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บทคดัย่อ 
งานวจิยันี้มวีตัถุประสงค์ที่จะศกึษาและปรบัปรุงกระบวนการผลติเพื่อลดพื้นที่ที่ใช้ในการผลติลงด้วยการ

ควบรวมสายการผลิต โรงงานกรณีศึกษาเป็นโรงงานผลิตเครื่องเสียงแห่งหนึ่งที่ต้องการพื้นที่ส าหรับติด ตัง้
สายการผลิตใหม่ ขัน้ตอนการด าเนินงานเริม่จากการศึกษาและวเิคราะห์กระบวนการผลิตในแต่ละขัน้ตอน เลือก
สายการผลติที่จะตดัออก และปรบัปรุงสายการผลติเพื่อรบัผลติภณัฑ์จากสายการผลติที่ถูกตดัออก แนวคดิหลกัทีใ่ช้
ในการวเิคราะห์และปรบัปรุงประกอบด้วย การศึกษาการท างาน การวเิคราะห์ความสามารถการผลิต และการจดั
สมดุลสายการผลติ สายการผลติที่ถูกเลอืกมาควบรวมจะพจิารณาจากอตัราการใช้ก าลงัการผลิตและขอ้จ ากดัของ
เครื่องมอืและเครื่องจกัร การปรบัปรุงสายการผลติเพื่อรบัผลติภณัฑ์จากสายการผลติที่ถูกตดัออกเป็นการวเิคราะห์
เพื่อจดัล าดบังานลงบนสถานีงาน โดยค านึงถึงความสมดุลของสายการผลิต รอบเวลาผลิต และเงื่อนไขการผลิต 
หลงัจากด าเนินการปรบัลดสายการผลติและปรบัปรุงการด าเนินงาน โรงงานสามารถเพิม่พื้นที่การผลติได้เพยีงพอ
ตามทีต่อ้งการ และสามารถน าผลติภณัฑไ์ปผลติในสายการผลติอืน่ไดโ้ดยไม่พบปัญหา นอกจากนี้การลดสายการผลติ
และน าผลติภณัฑ์จากสายการผลติที่ลดไปผลติในสายการผลติอื่นท าใหส้ามารถเพิม่อตัราการใช้ก าลงัการผลิตจาก 
32 % เป็น 55 % 
ค าหลกั:  การศกึษาการท างาน การจดัสมดุลสายการผลติ โรงงานผลติเครื่องเสยีง
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Abstract 
An objective of this research is to study and improve the production process to reduce the usage 

of production area by combining production lines. A case study factory was a stereo manufacturer which 
needed the area for a new production line. A methodology started from studying and analyzing each 
production process, then choosing the production line to be removed and finally improving the production 
line to receive products from the removed production line. Main concepts for analysis and improvement 
consisted of work study, capability analysis and line balancing. The selected production lines to be 
combined considered from capacity utilization rate and limitations of the equipment and machine. An 
improvement of the production line to receive products from the removed production line was to sequence 
tasks to stations by considering line balancing, cycle time and production conditions. After reducing the 
line and improving the process, the factory had an additional area as expected and could move the product 
to produce in another line without any problems. In addition, reducing the production line and moving 
products to be produced in another line also increased capacity utilization rate from 32 % to 55%. 
Keywords:  Work study, Line balancing, Stereo manufacturer 

 
1. บทน า 
  เครื่องเสียงเป็นอุปกรณ์ที่มีการใช้อย่าง
แพร่หลาย ซึ่งมีหลากหลายรุ่นและแต่ละรุ่นต้องการ
กระบวนการผลติที่แตกต่างกนั เครื่องเสยีงมกีารพฒันา
เรื่อยมาตามเทคโนโลยีที่เปลี่ยนไป ส่งผลให้โรงงาน
จ าเป็นต้องปรบัเปลี่ยนหรอืสร้างสายการผลิตใหม่เพื่อ
รองรบัโมเดลใหม่เช่นกนั  
 โรงงานกรณีศึกษาเป็นโรงงานผลิตเครื่องเสียง
แห่งหนึ่ง ซึ่งก าลังจะต้องติดตัง้สายการผลิตใหม่ที่ใช้
เทคโนโลยกีารผลิตแบบใหม่และไม่สามารถน าไปผลติ
รวมอยู่ในสายการผลิตเดิมได้ และปัจจุบันโรงงาน
ประสบปัญหาคือโรงงานมีพื้นที่ไม่เพียงพอต่อการตัง้
สายการผลติใหม่ ถา้โรงงานไม่สามารถจดัการใหม้พีื้นที่
เพียงพอส าหรบัติดตัง้สายการผลิตใหม่ได้จะส่งผลให้
โรงงานไม่สามารถผลิตผลิตภัณฑ์ใหม่ตามก าหนดส่ง
มอบ ซึ่งจะกระทบถึงยอดขายและความน่าเชื่อถอืของ
บรษิทั 
 โรงงานได้ประชุมร่วมกันในเบื้องต้นและได้ข้อ
สรุปว่ามคีวามเป็นไปได้ 3 ทางเลือกในการจดัการกับ
ปัญหาคือ  1 )  ก า รพยาย ามลดพื้ นที่ ก า รติดตั ้ง
สายการผลิตใหม่ให้เล็กลง 2) การลดความกว้างของ
สายการผลติเดมิและทางเดนิใหแ้คบลง และ 3) การลด
จ านวนสายการผลิตเดิมลงบางสายการผลิตและน า

