���C�$%�&��2q,�1��.�:�2,&�.�1�%:�
��
&������ /)�.1.:%
8��. �� ����1# 3 �)����#:8�1� 8,332.76 �+�1#_�+��p*%�.1.:%
8� ����1#�#:8�1� 
���#%� 2.61  ��#�) ����1#��3�+.) .:%
8� ����1#&�.��3��1����)���1� 9 
�� ����1#�1����) �3�-�
�������� XS XFER �+����3��1� XS XFER a�����C����&�7�����)�/�����2,8�.17����&��&�.�1�
����(�-�����7�)��;�+���(.8 �.���(.8&��&�.�1�����(�-�����7�)��;��;7�&���.1�������#�)-+�&�� 
a���-� 3 �)���.1.:%
8� ����1#�.����#:8�1� 8,021.50 �+�1#_�+��p*%�.1.:%
8� ����1#�#:8�1����#%� 2.51 
 ��#�) ����1#��3�+.) .:%
8� ����1#&�.��3��1����)���1� 10 
�� ����1#�1����) �3�-���3��1� TE FCT 
�+����3��1� 51 ��C������%1�#���)�/�����2,/)#!"�#�����.�)����.�����8�.1 ������8�� ��*$8�
�7�(��j��1����.��)���)�#�
����� FCT a���.1.:%
8� ����1# �� 3 �)����#:8�1� 3,001.53 �+�1#_�+��p
*%�.1.:%
8� ����1#�#:8�1����#%� 0.94  ��#�) ����1#��3�+.) .:%
8� ����1#&�.��3��1����)���1� 11 
��
 ����1#�1����) �3�-���3��1� Debug PCBA �+����3��1� 57 /)#��C�������#�) ����1# ��*$8��7�(��j�
��3�*$8� ������7��(.8��.��4a8�.*$8��7�(��j��1�.1 ������8��-+��%��.�.1
�2�.��&��1�)1&�.�1�%:�
��
&������()� -� 3 �)���.1#�) ����1#�.�#:8�1� 2,395.74 �+�1#_�+��p*%�.1.:%
8� ����1#�#:8�1����#%� 
0.75  ��#�) ����1#��3�+.) .:%
8� ����1#&�.��3��1����)���1� 11 
�� ����1#�1����) �3�-���3��1����� 9 
/)#-� 3 �)���.1#�) ����1#�.�#:8�1� 3,443.58 �+�1#_�+��p*%�.:%
8� ����1#�#:8�1����#%� 1.08  ��
#�) ����1#��3�+.) 

�.����.������)��*%����	��������0�3��8����%;��������,�1����������	� .1#�).:%
8�
 ����1#�. �� 3 �)���&�3�*&8 ���#�#� �.�. 2554 4�� �5�7���#� �.�. 2554 �#:8�1� 319,603.31 
�+�1#_�+��p *%�7��+;�()�8� ����1#���)�� 1 �1����-+����)
�.�:_��%8�-���������
�� ����1#�1�
���) �3�-���3��1� SMT Drop Out a����#:8-������������-�80�3��8�/�����2,�1� SMT )����3�7���%���
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 ����1#���)���1� 1 �13.���7��2������+����%)
�.�:_��%8��1����)7�� ����1#-���������-�8
0�3��8�/�����2,�1� SMT &8�(� 

�����
)�",��	�-�.A
���'���,�����6!�� 
����)�����������/)#�. ����#���$%�& ����������-�80�3��8�/�����2,�1�SMT 

�1����	��������0�3��8����%;��������,�1����������	�-0��#:8 -0� % Performance +��� ��1#��1��#8��
+����8� �
�.��.��4+��������������-����$%�&' /)#��.��4���
�.�:_��%8�-��:� ��
7�������#%� ��$%�&��2q,�1�
�7�$%�&()� a���
�.�:_��%8��1����)7�� ����1#-���������-�8
0�3��8�/�����2,�1�SMT ��C��8�+���� ������)������������13 
�������� 3.3 
�.��.��4/)#�. ����#���$%�& SMT �)������#�#� 4�� ����
. �.�. 2554 

�)��� ���)�+,�1� 7����$%�&7��� 7����$%�&7�����
���2 % Performance

35 161,940            345,960                               46.81%
36 171,987            305,652                               56.27%

37 130,582            318,634                               40.98%
38 133,609            369,042                               36.20%
39 141,368            260,240                               54.32%
40 116,190            258,773                               44.90%
41 136,054            320,676                               42.43%
42 90,460              271,179                               33.36%
43 122,645            263,295                               46.58%
44 152,039            290,462                               52.13%
45 195,701            376,542                               51.97%
46 144,128            302,045                               47.72%
47 162,028            319,441                               50.72%
48 154,224            290,853                               53.02%
49 175,998            353,091                               49.84%

50 208,667            441,525                               47.26%
51 165,875            345,355                               48.03%

�o%1�# 2,563,495         5,432,766                            47.19%

���#�#�

&�%�
.

�5�7���#�

����
.
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7��&�����1� 3.3 7�������#%� ��
�.��.��4/)#�. ����#���$%�& SMT (% 
Performance) 7�.1
8���+8�����#%� 33.36 4�� 56.27 *%�.1
8��o%1�#&�3�*&8�)������#�#� �.�.2554 4��
����
. �.�.2554 �1����#%� 47.19 

7�������#%� ��
�.��.��4/)#�. ����#���$%�& SMT (% Performance)  
��.��4
���2()�7�� 7�����1�$%�&7���+��)�#7����$%$%�&�1�()�7�����
���2 *%�����1� 
7�������#%� ��
�.��.��4/)#�. ����#���$%�& SMT &�����3� 
�)8����)7��
�.�:_��%8��1�
���) �3�-���������-�80�3��8�/�����2,�1� SMT 
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�����4 
 

��	
�����
��������� 
�����	
����������������
����� ���������
��������������� ����!����"#�$%&����#

'��(��� )*�(#�����+,��(-�$���������� "#���.�/0�1��)����(#'��������*���� Part (-���(-� 
(Drop Out) $�'.��!����$�-��*���������$�- Part ��* SMT "#������(�����##
��-�@���� 

4.1 D(�����������E�%�����'���F,�� 
4.2 D(�����������E�����#����� 
 

4.1 ��	
�����
����
������������ �
 ( Result of Root Cause Analysis) 

	��'%��+('������$���� )����*��*��H�� �*�������)*��#)���
�����  ./.2554 I0�  J/	����� 
 ./.2554  ��-�'��������*���#	�� Drop Out ��*���������$�-�����.E��* SMT �����
�#
���* 1 "#���
�+(�-�'��'��������� 3 �#)����+-��* 105,113.36 �����,���
N � )*��������(#�����+,��(-���*���#'0��
"#�$%&����#'��(�� ������1
���*�!����/0�1�@#%	
#�
���.��!����� )*��!����/0�1����%�����'��
�F,��&(�(#'��������*���#'0�� "#��.��!�������������*��+-$��!�&��-��-�� O ��� 11 ��#
���� 

1. �
���%��.��!����"#��
���%��������"�'��PQ��D(�� 
2. ��*��0�1�"#�D+%	
#���PQ����/�����$��-��'�����)*��$�-�����.E��* SMT &(�D+%/0�1� 
3. �������*�����
���%����'��PQ��D(��$��-��'�����$�- PartSMT 	!���� 3 �� 
4. �������*�����
���%����'��PQ��D(��$��-��'�����	
#�����������.E SMT 	!���� 1 

�� 
5. �������*�����
���%����'��PQ���(
�����%� 	!���� 1 �� 
6. �������*������/�������"�'��PQ����/�����$��-��'�����)*��$�-�����.E SMT 	!���� 

3 �� 
 
4.2 ��	
�����
���	
���2�3��� 

�(
�	��@#%	
#�
���.��!����� )*����%�����'���F,��&(�(#'��������* ���#'0��$�
���������$�-�����.E��* SMT "#�$%&����#'��(�� �.��!����������������#�����&(�$%
�!�I�� 5 Why �������)*���)�� )*����%�����'���F,��$�����
�#��E �
�#��E(� 2 ��
���
��&�- �
�#��E��* 
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1 I0� �
�#��E��* 3 '�� �#)��������  ./. 2555 &(�@#%	
#�!�&D�D
��%�@�%� )*�$�%@#%�%�����'��
�F,����*&�%	��� 
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0.20%

