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บทคัดย่อ 

 ในปัจจุบนัโรงงานอุตสาหกรรมกลุ่มอิเล็กทรอนิกส์อยู่ในสภาวะท่ีมีการแข่งขนัสูง และมีการเปล่ียนแปลงอย่างรวดเร็ว 
โรงงานตอ้งปรับตวัเพ่ือเพ่ิมขีดความสามารถในการผลิตให้สามารถตอบสนองต่อความตอ้งการของลูกคา้ งานวิจยัน้ีจึงมุ่งเนน้
การออกแบบสายการผลิตส าหรับการผลิตหลายผลิตภณัฑ์ ซ่ึงเป็นปัญหาของโรงงานกรณีศึกษาท่ีเป็นโรงงานผลิตช้ินส่วน
อิเล็กทรอนิกส์ในปัจจุบนั เน่ืองจากลูกคา้มีความตอ้งการท่ีหลากหลายไม่แน่นอน ส่งผลให้ไม่สามารถตอบสนองต่อความ
ตอ้งการของลูกคา้ได ้  หลกัการ ECRS และการจดัสมดุลสายถูกน ามาประยกุตใ์ชส้ าหรับการจดัสรรการผลิตส าหรับการผลิต 4 
ผลิตภณัฑ ์ซ่ึงตอ้งมีการวเิคราะห์หาแนวทางการจดัสรรทรัพยากรท่ีเหมาะสม นอกจากน้ีการจ าลองสถานการณ์ไดถู้กน ามาใชใ้น
การวิเคราะห์ผลก่อนการประยกุตใ์ชง้าน ซ่ึงท าใหส้ามารถทราบถึงประสิทธิภาพของสายการผลิตหลงัปรับปรุงได ้สายการผลิต
ท่ีไดป้รับปรุงสามารถลดจ านวนพนกังานได ้33.33%  เพ่ิมอตัราผลผลิตได ้435.20% และเพ่ิมประสิทธิภาพสายการผลิตเพ่ิมข้ึน
ใหเ้พียงพอต่อความตอ้งการได ้17.58% 
 
ค าส าคญั : หลกัการ ECRS, การจ าลองสถานการณ์คอมพิวเตอร์, การจดัสรรทรัพยากร 
 

Abstract 
 Currently, the electronics industry is in a highly competitive situation and rapidly change.  Factories need to adjust 
themselves to increase their capabilities to produce and respond to their customers. This research intends to design multi-model 
production lines in which the electronics case study factory is facing the problem. Due to the variety of customer demands, the 
factory cannot respond to the customers.  ECRS concept and line balancing were used to allocate production for 4 products, 
which appropriate analysis of resource allocation is needed.  Moreover, a computer simulation was used to analyze the 
performance of the production lines for both before and after improvement.  The improved production lines could reduce the 
number of workers ratio 33.33%, increase productivity 435.20%, and increase efficiency 17.58% of the production lines. 
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1. บทน า 
 
ปัจจุบันโรงงานอุตสาหกรรมกลุ่มอิเล็กทรอนิกส์อยู่ใน

สภาวะท่ีมีการแข่งขนัสูง และมีการเปล่ียนแปลงอยา่งรวดเร็ว 
โรงงานตอ้งปรับตวัเพ่ือเพ่ิมขีดความสามารถในการผลิตให้
สามารถตอบสนองต่อความตอ้งการของลูกคา้ ในโลกของการ
แข่งขนัน้ีใหไ้ดอ้ยา่งรวดเร็วท่ีสุด โดยมีการปรับตวัเพื่อรองรับ
การแข่งขนัทางด้านเทคโนโลยี รวมทั้ งแสวงหาโอกาสทาง
ธุรกิจ ไม่ว่าจะเป็นการปรับปรุงคุณภาพผลิตภัณฑ์ท่ีดีกว่า
บริษทัคู่แข่ง หาแนวทางในการลดตน้ทุนท่ีใชใ้นการผลิต  และ
ลดเวลาในการผลิตเพ่ือเพ่ิมขีดความสามารถในการผลิตสินคา้ 
ใหต้รงตามความตอ้งการของลูกคา้มากท่ีสุด 

โรงงงานกรณีศึกษาเป็นโรงงานอุตสาหกรรมผลิต
แผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์ FPC (flexible  printed circuit ) ใน
อุปกรณ์ส่ือสาร เพ่ือส่งออกไปยงัลูกคา้ท่ีต่างประเทศ น าไป
ประกอบรวมกบัช้ินส่วนอิเลก็ทรอนิกส์ชนิดอ่ืนเพื่อเป็นสินคา้
ส าเร็จรูปต่อไป ผลิตภณัฑข์องโรงงาน จะมีรูปแบบข้ึนอยูก่บั
ความต้องการของลูกคา้ แต่ลักษณะกระบวนการผลิตและ
รูปร่าง ของทั้ง 4 ผลิตภณัฑ์จะมีความคลา้ยคลึงกนั เน่ืองจาก
สายการผลิตเป็นการผลิตผลิตภณัฑ์ผสม (multi model) คือ 
สลบัการผลิตผลิตภณัฑ์ต่างๆ บนสายการผลิตเดียวกันตาม
ความตอ้งการท่ีมีความผนัผวน สายการผลิตของโรงงานเป็น
สายผลิตแบบต่อเน่ืองท่ีสถานีงานส่วนใหญ่จะใชแ้รงงานคน
ร่วมกับ เค ร่ืองจักร ก่ึงอัตโนมัติ   ทางโรงงานจึง มีการ
เปล่ียนแปลงแผนการผลิตและจดัก าลงัคนในการผลิตอยูเ่สมอ 
โดยยงัไม่ได้มีการวิเคราะห์หรือมีการวางแผนการจัดสรร
จ านวนคนและจ านวน เค ร่ืองจักร ท่ี จ า เ ป็นต้องใช้ใน
สายการผลิตเพ่ือให้เกิดสายการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพส าหรับ
ผ ลิตภัณฑ์ทั้ ง  4 ผ ลิตภัณฑ์  แต่ ใช้วิ ธี ก าร เ พ่ิมจ านวน
สายการผลิตตามประสบการณ์ เพียงเพื่อใหส้ามารถไดผ้ลผลิต
ตามความตอ้งการของลูกคา้ไดท้นั  ท าให้โรงงานเกิดตน้ทุน
ในการผลิตท่ีสูงข้ึน และเกิดความสูญเปล่า พนักงานว่างงาน
โดยไม่จ าเป็น  