ผ ลิตภัณฑ์ จ ากสายกา รผลิตที่ ล ด ลง ไปผลิต ใน
สายการผลิตอื่น จากการวเิคราะห์ร่วมกบัโรงงาน การ
ลดพื้นที่สายการผลิตใหม่เป็นไปได้ยาก และการลด
ความกวา้งสายการผลติอื่นหรอืทางเดนิก็ไม่สามารถท า
ให้ได้พื้นที่ที่ เพียงพอกับสายการผลิตใหม่  ดังนั ้น
แนวทางแก้ไขที่สามารถท าได้ คือ การลดจ านวน
สายการผลติลง 
 ปัจจุบนัโรงงานกรณีศกึษาม ี9 สายการผลติ และ
มอีตัราการใชง้านสายการผลติเฉลีย่เพยีง 32 เปอรเ์ซน็ต์
เท่านัน้ ท าให้มคีวามเป็นไปได้ที่จะลดสายการผลิตลง
และน าผลิตภัณฑ์ในสายการผลิตที่ลดไปผลิตใน
สายการผลติอื่น  
 การเลือกสายการผลิตที่จะลดควรเลือกอย่าง
รอบคอบและเหมาะสม และเพื่อให้ผลิตภัณฑ์ใน
สายการผลิตที่ถูกลดยงัสามารถผลิตได้จึงจ าเป็นต้อง
ปรบัปรุงกระบวนการผลติในบางสายการผลติเพื่อรองรบั
ผลติภณัฑท์ีถู่กยา้ยไปผลติ  
 งานวจิยันี้มวีตัถุประสงค์ที่จะศกึษาและปรบัปรุง
กระบวนการผลติเพื่อลดพื้นที่ที่ใช้ในการผลติ ด้วยการ
ลดจ านวนสายการผลิตที่มีอยู่ลงแล้วน าผลิตภัณฑ์ใน
สายการผลติทีถู่กลดไปผลติในสายการผลติอื่น 
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2. ทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
 งานวจิยันี้เกี่ยวขอ้งกบัการปรบัปรุงสายการผลิต
เพื่อรองรบัสายการผลติใหม่โดยมพีื้นฐานการวเิคราะห์
จากการศึกษากระบวนการท างานและระบบการผลิต 
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้องจึงเกี่ยวกับหลักการ
การศึกษาการท างานและการปรับปรุงกระบวนการ
ท างาน ซึง่มรีายละเอยีดดงันี้ 
 งานวจิยัที่เกี่ยวขอ้งกบัการศกึษาการท างานและ
ปรับปรุ งการท างานมีมากมายและพบเห็นได้ใน
หลากหลายอุตสาหกรรม เช่น อุตสาหกรรมยานยนต์ [1-
3] อุตสาหกรรมอาหารและเบเกอรี ่[4-6] อุตสาหกรรม
ไม ้[7] หรอื  อุตสาหกรรมสิง่ทอ [8]  
 วตัถุประสงคใ์นการปรบัปรุงกแ็ตกต่างกนัในแต่ละ
งานวจิยั เช่น การปรบัปรุงกระบวนการท างานเพื่อลด
จ านวนของเสยี [3,8-9] การปรบัปรุงกระบวนการท างาน
เพื่อลดพนักงานหรอืเครื่องจกัรที่ใช้ในการท างาน [1,4] 
หรอืการปรบัปรุงกระบวนการท างานเพื่อลดขัน้ตอนการ
ท างานหรอืลดเวลาท างานเพื่อเพิม่อตัราการผลิต [2,5-
7,10] 
 เทคนิคหรือเครื่องมือที่ ใช้ในการศึกษาและ
ปรบัปรุงกระบวนการมหีลากหลายเช่น การใช้เทคนิค 
ECRS (Eliminate-Combine-Rearrange-Simplify) เพื่อ
วเิคราะหแ์ละปรบัปรุงการท างาน [2,4,5,-7] การใช ้7QC 
tools หรอืแนวทาง Six sigma เพื่อปรบัปรุงงานและลด
ของเสยี [9] หรอืการใช ้Value stream mapping (VSM) 
และหลักการผลิตแบบลีนเพื่อวิเคราะห์ภาพรวมของ
สายการผลติและลดความสญูเปล่า [6]  
 งานวจิยันี้เกี่ยวข้องกบัการวเิคราะห์และปรบัลด
สายการผลติและการจดัการเพื่อน าผลติภณัฑไ์ปผลติบน
สายการผลิตอื่นได้โดยเกิดปัญหาน้อยที่สุด ซึ่งมกัไม่
ค่อยพบเห็นในงานวจิยัทัว่ไป แต่แนวทางในการเลือก
สายการผลิตที่จะลดและการปรบัปรุงสายการผลติเพื่อ
รองรบัผลิตภัณฑ์ที่จะย้ายมาผลิตต้องใช้หลักการของ
การศกึษาเวลาเพื่อใหไ้ดร้อบเวลาท างานทีเ่หมาะสมและ
เป็นกรอบในการจดัสรรงานและยงัเกี่ยวข้องกบัการจดั
สมดุลงานที่จะย้ายไปผลิตเช่นเดียวกนั ซึ่งสามารถน า
แนวทางการศึกษาการท างาน การศึกษาเวลา และ
วิธี ก า ร จัด สมดุ ล ส ายกา รผลิต จ าก ง านวิ จั ย ม า
ประกอบการพจิารณาและประยุกต์ใชไ้ด้ 

3. กรอบแนว คิดการ วิ เคราะ ห์และปรับปรุ ง
กระบวนการผลิต 
 เป้าหมายหลักของการวิเคราะห์และปรับปรุง
กระบวนการผลิตคือการเลือกว่ าควรจะปรับลด
สายการผลิตใดและย้ายผลิตภณัฑ์จากสายการผลิตที่
ปรบัลดลงไปผลิตบนสายการผลิตใด และการปรบัปรุง
สายการผลิตเพื่อรองรบัผลิตภณัฑ์นัน้ๆ กรอบแนวคดิ
การวเิคราะหแ์ละปรบัปรุงแสดงไดด้งัรปูที ่1 
 

 
รูปที ่1 กรอบการวเิคราะหแ์ละปรบัปรุงกระบวนการผลติ 

  
 กรอบการด าเนินงานแบ่งออกเป็น 2 ส่วน ส่วน
แรกคือการเลือกสายการผลิตที่จะลดลงและการเลือก
สายการผลติทีจ่ะรบัผลติภณัฑไ์ปผลติ ส่วนทีส่องคอืการ
วเิคราะห์และปรบัปรุงสายการผลติที่จะรบัผลติภณัฑไ์ป
ผลติ 
การ เลือกสายการผลิตที่ จ ะลดลงและการ เลือก
สายการผลติทีจ่ะรบัผลติภณัฑไ์ปผลติ 
 กรอบการด าเนินงานส่วนนี้เริม่จากการค านวณ
จ านวนสายการผลติที่ต้องลดลง (A1) โดยพจิารณาจาก
พื้นที่ที่ต้องใช้ติดตัง้สายการผลิตใหม่ว่าต้องการพื้นที่
เท่าไร และตอ้งลดสายการผลติลงกีส่ายการผลติ 
 เมื่อทราบจ านวนสายการผลติทีต่อ้งลดลง โรงงาน
จะต้องเลือกว่าควรจะลดสายการผลิตใด การลด
สายการผลติจะต้องพจิารณาขอ้จ ากดัด้านเครื่องมอืและ
เครื่องจกัรในแต่ละสายการผลติ (A2) ว่าสายการผลติใด
ไม่สามารถปรับลดได้บ้าง เช่นบางสายการผลิตใช้
เครื่องจักรและเครื่องมือเฉพาะที่เมื่ อปรับลดแล้วไม่
สามารถน าผลติภณัฑไ์ปผลติบนสายการผลติอื่นได ้เป็น
ต้น หลงัจากตดับางสายการผลติออกจากการพจิารณา
แล้ว การเลอืกสายการผลติที่เหลอืจะพจิารณาจากอตัรา

                            +                                          

A1)                                                                         
              