32.89%

9.10%
44.60%

2.61%

0%

0.12%

94.27% 3.31% 3.20%

0.00%

0.00%

3.63%

0.00%

7.24%
2.61%

0.06%

0.94%

0.00%

39.13%
8.79%

30.34%

Warehouse and PC issues 
parts incompleted / excessive 

kits

Debug area
(K. Pullop)

Equipment

Mfg Engineering

Production 
Operations

Production control
(10)

SMT
(10,12 )

H/L
(20,22,24)

B/B
(41)

First article run
(60)

H/L
(20)

Warehouse
(70,71 )

Withdraw parts 
without normally-
kitting karts (PL)

B/B
(41)

Debug FCT
(56)

HP/Repair
(45)

Debug ICT
(55)

Test ICT
(50)

Process scrap
(61)

ECN/Purge
(63)

SMT
(10)

Test production
(31)

Evaluation
(62)

Test FCT
(51)

 
4
5��� 4.1 &D�D
��%�@�%&�#� )����*��*���#'������ 
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	���� ��* 4.1 &�#�&D�D
��%�@�%'�� )����*��*���#'������ "#������(�����##
��-�@���� 
'
�����	-���
�#������.E@�-���I%��	���(
�����%�&(��-�����������D(�� (Warehouse 

and PC issues parts incompleted / excessive kits) ���+(�-�'��������*���#'0��$�����������%��(� 
0.20 "#�'������	���(
�����%� (Warehouse) $%��
� 70 ��)� 71 &(�'��������*���#	���-��������
���D(�� (�-�����������D(��) $%��
� 10 

'
���������!����'��PQ��D(�� (Production Operation) �� 4  )����*��*�!�$�%���#'������ "#�
���+(�-�'����������
��%��(� 44.60 d0*�@#%&�- SMT $%��
�'������ 10 ��)� 12 $� )����*��� ��-���
�+(�-�'�������+�I0��%��(� 32.89  )����* H/L $%��
�'������ 20, 22 &(� 24 �
��3 )����*������+(�-�'������
�����+-��*�%��(� 9.10  )����* B/B $%��
�'������ 41 ���+(�-�'�������%��(� 2.61  )����* Test Production 
$%��
�'������ 31 &(��
�@�-���#'������$� )����*��� 

'
���������!����'�� PQ����/��������D(�� (Mfg Engineering) �� 4 )����*��*�!�$�%���#'��
����&(����+(�-�'�����������+-��*�%��(� 3.31 "#� )����*&���)����D(����
��&�� (First article run) $%
��
�'������ 60 &(��!�$�%���#'���������+(�-��%��(� 0.12  )����* ����!�'������"#���/��� (Process 
Scrap) $%��
�'������ 61 &(��!�$�%���#'���������+(�-��%��(� 3.20  )����*��)�'������$�'
��������
�#(�� (Evaluation) $%��
� 62 "#��
�@�-��'������$� )����*���  )����*��)�'
����������(�*��&�(�
D(���
.mE&(����'	
#Part��*@�-@#%��.��  (ECN/Purge) $%��
�'������ 63 &(��
�@�-��'������$�
 )����*��� 

'
���������!����'�����)*��	
����)����)*���)� (Equipment) �� 5  )����*��*�!�$�%���#'������
&(����+(�-�'�����������+-��*�%��(� 7.20  )����*&��@#%&�- ���)*��	
��$� )����*'�� SMT $%��
�'������ 
10&(��!�$�%���#'���������+(�-��%��(� 3.63 ���)*��	
��$� )����* H/L $%��
�'������ 20 $� )����*����
�
@�-���#'������ ���)*��	
����)����)*���)�$� )����* B/B $%��
�'������ 41 &(��!�$�%���#'���������+(�-�
�%��(� 2.61 ���)*��	
����*��+-$� )����* Test ICT $%��
�'������ 50 &(��!�$�%���#'���������+(�-��%��(� 
0.06 &(����)*��	
����*��+-$� )����* Test FCT $%��
�'������ 51 $� )����*����!�$�%���#'���������+(�-� 
�%��(� 0.94 

'
�������)� )����*���d-�� (Debug Area) �� 3  )����*��*�!�$�%���#'������&(����+(�-�'������
�����+-��*�%��(� 39.10  )����*&��@#%&�-  )����* HP/Repair $%��
�'������ 45  )����*����
�@�-���#'������ 
 )����*���d-��&D-���	�@ttu���*@�-D-������#���#%�����)*�� ICT (Debug ICT) $%��
�'������ 55
&(��!�$�%���#'���������+(�-��%��(� 8.79 ��� )����*�)� )����*���d-��&D-���	�@ttu���*@�-D-������#
���#%�����)*�� FCT (Debug FCT) $%��
�'������ 56 &(��!�$�%���#'���������+(�-��%��(� 30.34 
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��)*��.��!����$%�����#�����&(�@#%&D�D
��%�@�%��*&�#�I0� )����*��*�!�$�%���#�����+,
��(-�$��+�'��'���������&(�	��'%��+(�%���(
��
��&�-�#)���
�����  ./. 2554 I0�  J/	����� 
 ./. 2554 ��*�!�$�%�����-�  )����*��*���#'�������
�#
� 1 �)� )����*��)�������������$�-�����.E��*
SMT d0*�����
�'������$� )����*��)���������� �)� 10, 12, 70 &(� 71 	0�@#%�!������#�����&(�
$% 5 Why�������)*���)�$�'
���������!������)� )����*��*����
�'������#
��(-�� � )*��%����%�����'��
�F,��"#�&�#�����&D�D
��%�@�%#
��� ��* 4.2 v 4.4 
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3.63%

6.00%

36.52%

4.00%

22.89%

SMT ���� Part �����
(10,12 )

Part dropout from 
machine

SMT Run 	
��
��
���� Defects

Tech fines tune 
machines

Tech setups 
machines ���

Operators load parts ���

IQA defines Label 
Direction ���

Operators label reels 
incorrectly.

Load parts 

Use feeder deteriorated

Use wrong feeder pitch

Use wrong feeder (retainer)

Part drops while loading to 
feeder

Load part incorrect position

M/C error

Poor quality

Parts lost in wip

Master not follow Line 
Priority

Not follow PI for setting 
Support Pin

Process operator set
 the conveyor of 
oven ��
	�� 
because not 
following PI.

������	��������
	�
� Load

�
����������oven

Not follow up Instruction

��� Label �
���

��� ��	�!��"���"��

Not follow up 
Instruction Part 

expired

�# Part ���$��%&
�

����'�� zensor

Feeder ��(��

��� Tape �)	

����$������*��

Part �����
(��� 
Process

Process �����
(��� 
Part

Part UAI , Purge

��� Part �$�,�
��	

�
 DFM �
���
�
���

Production not return 
after closed kit

Store -
! part �
���
, Production �
 ��.-�

Not follow Instruction

 
4
5��� 4.2 &D�D
��%�@�%&�#��%�����'��'��������*$%��
� 10 &(� 12 

	��&D�D
��%�@�%$��� ��* 4.2 �.��!����@#%��#������ )*����%�����'���F,��$����
���#'������ ��*���#'0��$� )����*��)����������$�-�����.E��* SMT ��*����
� )����* 10 &(� 12 ��#����
�%��(� 36.52 '����#�+(�-�'�������
����# "#�'��������*���#'0���!�$�%�%����������� Part � �*����� 
� )*��#&���-����*������)�'�#���@� &(��!�$�%�����-������*�%������Part� �*�����'����
� )����* 10 
&(� 12 ��	�� 4 �F		
��(
�#
��-�@���� 

Part �(-�	�����)*��$�- (Part dropout from machine) ���+(�-�'�������
�������%��(� 3.63 
'���+(�-�'�������
����# d0*�	��(-��$����(�����#$�&D�D
��%�@�%�� ��* 4.3 �-�@� 