จากงานวิจยัท่ีผ่านมาพบว่าการใชห้ลกัการ ECRS การจดั
สมดุลสายการผลิต เทคนิคการปรับปรุงงาน ในการลดความ
สูญเปล่าของกระบวนการผลิตได ้และการจ าลองสถานการณ์
ด้วยคอมพิวเตอร์ สามารถช่วยเพ่ิมอัตราผลผลิตและเพ่ิม

ประสิทธิภาพให้กบัสายการผลิตได ้กณัศิริ กิตติภากร, (2553) 
จุฑามาศ โทปุรินทร์, (2554) และ รัตนา มากเพชร, (2556) ได้
ท าการศึกษาเพื่อปรับปรุงสายการผลิต โดยน าเทคนิคการจดั
สมดุลสายการผลิต และเทคนิคการปรับปรุงงานมาสร้าง
แบบจ าลอง ท าให้สายการผลิตมีประสิทธิภาพสูงข้ึน[1-3] 
นอกจากน้ียงัมีการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต การจัด
สมดุลสายการผลิตโดยใช้การจ าลองสถานการณ์ด้วย
คอมพิวเตอร์มาช่วยในวางแผนการใชท้รัพยากรการผลิตท่ีมี
อยูใ่นปัจจุบนั เพ่ือลดความสูญเสียจากการใชท้รัพยากรท่ีไม่มี
ประสิทธิภาพ การวา่งงานของพนกังาน  กฤต จนัทรสมยั และ 
อรอุมา ลาสุนนท์ (2560) ไดท้ าการประยกุตใ์ชห้ลกัการวางผงั
โรงงานและECRS เพื่อลดเวลาในการท างานและการเคล่ือนท่ี
ในการผลิตช้ินงาน [6] บุษบา พฤกษาพนัธ์ุรัตน์ และ นพพล 
ศรศิลป์ (2557) ไดใ้ชก้ารจ าลองสถานการณ์ดว้ยคอมพิวเตอร์ 
ท าการวิเคราะห์และเสนอแนวทางท่ีมุ่งเนน้ในการลดปริมาณ
วตัถุดิบท่ีรอการผลิต [7] Haile, Prabir และ Deepak  (2561) ได้
ท าการประยกุตใ์ชก้ารจ าลองสถานการณ์ดว้ยคอมพิวเตอร์เพื่อ
เพ่ิมประสิทธิภาพสายการผลิต และวิเคราะห์หาทางลดตน้ทุน
การผลิต ของสายการผลิตอุตสาหกรรมส่ิงทอ [8] 

ดังนั้นในงานวิจัยน้ีจึงมุ่งเน้นการออกแบบสายการผลิต
ส าหรับการผลิตหลายผลิตภัณฑ์ เ พ่ือ เ พ่ิมประสิทธิใน
สายการผลิตให้ได้สูงสุด โดยใช้เทคนิค ECRS และสร้าง
แบบจ าลองสถานการณ์คอมพิวเตอร์เพ่ือวิเคราะห์ผลทั้งก่อน
และหลงัการปรับปรุง  

 

2. ทฤษฎีและงานวจัิยทีเ่กีย่วข้อง 
 

2.1 การศึกษาเวลา (time study) 
เป็นเวลาท่ีใชใ้นการท างานหน่ึงๆ ไดผ้ลการประเมินจาก

การก าหนดให้พนกังานท่ีมีความสามารถในการท างานนั้นใน
ระดับมาตรฐานการท างานตามวิธีท่ีก าหนดและเป็นไปตาม
มาตรฐาน [9] 

เวลามาตรฐาน = เวลาปกติ + ค่าเผื่อต่างๆ                (1) 
เวลาปกติ =  เวลาจริงท่ีจบัได ้X คา่ปรับความเร็ว            (2) 
เวลาเผื่อทั้งหมด = ส่วนบุคคล + ความเครียด + ความล่าชา้ (3) 

    
 
 

 



 

2.2 ผลิตภาพ (productivity) 
ผลิตภาพ หรือ อตัราผลผลิต (productivity) เป็นดชันีซ่ึงช้ี