A2)                                                                 
A3)                                                    
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การใช้ก าลังการผลิตของแต่ละสายการผลิต (A3) 
สายการผลติใดมอีตัราการใช้ก าลงัการผลติที่น้อยและมี
ความเป็นไปได้ในการใช้เครื่องมอืและเครื่องจกัรร่วมกนั 
จะเป็นสายการผลติทีเ่หมาะสมทีจ่ะถูกเลอืก 
การวเิคราะหแ์ละปรบัปรุงสายการผลติทีจ่ะรบัผลติภณัฑ์
ไปผลติ 
 การด าเนินงานในส่วนนี้ เป็นการวิเคราะห์และ
ปรบัปรุงสายการผลติที่จะรบัผลิตภณัฑ์เพื่อให้สามารถ
รองรบัผลติภณัฑ์ใหม่ได้โดยกระทบการท างานเดมิน้อย
ทีสุ่ด  
 ขัน้ตอนการวิเคราะห์จะเริ่มจากการก าหนดรุ่น
ผลติภณัฑม์าตรฐาน (B1) เนื่องจากในหนึ่งสายการผลติ
มกัมผีลติภณัฑท์ีผ่ลติบนสายการผลติหลายรายการ การ
พจิารณาผลติภณัฑ์ทัง้หมดพรอ้มกนัจะมคีวามซบัซ้อน
และเสยีเวลาเก็บขอ้มูลมาก นอกจากนี้โดยทัว่ไปถงึแม้
ในหนึ่งสายการผลติจะมหีลายผลติภณัฑ์ แต่ผลติภณัฑ์
ที่ผลิตมกัเป็นผลิตภณัฑ์ที่คล้ายกนัจนสามารถจบัเป็น
กลุ่มผลติภณัฑ์ได้ โรงงานจงึควรเลอืกผลติภณัฑ์หลกัที่
เป็นตวัแทนของผลติภณัฑ์แต่ละกลุ่มที่ผลติในการสาย
ผลิตที่จะลดลงมาพิจารณาก่อน หลังจากตีกรอบการ
พจิารณาใหแ้คบลงแล้ว ผลติภณัฑ์หลกัที่พจิารณามกัมี
ไม่เกนิ 10 ผลติภณัฑ ์
 ขัน้ตอนถัดไปเป็นการพิจารณาเงื่อนไขการ
ปรบัปรุงของโรงงาน (B2) ซึ่งแบ่งได้เป็น 2 มติิหลกัคอื
เงื่อนไขของตัวชี้ว ัดโรงงาน และเงื่อนไขของการ
ปรบัเปลีย่นสถานีงาน 
• เงื่อนไขของตวัชี้วดัโรงงาน: โรงงานจะมตีวัชี้วดัที่

แต่ละส่วนการผลติต้องท าใหไ้ด้ตามเป้า เช่น ผลติ
ภาพแรงงาน (Labor Productivity) หรือ  ความ
สมดุลของสายการผลิต (Balancing efficiency) 
เป็นต้น การปรบัปรุงสายการผลติจะต้องไม่ท าให้
ตวัชี้วดัที่โรงงานพจิารณาแย่ลงหรอืถ้าแย่ลงต้อง
ไม่ต ่ากว่ามาตรฐานทีโ่รงงานตัง้ไว ้ 

• เงื่อนไขของการปรบัเปลี่ยนสถานีงาน : เงื่อนไขนี้
เป็นอกีหนึ่งเงื่อนไขที่ต้องพจิารณาเมื่อจ าเป็นต้อง
ปรบัเปลี่ยนบางอย่างในสถานีงานที่รบัผลติภณัฑ์
ไปผลิต ประเด็นที่เกี่ยวข้องเมื่อมกีารปรบัเปลี่ยน
สถานีงานประกอบด้วย 1)จ านวนสถานีงาน 2)
กระบวนการ 3)เครื่องมือ 4)จ านวนชิ้นส่วนที่ใช้ 

และ5)ต าแหน่งการวางชิ้นส่ วน  ส าหรับการ
ปรับปรุงสายการผลิตที่จะเกิดขึ้น โรงงานมัก
ต้องการให้การปรับเปลี่ยนจ านวนสถานีงาน 
กระบวนการ เครื่องมือ จ านวนชิ้นส่วนที่ใช้ และ
ต าแหน่งการวางชิ้นส่วนของสายผลิตเดิมเกิดขึน้
น้อยทีสุ่ด  

 ขัน้ตอนถัดมาเป็นการค านวณรอบเวลาส าหรบั
การผลติบนสายการผลติใหม่ (B3) เมื่อสนิคา้ถูกโอนยา้ย
การผลติมาผลติบนสายการผลติใหม่ การจดัสรรงานลง
บนสถานีงานในสายการผลติใหม่จงึเป็นสิง่จ าเป็น ขอ้มลู
ที่ส าคญัเพื่อให้สามารถจดัสรรงานลงบนสถานีงานใหม่
ได้อย่างสมดุลและผลิตผลิตภณัฑ์ได้ทนัตามที่ต้องการ
คือข้อมูลรอบเวลาผลิต (Cycle time) โดยการค านวณ
รอบเวลา นอกจากจะพิจารณาจากเวลาท างานแต่ละ
ขัน้ตอน และจ านวนสถานีงานบนสายการผลติใหม่แล้ว
ยงัต้องค านึงถึงตวัชี้วดัของโรงงานอีกด้วย เช่นจะต้อง
ก าหนดรอบเวลาผลิตให้มี Labor productivity ไม่ต ่ า
กว่าเดิมหรอื ความสมดุลของสายการผลิต (Balancing 
efficiency) เกนิ 80% เป็นตน้  
 ขั ้นตอนสุดท้ายคือการจัดล าดับงานลงบน
สายการผลติใหม่ (B4) โดยพจิารณาจากขอ้มูลทัง้หมด
ในขัน้ตอนก่อนหน้า การด าเนินงานในขัน้ตอนนี้จะใช้
หลกัการจดัสมดุลสายการผลติเป็นหลกั และนอกจากนี้
เพื่อให้การจัดสรรงานกระทบกับการท างานเดิมน้อย
ที่สุด การจัดสรรงานจะเริ่มจากการจัดล าดับงานที่
ใกล้เคียงกับกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ์เดิมใน
สายการผลติก่อน หลงัจากจดังานทีเ่หมอืนกนัลงไปแลว้
จะท าใหเ้กดิผลลพัธท์ีเ่ป็นไปได ้3 สถานการณ์ดงันี้ 
• วธิีการผลิตเหมอืนกนัแต่ชิ้นส่วน เครื่องมอื หรอื

เครื่องจักรที่ใช้แตกต่างกัน : ในหลายกรณีกล่อง
ชิน้ส่วนระหว่างผลติภณัฑใ์นสายการผลติเดมิกบัที่
จะน ามาผลิตจะแตกต่างกัน ท าให้ต้องค านึงถึง
พื้นที่การวางต าแหน่งกล่องชิน้ส่วนเดมิว่าสามารถ
วางกล่องชิ้นส่วนใหม่ได้หรอืไม่ ส าหรบัเครื่องจกัร 
ถ้าต้องซื้อใหม่จะมปีระเดน็พจิารณาหลายประเดน็
ทัง้ในมุมมองเวลาจัดซื้อและประกอบเครื่องจกัร 
เงนิลงทุน และที่ส าคญัคอืเวลาตัง้ค่า (Setup time) 
ทีจ่ะตอ้งไม่สงูจนท าใหผ้ลติไม่ทนัหรอืเป็นขอ้จ ากดั
ในการเปลีย่นรุ่นผลติภณัฑ์ 
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• วิธีการแตกต่างกันและยังไม่ถูกจัดล าดับงาน : 
เบื้องต้นการจัดสรรงานควรจัดให้ล าดับงาน
เหมอืนกบัในสถานีงานเดมิก่อน แต่บางกรณีจะไม่
สามารถจดัล าดบังานใหเ้หมอืนเดมิได้ จ าเป็นต้อง
ศกึษาวธิกีารท างานก่อนและหลงั เพื่อหาช่องว่างที่
จะสามารถเพิม่งานลงไปในล าดบังานทีม่อียู่ได้ 