PQ��D(��$��-��'�� SMT D(��D(���
.mE��*��'%��� �-�� (SMT Run ����!�$�%���# 
Defects) ��#�����%��(� 6.00 '���+(�-�'�������
����# d0*����#	�� 7 �F		
���*���*��'%���
��� @#%&�-  
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1. -����������
�&�-����)*��	
�� (Tech fines tune machines)"#���*���%�����'���F,����
	�� Master Scheduler @�-�!����(!�#
������!��
,'��������D(����*�����/������������@#%
���&��@�% �!�$�%'.�D(��D(���
.mE�� Part (-���(-�'.�$�-�������������-�������D(����*@#%
�!���#@�% 

2. -����������
�&�-����)*��	
��D�# (Tech setup machines D�#) "#����%�������	�� 2 �-��
�)� ���@�-�!����������$�����
��&�-�����
������� (Support Pin) ��)*��	��@�-@#%�
�������/������
$�-&�-�����
��������!�$�%��)*�$�-�������'%�@�$����)*�� Part ��*��+-��*���������#%��(-��	����&��
�
� Support Pin �!�$�%Part&��������� &(�����%�������0*��)������*  �
������������� (Process 
Operator) @�-�!����������"#������
��#��� ��(!��(���'������� (Reflow Oven) $�%��%����-�
������ ��)*���������()*����*�'%�@�$� Reflow Oven 	���(�$����)*���!�$�%������@��%	�@�-�����I
��*	�d-��$�%�(
����+-��� ��*#�@#% 

3.  �
����PQ��D(��$�- Part D�# (Operators load parts D�#) ��)*����	��@�-�!����������
&(�����%�������0*��)������#�u���!��
��%��PartD�#�!�$�%���)*��	
����*$�- Part (����������� Part ��*
D�#$�-�'%�@�&�� �!�$�%�%��d-��������&(��%������ Part ��*$�-D�#@� 

4. PQ����������.�� $�����
� Part ��#�u�������/�����)�'
��D�# (IQA defines Label 
Direction D�#) �!�$�%��)*�$�- Part (���������&(%��(
�'
���
����# �!�$�%�%��d-��������&(��%������ 
Part ��*$�-�(
�'
������@� 

5.  �
����PQ��D(����#�u����*�%�� Part D�# (Operators label reels incorrectly) �!�$�%��)*�$�-
�%�� Part �'%�@�$����)*��&(%� ���)*������ Part $��%����*D�#$�-������ 	��%�������d-��������&(�
���� Part ��*D�#�
������@� 

6. ���)*��D�# (�# (M/C error) ���#	�� 2 ������ �)����)*�����#y���y��$�'.��!����$�- 
Part ��)*��	������@�"#��
����		
� (sensor) ��*��#@�%� )*������(�#�
� �!�$�%���)*�����#y���y��
'.�$�- Part &(��%���(
������*��%�'
��������$�-$��- d0*��%������ Part ��*����'0����$�'.��
������@� 
�����������0*���*�!�$�%���)*�����#y���y��	��%������ Part ����-��@��)� �
�$�-�%�� Part (Feeder) 
���#�  �%��������#	�������*��#�
� Part �(�#	���%����#&�-�	���)*����)*��#0����	��0��!�$�% Feeder 
���#�'0���� &(�����%�������0*��H�)� �����*�-��%�� Part ��*�-�@�%�(�# �!�$�%���)*��@�-�����I���� 
Part '0����$�-@#%	����#������#y���y�� &(��%�����*�'
��������$�- Part $��-	��%������ Part ��*����
'0����&(%�����@� 
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7. ����-������.�� @�-#� (Poor quality) ���#	�� 3 ������ ������&��@#%&�- Part @�-
��������
���������� "#��%�����'���F,�����#	���
� Part �����*@�-@#%��.��  ��)����#	�����
��*�.��!����$��(�-�D(���
.mE�
�� O ��'%���(��
�$�%�����I$% Part ��*@�-����.�� �
�� O @#% ������
��* 2 @#%&�-�����������*$%@�-��������
� Part "#��%��������#	�������*�!� ������&�����D(�� 
(Design of Manufacturing, DFM) D�# ��������* 3 @#%&�- @�-�!���������������#����'�� Part "#�
$% Part ��*��#�����!�$�%���#�F,����)*����.�� &(��%���!����I�#����-����*@�-����.�� ����@�&(�
��(�*�� Part $��-��*#��'%�@�&�� 

���$�- Part �'%����)*�� (Load parts) �����F		
��(
���-����* 3 ��*�!�$�%���#'������$�
���������$�-�����.E��* SMT &(���#�����%��(� 4.00 '���+(�-�'�������
����# "#����%�����'��
�F,�� 5 �������)� 

1. Part (-���(-�'.�$�-�'%�@�$� Feeder (Part drops while loading to feeder) 
$% Feeder ��*!���# (Use feeder deteriorated) �!�$�% Part (-���(-�'.���*���)*���!�������� 

Part $�-$������� 
2. $%����'�� Feeder D�# (Use wrong feeder pitch) ����
������'�� Feeder �H� )*�$�%�!�

$�% Part �(�#���	���%����(����$����#0�'�����)*�� 1 ��
�� ���$%Feeder ��*@�- �#��
�'��#'�� 
Part 	��!�$�%���#���(-���(-�'�� Part "#�$������*���)*��#0� 1��
�� Part 	��(�#����������-� 1 �
� 
�%�����'���F,�����#	�� �
����@�- 

3. $�- Part D�#�!�&��-� (Load part incorrect position) �!�$�%��)*����)*������ Part $�-������
	�D�#�!�&��-�@�#%�� �-�D(�!�$�%�%���-�������@���(�*�� Part ��*D�# &(� Part ��*��(�*��@��!��(
���
$%$��-@�-@#% 

4. $% Feeder D�# (Use wrong feeder (retainer)) "#�	��-�D($�%���# Part (-���(-�$�'.�
���)*��	����� Part ��)*��	��@�-���
��#�
���*������� 

5. Part ���$�������D(�� (Parts lost in wip) ���+(�-�'������I0��%��(� 22.89 '����#
���'�������
����# d0*����#	�� 2 �F		
� "#��F		
�&�����#	��PQ��D(��@�-�-��%�������.E�(
��)�
�(
�����%��(
�	��D(�����H	&(%���)*��	��@�-�!����'%��
��
���*�!���#@�% �!�$�%��)*�	�$%���&(%���
Part @�-�	� 	0��%��������
*�d)�������.E$��- �-���F		
���* 2 ���#	�������*�(
�����%�@#%�-������.E ��
$�%PQ��D(��&(%�������	!���� &�-PQ��D(���������.E @�-�	��!�$�%�%���
*�d)�������.E$��-  
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3.63%Machine pick&throw
(10)

Feeder

Package itself

Vision processing

Pickup station

Nozzle

Use wrong feeder 
(retainer)

Nozzle is bent because 
Production does not check 
nozzle center after finishing 

each shift

Nozzle is bent while 
machine is running

Vision processing does not 
match with part

Use feeder 
deteriorated

Spocket hole is too big.

The solinoid valve station 1 does 
not work properly

Pickup height is not 
at correct position

Component itself
Dimension changes 
because 2 suppliers

Found Dropped component on 
device table

UV lamp deteriorated

Spocket hole is too small.

Cover tape is too stick.