ถึงความมีประสิทธิภาพในการใชท้รัพยากร คือความสามารถ
หรือประสิทธิภาพในการเปล่ียนปัจจยัหรือทรัพยากรในการ
ผลิตต่าง ๆ ใหเ้ป็นผลิตภณัฑห์รือบริการท่ีมีมูลค่าเพ่ิมข้ึน [9] 
ผลิตภาพ = ผลผลิตท่ีได ้(Output) / ทรัพยากรท่ีใช ้(Input) (4) 
2.3 เทคนิคท่ีเกี่ยวข้องกับการวิเคราะห์และการปรับปรุง

กระบวนการผลิต 
1. การลดความสูญเปล่าดว้ยหลกัการ ECRS 

1.1 ตดัทอนงานท่ีไม่จ าเป็นออก (eliminate) เป็นการ
ลดหรือตดังานบางอย่างท้ิงไป โดยไม่ส่งผลต่อ
กระบวนการท างานหลกั 

1.2 รวมการท างานท่ีคลา้ยคลึงเขา้ดว้ยกนั (combine) 
ซ่ึงเราสามารถท าใหก้ารท างานง่ายข้ึนได ้โดยการ
รวมงานย่อยสองสามอย่างหรือมากกว่านั้ นเข้า
ด้วยกัน หรืออาจจะเปล่ียนวิธีการท างานเพียง
เล็กนอ้ยเพ่ือให้สามารถรวมงานยอ่ยบางอย่างให้
สามารถท าพร้อมกนัได ้

1.3 เปล่ียนล าดบัขั้นตอนการท างานใหม่ (rearrange) 
เม่ือเง่ือนไขก าลงัการผลิตเปล่ียนไป เราสามารถ
พิจารณาเพ่ิมเติมไดว้า่ขั้นตอน ท่ีก าลงัด าเนินการ
อยู่นั้นถูกตอ้งเหมาะสมดีหรือไม่ หรือหากมีการ
เปล่ียนล าดบัการท างานบางขั้นตอน อาจจะช่วย
เพ่ิมประสิทธิภาพในการท างานมากข้ึน 

1.4 การท าให้การท างานท่ีจ าเป็นง่ายข้ึน (simplify) 
ท าการวเิคราะห์วธีิปฏิบติัในแต่ละขั้นตอนยอ่ยใน
กระบวนการผลิต และหาแนวทางท่ีจะปรับ
วธีิการท างานใหง่้ายและสะดวกข้ึน 

2. การจัดสมดุลสายการผ ลิตให้ มีประ สิทธิภาพ 
(production line balancing) [10] 
คือ การพยายามให้สถานีงานต่างๆ มีอตัราการท างาน

หรือเวลาท่ีใชเ้ท่าๆ กนั แต่ถา้หากเวลาท่ีใชใ้นแต่ละสถานี
ไม่เท่ากนัแลว้  

Cycle Time รอบเวลาการท างาน จะถูกก าหนดด้วย
เวลาการท างานสถานีท่ีใชเ้วลามากท่ีสุด  

Takt Time อัตราท่ีสินค้าต้องถูกผลิตเพ่ือให้ทันต่อ
ความตอ้งการของลูกคา้ 

หาก Cycle Time เร็วกว่า Takt Time มากๆ ก็จะเกิด
การวา่งงาน หรือ หาก Cycle time สูงกวา่ Takt Time ก็จะ
ท าใหส่้งสินคา้ใหลู้กคา้ไม่ทนั 

2.4 การจ าลองสถานการณ์ด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์ 
การจ าลองสถานการณ์เป็นเคร่ืองมือท่ีสามารถเลียนแบบ

การท างานของระบบจริง เม่ือไดแ้บบจ าลองท่ีสอดคลอ้งกบั
ความเป็นจริงแล้ว การทดลองเพ่ือปรับค่าปัจจัยต่างๆ ท่ี
เ ก่ียวข้องในการปรับปรุงระบบก็สามารถท าได้ง่าย และ
น าไปสู่การประยกุตใ์ชง้านจริงต่อไป มีขั้นตอนดงัน้ี 

1. การศึกษา (problem formulation) 
2. การออกแบบแบบจ าลอง (model design) 
3. การสร้างแบบจ าลอง (model formulation) 
4. การตรวจสอบความถูกตอ้งของโปรแกรม (verified) 
5. การตรวจสอบความถูกตอ้งของแบบจ าลอง (validate) 
6. การด าเนินการทดลอง (Experiment) 
7. การอธิบายผลการทดลอง (Interpretation) 
8. การน าไปใชง้าน (Implementation) 

 

3. วธีิการวจัิย 
 
3.1 ข้อมลูเบือ้งต้น 

ผลิตภณัฑท่ี์จะท าการศึกษาน้ีมีทั้งหมด 4 ผลิตภณัฑคื์อ 
ผลิตภณัฑ ์A, B, C และ D ซ่ึงมีลกัษณะแตกต่างกนัเลก็นอ้ย ใน
ดา้นรูปร่าง  ขนาด แต่กระบวนการผลิตจะเหมือนกนั 

ก่อนการปรับปรุง มี 4 สายการผลิต แต่ละสายการผลิต
ประกอบดว้ย 6 สถานีงานหลกั พนกังาน 24 คน มีสายการผลิต
ดงัรูปท่ี 1 กระบวนการผลิต ของแต่ละผลิตภณัฑคื์อ 