• รอบเวลาการท างานของสถานีงานเกินรอบเวลา
การท างานเป้าหมาย : ในการจัดล าดับงานให้
ใกล้เคียงกัน หรือ การย้ายต าแหน่งชิ้นส่วน 
เครื่องมอื เครื่องจกัร จะท าใหเ้กดิการจดัล าดบังาน
ใหม่หรอืล าดบังานเดมิแต่เปลี่ยนแปลงการท างาน
จนท าใหเ้วลาการท างานเปลี่ยน ล้วนมโีอกาสที่จะ
เป็นสาเหตุที่ท าให้รอบเวลาการท างานของสถานี
งานเกินรอบเวลาการท างานเป้าหมายได้  ซึ่ง
สามารถจดัการโดยการโยกยา้ยงานย่อยล าดบัต้น 
ๆ ของสถานีงานที่เกนิไปสถานีงานก่อนหน้า หรอื
งานย่อยล าดบัทา้ย ๆ ของสถานีงานที่เกนิไปสถานี
งานถดัไป 

 กระบวนการวิเคราะห์และปรับปรุงทัง้หมดถูก
น าไปประยุกต์ ใช้งานจริงกับโรงงานกรณีศึกษา 
รายละเอียดการด าเนินงานแสดงได้ดังหัวข้อที่  2.2 
กรณีศึกษาการเลือกสถานีงานและการวิเคราะห์เพื่อ
ปรบัปรุงกระบวนการผลติ 
 
4. กรณีศึกษาการเลือกสถานีงานและการวิเคราะห์
เพ่ือปรบัปรงุกระบวนการผลิต 
 ข้อมูลเบ้ืองต้นของโรงงานกรณีศึกษา 
• โรงงานกรณีศกึษามผีลติภณัฑเ์ครื่องเสยีงทีท่ าการ

ผลิตเป็นหลกัแบ่งได้เป็น 2 ประเภทได้แก่ เครื่อง
เสยีงขนาดเลก็ และ เครื่องเสยีงขนาดกลาง 

• โรงงานมีสายการผลิต เครื่องเสียงทัง้หมด 9 
สายการผลิต  (A, B, C, D, E, F, G, H, I) หนึ่ ง
ผลติภณัฑจ์ะผลติบนหนึ่งสายการผลติเท่านัน้ โดย
หนึ่งสายการผลิตสามารถผลิตได้มากกว่าหนึ่ง
ผลติภณัฑ์ ผลติภณัฑ์ที่ผลติอยู่ในสายการผลิตจะ
แบ่งได้ตามประเภทของรุ่นหลกัของผลติภณัฑ์ ซึ่ง
ในแต่ละรุ่นหลักจะมีรุ่นย่อยและโซนการขนส่งที่
ต่างกันออกไป แต่ละสายการผลิตจะมีเวลาการ
ท างานที่เหมือนกัน จะต่างกันเพียงอุปกรณ์และ

การจดัวางอุปกรณ์ในสถานีงานที่จะเหมาะสมกบั
แต่ละผลิตภณัฑ์ ผงัสายการผลิตและขัน้ตอนการ
ผลติแสดงดงัรปูที ่2 

 

 
รูปที ่2 ผงัสายการผลติของโรงงาน 

 
• กระบวนการผลิตเครื่องเสียงเกือบทุกรุ่ นจะ

ประกอบด้วยกระบวนการผลิตหลกัที่คล้ายกนัคอื 
การประกอบแผงวงจรหลัก การประกอบหน้าจอ 
และการประกอบตวัเครื่องและบรรจุภณัฑ์ โดยใน
บางผลติภณัฑจ์ะมกีารประกอบปุ่ มหน้าจอดว้ย ดงั
แสดงในรูปที่  2 แต่ ละกระบวนการหลักจะ
ประกอบด้วยหลายสถานีงาน แต่ละสถานีงานจะ
ก าหนดพนักงานเพยีง 1 คน และท าการผลติด้วย
แนวคดิการไหลทลีะชิน้ในแต่ละสถานีงาน   

 การเลือกสถานีงานและการวิเคราะห์เพือ่
ปรบัปรงุกระบวนการผลิต 
 รายละเอยีดการเลอืกสถานีงานและการวเิคราะห์
เพื่อปรบัปรุงกระบวนการผลติแสดงไดด้งันี้ 
➢ การเลือกสายการผลิตท่ีจะลดลงและการเลือก

สายการผลิตท่ีจะรบัผลิตภณัฑไ์ปผลิต 
 A1: การค านวณจ านวนสายการผลิตท่ีจะต้อง
ลดลงเพ่ือให้มีพ้ืนท่ีเพียงพอต่อการตัง้สายการผลิต
ใหม่ 
 โรงงานประชุมเพื่อก าหนดพื้นที่ที่ต้องใช้ตัง้
สายการผลิตใหม่  พื้นที่ที่จ าเป็นต้องลดลงเพื่อตัง้
สายการผลติใหม่ เท่ากบั 40 ตารางเมตรในส่วนประกอบ
หน้าจอและตัวเครื่อง 5 ตารางเมตรในส่วนประกอบ
แผงวงจรหลกัก่อนการบดักรอีตัโนมตัิ และ 1.5 ตาราง
เมตรในส่วนประกอบแผงวงจรหลักหลังการบัดกรี
อัตโนมตัิ จากตัวเลขพื้นที่ดังกล่าว โรงงานจะต้องลด
สายการผลิตลงจ านวนหนึ่งสายการผลิต โดยเป็น
สายการผลติใดกไ็ด ้
 