Use feeder not PM

Feeder �����#
Production not return 

Feeder 

Feeder deteriorated 
before loop PM

Discipline

Hold kit

Not follow up 
instruction

Not follow instruction

Not follow instruction

Use nozzle not 
suitable with part Limitation

End off life

End off life

Ware out

Not clean afeter 
closed kit Not follow instruction

Component change 
size

Component change 
package

End off life

Special part 0201 on CP643 
machine

machine not capable

 
4
5��� 4.3 �����.E�(-�	�����)*��$�- (Part dropout from machine) 

	���� ��* 4.3 �����.E�(-�	�����)*��$�- �����F		
��(
��F		
���0*�'��������#'��������*
���#'0��$� )����*��)����������$�-�����.E��* SMT ��*����
� )����* 10 &(�12 ���+(�-�'��������+-��*�%��
(� 3.63 "#���*�����.E�(-�	�����)*��$�-��� ���F		
������*�!�$�%���#�F,���
����# 6 ������@#%&�- 

1. �
��u�� Part (Feeder) �� 3 �������)� 
1.1 ������&��"#������$% Feeder ��*!���#��)�@�- �%����*	�$%��� d0*����%��������#

	��PQ��D(��@�-�)� Feeder ��)*�$%������H	&(%���)*����	�� Feeder @�- �$%���� ��������D(���
.mE
��*���D(�����F,��@�-�����ID(��@#%	0����#�� �!�$�% Feeder @�- �$% ��)�����%�������0*����#	��
���
���*�� �-��'�� �
���������*@�-�!����'%��!���# 
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1.2 ��������*2 $% Feeder D�# (Use wrong feeder (retainer)) ���%�������	�����@�-�!�
���'%��!���# 

1.3 ��������*3 ���#	�����$% Feeder ��*@�-@#%�
����d-���!���� (Use feeder not PM) ��
�%�������	�����@�-�!����'%��!���# 

2. �
�	
������.E (Nozzle) �� 3 �������(
��)� 
2.1 ������&�����#	�����$%�
�	
������.E��*@�-��������
��
������.E (Use nozzle 

not suitable with part) �%�������	��'%�	!��
#���#%�������� 
2.2 ��������* 2 ���#	���
�	
������.E��*� (Part Nozzle is bent) ��)*��	��PQ��D(��@�-

�!����'%��!���#$�������	����
�	
���)*�������#������!���� 
2.3 ��������* 3 ���#	���
�	
������.E��*�'.����)*��	
���!���� (Nozzle is bent while 

machine is running) "#����%�������	�������#�������$%���'�� Nozzle ��� 
3. �I������������.E (Pickup station)���� Part @�-��*!������!�$�%�������.E(-���(-� �� 3 

�������(
�@#%&�- 
3.1 "d(����#E���(E'�� Pickup Station ��* 1 �!����@�-I+��%�� (solinoid valve station 

1 does not work properly)"#����%�������	�������#�������$%���'���
��
���� 
3.2 �����+�'���I������������.E��+-$��!�&��-���*@�-I+��%�� (Pickup height is not 

at correct position) "#����%�������	������0���� 
3.3  ������.E(-���(-��� Device Table (Found Dropped component on device 

table) �!�$�%���#�����
��� �%��������#	�����@�-�!����'%��!���#"#���*PQ��D(��@�-�!���������# 
Device Table �(
�������#����!���� 

4. �(%���-���!����D�# (�#(Vision processing error) ���������(
� 3 ������ @#%&�- 
4.1 �(%���-��@�-������
������.E (Vision processing does not match with part) 

�%��������#	�������*�����.E��(�*��'��#��)��������	� 
4.2 �(�# UV!���# (UV lamp deteriorated) "#����%��������#	���(�#UV��#����

���$%��� 
4.3 �y �������.E'��# 0201 �����)*�� PC643(Special part 0201 on CP643 

machine) ��)*��	��'��#'�������.E 0201 ��'��#��*�(H�&(����)*�� CP643 @#%I+����&�����-����*
	��������.E 0201 #
��
����)*��������.E'��# 0201 �����$%$��%���(�# �!�$�%�(%��'�����)*�� 
CP643@�-�����I��*	�	
��� '�������.E'��# 0201@#% 
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5. ��)*����	���
�'�������.E��� (Component itself) �%��������#	��'��#'�������.E
��(�*��@�� ����� 2 D+%D(����*�!������.E����E��)������('�#����
� &�-'��#@�-��-��
� 

6. �
�������*���	� (Package itself) "#��� 3 �%������)� 
6.1 -��$�-�����.E$�,-����@� (Sprocket hole is too big) 
6.2 -��$�-�����.E�(H�����@� (Sprocket hole is too small) 
6.3 �����*�}#����������@� (Cover tape is too stick) 

��
� )����*$��-����*���*��'%���
����$�-�����.E��* SMT ����-����0*��)� ��
� 70 &(� 71 d0*�
������
���*���#'������'��PQ���(
�����%�&(��-�����������D(�� (PC) d0*�$�����-�����	������-��
��*	-�������.E�'%��+-������D(�� &(��
������.E�)�� )*����	
#��H��(
�	��������#���D(�� $���.���*
�����.E��*	-��$�%PQ��D(��@�- ���*	�D(��	��%����������������.E� �*� d0*�������������0*���*�!�$�%���#
'������ ��)*��	�������*	����������.E� �*�@#%	��%���!������� Scrap �
#��#�����.E��*���@�����
'�������-��	0�	������I���������.E$��-���#&��@#%  
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0.100%

0.025%

0.20%

0.050%

0.025%

(��	���������)
Withdraw parts without normally-

kitting karts (PL)

���-
������

Set ��� ��	���

M/C Error

 	�	

�� ������

-
�����
�������	
/�	-��	

�
 OT ���� ��	

�
��(!( Pitch ���

�
�
���
���!#��

Operator ������

���
�
� Instruction

������

�����-

Part �$���$����	.�	
������

Good Part return 
-
������

���
�
� Instruction

����	�
��� Part ����� Part �$.���0�

/$0��$!-�
 Part �����

.IQA ��� Label ��

������

Production�"�
( 
Part tray  MSD ���
-
�������	�� PC

Set ��� ��	���

M/C Error

 	�	 �
 OT ���� ��	

�
��(!( Pitch ���

Monitor by Supv.

Operator ������

���
�
� Instruction

������

�����-

�����-

�� ��

 
 4
5��� 4.4 ������������.E� �*���*@�-����	���(
�����%� &(� �-�����������D(�� 
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	���� ��* 4.4 ���������#������ )*����%�����'���F,��$������*�%�����������.E� �*�
"#�������������.E� �*���� 	��'%��+(�+(�-�'��������*��H�� �*�������)*��#)���
�����  ./.2554 I0� �#)��
 J/	�����  ./.2554  ��-� $� )����*������+(�-�'�������%��(� 0.20 '����#�+(�-�'�������
����# d0*�
���#	���F	
��(
� 4 �������)� 

1. �
�	!����D�# d0*����#	���F		
���� 2 �F		
�@#%&�- 
1.1  �
������*�!���%���*�
������.E�
�D�# "#����������#	�� �-�������)*��	���%��

�!����(-����(� � ��� �
����@�- � ��)� �
������*�!���%���*�
�Part�
�D�# "#����������#	�����
�
���-����)*���
�D�# �%��������#	������@�-$�-$	$�����!����$���%���*��*�
�D�#���!�$�%�-������
-��$�-�����.ED�# ��)*����)*���-���-����������*�
��@�%�H	��
������.ED�#@�#%�� ��		������)��%��
��-�	!������*�%����� ��)������������0*��)�@�-�!����'%��!���#�%�������0*�"#��!������������� 
��)*��%������
������.E�%��$��-&�-�!����)���#��"#�@�-@#%#+����-��'�������.E��*��(�*��@� �H	�
�
�D�#������)���
� 

1.2 ���)*���!����D�# (�# (M/C Error) 
2. �D)*������.E@�- ��
������.E��*	��%������@�$�'.��!�����
���-��-�����D(����)����

��(�*���%��$��-�#&���%����-���*��# ��������)*��	���������.E �#��
� KIT  �-� KIT ��*	�D(��
�%����������.E 5,000 �
� &(��%�������.E1�%��	�����+- 5,000�
� �#� ��)�����@�-��*�
� �!�$�%���
�(
�����%� ��)� �-�����������D(�� (PC) @�-�%�������*	��-��%�������.E "#����%�������	�� 3 
��.��)� @�-�!����'%��!���# ��)������.E��&�-�
���!�$�%@�-�������.E��*	��-� ��)��%�������#�%���)���
�����.E&�-@�-@������-� 

3. 	!������*�'�����)� �� E��*��%��%��@�-����
�	!���������.E��*��+-$��%�� "#����F		
�
��� 3 �������)� 

3.1 PQ�����	�����.�� '�������.E��)*��
��'%�����#y(����*��%��%��D�# 
(Incoming Quality Assurance (IQA) ��# Label ��%��%��D�#) 

