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บทคัดยอ 
งานวิจัยนี้ มีวัตถุประสงคเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพของสายการผลิตตัวรับสงสัญญาณอัลตราบรอดแบรนด โรงงานตัวอยางประสบปญหาการ

ผลิตไมทันกับความตองการของลูกคาและมีงานรอคอยระหวางกระบวนการมาก  สวนแรกของการศึกษางานวิจัยนี้คือการปรับปรุงกระบวนการ  
Main Assembly 1 Main Assembly 2 และ Main Assembly 3 ดวยหลักการ Work Study เพราะเปนงานประกอบโดยพนักงาน วิธีการ
ทํางานที่ปรับปรงุถูกนําไปใชเปนมาตรฐานการทํางาน หลังการปรับปรุงวิธีการทํางานแลวพบวาการปรับปรุงกระบวนการ Main Assembly 1 
Main Assembly 2 และ Main Assembly 3 สามารถลดเวลาผลิต และทําใหรอบการทํางานแตละสถานีงานใกลเคียงกัน สวนที่สองของ
การศึกษางานวิจัยนี้คือการจําลองกระบวนการผลิต โดยใชโปรแกรมการจําลองสถานการณ  เพ่ือหาวิธีการขนถายชิ้นงานในเครื่องจักร และลด
เวลารอคอยลง เริ่มจากกระบวนการ Traca จนถึง กระบวนการ Climatic Test แนวทางท่ีเหมาะสมคือ แผนการปรับปรุงที่ 2 (การเพ่ิมความจุ
การทดสอบซอฟตแวรในกระบวนการ Sub System Test 1 ตําแหนง และการขนยายชิ้นงานจากกระบวนการ Warm Up ไปกระบวนการ 
Sub System Test ขนยายรอบละ 4 ชิ้น) หลังการปรับปรุงพบวาคาอรรถประโยชนโดยรวมเพิ่มขึ้น 5% เวลารอคอยลดลง 85.19% และ
จํานวนชิ้นงานที่ออกจากระบบเพ่ิมขึ้น 37.50% 

คําสําคัญ 
การศึกษาการทํางาน  การจําลองสถานการณ  ตัวรับสงสัญญาณอัลตราบรอดแบรนด 

Abstract 
This case study is to improve an efficiency of ultra- broadband transceivers manufacturing process.  The case study 

found that several customer orders could not be produced on schedules and a lot of work in process.  The first part of 
this study, using Work Study approach to improve in Main Assembly 1, Main Assembly 2 and Main Assembly 3 processes 
which are mainly done by operators. The improvement, for example removal of unnecessary work, would be applied as 
a standard work procedure.  The result showed that all three assembly processes can reduce time and balance in 
production cycle of each station similarly.  The second part of the study, ultra- broadband transceivers manufacturing 
process was simulated by a simulation program to find a method for transferring work pieces and to reduce the waiting 
time.  The simulation was done by starting from Traca ( RI)  process to Climatic Test process.  The suitable improvement 
was the proposed plan 2 (increase one capacity in software testing of Sub System Test process and increase a number of 
workpieces to be four units in transferring from Warm Up process to Sub System Test process) .  Findings from simulation 
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models, the efficiency of ultra-broadband transceivers manufacturing process was increased with higher utilization for 5%, 
lower waiting time for 85.19% and higher productivity for 37.50%. 

Keywords 
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1. บทนํา 

โรงงานอุตสาหกรรมในประเทศไทยมีการเจริญเติบโตและ

พัฒนาอยางตอเนื่อง ดานคุณภาพ ดานการผลิต สงผลใหแตละ

โรงงานมีอัตราการแขงขันที่สูงในดานการตลาด เพื่อทําให

โรงงานมีประสิทธิภาพในการผลิตและสามารถแขงขันกับ

โรงงานคูแขงได โรงงานจําเปนตองปรับสายการผลิต เพื่อ

รองรับการผลิตผลิตภัณฑใหม และปรับปรุงการผลิตใหมี

ประสิทธิภาพ เพือ่ลดตนทุนการผลิตและเพิ่มผลผลิตใหแก

โรงงานสงผลทําใหกําไรเพ่ิมมากขึ้น 

โรงงานตัวอยางที่ไดเขาไปศึกษาเปนโรงงานที่มีการผลิต

สําหรับระบบอิเล็กทรอนิกส  (PCBA) ดําเนินการผลิตเก่ียวกับ

ระบบที่พบในเครื่องบินพาณิชย ลิฟต รถไฟ ตัวรับสงสัญญาณ

อัลตราบรอดแบรนด และโครงสรางพื้นฐานการสื่อสารไรสาย 

ผูวิจัยเลือกศึกษาผลิตภัณฑของโรงงานตัวอยาง คือ ตัวรับสง

สั ญ ญ า ณ อั ล ต ร า บ ร อ ด แ บ ร น ด  ( Ultra- broadband 

Transceivers; UBT) 
 

 
 

รูปที่ 1 ผลิตภัณฑตัวรับสงสัญญาณอัลตราบรอดแบรนด (แหลงที่มา: 
www.nokia.com) 
 

จากการศึกษาในกระบวนการผลิตจริงของตัวรับสง

สัญญาณอัลตราบรอดแบรนด พบวาบางสถานีงานมีเวลารอ

คอยมากในบางกระบวนการผลิต การรอคอยทําใหผลิตภัณฑ

ตัวอยางไมเปนไปตามกําหนดการผลติ เวลาที่ใชในสายการผลติ

นานเกินไป และเกิดการสะสมของงานระหวางกระบวนการ  

(Work In Process; WIP) 

การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตชวยใหสามารถเพิ่มปริมาณ

การผลิต เพื่อรองรับความตองการของลูกคาได วิธีการเพิ่ม

ประสิทธิภาพการผลิตมีอยูหลายวิธี การนําหลักการศึกษาการ

ทํางาน (Work  Study) มาประยุกตใชเปนวิธีการหนึ่งในการ

แกปญหาเพ่ือเพิ่มประสิทธิภาพ นอกจากนี้การหาแนวทางการ

แกปญหาการรอคอยในกระบวนการที่ใชเครื่องจักร โดยใช

แบบจํ าลองทางคอมพิ ว เตอร  ( Computer Simulation 

Model) เปนวิธีการหนึ่งที่เรียนรูการทํางานของระบบงานที่ผู

ทดลองจะสามารถทราบความเปนไปและองคประกอบตาง ๆ 

ของระบบงานซึ่งสามารถนํามาชวยวิเคราะหและหาแนวทางที่

เหมาะสมในการจัดการระบบโดยไมตองทําการทดลองงานจริง 

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการ

ผลิตของผลิตภัณฑตัวรับสงสัญญาณอัลตราบรอดแบรนด 

 

2. ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

หลักการ ECRS [1] เปนการปรับปรุงการผลิตสามารถเพิ่ม

ผลผลิต และลดตนทุนการผลิต ประกอบดวย การกําจัด 

( Eliminate) , ก า ร ร ว ม กั น  ( Combine) , ก า ร จั ด ใ ห ม  

(Rearrange) และการทําใหงาย (Simplify)\ 

การจํ าลองสถานการณ  [2]  เปนกระบวนการออก

แบบจําลอง (Model) ของระบบจริง (Real System) แลว

ดําเนินการทดลองเพื่อใหเรียนรูพฤติกรรมของระบบงานจริง 

ภายใตขอกําหนดตาง ๆ  ที่วางไว เพื่อประเมินผลการดําเนินงาน

ของระบบและวิเคราะหผลลัพธที่ไดจากการทดลองกอน

นําไปใชแกไขปญหาในสถานการณจริง การจําลองทาง

คอมพิวเตอร เปนการรวบรวมวิธีการตาง ๆ ที่ ใชจําลอง

สถานการณจริงหรือพฤติกรรมของระบบตาง ๆ มาไวบน

คอมพิวเตอร โดยการใชโปรแกรมคอมพิวเตอรเขามาชวย

เพื่อที่จะศึกษาการไหลของกิจกรรมในรูปแบบตาง ๆ ซึ่งในการ

วิจัยครั้งนี้  ไดเลือกใชโปรแกรมอารีนา (Arena Rockwell 

Software) [3,4] สามารถจําลองสถานการณได ใกลเคียงกับ

ระบบงานจริง และนําไปประยุกตใชกับระบบงานการผลิตและ



 วารสารวิศวกรรมศาสตรและนวัตกรรม   ปที่ 15  ฉบับที่ 3  ประจําเดอืน กรกฎาคม – กันยายน  2565 132 

งานบริการ เปนโปรแกรมที่มีความซับซอนไมมากนัก สะดวก

ตอการใชงาน มีการแสดงภาพเคลื่อนไหว (Animation) ถูก

ออกแบบมาบนโปรแกรม Windows ทําใหมีความคลองตัวใน

การใชงานสูง 

งานวิจัยดานการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตมีหลากหลาย

งานที่ประยุกตใชหลักการ ECRS และการจําลองสถานการณ 

เปนการเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการ ปรับสมดุลการไหล 

และลดตนทุนทั้งในสวนของภาคการผลิตและภาคการบริการ 

อาทิเชน  

ก า ร ส ร า ง แบบ จํ า ล อ ง ส ถาน กา รณ เพื่ อ ป รั บ ปรุ ง

ประสิทธิภาพการผลิตซาลาเปา [5] พบวากระบวนการไหลของ

การผลิตมีประสิทธิภาพไมเพียงพอในพื้นที่ที่จํากัด จึงปรับปรุง

โดยใชการศึกษางาน การวางผังโรงงานอยางมีระบบ และการ

จําลองสถานการณการผลิต ผลการวิจัยพบวาสามารถลดระยะ

ทางการเคลื่อนที่และเวลาการผลิตโดยรวมทําใหอัตราการผลิต

เพิ่มข้ึนจากเดิม 7.73 ลูกตอนาที เปน 11.04 ลูกตอนาที 

การจําลองสถานการณเพื่อปรับปรุงกระบวนการทํางาน

ของสายการผลิตสับปะรดบรรจุถุง [6] การจัดการที่ขาด

ประสิทธิภาพสงผลใหเกิดการจางงานลวงเวลา นําไปสูตนทุน

ในการผลิตเพิ่มสูงขึ้น จึงนําการจําลองสถานการณมาทดสอบ

หลายทางเลือกที่เนนการเพิ่มจํานวนแรงงานและเครื่องจักรให

สถานีงานที่เปนคอขวด เพื่อใหไดอัตราผลผลิตสับปะรดบรรจุ

ถุงตามเปาหมาย 9,240 ถุงตอวัน ทางเลือกที่เหมาะสมจะชวย

ลดจํานวนแรงงานที่ใชในกระบวนการผลิต ได 6 คน หรือคิด

เปนรอยละ 8.33 ของจํานวนแรงงานในกระบวนการผลิต 

การจําลองสถานการณเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของระบบ

จายปูนซีเมนต [7] โดยทําการจําลองระบบจายปูนซีเมนตแลว

นํามาวิเคราะหผลดวยเทคนิคการวิเคราะหเชิงกระบวนการ

ลําดับชั้น  โดยปรับ Roto Packer ใหจายปูนได 2 ชนิด ซึ่ง

แนวทางนี้สามารถเพิ่มคาอรรถประโยชนของทรัพยากร  เพิ่ม

กําลังการผลิตปูนซี เมนตและลดจํานวนรถยนตที่ รอรับ

ปูนซีเมนตชนิด M และ P ที่มีการสั่งซื้อเปนจํานวนมาก 

การเพิ่มประสิทธิภาพโดยวิธีการจัดสมดุล กรณีศึกษา

สายการผลิตรางเลื่อนเบาะรถยนต [8] เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ

ของสายการผลิตรางเลื่อนเบาะรถยนต โดยการศึกษาดานเวลา 

หลักการ ECRS และวิธีการจัดสมดุลสายการผลิต จากการ

คํานวณพบวาประสิทธิภาพของสายการผลิตกอนปรับปรุงมีคา

เทากับ 81.34% ผลการปรับปรุงพบวา วิธีแรกใหประสิทธิภาพ

หลังการปรับปรุงเทากับ 79.50% และอัตราการผลิตเพิ่มขึ้น 

6.78% สวนวิธีที่สองใหประสิทธิภาพหลังการปรับปรุงเปน 

87.05% และอัตราการผลิตเพิ่มข้ึนเปน 16.91% ดังนั้นวิธีที่

สองจึงเปนวิธีที่เหมาะสม แลววิธีการดําเนินการทั้งสองยังทําให

จํานวนพนักงานลดลง 1 คน 

การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตในสายการเย็บของ 

Almeda Textile PLC [9] เพื่อหาวิธีการปรับปรุงที่เหมาะสม

ที่สุดโดยทําการสรางแบบจําลองดวยคอมพิวเตอร ผสมผสาน

กับเทคนิคการปรับสมดุลการผลิต ในการปรับปรุงไดจําลอง

แบบ 160 ครั้ง เพื่อวัดประสิทธิภาพปจจุบันของระบบในการใช

ทรัพยากร WIP และเวลารอคอย การใชประโยชนโดยเฉลี่ย

ของระบบปจจุบันอยูที่ 0.53 โดยมีประสิทธิภาพสายการผลิต 

42% หลังการปรับปรุงไดพัฒนารูปแบบสายการประกอบจักร

เย็บผาแบบใหมซึ่ ง เพิ่มการใช งานระบบเปน 0.69 และ

ประสิทธิภาพของสายการผลิตเปน 58.42% 

การลดของเสียโดยใชหลักการผลิตแบบลีนและ ECRS ใน

อุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรชาวอินโดนีเซีย [10] เพื่อลดปริมาณ

ขยะในโรงงาน จากการศึกษาสามารถลดเวลาในกระบวนการ

ผลิตได 4.79% 

การปรับปรุงประสิทธิภาพและผลผลิตดวยการปรับสมดุล

ของเครื่องจักรในสายการเย็บ [11] เพื่อจัดวางสายการผลิตให

สมดุลกับสต็อก เพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต และคุณภาพของ

การผลิต โดยใชการจําลองดวยโปรแกรมคอมพิวเตอรในการ

ออกแบบกระบวนการผลิต และการปรับสมดุลการผลิต 

หลังจากทําการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตเพิ่มขึ้น 9% 

และทําใหประหยัดคาแรงงานไดเกือบ 600 นาที 

 

3. วิธีการดําเนินงานวิจัย 

3.1  ขอมูลเบื้องตนกรณีศึกษา 

โรงงานตัวอยางเปนผูผลิตอุปกรณเกี่ยวกับระบบที่พบใน

เครื่องบินพาณิชย ลิฟต รถไฟ ตัวรับสงสัญญาณอัลตราบรอด

แบรนด และโครงสรางพ้ืนฐานการสื่อสารไรสาย การวางผัง

โรงงานจะเปนการวางผังแบบกลุม เนื่องจากโรงงานมีการผลิต

สินคาหลากหลายชนิด ผลิตตามคําสั่งของลูกคา โดยมีลูกคา

ตางประเทศเปนหลัก ในกรณีศึกษาทางผูวิจัยทําการศึกษาใน
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สวนของ ผลิตภัณฑตัวรับสงสัญญาณอัลตราบรอดแบรนด 

เนื่องจากบางสถานีงานมีเวลารอคอยมากในบางกระบวนการ

ผลิต ทําใหผลิตภัณฑตัวอยางไมเปนไปตามกําหนดการผลิต 

เวลาที่ใชในสายการผลิตนานเกินไป และเกิดการสะสมของงาน

ระหวางกระบวนการ (Work In Process: WIP) 

3.2 ขั้นตอนกระบวนการผลิต 

กระบวนการผลิตตัวรับสงสัญญาณอัลตราบรอดแบรนด 

เปนกระบวนการประกอบแผงวงจรอิเล็กทรอนิกสเขาไปใน 

UBT  จนกลายเปนผลิตภัณฑสําเร็จรูปเพื่อจัดสงใหแกลูกคา 

โดยเปนกระบวนการที่ใชคนรวมกับเครื่องมือ อุปกรณ 

เครื่องจักร สามารถอธิบายลักษณะของกระบวนการไหลของ

ผลติภัณฑไดดังรปูที่ 2 
 

                   
 

                   
 

                   
 

                   
 

                   
 

                   
 

                   
 

                   
 

                   
 

                   
 

                   
 

                   
 