A B C D E F G H I
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 A2: การประเมินข้อจ ากดัด้านเคร่ืองมือและ
เคร่ืองจกัรในแต่ละสายการผลิต 
 ขัน้ตอนนี้จะพิจารณาข้อจ ากัดที่ เกิดขึ้นจาก
เครื่องมือและเครื่องจักรของแต่ละสายการผลิต  ใน
สายการผลิต I ผลิตภัณฑ์ที่ผลิตในสายการผลิตนี้มี
ขนาดของส่วนจอที่ใหญ่กว่าผลติภณัฑ์อื่นประมาณสอง
เท่า ท าใหเ้ครื่องมอืและเครื่องจกัรที่เกี่ยวขอ้งกบัส่วนจอ
ทัง้หมดไม่สามารถใชร้่วมกบัสายการผลติอื่นได้ ซึ่งหาก
ต้อ งการจะลดสายการผลิต  I แล้วน า ไปผลิตใน
สายการผลิตอื่น จ าเป็นที่จะต้องเปลี่ยนเครื่องมอืและ
เครื่องจกัรในส่วนจอทุกครัง้ที่มกีารเปลี่ยนรุ่นการผลิต
ระหว่างจอขนาดปกตแิละจอขนาดใหญ่ ซึง่จะท าใหเ้วลา
ที่ใช้ในการเปลี่ยนรุ่นเพิ่มขึ้นอย่างมาก ท าให้การลด
สายการผลติ I แล้วน าไปผลติในสายการผลติอื่น ไม่คุ่ม
ค่าในดา้นเวลาในการผลติทีเ่สยีไป  
 นอกจากนี้จากการศกึษาเครื่องมอืและเครื่องจกัร
พบว่าในสายการผลิต F มีเครื่องจักรขนาดใหญ่ที่มี
เฉพาะสายการผลิตนี้  ซึ่งเครื่องจักรนี้สามารถใช้ได้
เฉพาะกบัผลติภณัฑ์ทีเ่ฉพาะเจาะจงเท่านัน้ ดงันัน้จงึไม่
สามารถลดสายการผลิต F ได้เนื่องจากความไม่คุม้ทุน
ในดา้นตน้ทุนของเครื่องจกัร 
 ดั ง นั ้ น ส า ย ก า ร ผ ลิ ต ที่ ส า ม า ร ถ ป รับ ป รุ ง
กระบวนการเพื่อควบรวมสายการผลติได้ จงึเหลอืเพยีง 
7 สายการผลติคอื A B C D E G และ H 
 A3: ค านวณอัตราการใช้ก าลงัการผลิตของ
แต่ละสายการผลิต 
 คณะผูว้จิยัเลอืกปรบัลด/ปรบัปรุงสายการผลติทีม่ี
อัตราการใช้ก าลังการผลิตที่ต ่าก่อนเพราะง่ายต่อการ
ควบรวมและลดโอกาสที่จะเกดิการใชอ้ตัราการผลติเกนิ
ก าหนด 
 การค านวณอตัราการใชก้ าลงัการผลติจ าเป็นตอ้ง
ทราบขอ้มูลจ านวนการผลติและขอ้มูลก าลงัการผลติ ใน
ส่วนของจ านวนการผลติจรงิสามารถหาได้จากแผนการ
ผลิตย้อนหลัง แต่ในส่วนของก าลังการผลิตเนื่องจาก
จ านวนพนักงานที่ไม่คงที่และไม่เพยีงพอที่จะสามารถ
ผลติได้ทุกสายการผลติ ดงันัน้การหาอตัราการใช้ก าลงั
การผลิตจะท าภายใต้สมมุติฐานว่า จ านวนพนักงาน
เท่ากับจ านวนพนักงานต ่ าสุดที่สามารถผลิตได้ทุก
ผลติภณัฑท์ีต่อ้งการ นอกจากนัน้ในการผลติของโรงงาน

แห่งนี้มกีารท างานล่วงเวลาเกดิขึน้เป็นปกต ิดงันัน้ก าลงั
การผลติจะใช้ค่าที่เกดิการท างานล่วงเวลา ตวัอย่างการ
ค านวณหาอตัราการใช้ก าลงัการผลติแสดงไดด้งันี้ 
 ในวนัที่ 1 กนัยายน สายการผลติ A ในกะเช้า ไม่
มกีารผลิต ในกะกลางคนื มกีารผลิตผลิตภณัฑ์ ก 200 
ชิ้น ผลิตภณัฑ์ ข 250 ชิ้น โดยที่ก าลงัการผลติเมื่อเกดิ
การท างานล่วงเวลาของผลติภณัฑ์ ก เท่ากบั 400 ชิ้น/
กะ และ ผลติภณัฑ ์ข เท่ากบั 500 ชิน้/กะ 

o กะเชา้ อตัราการใชก้ าลงัการผลติเท่ากบั 0%  
o กะกลางคนื อตัราการใชก้ าลงัการผลติเท่ากบั 

(200/400 + 250/500) x 100% = 100% 
 รวม กะเช้าและกะกลางคนืเท่ากบั (0% + 100%) 
/ 2 = 50 % ดงันัน้ในวนัที ่1 กนัยายน สายการผลติ A มี
อตัราการใชก้ าลงัการผลติ เท่ากบั 50%  
 เมื่อท าการค านวณอตัราการใชก้ าลงัการผลติของ
แต่ละสายการผลิตเฉลี่ยในช่วงปีงบประมาณ 2563 
ตัง้แต่เดือนเมษายน ถึง เดือนสิงหาคม พบว่าแต่ละ
สายการผลติมอีตัราการใชก้ าลงัผลติเฉลีย่ในแต่ละเดอืน
และอตัราการใชก้ าลงัการผลติในเดอืนที่สงูทีสุ่ด ดงัรปูที่ 
3 สายการผลิตที่มีอัตราการใช้ก าลังผลิตเฉลี่ยและ
ค่าสงูสุดต ่าทีสุ่ด ไดแ้ก่ สายการผลติ D และสายการผลติ
ที่มีอัตราการใช้ก าลังผลิตเฉลี่ยและค่าสูงสุดต ่ าที่สุด
รองลงมา ได้แก่ สายการผลิต H ซึ่งจากการศึกษาใน
สายการผลิต  H พบว่ า เครื่ องจักร  อุปกรณ์  และ
ผลิตภัณฑ์มีความแตกต่างกับสายการผลิตอื่นไม่มาก
และคาดว่าสามารถน าผลิตภณัฑ์ในสายการผลติ D มา
ผลติได้ ซึ่งหากน าผลติภณัฑ์ในสายการผลติ D ไปผลติ
ในสายการผลิต H จะได้อตัราการใช้ก าลงัการผลติของ
สายการผลติ H ในช่วงระยะเวลาทีท่ าการศกึษา ดงัรปูที่ 
4 อัตราการใช้ก าลังการผลิตของสายการผลิต H เมื่อ
ต้องผลิตผลิตภัณฑ์ในสายการผลิต D ต่อเดือนเฉลี่ย
เท่ากบั 61 และสูงสุดเท่ากบั 72 เปอร์เซ็นต์ จากตวัเลข
ดังกล่ าวท าให้การควบรวมสายการผลิต  D และ
สายการผลิต H นัน้ไม่พบปัญหาในด้านอัตราการใช้
ก าลงัการผลิต ดงันัน้สายการผลิตที่จะท าการปรบัปรุง
กร ะบวนการผลิต  ได้ แก่  ส ายการผลิต  D และ
สายการผลติ H 
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รูปที ่3 อตัราการใชก้ าลงัการผลติของ 7 สายการผลติ 

 
 ส าหรบัตวัเลอืกสายการผลติอื่นที่น่าสนใจคอืการ
น าผลติภณัฑข์องสายการผลติ E ไปผลติในสายการผลติ 
F ซึ่งใช้เครื่องจกัรและอุปกรณ์ใกลเ้คยีงกนั แต่เนื่องจาก
เมื่อน าผลิตภณัฑ์มารวมกนัแล้วจะเกินก าลงัการผลติที่
จะผลติไดต้่อวนั ท าใหต้วัเลอืกนี้ถูกตดัทิง้ไป 
 