3.2 �����.E#���*�-�	��PQ��D(���(
��(
�����%����������	!����D�#(Good Part return 
	!����D�#) "#����%�������	�� �
������*�!���%���*�
�	!���������.E�
�D�# "#����������#	�� �-��
�����)*��	���%���!����(-����(� � ��� �
����@�- � ��)� �
������*�!���%���*�
�	!���������.E
�
�D�# "#����������#	������
���-����)*���
�D�# �%��������#	������@�-$�-$	$�����!����$���%���*
��*�
�D�#���!�$�%�-������-��$�-�����.ED�# ��)*����)*���-���-����������*�
��@�%�H	��
������.ED�#
@�#%�� ��		������)��%����-�	!������*�%����� ��)������������0*��)�@�-�!����'%��!���#�%�����
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��0*�"#��!������������� ��)*��%������
������.E�%��$��-&�-�!����)���#��"#�@�-@#%#+����-��
'�������.E��*��(�*��@� �H	��
�D�#������)���
� &(�����%�������0*����#	�����)*���!����D�# (�# 
(M/C Error) 

3.3 PQ��D(���
�	!����Part��*@��-�����)��D�#&(��-��(
��)�$�% PC �(
�	��D(��
���H	 (Production�y �� Part tray  MSD �
�	!����D�#�-�$�% PC) 

4. �D)*������.E@�%�������@� �!�$�%��)*�������#����!����&(%��%�����������.E@� 
 
4.3 �7
�3��8���
�9�	
���:�����8	;������
��5<��������:�	
�8	�=�8���:��7
�3��8�� 

��)*��!������#�����	�@#%�%�����'���F,��$��+�&��&D�D
��%�@�%&(%� ���
�.��!����@#%	
#�!�&D����#!��������$����&�%@'�F,�� (Action Plan) � )*��!�����D+%������� )*�
'�����
�����&�%@'&(��
��!�����&�� 
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4
5��� 4.5 &D����#!��������$����&�%@'�F,�� (Action Plan) 
	���� ��*4.5 �.��!����@#%����&�����&�%@'�F,��$��+�&������� Action Plan $�%

PQ������������
��&(��!�@�����
��"#����*�(��)�����
���
��&�-�
���* 2 ������  ./.2555 �����%��� 
 

�����

���	

��� �� �
 �����������
??��	2 	
�27
���	
� @2A ��<�� ��:	B
�/3D
��

1
 �
����PQ��D(��$%Feeder��*!���# (Use feeder 

deteriorated)
PQ��D(��@�-�)�Feeder��)*�$%������H	&(%�

2  �
����$%����'�� FeederD�#  �
����@�-�'%�$	

3 �
�	
�Part��*� (Part Nozzle is bent)
PQ��D(��@�-�!����'%��!���#$�������	����
�	
�

��)*�������#������!����

4
�I�������Part (Pickup station)����Part@�-
��*!������!�$�%��Part(-���(-�

"d(����#E���(E'�� Pickup Station��*1 �!����@�-I+��%��
��
�&�-�-���!�����!�����
�1� $�%��+-$�'%��!���#'��
���1
�D+%D(��

#���
� &(� ��/���
��)�-����������*���

���)*��

2 ������
  ./.2555

�!�&(%�

�(%���-��@�-������
�Part ��)*��	�������* Part��(�*��

'��#&(��������	� �!�$�%@�-����
�"��&�����*�
��

���@�%
'%��+('��Part$����)*��@�-I+��%��

1. � �*�&��#
�(�'���
�	
�Part� )*�� �*�����0#	
� 	�� 50 -

 60 ���#E/��������� ����85 - 90 ���#E/���������

2 ������

  ./.2555
�!�&(%�

2. �!���������)*�� (Overhaul) ���)*�� CP643 12 ��1���

  ./2555 ���
����#-���������E

3. $�-���)*�� NXT �'%�@�&���$�������D(�� � )*�$%�
�

Part'��# 0201

2 ������

  ./.2555
�!�&(%�

Part���$�������D(��

��%����
�'������ 10-1'0����$��-� )*��-����-������#&��

Part���$�������D(��&(��������	
#���Part$���.���*

���	�$�����(
�&(��!��)��(
�����%�

"�1��&(�PQ��D(��
2 ������
  ./.2555

�!�&(%�

Part(-���(-�'.�$�-�'%�@�$�Feeder 
 P���������'%��!���#'�� PI-2238 ('%��!���#$����

����
�����'�� �
����PQ�D(��'����)*�� FCP)
����	 &(�PQ��D(��

2 - 5 

������ 

 ./.2555

�!�&(%�

�(
�����%�	-��Part�� �#�Kit ���(�����	-��Part�� �#� �%���D)*�Part�����*��(�
"�1��&(��(
�����%�

2 ������

  ./.2555
�!�&(%�

 �
������*�!���%���*�
�Part�
�D�#

1.	
#�!������������
�&�-�&(��!�����
�1����)*���
�Part 

2. P���������'%��!���#d�!�

3. �!������-����	"#��
���%����
4. $% Zero Defect Chart ������

"�1��&(��(
�����%�
15������

  ./.2555

��+-$�����-�����

#!��������&(���
P������

2-5 

������ 

 ./.2555

�!�&(%�

5
2 ������

  ./.2555
�!�&(%�

#���
� &(� ��/���

��)�-����������*���

���)*��

����	 &(�PQ��D(��

SMT����Part� �*�

-����������
�&�-�"��&���$�%����
�'��# Part ��)�

�������	�$�-����(�*��D(���
.mE

���)*�� CP643 @�-���������*	�$%�
�Part 0201Part'��#0201���
������(-���(-����

1. P���������'%��!���#'�� PI-3171 (Feeder 

Maintenance for Pick and Place M/C instruction) &(� 

PI-2238 ('%��!���#$��������
�����'�� �
����PQ�

D(��'����)*�� FCP)
2. �!������-����	"#��
���%����PQ��D(�� $��������
��

���'%��!���#

3. ���	�H���� ���)*��	
���-�����$%������ '%�

�!���#����!�����
�1�#%���
���� (Self Maintemance 

����	 &(������(�*��

D(���
.mE

Production Control ����Part� �*�8 70,71

10,12

���)*������Part����

6

7
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4.4 �7
	
���:�����8	�=��5<���5�����3�E4
58���2����3�A9�	�����	
�93;���	�F���� SMT 8��

	�����	
�	;�����
�:J� 
�
�'%���*�!�@�����
��� )*�(#'������$����������$�-�����.E��* SMT &(����������

�-����%��
��#
���� 
Action Plan �5<���2����3�A��:35<J����10, 12 
1.  �
����PQ��D(��$% Feeder ��*!���# (Use feeder deteriorated) ��)*����	��PQ��D(��@�-

�)� Feeder ��)*�$%������H	&(%� 
2.  �
����$%����'�� Feeder D�#�%��������#	�� �
����@�-�'%�$	 
3. �
�	
������.E��*� (Part Nozzle is bent) "#����%�����	��PQ��D(��@�-�!����'%��!���#

$�������	����
�	
���)*�������#������!���� 
�
�� 3 �
�'%����$%���#!�������� (Action) ��*���)���
�"#�PQ��D(���)� ���P������

 �
�������'%��!���#'�� PI-3171 (Maintenance for Pick and Place M/C instruction ��)� ���
�!�����
�1����)*������&(����) &(� PI-2238 ('%��!���#$��������
�����'�� �
����PQ��D(��'��
���)*�� FCP � )*�$�% �
������*�!�������*��'%���
����)*��$�-�����.E����'%�$	&(�����
��������)���
�
����� 	���
��$�%�
���%������-����	�������
�������������� )*�#+�-� �
�����!����'%��!���#
��)�@�-&(��-���������
����� �
�����%�����������)*��	
��#%��������-�����'%��!���#���
�!�����
�1�#%������� &(�$% Zero Defect Chart ������&(��
#D( �
����&�-(��� "#����
#!����������*�(-�����
����#@#%#!�����������H	����&(%���)*��
���* 2 I0� �
���* 5 ������  ./.2555 

4. �I������������.E (Pickup station) ���������.E@�-��*!������!�$�%�������.E(-���(-� 
���#	��"d(����#E���(E'�� Pickup Station ��* 1 �!����@�-I+��%�� #!��������$�%PQ����/������!����
��
�&�-�"d(����#E���(E$�%��+-$�'%��!���#'�����1
�D+%D(�� $�-����(�����!�����!�����
�1� 