สถานีงานท่ี 1 ติดวสัดุบนงาน (Laminate ADH) 
สถานีงานท่ี 2 กดอดัช้ินงาน (Air press) 
สถานีงานท่ี 3 ติดบาร์โคด้บนงาน (Laminate barcode) 
สถานีงานท่ี 4 เก็บขอ้มูลในระบบ (Scan barcode) 
สถานีงานท่ี 5 ตดัช้ินงาน (Cutting) 
สถานีงานท่ี 6 ตรวจสอบช้ินงาน (Inspection) 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 1 สายการผลิตก่อนการปรับปรุง 
 

ขอ้มูลเวลาและความตอ้งการเฉล่ีย สามารถน ามาหา Takt 
Time ไดจ้ากเวลาการท างานต่อวนัหารจ านวนสินคา้ท่ีลูกคา้
ตอ้งการเฉล่ียต่อวนั ซ่ึงใชเ้วลาในการท างานทั้งหมด 19 
ชัว่โมงต่อวนั  ยกตวัอยา่งผลิตภณัฑ ์A  

Takt Time = 68,400/28,000 = 2.44 วนิาที/ช้ิน 
สามารถสรุปขอ้มูลก าลงัการผลิตและ Takt Time ไดด้งั

ตารางท่ี 2 ซ่ึงจะเห็นไดว้า่สายการผลิตไม่สามารถผลิตสินคา้ 
ไดท้นัตามความตอ้งการของลูกคา้ เน่ืองจาก Cycle Time ของ
สายการผลิตปัจจุบนัมีค่ามากกวา่ Takt Time จึงจะตอ้งท าการ
ปรับปรุงสายการผลิตต่อไป 
 
ตารางท่ี 2 Cycle Time และ Takt Time ก่อนการปรับปรุง 

ผลิตภณัฑ ์
ความตอ้งการเฉล่ีย
ต่อวนั (ช้ิน/วนั) 

Cycle Time 
(วินาที/ช้ิน) 

Takt time  
(วินาที/ช้ิน) 

A 28,000 4.45 2.44 
B 28,000 4.56 2.44 
C 100,000 3.08 0.68 
D 100,000 3.23 0.68 

 
3.2 การวิเคราะห์สายการผลิตเพ่ือการปรับปรุง 

1. ใชเ้คร่ืองจกัรอตัโนมติัทดแทนแรงงานคนบางส่วน
จากปัญหาการขาดแคลนแรงงานไทย รวมถึงการ

เปล่ียนงาน และโยกยา้ยพนกังานในปัจจุบนัท่ีเกิดข้ึน
บ่อย ก่อให้โรงงานกรณีศึกษามีอุปสรรคในการ
ด าเนินการผลิต ไม่เป็นไปตามเป้าหมาย ในด้าน
ค่าใชจ่้ายท่ีไม่สามารถควบคุมจ านวนพนักงานท่ีท า
การผลิตใหค้งท่ีได ้เม่ือเทียบกบัการประยกุตใ์ชร้ะบบ
อตัโนมติัในโรงงานใหไ้ด้มากข้ึน  และเน่ืองดว้ยทาง
โรงงานกรณีศึกษา มีความตอ้งการสินคา้ของลูกคา้ท่ี
สูง ข้ึนอย่างต่อเน่ือง จึงมีนโยบายท่ีจะน าระบบ
อตัโนมติัมาใชใ้ห้ไดม้ากท่ีสุด เพ่ือลดค่าเสียโอกาส
กรณีท่ีผลิตงานไม่ไดต้ามแผนท่ีก าหนดไว ้ 

ดังนั้นจึงมีแนวทางจะปรับปรุงสายการผลิตเป็น
แบบอตัโนมติั ซ่ึงขั้นตอนท่ีท าการปรับเปล่ียนคือ ท่ี
น าเคร่ืองจกัรอตัโนมติัเขา้มาท างานทดแทน และใน
สถานีงานท่ี 6 ยงัคงไวเ้ช่นเดิม หากมีการปรับปรุง
โดยน าเคร่ืองจักรท่ีสามารถท างานอัตโนมัติ จะ
สามารถลดจ านวนพนกังานของสายการผลิตได ้โดย
ท่ีสถานีงานท่ี 2 , 3 ท่ีเป็นเคร่ืองจกัรอตัโนมติัไม่ตอ้ง
ใชพ้นกังานท างาน ก าหนดใหพ้นกังานสถานีงานท่ี 1 
มีหน้าท่ีในการส่งงานเขา้เคร่ืองจกัร และ พนักงาน
สถานีงานท่ี 5 เลขสถานีอยู่ตรงไหน เป็นคนน างาน
ออกจากเคร่ืองจกัร สามารถลดจ านวนพนักงานของ 
สายการผลิตไดจ้ากเดิม 6 เหลือ 3 คน ดงัรูปท่ี 2  

 
 
 
 
 

รูปท่ี 2 ตวัอยา่งสายการผลิตหลงัการปรับปรุง 1 สายการผลิต 
 

2. ใชห้ลกัการ ECRS ในการปรับปรุงสายการผลิตดงัน้ี 
2.1 Combine ก่อนการปรับปรุง ในสถานีงานท่ี 1 