 
รูปที ่4 อตัราการใชก้ าลงัการผลติของสายการผลติ H เมือ่เกดิ
การควบรวมสายการผลติ (ค านวณจากค าสัง่ซื้อในอดตี) 

 
 การค านวณอตัราการใช้ก าลงัการผลติของแต่ละ
สายการผลติท าใหส้รุปไดว้่า โรงงานจะไดส้ายการผลติที่
ต้องลดลงคอืสายการผลติ D และสายการผลติที่จะต้อง
ถูกปรบัเปลี่ยนเพื่อรองรบัผลติภณัฑ์ที่จะยา้ยมาผลติคอื
สายการผลติ H 
➢ การวิเคราะห์และปรบัปรุงสายการผลิตท่ีจะรบั

ผลิตภณัฑไ์ปผลิต 
 B1: การก าหนดรุ่นผลิตภณัฑม์าตรฐาน 
 ในสายการผลิตที่เลือกมาจะมผีลิตภัณฑ์ที่ผลิตบน
สายการผลติหลายรายการ การพจิารณาทัง้หมดพร้อมกนั
จะท าได้ยากและเสียเวลาเก็บข้อมูลมาก โรงงานจึงควร
เลือกผลิตภัณฑ์หลักที่เป็นตัวแทนของผลิตภัณฑ์แต่ละ
กลุ่มทีผ่ลติในการสายผลติที่เกีย่วขอ้งมาพจิารณาเสยีก่อน 
 รุ่นผลิตภณัฑ์ทัง้หมดที่ท าการผลิตในสายการผลิต 
D และสายการผลิต H แสดงดงัตารางที่ 1 และตารางที่ 2 
และเพื่อใหง้่ายต่อการศกึษา ผูจ้ดัท าก าหนดรุ่นมาตรฐานใน

แต่ละรุ่นหลกัจากรุ่นย่อยและโซนการขนส่ง ตวัอย่างเช่น 
รุ่นมาตรฐาน D คือ รุ่นผลิตภัณฑ์ D01 - ZONE E ซึ่งรุ่น
มาตรฐานของแต่ละรุ่นหลกัแสดงดงัตารางที ่3 
 
ตารางที ่1 รุ่นผลติภณัฑท์ัง้หมดทีผ่ลติในสายการผลติ D 

 
 
ตารางที ่2 รุ่นผลติภณัฑท์ัง้หมดทีผ่ลติในสายการผลติ H 

 
 
ตารางที ่3 รุ่นผลติภณัฑม์าตรฐานในแต่ละรุ่นหลกั 

 
 
 เมื่อพิจารณาจากผลิตภัณฑ์ทัง้หมดที่ผลิตบน
สายการผลิต มีบางผลิตภัณฑ์ที่ไม่มีการผลิตเกิดขึ้น
ในช่วงที่ศึกษาวจิยั ท าให้ไม่สามารถที่จะเก็บเวลาการ
ท างานเพื่อน ามาใช้ในการปรบัปรุงกระบวนการ หรอื 
เก็บเวลาหลังการปรับปรุงกระบวนการเพื่อน ามา
วเิคราะห์ผลลพัธ์ได้ ในงานวจิยันี้จงึศกึษาวจิยัเฉพาะรุ่น
ผลิตภัณฑ์ที่มีการผลิตเกิดขึ้นในช่วงที่ท าการศึกษา

 

Major Minor Destination 

A A01 Zone A Zone B Zone C Zone D 

A02 Zone A Zone B Zone C 
 

A03 Zone A 
   

A04 Zone D 
   

B B01 Zone E 
   

B02 Zone E 
   

B03 Zone E 
   

C C01 Zone A Zone C Zone D Zone E 

D D01 Zone A Zone C Zone D Zone E 

 
Model Minor Destination 

E E01 Zone G 
   

F F01 Zone A Zone C Zone D Zone E 

Zone F 
   

F02 Zone F 
   

G G01 Zone A Zone C Zone F 
 

G02 Zone C 
   

G03 Zone F 
   

H H01 Zone A Zone D Zone E 
 

Production Line Major Model Standard Model 

D A A01 – ZONE A 

 B B01 – ZONE E 

 C C01 – ZONE E 

 D D01 – ZONE E 

H E E01 – ZONE G 

 F F01 – ZONE F 

 G G01 – ZONE A 

 H H01 – ZONE E 
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เท่านัน้ ซึ่งรุ่นที่ท าการผลิตในช่วงที่ท าการศึกษาจะ
แสดงดงัตารางที ่4  
 
ตารางที ่4 รุ่นผลติภณัฑห์ลกัทีผ่ลติในช่วงระยะเวลาทีศ่กึษา 

 
 B2: การพิจารณาเง่ือนไขการปรับปรุงของ
โรงงาน 
ตวัชีว้ดัและเงื่อนไขของโรงงานมดีงันี้ 

o Labor Productivity ก่ อ น แ ล ะ ห ลั ง ก า ร
ปรบัปรุงไม่ต่างกนั  

o Balancing Efficiency มีค่ า ม ากกว่ าห รือ
เท่ากบัรอ้ยละ 80 

o การปรบัปรุงกระบวนการผลติของผลติภณัฑ์
เดมิในสายการผลติ H ตอ้งเกดิขึน้น้อยทีสุ่ด 

o ผลิตภัณฑ์ในสายการผลิตเดียวกันต้องมี
จ านวนสถานีงานใกลเ้คยีงกนั 

จากเงื่อนไขดงักล่าวท าใหไ้ดแ้นวทางการจดังานดงันี้ 
B2_1: Labor Productivity หลงัการปรบัปรุงได้ผลลัพธ์
ตามทีโ่รงงานก าหนด 
B2_2: กระบวนการผลิตมีจ านวนสถานีงาน 21 สถานี
ตามจ านวนสถานีงานของสายการผลติ H 
B2_3: จดัล าดบังานใหม้คีวามใกล้เคยีงกบัผลติภณัฑใ์น
สายการผลติ H แล้วจงึจดัล าดบังานภายใต้แนวคดิการ
จดัสมดุลสายการผลติ 
B2_4: การจัดสมดุลสายการผลิต ต าแหน่งชิ้นส่วน 
เครื่องมือและเครื่องจักรที่ก าหนดต้องใกล้เคียงกับ
สายการผลติ H เดมิมากทีสุ่ด 
 B3: การค านวณรอบเวลา (Cycle time ส าหรบั
การผลิตบนสายการผลิตใหม่) 
 การด าเนินงานในหวัขอ้นี้เป็นการค านวณหารอบ
เวลาการท างาน (Existing cycle time) ของแต่ละสถานี
งานจากสายการผลิตที่จะลดลงและแปลงให้เป็นรอบ
เวลาส าหรบัการผลติบนสายการผลติใหม่ (Target cycle 
time) โดยยดึเงื่อนไขของโรงงานเป็นหลกัที่ต้องการให้ 
Labor Productivity ก่อนและหลังการปรับปรุงคงเดิม 
(B2_1)  