รูปที่ 2 กระบวนการผลติตัวรับสงสญัญาณอัลตราบรอดแบรนด 

3.3 ระบบการทํางานของกระบวนการการผลิตตัวรับสง

สัญญาณอัลตราบรอดแบรนด 

การผลิต UBT โรงงานตัวอยางมีทั้งหมด 12 กระบวนการ 

ผูวิจัยไดเลือกศึกษาตั้งแตกระบวนการ Main Assembly 1 

จนถึง กระบวนการ Climatic Test เนื่องจากกระบวนการ  

Climatic Test ตองรอชิ้นงานใหครบจํานวน 64 ชิ้น จึงจะทํา

การทดสอบได โดยใชเวลาทดสอบรอบละ 480 นาที ทําใหเกิด

เวลารอคอยในกระบวนการมาก   

กระบวนการ Main Assembly 1 เปนกระบวนการ

ประกอบชิ้นสวนของ UBT ขั้นตอนแรก เปนกระบวนการที่ใช

คนทํางานทั้งหมด มีพนักงานประจําอยูในกระบวนการ 1 คน 

กระบวนการ Main Assembly 2 เปนกระบวนการประกอบ

ชิ้ นสวนของ UBT ขั้นตอนที่สอง เปนกระบวนการที่ ใช

คนทํางานทั้งหมด มีพนักงานประจําอยูในกระบวนการ 1 คน 

ซึ่งเวลาที่ใชในกระบวนการคอนขางมาก และเกิดการรอคอย

ของวัสดุที่สงมาจาก Main Assembly 1 คอนขางมาก 

กระบวนการ Main Assembly 3, กระบวนการ Traca 

แ ล ะ ก ร ะ บ วน ก า ร  Warm up พ นั ก ง า น ปร ะจํ า อยู ใ น

กระบวนการ 1 คน ตอทั้ง 3 กระบวนการที่กลาวมา เริ่มจาก

กระบวนการ Main Assembly 3 เปนกระบวนการที่ใชเวลาใน

การทํางานนอยกวา Main Assembly 2 แตมากกวา Main 

Assembly 1 แสดงไดดังรูปที่ 2 เมื่อพนักงานประจํา Main 

Assembly 3 ทําการประกอบครบแลว จะนํา UBT มาเขา

เครื่อง Traca  Test ซึ่งมีทั้งหมด 3 เครื่อง หาก UBT ชิ้นไหน

ทําการทดสอบเสร็จกอนสามารถสงเขาเครื่อง Warm Up Test 

กอนได   

กระบวนการ Traca (RI) Test เปนกระบวนการทดสอบ

ซอฟตแวรซึ่งเวลาทดสอบคงที่ทดสอบชิ้นงานชิ้นละ 5 นาที มี

เครื่องที่ใชสําหรับการทดสอบ 3 เครื่อง 

กระบวนการ Warm Up Test  เปนกระบวนการอบ

ชิ้นงานซึ่งเวลาอบคงที่ อบชิ้นงานชิ้นละ 15 นาที มีเครื่องที่ใช

สําหรับการอบ 2 เครื่อง สามารถจุชิ้นงานสําหรับการอบได 48 

ชิ้น 

กระบวนการ  Sub System Test เป นกระบวนการ

ทดสอบซอฟตแวรซึ่งเวลาทดสอบคงที่ทดสอบชิ้นงานชิ้นละ 30 

นาที  มีความจุสําหรับการทดสอบ 3 ตําแหนง 
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กระบวนการ System Test เปนกระบวนการทดสอบ

ซอฟตแวรซึ่งเวลาทดสอบคงที่ทดสอบชิ้นงานชิ้นละ 30 นาที มี

ความจุสําหรับการทดสอบ 4 ตําแหนง 

กระบวนการ Burn-in Rack เปนกระบวนการจัดเก็บ

ชิ้นงานที่ทําการประกอบและทดสอบซอฟตแวรเรียบรอยแลว

ใหครบ 64 ชิ้น กอนจะนําเขากระบวนการ Climatic Test 

กระบวนการ Climatic Test เปนกระบวนการทดสอบ

ความชื้น และอุณหภูมิ มี 2 เครื่องสามารถบรรจุชิ้นงานได

เครื่องละ 64 ชิ้น มีเงื่อนไขในการใชงาน คือ ตองครบ 64 ชิ้น

เทานั้นจึงทําการดําเนินงานได ใชเวลาในการทํางาน 480 นาที 

การดําเนินงานวิจัยนี้ประกอบดวย 2 สวน คือ สวนที่ใช 

Work Study มาใชในการปรับปรุงวิธีการทํางานใหงาย และ

ลดข้ันตอนการทํางาน คือ กระบวนการ Main Assembly 1 

กระบวนการ Main Assembly 2 และ กระบวนการ Main 

Assembly  3  และสวนที่ใช  การจําลองสถานการณ มาใชใน

การหาแผนงานที่สามารถเพิ่มประสิทธิภาพการผลติ  ซึ่งจะเนน

การแกปญหาในเรื่ องของการลดเวลารอคอยระหว า ง

ก ร ะ บ ว น ก า ร  คื อ  ก ร ะ บ ว น กา ร  Main Assembly 3 , 

กระบวนการ Traca, กระบวนการ Warm Up, กระบวนการ 

Sub System Test, กระบวนการ System Test, กระบวนการ 

Burn-in Rack และกระบวนการ Climatic Test แสดงดังรูปที่ 

3 

 

 
 

รูปที่ 3 กระบวนการทํางานของกระบวนการผลิตผลิตภัณฑตัวรับสงสัญญาณอัลตราบรอดแบรนด 

 

4. ผลการดําเนินงาน 

4.1 แนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพ  

ผูวิจัยไดนําหลักการการศึกษาการทํางาน มาประยุกตใช

เพื่อเปนเครื่องมือในการปรับปรุงกระบวนการผลิตใหมี

ประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน โดยมุงเนนการเพิ่มประสิทธิภาพใน

กระบวนการผลิต ลดขั้นตอนงานที่ไมเหมาะสม และปรับเวลา

กระบวนการใหใกลเคยีงกัน เพื่อใหเห็นวิธีการปรับปรงุ 

จากการวิเคราะหและนําแนวคิดที่ไดคัดเลือกมาทําการ

ปรับปรุง ผูวิจัยไดดําเนินการปรับปรุงในสวนของวิธีการและ

การจัดการงานยอยในแตละสถานีเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพ

ของการผลิต โดยแสดงรายละเอียดดังนี้ 

 