และ 2 จะมี JIG ประจ าแต่ละสถานีเพ่ือไวส้ าหรับ 
Laminate ADH ล งบน  Bare ซ่ึ ง  Jig มี ค ว าม
แตกต่างกัน ท าให้เสียเวลาในการหยิบเข้าออก
จาก Jig  หลังจากน าเคร่ืองจักรอตัโนมติัเขา้มา
ทดแทน จึงมีการออกแบบบอร์ดท่ีมี Guide Pin 
ตามรูปท่ี 3 ส าหรับยึด Bare ให้ต าแหน่งคงท่ีบน

1 2 3 4 5 6



บอร์ด  ซ่ึงบอร์ดน้ีสามารถใช้ร่วมกันได้ตั้ งแต่ 
สถานีงานท่ี 1 จนถึงสถานีงานท่ี 4 โดยน าเขา้ท่ี
สถานีงานท่ี 1 แลว้ไหลผ่านบนสายพานส่งงาน
ไปยังสถานีงานต่างๆ และหยิบ Bare ออกใน
สถานีงานท่ี 4 เพ่ือส่งไปยงัสถานีถดัไป  
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3 บอร์ดส าหรับยดึต าแหน่ง Bare ใหค้งท่ี 
 

2.2 Simplify 
สถานีงานท่ี  1  เป ล่ียนวัสดุ  ADH จาก Leaf 
กลายเป็นม้วน ADH ดังรูปท่ี 4 ท่ีสามารถส่ง 
ADH ใหห้วัจบัของเคร่ืองจกัรสามารถหยบิ ADH 
ไปติดบน Bare ไดอ้ยา่งต่อเน่ือง 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 4 มว้น ADH 
 

สถ า นี ง าน ท่ี  3  เ ป ล่ี ยน วัส ดุ  Barcode Leaf 
กลายเป็นมว้น Barcode ดังรูปท่ี 5 ท่ีสามารถส่ง 
Barcode ให้หัวจับของเคร่ืองจักรสามารถหยิบ 
ไปติดบน Bare ไดอ้ยา่งต่อเน่ือง  
 
 
 
 

 
รูปท่ี 5 มว้น Barcode 

สถานีงานท่ี 4 เปล่ียนเป็นกลอ้งถ่ายรูปก าลงัขยาย
สูงรวมกับสร้างโปรแกรมคอมพิวเตอร์ในการ
อ่าน Barcode ท าให้สามารถแสกน Bare เพียง 1 
คร้ังสามารถเก็บข้อมูล Barcode ทั้ ง sheet เข้า
ระบบไดท้ั้งหมด 
สถานีงานท่ี 5 มีชุดแขนจับอตัโนมติั ในรูปท่ี 6 
เพื่อใช้ในการเปล่ียน shot ของผลิตภัณฑ์ และ
แขนจับอตัโนมติัส าหรับหยิบงานออกจากหน้า 
Punching Die ไปวางบน tray  

รูปท่ี 6 ชุดแขนจบังานอตัโนมติั 
 

หลงัการปรับปรุงท าให้ Cycle Time ของแต่ละสถานีงาน
ลดลง ซ่ึงในสายการผลิตท่ี  1  , 2  สามารถสร้างสมดุล
สายการผลิตก่อนและหลงัปรับปรุงไดด้งัรูปท่ี 7  

สายการผลิต 3 , 4 ไม่สามารถผลิตสินคา้ไดท้นัตามความ
ตอ้งการลูกคา้ จึงมีแนวทางท่ีจะปรับปรุงโดยเพ่ิมสายการผลิต
ท่ี 5 ส าหรับผลิต งาน C และ D ดังแสดงในรูปท่ี 8 และ 9 
ดังนั้ นกระบวนการหลังการปรับปรุง  จะมีทั้ งหมด 5 
สายการผลิต 

จากรูปท่ี 7-9 จะเห็นว่า เวลารอบท่ีใชใ้นการผลิต (Cycle 
Time)  มีค่าน้อยกว่าหรือ เท่ากบั ความเร็วในการผลิต (Takt 
Time) แลว้ส าหรับทั้ง 5 สายการผลิต ซ่ึงสามารถค านวณหา
อตัราผลผลิต (productivity) ไดด้งัน้ี 

ยกตวัอยา่งการค านวณ สายการผลิตท่ี 1 มีเวลาการท างาน
ต่อวนั 19 ชัว่โมง (68,400 วินาที) มีจ านวนพนกังาน 3 คน ต่อ
สายการผลิต และจ านวนช้ินท่ีผลิตไดต้่อวนัค านวณไดจ้าก 

จ านวนช้ินงานท่ีผลิตได ้ 
= เวลาท่ีใชผ้ลิต (วนิาที/วนั) / รอบเวลาในการผลิต 

(วนิาที/ช้ิน) 
 = 68,400 / 1.62 = 42,222.22 ≈ 42,222 ช้ิน/วนั 



 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

รูปท่ี 7 สมดุลสายการผลิตก่อนและหลงัปรับปรุงของสายท่ี 
1(A) และ สายท่ี 2(B) 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

 
รูปท่ี 8 สมดุลสายการผลิตก่อนและหลงัปรับปรุงของสายท่ี 

3(C) , สายการผลิตท่ี 4(D) 
 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
รูปท่ี 9 สมดุลสายการผลิตก่อนและหลงัปรับปรุงของสายท่ี 

5(C+D) 
 