 รอบเวลาการท างานของทุกกระบวนการแสดงได้
ดงัรปูที ่5 และรปูที ่6 
 การค านวณรอบเวลาการท างานบนสถานีงาน
ใหม่ที่ม ี21 สถานีงานด้วยเงื่อนไขที่ต้องการให้ Labor 
Productivity คงเดมิแสดงไดด้งัตารางที ่5 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่5 แสดงแผนภูมกิารจดัสมดุลสายการผลติของรุ่น
มาตรฐาน A 

 

 
รูปที ่6 แสดงแผนภูมกิารจดัสมดุลสายการผลติของรุ่น

มาตรฐาน B 
 
ตารางที ่5 แสดงการค านวณรอบเวลาการท างานเป้าหมาย
ของรุ่นมาตรฐาน A และ B 

 รุ่น
มาตรฐาน A 

รุ่น
มาตรฐาน B 

รอบเวลาการท างานในการผลติ 
(วนิาท)ี 

52.8 50.6 

Production rate ก่อนการปรบัปรุง 
(ชิน้/ชัว่โมง) 

68.4 71.1 

จ านวนสถานีงานก่อนการปรบัปรุง 17 18 

Labor Productivity ก่อนการ
ปรบัปรุง (ชิน้/ชัว่โมง/คน) 

4.02 3.95 

จ านวนสถานีงานเป้าหมาย  21 21 

Production rate เป้าหมาย (ชิ้น/
ชัว่โมง) 

84.5 83.0 

รอบเวลาการท างานเป้าหมาย 
(วนิาท)ี 

42.7 43.8 

  

 Production Line Major Model 

D A 

 B 

H F 

 G 

 H 
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 ตวัอย่างการค านวณส าหรบัรุ่นมาตรฐาน A มดีงันี้ 
จากรูปที่ 5 รอบเวลาการท างานเดมิพจิารณาจากสถานี
งานที่ใช้เวลามากที่สุดคือ 52.8 วินาที (ขัน้ตอนที่ 13) 
Production rate ต่อชัว่ โมงก่อนปรับปรุ งจึง เท่ากับ 
3600/52.8=68.4 ชิ้นต่อชัว่โมง จ านวนสถานีงานบน
สายการผลิตเดิม D คือ 17 สถานี Labor Productivity 
ก่อนปรบัปรุงจงึเท่ากบั 68.4/17= 4.02 ชิ้นต่อชัว่โมงต่อ
คน (1 สถานีงาน=1คน) เนื่องจากสายการผลติ H ม ี21 
ส ถ า นี ง า น  Production rate ใ ห ม่ ที่ ย ั ง ค ง  Labor 
Productivity เท่าเดิมได้ (เงื่อนไข B2_2) จึงค านวณได้
จ า ก ค ว า ม สัม พัน ธ์ ดั ง นี้   4.02=(Production rate 
เ ป้าหมาย )/21 ซึ่ งจะได้  Production rate เ ป้าหมาย
เท่ากบั 4.02*21=84.5 ชิ้นต่อชัว่โมง และรอบเวลาการ
ท า ง า น เ ป้ า หม ายบนส ายก า ร ผ ลิ ต  H เ ท่ า กับ 
3600/84.5=42.7 วนิาทตี่อชิน้  
 เมื่อน ารอบเวลาการท างานใหม่เทยีบกบัรอบเวลา
การท างานแต่ละสถานีงานสามารถแสดงได้ดังรูปที่ 7 
และ รูปที่ 8 สถานีงานที่ใช้เวลาเกินกว่ารอบเวลาการ
ท างานทีก่ าหนดจะตอ้งมกีารปรบัปรุง 
 

 
รูปที ่7 รอบเวลาการท างานเป้าหมายของรุ่นมาตรฐาน A 

 

 
รูปที ่8 รอบเวลาการท างานเป้าหมายของรุ่นมาตรฐาน B 

 
B4: การจดัล าดบังานลงบนสายการผลิตใหม่ 
 การจดัล าดบัในการวจิยันี้ จะใช้หลกัการจดัสมดุล
สายการผลิตพร้อมไปกับการพิจารณาเงื่อนไขการ
ปรับปรุงของโรงงาน (B2) จากเงื่อนไขที่  3 (B2_3) 
ผู้จัดท าจะจัดล าดับงานทัง้สองรุ่นมาตรฐานในแต่ละ
สถานีงานให้มีความใกล้เคียงกับผลิตภัณฑ์ที่ผลิตใน
สายการผลิต H ก่อน ดงัตวัอย่างในตารางที่ 6 ซึ่งเป็น

การจบัคู่งานของผลติภณัฑ์ A ของสายการผลติ D และ
ผลติภณัฑ ์G ของสายการผลติ H โดยยดึสถานีงานของ
สายการผลิต H เป็นหลกัและพจิารณาว่ามีงานใดของ
ผลิตภณัฑ์ A ที่คล้ายกนัจะน าไปจดัอยู่ในแถวเดยีวกนั
(สถานีงานเดียวกนั) ตวัอย่างเช่น งาน Tighten Screw 
(2) ของผลิตภัณฑ์ A คล้ายกับงาน Tighten Screw(1) 
ของผลติภณัฑ์ G จงึจบังานนี้ของผลติภณัฑ์ A มาอยู่ที่
สถานีงานที ่1 ของสายการผลติ H  
  
ตารางที ่6 ตวัอย่างการจดัล าดบังานในสถานีงานใหใ้กลเ้คยีง
กนั (ตวัอย่าง 8 จาก 21 สถานี) 

No 
Standard 
Model A 
(Before) 

No 
Standard 
Model G 

Standard 
Model A 
(After) 

1 Insert Part       
2 Tighten Screw 1 Tighten Screw Tighten Screw 

3 
Appearance 

Check 
      

4 Scan 2 Scan Scan 

5 Transfer to M/C 3 
Transfer to 

M/C 
Transfer to 

M/C 

6 Put into M/C 4 Put into M/C Put into M/C 

7 Inspection M/C 5 
Inspection 

M/C 
Inspection 

M/C 

8 Load out M/C 6 Load out M/C Load out M/C 

 
 เมื่อจดัดว้ยวธิดีงักล่าวนี้จะท าใหส้ถานีงานของทัง้
สองรุ่นมาตรฐานถูกจดัอยู่ใน 21 สถานี ตามเงื่อนไขที ่2 
(B2_2) หลงัจากนัน้จะเกดิผลลพัธท์ีเ่ป็นไปได ้3 กรณีคอื 

o วธิีการเหมอืนกนัแต่ชิ้นส่วน เครื่องมอื หรอื
เครื่องจกัรทีใ่ชแ้ตกต่างกนั  

o วธิกีารแตกต่างกนัและยงัไม่ถูกจดัล าดบังาน 
o รอบเวลาการท างานของสถานีงานเกินรอบ