1) การปรับปรุงดวยวิธี Eliminate 

ปรับเปลี่ยนวิธีการทํางาน การหยิบและยิงสกรูในขั้นตอน

การประกอบ PCBA เขากับ UBT ขั้นตอนการยึด Shield 

Equipped ขั้นตอนการรอย Washer เขากับสกรู และขั้นตอน

การหยิบและยิงสกรู เพื่อยึดกับ Antenna Protection จาก

เดิมใชมือเดียวในการหยิบสกรูครั้งละ 1 ตัว เปลี่ยนการหยิบสก

รูดวยมือเดียวเปนครั้งละ 2 ตัว ทําใหลดเวลาในการปฏิบัติงาน 

ลดจํานวนการหยิบสกรู และทําใหการทํางานรวดเร็วมากขึ้น 

2) การปรับปรุงดวยวิธี Rearrange 

การลดงานบางกระบวนการของสถานี ง าน Main 

Assembly 2 ใหพนักงานสถานีงาน Main Assembly 1 ทํา

แทนในสวนของการใส Thermal Pad ลงบน Equipped RF 

Cover และ การใส Cover Power Supply ลงบน Equipped 
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RF Cover ซึ่งชวยลดขั้นตอนการทํางาน และ ชวยลดเวลาการ

ทํ า ง า น ข อ ง ก ร ะ บ ว น ก า ร  Main Assembly 2 ทํ า ใ ห

กระบวนการมีประสิทธิภาพมากขึ้น 

3) การปรับปรุงดวยวิธี Simplify 

การปรับระยะหางระหวางสถานีงาน Main Assembly 1 

และ Main Assembly 2 เพื่อลดระยะเวลาในการสงชิ้นงาน 

และ การปรับปรงุโตะประกอบของสถานีงาน 

ปรับระยะหางระหวางสถานีงาน Main Assembly 1 และ 

Main Assembly 2 เพื่อลดระยะเวลาในการสงชิ้นงานจาก 

ส ถ า นี ง าน  Main Assembly 1  ไ ป ยั ง ส ถ านี ง า น  Main 

Assembly 2 กอนการปรับปรุงทั้งสองสถานีงานมีระยะหาง

เทากับ 2.85 เมตร ใชเวลาในการสงชิ้นงานเทากับ 8.72 วินาที 

หลังการปรับปรุงทั้งสองสถานีงานมีระยะหาง 2.00 เมตร ใช

เวลาในการสงชิ้นงานเทากับ 6.80 วินาที สามารถลดระยะเวลา

สงชิ้นงานลงไดเทากับ 1.92 วินาที แสดงดังรูปที่ 4 

 

        
 

       (ก) กอนปรับปรุง                  (ข) หลังปรับปรุง 

รูปที่ 4 เปรียบเทียบลดระยะหาง สถานีงาน Main Assembly 1 และ 
Main  Assembly 2 เพื่อลดเวลาการสงชิ้นงานกอนและหลังปรับปรุง 

 

การปรับปรุงโตะประกอบ สถานีงาน Main Assembly 1 

ทําการจัดวางวัสดุและอุปกรณ โดยปรับระยะกลองใสชิ้นงาน

ใหใกลมากขึ้น ปรับใหกลองชิ้นงานมีความเอียง จัดวางเมาส 

และ เคสคอมพิวเตอรใหม จากการปรับปรุงทําใหพนักงานมี

พื้นที่การทํางานปกติ เอื้อมหยิบชิ้นสวนไดงายขึ้น ชวยใหการ

ปฏิบัติงานของพนักงานสะดวกและรวดเร็วมากขึ้น  แสดง

รายละเอียดการปรับปรุงดังรปูที่ 5 

 

 

 

 

(ก) โตะปฏิบัติงาน Main Assembly 1 
 

                
 

  (ข) กอนปรับปรุง 
 

 

               
 

 (ค) หลังปรับปรุง 
 

รูปที่ 5 โตะประกอบสถานีงาน Main Assembly 1 

 

การปรับปรุงโตะประกอบ สถานีงาน Main Assembly 2 

ไดทําการจัดวางวัสดุและอุปกรณ โดยวางกลองใสชิ้นงานเปน

ลักษณะครึ่งวงกลม มีความเอียง ปรับระยะกลองใสชิ้นงานให

ใกลมากขึ้น และจัดวางเมาสใหม จากการปรับปรุงทําให

พนักงานมีพื้นที่การทํางานปกติ เอื้อมหยิบชิ้นสวนไดงายขึ้น 

ชวยใหการปฏิบัติงานของพนักงานสะดวกและรวดเร็วมากขึ้น

แสดงรายละเอียดการปรับปรุงดังรปูที่ 6 
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(ก) โตะปฏิบัติงาน Main Assembly  2 
 

                 
 

             (ข) กอนปรับปรุง 
 
 

             
 

             (ค) หลังปรับปรุง 
 

รูปที่ 6 โตะประกอบ สถานีงาน Main Assembly 2 

 

หลังจากดําเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยใช

หลักการการศึกษาการทํางาน (Work Study) ใหกับสายการ

ประกอบ พบวาเวลาในกระบวนการ Main Assembly 2 และ 

3 ลดลง ขณะที่เวลาของกระบวนการ Main Assembly 1 

เพิ่มข้ึนจากการเกลี่ยงานยอยเพื่อจัดสมดุลการผลิต โดยสรปุผล

การปรับปรุงประสิทธิภาพโดยใชหลักการศึกษาการทํางาน 

แสดงดังตารางที่ 1 

 

ตารางท่ี 1 สรุปผลการปรับปรุงประสิทธิภาพโดยใชการศึกษาการ
ทํางาน  

กระบวนการ 

การปรับปรุง เวลาผลิต (วินาที) 