5. ���)*�����������.E���� ���#	���(%���-���!����D�# (�#��)*�'��#'�������.E��)�
�������	���(�*��@� ��)�'%��+('�������.E$����)*��@�-I+��%�� &�%@'"#����$�%-��������
��
�&�-�"��&���$�%����
�'��#�����.E��)��������	�$�-�������(�*��D(���
.mE �
�D�#��
"#���.����	&(������(�*��D(���
.mE ���#!��������������*���)*��
���* 2 ������  ./.2555 

6. �����.E'��# 0201 ���
������(-���(-���� ���#	�����)*�� CP643 @�-���������*	�$%
�
������.E'��# 0201 @#%#!��������&�%@' 3 �������)� � �*�&��#
�(�'���
�	
������.E� )*�� �*�
����0#	
� 	�� 50 - 60 ���#E/��������� ���� 85 - 90 ���#E/��������� $�-���)*�� NXT �'%�@�&���$�
������D(�� � )*�$%�
������.E'��# 0201 &(����&D���*	��!�����!���������)*�� (Overhaul) ���)*�� 
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CP643 $�������D(����*���F,��$�-���#)����1���  ./.2555 d0*�����-����*���
����#��� �
�@�
����
��"#��(�-���/�����*���������)*��	
�� "#� 2 ������&��#!�����������H	������)*� 2 ������  ./.
2555 �-����������)*��	�#!��������$��
���* 12 ��1���  ./.2555 

7. SMT ���������.E� �*� ���#	���%����� 2 �������)������.E���$�������D(�� &�%@'
"#���%����
�'������ 10-1 '0����$��-� )*��-����-������#&�������.E��*���$�������D(��&(�����
���	
#��������.E$���.���*���	�$�����(
�&(��!��)��(
�����%� �%����������������0*��)� 

�����.E(-���(-�'.�$�-�'%�@�$� Feeder @#%&�%@'"#�P���������'%��!���#'�� PI-2238 
('%��!���#$��������
�����'�� �
����PQ��D(��'�����)*�� FCP) �
��2'%����@#%#!��������D-��
��&(%���)*��
���* 2-5 ������  ./.2555 

Action Plan �5<���2����3�A��:35<J���� 70, 71 
8. �-�����������D(�� ���������.E� �*� ���#	���%����� 2������ "#�������&���)�

�(
�����%�	-�������.E�� �#� KIT &�%@'"#����(�����	-�������.E�� �#� �%���D)*������.E�����*��
(� �%���������������)� �
������*�!���%���*�
������.E�
�D�# ��)*��	��@�-��'%��!���#$����
����
�������*&�-��� #
��
��PQ���(
�����%�&(� �-�����������D(�� @#%���*�#!��������	
#�!�������
�����
�&�-�&(��!�����
�1����)*���
�Part&(�	�	
#�!����P�����������������*@#%	
#�!�'0���� ��)*�
D-�����P������&(%��
���%����	��!������-����	"#��
���%���� &(�$% Zero Defect Chart 
������&(��
#D(����!������*�!�$�%���#'%��� �-��'�� �
����&�-(��� "#���#�-�	�&(%����H	
���$��
���* 15 ������  ./.2555 
 
4.5 �	P����������=2���:�	
���:�����8	�=��5<���5�����3�E4
58���2����3�A9�	�����	
�93;

���	�F���� SMT����A����A�	:�	;��	
���:����� 
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�
�
���� 4.1 ������������%��(�'���+(�-�'�������-��&(��(
������
����� 

�� @����/ �#)�� �
�#��E ��#'�� $ �+(�-�'������ $ �%��(�

@�����1 - 71,547,817.88          419,852.59        0.587

@�����2 - 68,237,273.94          526,164.11        0.771
@�����3 - 73,604,764.14          510,138.48        0.693

@����/4 67,079,753.35          382,488.87        0.570

��� - 280,469,609.31        1,838,644.05     0.656
1 1,491,874.00            8,243.85            0.553

2 3,526,714.12            26,683.87          0.757

3 3,965,649.69            11,643.26          0.294
��� - - 8,984,237.81            46,570.98          0.518

2554

2555 @�����2 ������

 
	���������* 4.1 �+(�-�'������"#����'����  ./. 2554 ��+-��* 1,838,644.05 �����,���
N 

��)���#�����%��(���-��
� 0.656 �%��(���)*�������
���#'����* 280,469,609.31 �����,���
N 
����(
������
�����$� 3 �
�#��E'���#)��������  ./.2555 D(������-��
�#��E��* 1 ��

�+(�-�'��������-��
� 8,243.85 �����,���
N��#���� 0.553 �%��(���)*�������
���#'����* 1,491.874.00 
�����,���
N $��
�#��E��* 2 ���+(�-�'��������-��
� 26,683.87 �����,���
N ��#���� 0.757 �%��(���)*�
������
���#'����* 3,526,714.12 �����,���
N &(�D('���
�#��E��* 3 ���+(�-�'��������-��
� 
11,643.26 �����,���
N ��#���� 0.294 �%��(���)*�������
���#'����* 3,965,649.69 �����,���
N ��)*�
���D('���
�� 3 �
�#��E�!�$�%���+(�-�'��������-��
� 46,570.98 �����,���
N ��#���� 0.518 �%��(�
��)*�������
���#'����* 8,984,237.81 �����,���
N 
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�
�
���� 4.2 �+(�-�'��������� )����*�(
������
������#)��������$��
�#��E��* 1 I0� �
�#��E��* 3 
 ./.2555 

�
�#
���* ��
� )����*  )����* 1 2 3 ��� �%��(�
1 56 Debug FCT 4,575.28  4,892.90    4,134.92  13,603.10   40.90
2 70 Store 2,016.38  2,763.79    3,313.00  8,093.17     24.33

3 10 SMT Drop Out 4,619.67    (5.85)        4,613.82     13.87
4 55 Debug ICT 676.64     770.35       477.76     1,924.75     5.79
5 61 MFG Eng.Process Scrap 94.19       765.18       467.59     1,326.96     3.99
6 24 H/L 363.61     734.64       193.18     1,291.43     3.88
7 41 B/B Replacement 489.29       39.74       529.03        1.59
8 50 Test Eng ICT 22.00         426.91     448.91        1.35

9 90 Team Evaluation 416.50       416.50        1.25
10 10-1 WIP Lost 409.75     409.75        1.23
11 57 Debug PCBA 19.30       208.43       31.77       259.50        0.78
12 Others Others 4.49         300.21       38.24       342.94        1.03