 ดงันั้น อตัราผลผลิตหลงัการปรับปรุงของสายการผลิตท่ี 1 
หลงัการปรับปรุงจะค านวณ ดงัน้ี 

อตัราผลผลิต (Productivity)  
= 42,222 ช้ิน / (19 ชัว่โมง x 3 คน)  
= 740.74 ช้ิน/ชัว่โมง/คน 

 
 ในการค านวณหาเวลาในการผลิตของสายการผลิตท่ี 5 นั้น 
จะมีเวลารวมในการติดตั้งสายการผลิตเพ่ือเปล่ียนผลิตภณัฑ์ 
คือ 1.06 ชัว่โมง/คร้ัง ซ่ึงจะก าหนดใหมี้การเปล่ียนผลิตภณัฑ ์1 
คร้ัง/วนั เวลาท่ีในการผลิตจึงคิดจากเวลาทั้งหมด 19 ชัว่โมง 
ลบเวลาในการ Set up เปล่ียนผลิตภณัฑ ์1.06 ชัว่โมง จะเหลือ
เวลาในการผลิตจริงของสายการผลิตท่ี 5 คือ 17.94 ชั่วโมง 
หรือ 64,584 วินาที ซ่ึงแสดงผลลพัธ์ของแต่ละสายการผลิตได้
ดงัตารางท่ี 3 
 
ตารางท่ี 3 อตัราผลผลิตปัจจุบนั กบั อตัราผลผลิตเป้าหมาย 

สายการ
ผลิต 

Cycle time  
(วินาที/ช้ิน) 

อตัราผลผลิต
เป้าหมาย  

(ช้ิน/คน/ชม.) 

อตัราผลผลิตหลงั
การปรับปรุง 
 (ช้ิน/คน/ชม.) 

1 (A) 1.62 491.23 740.74 
2 (B) 1.88 491.23 638.28 
3 (C) 0.90 1000.00 1000.00 
4 (D) 0.90 1000.00 1000.00 

5 (C+D) 0.90 631.58 944.21 

 
 
 



หลังการปรับปรุงกระบวนการผลิต ท าให้สามารถลด
จ านวนพนกังานได ้6 คน จากเดิม 24 คน เหลือ 18 คน สามารถ
ผลิตงานไดต้ามเป้าหมาย ท าให้โรงงานสามารถลดค่าใชจ่้าย
ดา้นค่าจา้งแรงงานได ้ 

และเ น่ืองจากมีการปรับปรุงกระบวนการและเ พ่ิม
สายการผลิตท่ี 5 จะมีค่าใชจ่้ายเกิดข้ึน ค่าใชจ่้ายในการลงทุน
เร่ิมตน้ 12,530,000 บาท แต่จะมีก าไรเฉล่ียเพ่ิมข้ึนจากจ านวน
งานท่ีผลิตได้เพ่ิมข้ึนและจากค่าจา้งแรงงานท่ีลดลง คิดเป็น 
13,509,227 บาท ท่ีอตัรา MARR = 1.25% อตัราผลตอบแทน
ภายในท่ี 107% ดงัแสดงผลในตารางท่ี 4  

ระยะเวลาคืนทุน (Return On Investment) คือ อตัราส่วน
ผลตอบแทนจากการลงทุนท่ีจะเปรียบเทียบระหวา่งเงินลงทุน 
และก าไรท่ีไดจ้ากการลงทุน ซ่ึงจะแสดงความสามารถในการ
ท าก าไรจากการลงทุนดงักล่าว  

ระยะเวลาคืนทุน (ROI) = เงินลงทุนเร่ิมตน้ / ก าไรเฉล่ียต่อ
เดือน = 12,530,000 / 13,509,227 = 0.93 

ซ่ึงกระบวนการหลงัการปรับปรุงน้ี ตอ้งใชร้ะยะเวลาคืน
ทุนประมาณ 0.93 เดือน

 
ตารางท่ี 4 ค  านวณมูลค่าปัจจุบนัสุทธิ และ อตัราผลตอบแทนภายใน (IRR) 

เดือนที ่ กระแสเงนิสดรับจ่ายสุทธิ อตัราดอกเบีย้ (r) อตัราคดิลดตามระยะเวลา (1+r)i มูลค่า ณ ปัจจุบัน 

0 - 1.25% 1.0000 - 
1 -12,530,000 1.25% 1.0125 (12,375,308.64) 
2 13,509,227 1.25% 1.0252 13,177,725.02 
3 13,509,227 1.25% 1.0380 13,015,037.05 
4 13,509,227 1.25% 1.0509 12,854,357.58 
5 13,509,227 1.25% 1.0641 12,695,661.81 
6 13,509,227 1.25% 1.0774 12,538,925.24 
7 13,509,227 1.25% 1.0909 12,384,123.70 
8 13,509,227 1.25% 1.1045 12,231,233.28 

มูลค่าปัจจุบันของโครงการ (NPV)  = 76,521,755.04 

อตัราผลตอบแทนภายใน (IRR)    = 107% 

 
ตารางท่ี 5 ตวัอยา่งผลวเิคราะห์ขอ้มูลสายการผลิตท่ี 1 ในแบบจ าลอง   

สายการผลติที่ 1 

Distribution Parameter 

Goodness of test (P-Value) 
Test of 

Homogeneity 
Test of 

Independence สถานีงานหลัก 
Chi 

Squared 
Kolmogoro
v-Smirnov 

Anderson
-Darling 

1 Laminate ADH Weibull 2+W(3.29, 0.337) 0.974 0.947 0.987 ผา่น ผา่น 

2 Air press Gamma 2+G(34.8, 0.0159) 0.517 0.962 0.981 ผา่น ผา่น 

3 
Laminate 
Barcode 

log logistic 
2+1.14*(1./((1./U(0.5,0
.5))-1.))**(1./16.2) 