E R S 
กอน 

ปรับปรุง 

หลัง 

ปรับปรุง 

Main Assembly 1      

● หยิบและยิงสกรู    55.45 34.40 

● การเพ่ิมงานบาง

กระบวนการของ

สถานีงาน Main 

Assembly  2 

   - 103.95 

● การปรับระยะ 

หางระหวางสถานี

งาน  

   8.72 6.80 

● การปรับปรุงโตะ

ประกอบของ

สถานีงาน 

   - - 

เวลาผลิตรวม    139.50 212.81 

Main Assembly 2      

● หยิบและยิงสกรู    267.75 142.51 

● การแบงงานยอย

บางกระบวนการ

ให พนักงานสถานี

งาน Main 

Assembly  1 

   79.82 - 

● การปรับปรุงโตะ

ป ร ะ ก อ บ ข อ ง

สถานีงาน 

   - - 

เวลาผลิตรวม    443.43 220.37 

Main Assembly 3      

● หยิบและยิงสกรู    34.13 24.57 

● การปรับปรุงโตะ

ประกอบของ

สถานีงาน 

   - - 

เวลาผลิตรวม    225.60 200.34 
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4.2 การหาแนวทางในการสรางแบบจําลองเพื่อลดการรอ

คอยในกระบวนการผลิตผลิตภัณฑตัวรับสงสัญญาณ

อัลตราบรอดแบรนด 

จากการวิเคราะหแผนปจจุบัน พบวาเวลาที่ใชในการรอ

คอยสํ าหรับการประกอบชิ้ นงานที่ กระบวนการ  Main 

Assembly 2 ซึ่งใชเวลาในการประกอบมาก เวลาที่ใชในการ

รอคอยสําหรับนํา UBT เขารับการทดสอบที่กระบวนการ Sub 

System Test ซึ่งมีความจุสําหรับการทดสอบ 3 ตําแหนง และ

เวลาที่ใชในการรอคอยสําหรับนํา UBT เขารับการทดสอบที่

กระบวนการ Climatic Test ซึ่งตองรอชิ้นงานใหครบ 64 ชิ้น 

จึงสามารถเขารับการทดสอบได ทําใหเกิดเวลาในการรอคอย

มาก 

ดังนั้นจึงใชการจําลองสถานการณเพ่ือหาวิธีการขนถาย

ชิ้ นงานในเครื่องจักร  และลดเวลารอคอยลง เริ่มจาก

กระบวนการ Traca จนถึง กระบวนการ Climatic Test  
 

 
 

รูปที่ 7 กระบวนการการผลิตตัวรับสงสัญญาณอัลตราบรอดแบรนด
แผนปจจุบัน 

 

ในงานวิจัยนี้จําลองสถานการณดวยโปรแกรม Arena ผล

ของการจําลองไดผานการทดสอบความถูกตอง (Validation) 

เพื่อใหมั่นใจวาผลที่ ไดจากแบบจําลองและระบบจริงไม

แตกตางกัน โดยใชวิธีการทดสอบเครื่องหมายของอันดับ 

(Wilcoxon Test) ที่ระดับนัยสําคัญ 0.05 นอกจากนีม้ีการ

คํานวณหาจํานวนรอบการรันแบบจําลองที่เหมาะสมไดแก 40 

รอบ แตละรอบใชเวลาในการจําลอง 105 ชั่วโมง 

จากแนวทางที่ไดสามารถนํามาสรางแบบจําลองเพื่อใชใน

การลดเวลารอคอยในกระบวนการผลิต UBT ไดดังนี้ 

แผนที่ 1 ลดความจุการทดสอบซอฟตแวรในกระบวนการ 

System Test และกําหนดเงื่อนไขการขนยายชิ้นงานจาก

กระบวนการ Warm Up ไปกระบวนการ Sub System Test  

เดิม: ความจุการทดสอบซอฟตแวรในกระบวนการ 

System Test มี  4 ตําแหนง และการขนยายชิ้นงานจาก

กระบวนการ Warm Up ไปกระบวนการ Sub System Test 

ขนยายรอบละ 1 ชิ้น 

ก า รป รั บปรุ ง :  ค ว าม จุ ก า รทดสอบซอฟต แ วร ใ น

กระบวนการ System Test มี 3 ตําแหนง และการขนยาย

ชิ้นงานจากกระบวนการ Warm Up ไปกระบวนการ Sub 

System Test ขนยายรอบละ 3 ชิ้น 
 

 
 

รูปที่ 8 แผนการปรับปรุงท่ี 1 

 

แผนที่ 2 เพิ่มความจุการทดสอบซอฟตแวรในกระบวนการ 

Sub System Test และกําหนดเงื่อนไขการขนยายชิ้นงานจาก

กระบวนการ Warm Up ไปกระบวนการ Sub System Test 

ดังนี้ 

เดิม: ความจุการทดสอบซอฟตแวรในกระบวนการ  Sub  

System Test มี  3 ตําแหนง และการขนยายชิ้นงานจาก

กระบวนการ Warm Up ไปกระบวนการ Sub System Test 

ขนยายรอบละ 1 ชิ้น 
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กา รปรั บปรุ ง :  ค วามจุ ก า รทดสอบซอฟต แ วร ใ น

กระบวนการ Sub System Test มี 4 ตําแหนง และการขน

ยายชิ้นงานจากกระบวนการ Warm Up ไปกระบวนการ Sub 

System Test ขนยายรอบละ 4 ชิ้น 
 

 
 

รูปที่ 9  แผนการปรับปรุงท่ี 2 

 

แผนที่ 3 เพิ่มเครื่องทดสอบซอฟตแวรที่กระบวนการ 

Traca (RI) Test ดังนี้ 

เดิม: เครื่องทดสอบซอฟตแวรที่กระบวนการ  Traca (RI) 

Test มี 3 เครื่อง 

การปรับปรุง: เครื่องทดสอบซอฟตแวรที่กระบวนการ 

Traca (RI) Test มี 4 เครื่อง 
 

 
 