��� 7,749.89  15,982.96  9,527.01  33,259.86   100.00

�
�#��E��*

 
	���������* 4.2 �+(�-�'��������� )����*�#)��������$��
�#��E��* 1 I0� 3  ./.2555  ��-�

�+(�-�'�������
�#
���* 1 �)� Debug FCT ��
� )����* 56 "#����+(�-����'��'����������
�� 3 �
�#��E
��+-��* 13,603.10 �����,���
N ��#�����%��(� 40.90 '���+(�-�'�������
����# �+(�-�'�������
�#
���*  2 
�)��(
�����%� ��
� )����* 70 "#����+(�-����'��'����������
�� 3 �
�#��E��+-��* 8,093.17 �����,���
N 
��#���� �%��(� 24.33 '���+(�-�'�������
����# �+(�-�'�������
�#
���* 3 �)� SMT Drop Out ��
�
 )����* 10 "#����+(�-����'��'����������
�� 3 �
�#��E��+-��* 4,613.82 �����,���
N ��#�����%��(� 
13.87 '���+(�-�'�������
����# "#��-�������
����� SMT Drop Out ���+(�-�'��������+-��*�%��(�
32.89 '���+(�-�'�������
����# �+(�-�'�������
�#
���* 4 �)� Debug ICT ��
� )����* 55 "#����+(�-�
���'��'����������
�� 3 �
�#��E��+-��* 1,924.75 �����,���
N ��#�����%��(� 5.79 '���+(�-�'������
�
����#  �+(�-�'�������
�#
���* 5 �)� MFG Eng.Process Scrap ��
� )����* 61 "#����+(�-����'��'��
��������
�� 3 �
�#��E��+-��* 1,326.96 �����,���
N ��#�����%��(� 3.99 '���+(�-�'�������
����# �+(�-�
'�������
�#
���* 6 �)� H/L ��
� )����* 24 "#����+(�-����'��'����������
�� 3 �
�#��E��+-��* 1,291.43 
�����,���
N ��#�����%��(� 3.88 '���+(�-�'�������
����# �+(�-�'�������
�#
���* 7 �)� B/B 
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Replacement ��
� )����* 41 "#����+(�-����'��'����������
�� 3 �
�#��E��+-��* 529.03 �����,���
N 
��#�����%��(� 1.59 '���+(�-�'�������
����# �+(�-�'�������
�#
���* 8 �)� Test Eng ICT ��
� )����* 
50 "#����+(�-����'��'����������
�� 3 �
�#��E��+-��* 448.91 �����,���
N ��#�����%��(� 1.53 '��
�+(�-�'�������
����# �+(�-�'�������
�#
���* 9 �)� Team Evaluation ��
� )����* 90 "#����+(�-����
'��'����������
�� 3 �
�#��E��+-��* 416.5 �����,���
N ��#�����%��(� 1.25 '���+(�-�'�������
����# 
�+(�-�'�������
�#
���* 10 �)� WIP Lost d0*�����I0������.E���$�������D(�� ����
� )����* 10-1 "#�
���+(�-����'��'����������
�� 3 �
�#��E��+-��* 409.75 �����,���
N ��#�����%��(� 1.23 '���+(�-�
'�������
����# "#��-�������
�����	�@�-����
� )����*��� &(�$�������������.E$��-	�$%��
� )����* 
10 �!�$�%@�-�����I&���-�'��������*���#'0���
�����#'0����*@��	0��%��������!���#��
� )����*$��-'0����
� )*������
�&������-�������.E��*(-���(-���*���)*��&(������.E��*�%������$��-��)*��	�����$�
������D(�� �+(�-�'�������
�#
���* 11 �)� Debug PCBA ��
� )����* 57 "#����+(�-����'��'������
����
�� 3 �
�#��E��+-��* 259.5 �����,���
N ��#�����%��(� 0.78 '���+(�-�'�������
����# &(��+(�-�
'�������
�#
���* 12 �)�  )����*�)*� O ����
� (Others) ��
� )����* Others "#����+(�-����'��'������
����
�� 3 �
�#��E��+-��* 342.94 �����,���
N ��#�����%��(� 1.03 '���+(�-�'�������
����# 

	�������*�������
��������������� � )*�(#�+(�-�'������'��PQ��D(��$����������$�-
�����.E'�� SMT &(������������*���*��'%���-����%��
��  ��-��+(�-�'��������*���#	��
���������$�-�����.E'�� SMT (#(�	���%��(� 32.89 $��#)���
�����  ./. 2554 I0��#)��
 J/	�����  ./.2554 �����%��(� 13.87 $� 3 �
�#��E&��'���#)��������  ./.2555 &(��+(�-�
'������"#����(#(�	���%��(�0.656 	�� �+(�-�'������"#������)*�������
���#'��$������
�!����  ./.2554 ���� �%��(� 0.518 $� 3 �
�#��E&��'���#)��������  ./.2555 
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�
�
���� 4.3 ���������I"#����'��������D(�� SMT �-�������
����� �#)���
����� I0� 
�
�����  ./. 2554 &(��(
������
����� �#)��������  ./.2555 �
�#��E��* 2 I0� �
�#��E��* 4 

�#)�� �
�#��E��* 	!����D(��	��� 	!����D(��	������!���. % Performance

35 161,940            345,960                               46.81%
36 171,987            305,652                               56.27%
37 130,582            318,634                               40.98%
38 133,609            369,042                               36.20%
39 141,368            260,240                               54.32%
40 116,190            258,773                               44.90%
41 136,054            320,676                               42.43%
42 90,460              271,179                               33.36%
43 122,645            263,295                               46.58%
44 152,039            290,462                               52.13%
45 195,701            376,542                               51.97%
46 144,128            302,045                               47.72%
47 162,028            319,441                               50.72%
48 154,224            290,853                               53.02%
49 175,998            353,091                               49.84%
50 208,667            441,525                               47.26%
51 165,875            345,355                               48.03%

�y(�*� 2,563,495         5,432,766                            47.19%
2 132,071            243,525                               54.23%
3 129,466            252,305                               51.31%
4 133,267            254,871                               52.29%

�y(�*� 448,160            879,239                               50.97%

������

�
�����

��(���

 J/	�����

�
�����

 
	���������* 4.3 ���������I"#����'��������D(�� SMT �-�������
����� �#)��

�
����� I0� �
�����  ./. 2554 &(��(
������
����� �#)��������  ./.2555 �
�#��E��* 2 I0� 
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�
�#��E��* 4  ��-��-�������
��������-��y(�*�'�����������I"#����'��������D(��SMT ��+-��* 
�%��(� 47.19 &(��(
������
��������-����������I"#����'��������D(��SMT��+-��*�%��(� 
54.23$��
�#��E��* 2 ���-����������I�%��(� 51.31$��
�#��E��* 3 &(��-����������I��-��
��%��(� 
52.29 $��
�#��E��* 4 '���#)��������  ./.2555 "#����-��y(�*�'���
�� 3 �
�#��E��+-��* 50.97 
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����� 5 
 

��	
��������� �����
����� ������������� 
 

5.1 ��	
���������  
��	
��������� 
������	�
��
��������������������	�������������� !�������"��#$������%�&�'(�$)*��

���  +,��-�.�
�,(�$���������#� /01�0�����,�2�
!�(�$����+,�����3������"��"��,(�� ���
������	�'"!��2�
!�(�$����+,�����3������"��"��,(��0����,�"��� 1 
3��2�
!�(�$����0�
���"����0�!�#���5/��� SMT ,�$�����'3���-���,
���29���!�0��2�(�$(�$���� (Scrap) ������,0�
���"����0�!�#���5/��� SMT ��$@,����"��#$������%�&�'0����"����,�$��!�.�����"����
��������(��$�!��A������� B��$����������
���A/.��,-��������.��@(��#�@,�,�$ !�@����  

��
���
�	�
��������� ���!"�����#����������$�%�	
�&'��� SMT ����������

������������%��+�����,� 
�����9A�����2�
!�(�$����+,�����3������"��"��,(��0��C'.�. 2554 ���2�
!��2$G�$

1,843,227.23 �����A���9�A��K
�,���� 0.656 ������(�$��,(�� B��$����
���29���!���������-���
�$�������� �!$��G�$ ���#������� ����2$�� !�"��	������-�������	� ��������,����$(�$
5��-�$��
�����, ��$(������'3���,�2�
!�(�$����+,��� @,���
���A/(���2��2�
!�(�$����0��C'.�. 2554 .��
���������,(�$(���2��2�
!�(�$����0��,3��������� '.�. 2554 G�$�,3��'N������� '.�. 2554 '"!� 
�2�
!�(�$�������,�"��� 1 ���,(�����3��$��� Part �!$A�!�0����"����0�!�#���5/��� SMT ��$

5��-�$����$@,���,����$  ��.�
�,(�$����'3����
���A/.��A�.���$���"��#$������%�&�'
.���,�2�
!�(�$����������"����0�!�#���5/��� SMT .�����"������������(��$�!��A�������+,�
01��
�3��$�3� 5Why .����$ ��@�� ��1!�A����A #(�$��9A� .����,����$�'3��A�.���$.��@(
B��$@,�(����#�,�$ !�@���� 

1. .���$.��@(��9A�(�$�2�
!�(�$������� Part �!$A�!�0�'3����� SMT ������A��'3����� 
10, 12 B��$���2�
!�(�$����+,��������� 36.52 (�$��,�2�
!�(�$����+,��� 

2. .���$.��@(��9A��������!�� Part @�!
�"�-�0A��!�
"
#�������   ��$�"�� Part 
�'���0�'3����� 
��$���
��.�� �!�
"
#�������  �A��'3����� 70, 71 B��$�������"������������(��$��"
���"�������0�!�#���5/��� SMT .�����2�
!�(�$���������� 0.20 
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A��$����-�.���$.��@(���T�"� ������ ��$. !���,�A/��� 1 (�$�,3������
� '.�. 2555 ����
 ����.����U"(���2�0� 3 ���,�A/.��(�$�,3������
� '.�. 2555 ����'%/���@,�,�$.�,$0� ���$��� 
5.1-5.3 
#������� 5.1 �����"����"�������2�
!�(�$����+,�����3������"��"��,(�� 