0.558 0.963 0.982 ผา่น ผา่น 

4 Scan Barcode log logistic 
2+1.14*(1./((1./U(0.5,0

.5))-1.))**(1./17) 
0.517 0.950 0.989 ผา่น ผา่น 

5 Cutting Weibull 4+W(4.79, 0.495) 0.055 0.536 0.727 ผา่น ผา่น 
6 Inspection Gamma 1+G(13, 0.0269) 0.974 0.922 0.951 ผา่น ผา่น 



4. การจ าลองสถานการณ์  
 
ในการจ าลองน้ีเพ่ือวิเคราะห์ผลผลิตของสายการผลิตท่ีท า

การปรับปรุงวา่สามารถจะท าการผลิตไดต้ามเป้าหมายหรือไม่ 
โดยจะตอ้งมีการทดสอบและวเิคราะห์ขอ้มูลน าเขา้ดงัแสดงใน
ตารางท่ี 5 หลงัจากนั้นด าเนินการสร้างแบบจ าลองและท าการ
ตรวจสอบความถูกตอ้งของโปรแกรมจากจ านวนช้ินงานท่ี
ผลิตไดพ้ร้อมทั้งเปรียบเทียบกบัจ านวน 

ช้ินงานท่ีไดจ้ากการรันโปรแกรมโปรโมเดลท่ีใช้ค่าการ
กระจายของข้อมูลเป็นเวลาของแต่ละสถานีงาน โดยการ
ก าหนดเวลาท่ีตอ้งการผลิตไวท่ี้ 19 ลกัษณะ ส าหรับใชเ้พื่อท า
การตรวจสอบความถูกตอ้งของโปรแกรม โดยก าหนดให้มี
การผลิตจ านวนช้ินท่ีเวลาต่างกัน แลว้พิจารณาจ านวนงาน 
โดยเม่ือเปรียบเทียบจ านวนงานท่ีไดจ้ากการรันโปรแกรมกบั
การค านวณ ซ่ึงอา้งอิงจากการปฏิบติังานจริงนั้นมีค่าใกลเ้คียง
กัน โดยมีค่าแตกต่างกันมากท่ีสุด ส าหรับสายการผลิตท่ี 1 
เท่ากบั 0.25% , สายการผลิตท่ี 2 เท่ากบั 0.07% , สายการผลิต
ท่ี 3 เท่ากบั 0.07% และสายการผลิตท่ี 4 เท่ากบั 0.09% แสดง
ว่าโปรแกรมมีความถูกตอ้ง ดังนั้นจึงน าผลท่ีได้จากการรัน
โปรแกรมโปรโมเดลไปใช้ในการวิเคราะห์  เพื่อปรับปรุง
ทรัพยากรและจดัสมดุลของการด าเนินงานใหม่ต่อไปได ้

และท าการตรวจสอบความถูกตอ้งของแบบจ าลองโดย
เปรียบเทียบผลท่ีไดจ้ากการรันโปรแกรม 30 รอบกับระบบ
จริง โดยใช ้t-test พบวา่ไม่มีความแตกต่างกนัอยา่งมีนยัส าคญั 
ท่ีระดบัความเช่ือมัน่ 95% โดยแบบจ าลองหลงัการปรับปรุง
แสดงไดด้งัรูปท่ี 10 และผลแสดงตารางท่ี 6-8 

 

 
 

 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 10 แบบจ าลองสถานการณ์หลงัการปรับปรุง 
 จากผลท่ีได้สามารถลดพนักงานได้ 33.33% จ านวน
ช้ินงานท่ีผลิตไดเ้พ่ิมข้ึน 228.32% อตัรา ผลผลิตเพ่ิมข้ึนจาก
เดิม 435.20% ทั้ งน้ีเน่ืองมาจากการลดเวลากระบวนการใน
สถานีงานท่ี 1-5 คือ ติดวัสดุบนงาน, กดอัดช้ินงาน, ติด
บาร์โคด้บนงาน, เก็บขอ้มูลในระบบ, ตดัช้ินงานสามารถลด
เวลาได้อย่างมาก เพราะมีการน าเคร่ืองจักรอตัโนมติัเขา้มา
ทดแทนพนักงานบางส่วน รวมทั้งปรับปรุงกระบวนการลด
ขั้นตอนการท างานของพนกังานจึงท าใหมี้ค่าตวัช้ีวดัท่ีสูง 
 
ตารางท่ี 6 ผลลพัธ์แบบจ าลองสถานการณ์การผลิต-ก่อน 

ตารางท่ี 7 ผลลพัธ์แบบจ าลองสถานการณ์การผลิต-หลงั 

ตารางท่ี 8 ผลวเิคราะห์แบบจ าลอง 
วิเคราะห์ผล %Gain 

พนกังาน (คน/สาย) 33.33 

จ  านวนช้ินงานท่ีผลิต (ช้ิน/วนั) 228.32 

อตัราผลผลิต (ช้ิน/วนั/คน) 435.20 

%Utilization ของสถานีงาน -8.01 

%Efficiency ของสายการผลิต 17.58 

 
 