รูปที่ 10 แผนการปรับปรุงท่ี 3 

แผนที่ 4 ปรับแกโดยใชแผนที่ 2 และแผนที่ 3 รวมกัน โดย

เพิ่มความจุการทดสอบซอฟตแวรในกระบวนการ Sub 

System Test กํ าหนด เ งื่ อน ไขกา รขนย า ยชิ้ น ง านจาก

กระบวนการ Warm Up ไปกระบวนการ Sub System Test 

และเพิ่มเครื่องทดสอบซอฟตแวรที่กระบวนการ Traca (RI) 

Test ดังนี้ 

เดิม: ความจุการทดสอบซอฟตแวรในกระบวนการ Sub 

System Test มี  3  ตํ า แหน ง  ก า รขน ย า ย ชิ้ น ง า น จ าก

กระบวนการ Warm Up ไปกระบวนการ Sub System Test 

ขนย ายรอบละ 1 ชิ้ น  และ เครื่องทดสอบซอฟตแวรที่

กระบวนการ Traca (RI) Test มี 3 เครื่อง 

ก า รป รั บปรุ ง :  ค ว าม จุ ก า รทดสอบซอฟต แ วร ใ น

กระบวนการ Sub System Test มี 4 ตําแหนง การขนยาย

ชิ้นงานจากกระบวนการ Warm Up ไปกระบวนการ Sub 

System Test ขนย ายรอบละ 4 ชิ้ น และเครื่องทดสอบ

ซอฟตแวรที่กระบวนการ Traca (RI) Test มี 4 เครื่อง 
 

 
 

รูปที่ 11 แผนการปรับปรุงท่ี 4 

 

4.3  การเปรียบเทียบผลกอนและหลังปรับปรุง   

การประมวลผลของแบบจําลองเปรียบเทียบระหวางแผน

ปจจุบัน และแผนปรับปรุงแผนที่ 1, แผนที่ 2, แผนที่ 3 และ

แผนที่ 4 ไดคาอรรถประโยชนเฉลี่ย และเวลารอคอยรวมของ

แตละสถานีงาน แสดงดังตารางที่ 2 และตารางที่ 3 สวน

จํานวนผลิตภัณฑที่ออกจากระบบแสดงดังตารางที่ 4 
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ก า ร คํ า น ว ณ ค า อ ร ร ถ ป ร ะ โ ย ช น  ( Time- average 

Utilization) หาไดจากสัดสวนการใชงานของเครื่องจักรเทียบ

กับเวลาผลิตทั้งหมดดังสมการที่ 1 ถาเครื่องจักรมีสถานะ

ทํางาน กําหนดใหเทากับ 1 แตถาเครื่องจักรมีสถานะไมทํางาน 

กําหนดใหเทากับ 0 ณ เวลา t 

Time-average Utilization 
 

0

t
B t dt

t
   (1) 

 

ตัวอยางเชน จากการรันแบบจําลอง 40 รอบ กระบวนการ 

Sub System เครื่องจักรมีการทํางานโดยเฉลี่ย 104.38 ชั่วโมง 

จากทั้งหมด 105 ชั่วโมง คิดเปนคาอรรถประโยชนเฉลี่ย = 

104.38/105 = 0.9941 (หรือ 99.41%) 
 

ตารางท่ี 2 สรุปผลการเปรียบเทียบดวยคาอรรถประโยชน 

สถานีงาน 

การเปรียบเทียบดวยคาอรรถประโยชน (เปอรเซน็ต) 

แผน

ปจจุบัน 

แผนที่  

1 

แผนที่  

2 

แผนที่  

3 

แผนที่  

4 

Assembly 1 37.83 44.40 44.40 44.40 44.40 

Assembly 2 79.96 45.85 45.85 45.85 45.85 

Assembly 3 2.82 41.72 41.72 41.72 41.72 

Traca (RI) 54.94 59.01 58.54 58.94 58.54 

Warm Up 3.34 3.89 3.89 3.89 3.89 

Sub System 99.41 99.24 92.92 99.38 92.92 

System Test 74.20 98.76 92.48 74.18 92.48 

Burn- in Rack 16.72 16.29 17.87 16.29 17.87 

Climatic Test 68.24 68.20 84.84 68.23 84.85 

อรรถประโยชน

เฉลี่ย 
48.61 53.04 53.61 50.32 53.61 

ผลตาง - 4.43 5.00 1.71 5.00 

 

การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตของกระบวนการผลิตตัวรับ

สงสัญญาณอัลตราบรอดแบรนดในการวัดคาประสิทธิภาพจะ

พิจารณาจาก 3 ตัวชี้วัด ไดแก อรรถประโยชนโดยเฉลี่ย เวลา

รอคอยโดยรวม และจํานวนผลิตภัณฑที่ออกจากระบบ  

จากตารางที่ 2 พบวาแผนการปรับปรุง แผนที่  1 คา

อรรถประโยชนเฉลี่ยเพิ่มขึ้น 4.43% แผนที่ 2 เพ่ิมขึ้น 5% แผน

ที่ 3  เพิ่มขึ้น 1.71% และแผนที่ 4 เพิ่มข้ึน 5% จากตารางที่ 3 

พบวาคาเวลารอคอยรวมของกระบวนการการผลิตตัวรับสง

สัญญาณอัลตราบรอดแบรนด ของแผนปรับปรุงแผนที่ 1 เวลา

รอคอยรวมลดลง 45.18% แผนที่ 2 ลดลง 85.19% แผนที่ 3 

ลดลง 45.22% และแผนที่ 4 ลดลง 85.18% จากตารางที่ 4 

ผลสรุปจํานวนชิ้นงานที่ออกจากระบบ พบวาแผนการปรบัปรุง

แผนที่ 2 และแผนที่ 4 มีจํานวนชิ้นงานที่ออกจากระบบเพิม่ขึน้ 

37.50% สวนแผนการปรับปรุงแผนที่ 1 และแผนที่ 3 มีจํานวน

ชิ้นงานที่ออกจากระบบเทากับแผนปจจุบัน 
 

ตารางท่ี 3 สรุปผลการเปรียบเทียบดวยคาเวลารอคอย 

สถานีงาน 

การเปรียบเทียบดวยคาเวลารอคอย  (นาที) 