�!��������"��#$

( #��
� '.�.2553 - 

������� '.�.2554)

A��$������"��#$

(����
� '.�.2555 

���,�A/��� 1 - 3)

�,�$ 
�,����������

������(�$�2�
!�(�$

����+,�����3������"��"

��,(��

0.656 0.518 0.138 21.04

 
��� ���$��� 5.1 �!��������"��#$�2�
!�(�$����+,�����3������"��"��,(��0��C���

�-�$�� '.�.2554  ��$. !�,3�� #��
� '.�. 2553 G�$ �,3��������� '.�. 2554 ��2!��������� 0.656 A��$
������"��#$0����,�A/���  1 G�$ ���,�A/��� 3 (�$�,3������
� '.�. 2555 �2�
!�(�$����+,�����3��
����"��"��,(�� ��2!��������� 0.518 �,�$ 0.138 
�,���������� 21.04 

����2�
!�(�$����+,�����3���C '.�. 2554 ��������� 0.656 ����2!��� 1,843,227.23 �A���9
�A��K������� A��$������"��#$�2�
!�(�$����+,����,�$����2!��������� 0.518 A�3�
�,�����2�
!� !�
�C��!���"  1,455,475.16 �A���9�A��K������� B��$
�,!��������G���A��, ���#�0��C '.�. 2555 @,�
�����5  387,752.07 �A���9�A��K������� 
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#������� 5.2 �����"����"�������2�
!�(�$����0�'3��������0�!�#���5/��� SMT �A��'3����� 10, 12 
�!��������"��#$

( ������� - 

'N������� 

'.�.2554)

A��$������"��#$

(����
� '.�.2555 

���,�A/��� 1 - 3)

�,�$ 
�,����������

������(�$�2�
!�(�$����0�

'3��������0�!�#���5/���SMT 

�A��'3����� 10,12

32.89 13.87 19.02 57.83

 
��� ���$��� 5.2 �!��������"��#$�2�
!�(�$����0�'3��������0�!�#���5/��� SMT �A��'3����� 

10,12  ��$. !�,3��������� '.�. 2554 G�$�,3��'N������� '.�. 2554 ��2!��� 32.89 ������ A��$���
���"��#$0����,�A/���  1 G�$ ���,�A/��� 3 (�$�,3������
� '.�. 2555 �2�
!�(�$����0�'3��������0�!
�#���5/��� SMT �A��'3����� 10,12 ��2!��������� 13.87 �,�$ 19.02 
�,���������� 57.83 

 
#������� 5.3 �����"����"������(�$
�������G+,���(�$���������  �!��.��A��$���
���"��#$ 

�!��������"��#$

(������� '.�.2554 -

 %���
� '.�.2554)

A��$������"��#$

(����
� '.�.2555

 ���,�A/��� 2- 4)

�,�$ �'���(��� 
�,����������

%Performance 47.19% 50.97% 3.79% 7.43%  
��� ���$��� 5.3 �!��������"��#$ ������(�$
�������G+,���(�$��������� (% 

Performance) (�$���"����0�!�#���5/��� SMT ��2!��� 49.19 A��$������"��#$0����,�A/��� 2 G�$ 
���,�A/��� 4 (�$�,3������
� '.�.2555 ��2!��������� 50.97 �'���(��������� 3.79  
�,���������� 7.43 
��3������"��"�!��������"��#$ 

 
5.2 �����
������������ 

���������	�
��
������� ^ ������"��#$������%�&�'����-�$��(�$)*����� _ ����
������	�
���29���!�0���3��$(�$(�$����������,(���0����"����0�!�#���5/��� SMT .��
���"������������(��$�!��A������� +,�
5��-�$��@,���,����$�'3��.��@(
���29���!� ��
.�
�,(�$��� 0���3��$(�$(�$����0����"����0�!�#���5/��� SMT .�����"������������(��$
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�!��A������� �-�0A��2�
!�(�$����0�'3��������0�!�#���5/��� SMT �A��'3����� 10,12 �,�$������ 57.83 
�!$��0A��2�
!�(�$����+,�����3�������"����"��"��,(���,�$������ 21.04 B��$�-�0A������G
���A��, ���#�@,������5 387,752.07 �A���9�A��K������� !��C 0�(5��,�����@,��'���

�������GA�3�������%�&�'+,���(�$��������� ��� SMT (��������� 7.43 B��$
�������G
A�3�������%�&�'����'���(�����������������@�! ��$��
���#���5/��3��$���@,���"�#���5/��0��-������
G2� ��$���
��$���
�� ��$. !.��.�� 

 
5.3 �������������/0���������� 

������	�
��
���������� @,��-�������	��!���"
5��-�$��0���,�"A�A���$�������2!0�
)*����� .��
��$���
��  ��$. !�����,����$ �'3��
��A������������ !�������"��#$������%�(�$)*��
��� +,�
��A���9A�0���3��$
���29���!�����-�0A����,(�$����+,��� ��
���A/A�'3���������-�0A����,
�2�
!�(�$�����������#, �!����
��A� ���A #(�$��9A�.��.���$.��@(  ��,���$�3�.��@(�'3��
�-�0A��2�
!�(�$����+,����,�$ ���$A�,���
5��-�$��@,���,.�
�,(�$�������A���0����
,-�����$�� ���������@,��-�$���!���"
5��-�$���-�0A��(��0�0�A������.�����.����9A�+,�01�
.�
�,(�$��� ��$@,��-�(���2� !�$ ` ���@,�����#�����(������.��@�,�$��� 

1. 
���������1����'��%/0���3��$(�$������%�&�'����-�$��.��(�$����0�. !��)*��
0A�'���$�����" �'3��'���$����@,� ��A���G�$��9A�.���!��3�0�����,(�$����.���'���
������%�&�'����-�$��0��!� !�$ ` 

2. ��,0A������)a��"��.�
�,(�$�����!�$���$��$.��0A��(��0���!�$G!�$.��.�!'���$�� 
�'3�����.����9A�.�����"��#$������%�&�'���$��"" 

3. ��,0A��� ���!�$���.����9A�,��.�
�,�������-����$��"" �'3��
���(��0���!�$���B��$.�!
'���$�� 

4. ���.����9A�
���,0A������.��@(��!�$������"" +,��-�������,-�������� !�$ ` ���
.��@(��,�-���������������-�$�� �'3����"������!�A��$���)a��"��.�� ��$��A�3���� &�5b/���@,�
�������������
#5&�'�A�3����� @�!!����������'���$��A�3�@�!�U �� 

5. 
�������-�����,
���29���!�(�$���$��"",��.�
�,��� A��$��������)a��"��
'���$����!�$���$��$.���(��0�.�
�,�����!�$G!�$.��.�� 
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5.4 ��������������������$����2# 

1. ���	�������������� !�����'���������%�&�'.���,(�$����0�'3������3�� ` 
2. ���	�����������-�0A�.�
�,�����$@�!����"���-���U�0�"��	������-�������	� 
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���������� 
 
���� �	�	�
��� 2547 
��������������������������������� �������� : �	�����������  
!"#���$%&  '� (�)* (�+�%+ 2550 �������
��������� Basic Producttivity Improvement  

 �-��&���.��	� 6 ��������/# ��: 01#2� ��-��3�3�-4(/5��#4- 
2��- ��& ������%	 (�+6���! &��5����&*#%-� 2550 Tools to Win : 30 
��78��78
����9�:� ;�<��= �>;9�

:�� ��������: ���$�0���� 
& (1987) 
�-��< & ����=4-�#� 2550 �������;���?�@A�;B������@?�@A�;B���AC�A��: �������
���-!  *� ����#�

�	� 23 ���#�� �.�. 2550 [�� 6� &]. �')#1B�6�)!#�: 
ghttp://www.bangkokbiznews.com/2007/01/23/WW12_1218_news.php?newsid=354 
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