 
 
 

1 2 3 4 5 เฉลี่ย

พนักงาน (คน/สาย) 3 3 4 4 4 4

จ านวนช้ินงานที่ผลิต (ช้ิน/วัน) 42746 35997 75997 75997 71753 60498.00

อัตราผลผลิต (ช้ิน/วัน/คน) 749.93   631.53   999.96   999.96   944.12   865.10

%Utilization ของสถานีงาน 97.91 93.85 70.37 70.37 70.51 80.60

%Efficiency ของสายการผลิต 97.92 93.86 70.37 70.37 74.68 81.44

วิเคราะห์ผล
หลังการปรับปรุง

1 2 3 4 เฉลี่ย

พนักงาน (คน/สาย) 6 6 6 6 6

จ านวนช้ินงานที่ผลิต (ช้ิน/วัน) 15358 14991 22193 21165 18427

อัตราผลผลิต (ช้ิน/วัน/คน) 134.72 131.50 194.68 185.66 161.64

%Utilization ของสถานีงาน 88.37 88.31 85.81 88.00 87.62

%Efficiency ของสายการผลิต 63.49 67.27 73.33 72.96 69.26

วิเคราะห์ผล
ก่อนการปรับปรุง



5. สรุปผลการด าเนินการวจัิยและข้อเสนอแนะ 
 
งานวิจัยน้ีเป็นการศึกษาปัญหาของสายการผลิตช้ินส่วน

อิเล็กทรอนิกส์ ท่ีมีปัญหาในเร่ืองความสูญเปล่าและไม่
สามารถผลิตสินคา้ไดท้นัตามความตอ้งการของลูกคา้ ผูว้จิยัจึง
ด าเนินการปรับปรุงสายการผลิต โดยใช้หลักการ ECRS 
รวมถึงเพ่ิมการใช้เคร่ืองจักรอัตโนมัติทดแทนแรงงานคน
บางส่วน การสร้างสมดุลสายการผลิต และการจ าลอง
สถานการณ์เขา้มาช่วยในการวิเคราะห์ขอ้มูล เพื่อให้สามารถ
เห็นภาพไดช้ดัเจนข้ึน เช่น การวเิคราะห์งานคา้งระหวา่งสถานี
งาน เห็นภาพลกัษณะการกระจุกตวัของงาน หรือสถานีงานคอ
ขวดในสายการผลิต วา่เกิดข้ึนในขั้นตอนใดมากท่ีสุด รวมทั้ง
ย ังสามารถทดลองป รับ เป ล่ียนรูปแบบการจัดสมดุล
สายการผลิตไดโ้ดยง่าย  ช่วยลดตน้ทุนในการผลิต ช่วยการ
ประเมินผลการท างาน และช่วยหาแนวทางในการปฏิบติังานท่ี
เหมาะสม เพื่อให้ผลลพัธ์ท่ีพึงพอใจ และน าผลการวิเคราะห์ท่ี
ไดเ้ป็นเคร่ืองมือช่วยในการตดัสินใจส าหรับการวางแผนการ
ผลิต ซ่ึงหลังการปรับปรุงสามารถลดพนักงานได้ 33.33% 
จ านวนช้ินงานท่ีผลิตไดเ้พ่ิมข้ึน 228.32% อตัราผลผลิตเพ่ิมข้ึน
จากเดิม 435.20% ประสิทธิภาพ (Efficiency )ของสายการผลิต
เพ่ิมข้ึน 17.58% ซ่ึงผลลัพธ์ดีข้ึนเกือบทั้ งหมดส่วนการใช้
ประโยชน์ (Utilization)  ลดลงเน่ืองมาจากพนักงานตอ้งรอ
การท างานของเคร่ืองจักรอัตโนมัติ ซ่ึงโรงงานกรณีศึกษา
ยอมรับ และสามารถผลิตงานได้ทันตามความตอ้งการของ
ลูกคา้  

โดยแนวทางน้ีสามารถน าไปประยกุตใ์ชก้บัผลิตภณัฑ์อ่ืน
ในโรงงานได ้รวมทั้งสามารถน าไปประยกุตใ์ชก้บัแบบจ าลอง
ทางคณิตศาสตร์ (Math model) เพื่อหาจ านวนทรัพยากรการ
ผลิตท่ีเหมาะสมท่ีสุดภายใตเ้ง่ือนไขต่างๆ เช่น ใช้เวลาน้อย
ท่ีสุด หรือ มีต้นทุนต ่าท่ีสุด กับสายการผลิตอ่ืนๆท่ีมีความ
ใกล้เคียงกันหรือมีความต้องการท่ีเปล่ียนไปในอนาคตได้ 
ทั้งน้ีในการจ าลองไดก้ าหนดใหไ้ม่เกิดของเสียในกระบวนการ
ข้ึนซ่ึงอาจมีการปรับปรุงสัดส่วนของเสียเพ่ิมเติมให้มีความ
เหมือนจริงมากยิ่งข้ึน โดยโปรแกรมจ าลองสถานการณ์อ่ืนๆ 
ซ่ึงสามารถใชท้ดแทนกนัได ้ไดแ้ก่ ARENA, Process Analysis
หรือ SIMIO เป็นตน้  
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