แผน

ปจจุบัน 

แผนที่  

1 

แผนที่  2 แผนที่  

3 

แผนที่  

4 

Assembly 1 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

Assembly 2 520.23 0.00 0.00 0.00 0.00 

Assembly 3 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

Traca (RI) 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

Warm Up 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

Sub System 878.92 624 11.99 624 12 

System Test 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

Burn- in Rack 315 315.63 241.91 315 241.91 

Climatic Test 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

เวลารวม 1714.15 939.63 253.90 939 253.91 

ผลตาง - 774.52 1460.25 775.15 1460.24 

 

ตารางท่ี 4 สรุปผลเปรียบเทียบจํานวนผลิตภัณฑที่ออกจากระบบ  

จํานวน 
แผน

ปจจุบัน 

แผนท่ี  

1 

แผนท่ี  

2 

แผนท่ี  

3 

แผนท่ี  

4 

UBT 512 512 704 512 704 

ผลตาง - - 192 - 192 

 

5. สรุปผลการวิจัย 

จากการศึกษากระบวนการทํางานและวิธีการทํางานของ

สายการผลิตตั วรับส งสัญญาณอัลตร าบรอดแบรนดมี

วัตถุประสงคเพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตและทํา

การปรับปรุงวิธีการทํางาน เพื่อใหสถานีงานมีรอบเวลาการ

ผลิตที่ใกลเคียงกัน ลดการสะสมของงานระหวางกระบวนการ 

เพิ่มคาอรรถประโยชนในแตละกระบวนการ  และลดเวลาการ

รอคอยที่เกิดขึ้น ผูวิจัยใชหลักการการศึกษาการทํางาน (Work 
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Study) และการจําลองสถานการณ ปรับปรุงกระบวนการผลิต 

ผลจากการดําเนินการสรุปไดดังนี้ 

สวนที่ 1 ใชหลักการ ECRS  ในการปรับปรุงกระบวนการ  

Main Assembly 1 Main Assembly 2 และ Main Assembly 

3 

1) กระบวนการ Main Assembly 1 เวลาของกระบวนการ

กอนปรับปรุง 139.50 วินาที หลังปรับปรุง 212.81 วินาที 

เวลาหลังการปรับปรุงเพิ่มข้ึน เนื่องจากมีการเพิ่มงานยอยจาก

กระบวนการ Main Assembly 2 เพื่อจัดสมดุลและลดการเกิด

คอขวดในกระบวนการผลิต 

2) กระบวนการ Main Assembly 2 เวลาของกระบวนการ

กอนปรับปรงุ 443.43 วินาที หลังปรับปรงุ 220.37 วินาที 

3) กระบวนการ Main Assembly 3 เวลาของกระบวนการ

กอนปรับปรงุ 225.60 วินาที หลังปรับปรงุ 200.34 วินาที 

สวนที่ 2 ใชโปรแกรมการจําลองสถานการณ (Arena) ใน

การหาแนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิต การพิจารณา

เลือกแนวทางที่เหมาะสมในการเพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการ

ผลิ ตตั ว รั บ ส ง สัญญาณอัลตร า บ รอด แบ รนด  โ ดย วัด

ประสิทธิภาพดวยตัวชี้ วัด 3 คา คือ ผลรวมเวลารอคอย 

คาเฉลี่ยการใชอรรถประโยชน  และจํานวนผลิตภัณฑที่ออก

จากระบบในแตละล็อตมากที่สุด พบวาแผนการปรับปรุงแผนที่  

2  และ แผนที่ 4 เปนทางเลือกที่เหมาะสมที่สุด ดังนั้นผูวิจัย

เลือกแผนการปรับปรุงแผนที่ 2 เนื่องจากเวลารอคอยที่ลดลง

มากที่สุด คาเฉลี่ยอรรถประโยชนเพ่ิมขึ้นมากที่สุด จํานวน

ผลิตภัณฑที่ออกจากระบบในแตละล็อตมากที่สุด และเหตุผล

สําคัญที่เลือกแผนที่ 2 นี้ คือ ไมจําเปนตองเพิ่มเครื่องทดสอบ

ซอฟตแวรที่ ก ระบวนการ  Traca (RI)  สรุปผลการเ พ่ิม

ประสิทธิภาพ ดังตารางที่  5 

ขอเสนอแนะของงานวิจัย จะนําหลักการปรับปรุงเพื่อเพิ่ม

ประสิทธิภาพดวยหลักการ ECRS และการจําลองสถานการณ

ไปใชกับกระบวนการผลิตผลิตภัณฑอ่ืนๆ ของบริษัทกรณีศึกษา 

และวัดผลในดานตนทุนการผลิต การเพ่ิมลดทรัพยากรการผลติ 

ระยะทางการขนยาย 
 

 

 

 

ตารางท่ี 5 สรุปผลการเพ่ิมประสิทธิภาพ 

ตัวชี้วัด แผนปจจุบัน 
แผนปรับปรุง

แผนที่ 2 

การเปลี่ยน 
แปลง 

อรรถประโยชน 48.61 % 53.61 % 5 % 

เวลารอคอย 1714.15 นาที 253.90 นาที 85.19 % 

จํานวนชิ้นงาน 
ออกจากระบบ 

512 ชิ้น 704 ชิ้น 37.50 % 

กิตติกรรมประกาศ 

ขอขอบคุณโรงงานตัวอยางที่ใหความอนุเคราะหดาน

ขอมูล การสนับสนุน และขอเสนอแนะตางๆ ในการดําเนินงาน

วิจัย 
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