เวลาการท างานเป้าหมาย 
 การจัดการทั ้ง  3 กรณีจ า เ ป็นจะต้องศึกษา
ต าแหน่งชิ้นส่วน เครื่องมือ และเครื่องจักรของทุก
ผลิตภณัฑ์ในสายการผลิตอย่างถี่ถ้วน เพื่อจะท าให้ได้
ตามเงื่อนไขที่ B2_4 ที่มีเป้าหมายในการป้องกันการ
เปลี่ยนแปลงกระบวนการผลติในผลติภณัฑ์อื่นจากการ
จดัล าดบังานใหม่  
 ผลของการจดังานลงสถานีงานใหม่ที่ม ี21 สถานี
งานแสดงไดด้งัรปูที ่9 และรปูที ่10 
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รูปที ่9 แผนภูมสิมดุลการผลติของรุ่นมาตรฐาน A 

(ค านวณทางทฤษฎ)ี 
 

 
รูปที ่10 แผนภูมสิมดุลการผลติของรุ่นมาตรฐาน B 

(ค านวณทางทฤษฎ)ี 
 
 เมื่อปรบัปรุงกระบวนการผลติในรุ่นมาตรฐานแล้ว 
ต่อไปจะเป็นการปรบัปรุงกระบวนการในรุ่นย่อยและโซน
ขนส่งที่เหลือ หลังการศึกษาและปรบัปรุงพบว่า การ
ปรบัปรุงกระบวนการในรุ่นย่อยและโซนขนส่งทีเ่หลอืไม่
มรีุ่นผลติภณัฑ์ใดที่ท าใหร้อบเวลาการท างานของสถานี
งานใดๆ มากกว่ารอบเวลาการท างานคาดการณ์ และ
การปรับปรุ ง ไม่ ท า ให้ เ กิดการ เปลี่ ยนแปลงต่ อ
กระบวนการผลติของผลติภณัฑเ์ดมิในสายการผลติ H 
 
5. ผลการทดลองใช้งานจริง 
 โรงงานด าเนินการปรบัปรุงสถานีงาน จดัท าคู่มอื
การปฏบิตังิานใหม่ และทดลองผลติจรงิ คณะผูว้จิยัเกบ็
รอบเวลาการท างานของรุ่นมาตรฐาน A และ B ได้
ผลลพัธ์ดงัรูปที่ 11 และ รูปที่ 12 ซี่งไม่เกินรอบเวลาที่
ก าหนด 

 
รูปที ่11 แผนภูมสิมดุลการผลติของรุ่นมาตรฐาน A (ค านวณ

จากการผลติจรงิหลงัปรบัปรุง) 
 

 
รูปที ่12 แผนภูมสิมดุลการผลติของรุ่นมาตรฐาน B (ค านวณ

จากการผลติจรงิหลงัปรบัปรุง) 
 
 การปรบัปรุงกระบวนการใหผ้ลลพัธ์ตามเงื่อนไข
และตัวชี้ ว ัดที่ โ ร งงานก าหนดดังตาร างที่  7  คือ 
Production rate Labor productivity แ ล ะ  Line 
efficiency ไม่ลดลง 
 
ตารางที ่7 แสดงการเปรียบเทียบหลงัการปรับปรุงของรุ่น
มาตรฐาน A และ B 

Standard 

Model A 
Before After 

Standard 

Model B 
Before After 

Manpower 17 21 Manpower 18 21 

Production 

rate 

(pcs/hr.) 

68.4 85.8 

Production 

rate 

(pcs/hr.) 

71.1 87 

Labor 

Productivity  
4.02 4.08 

Labor 

Productivity  

3.95 4.14 

Balancing 

Efficiency 
76.0% 

80.4

% 

Balancing 

Efficiency 

77.8% 82.7

% 

  
 นอกจากนี้ โรงงานสามารถผลิตผลิตภัณฑ์ใน
สายการผลิต H ได้โดยไม่พบปัญหา และไม่ท าให้
กระบวนการผลติในผลิตภณัฑ์เดิมของสายการผลิต H 
เปลี่ยนแปลง เวลาการเปลี่ยนรุ่นผลิตภัณฑ์จะใช้
ประมาณ 10 นาที ซึ่งใกล้เคียงกับเวลาการเปลี่ยนรุ่น
ผลติภณัฑ์เดมิในสายการผลติ H อตัราการใช้ก าลงัการ
ผลติของสายการผลติ H ก่อนและหลงัการปรบัปรุงแสดง
ไดด้งัรปูที ่13 
 จากรูปที่  13 อัตราการใช้ก าลังการผลิตของ
สายการผลติ H ก่อนการปรบัปรุงต่อเดอืนสงูสุดอยู่ที ่50 
เปอร์เซ็นต์ และเฉลี่ยในแต่ละเดอืนอยู่ที่ 32 เปอร์เซน็ต์ 
ขณะที่อัตราการใช้ก าลังการผลิตของสายการผลิต H 
หลงัการปรบัปรุงต่อเดอืนสงูสุดอยู่ที ่68 เปอร์เซน็ต์ และ
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เฉลี่ยในแต่ละเดือนอยู่ที่ 55 เปอร์เซ็นต์ ซึ่งจากตวัเลข
ดังกล่ าวท าให้การควบรวมสายการผลิต  D และ
สายการผลติ H ส่งผลใหอ้ตัราการใช้ก าลงัการผลติของ
สายการผลติ H ในแต่ละเดอืนเฉลีย่สงูขึน้ 13 เปอรเ์ซน็ต์ 
 

 
รูปที ่13 อตัราการใชก้ าลงัการผลติก่อนและหลงัการปรบัปรงุ

กระบวนการ (ค านวณจากการผลติจรงิหลงัปรบัปรุง) 
 
 ผลการปรบัปรุงเป็นไปตามวตัถุประสงค์หลกัคอื
ไดพ้ืน้ทีเ่พยีงพอต่อการตัง้สายการผลติใหม่และยงัส่งผล
ใหส้ามารถเพิม่อตัราการใชก้ าลงัการผลติไดอ้กีดว้ย 
 
6. อภิปรายผลและสรปุ 
 จุดเริม่ตน้ของงานวจิยันี้คอืการทีโ่รงงานมพีืน้ทีไ่ม่
เพียงพอต่อการตัง้สายการผลิตใหม่จึงต้องมีการ
ตดัสนิใจเพื่อลดสายการผลติบางสายลงและปรบัปรุงบาง
สายการผลิตเพื่อรองรบัผลิตภณัฑ์จากสายการผลิตที่
ลดลง การด าเนินงานของงานวจิยันี้จะครอบคลุมตัง้แต่
วิธีการเลือกสายการผลิตที่จะลดลงและการเลือก
สายการผลิตที่จะปรับปรุง ไปจนถึงกระบวนการ
วิเคราะห์และปรับปรุงสายการผลิต การด าเนินงาน
ทัง้หมดของงานวิจัยนี้ เป็นการน าไปใช้งานจริงเพื่อ
ทดสอบแนวคดิและกระบวนการวเิคราะห์ที่ได้น าเสนอ
ไป ผลการด าเนินงานแสดงให้เห็นว่าผลการปรบัปรุง
เป็นไปตามที่โรงงานกรณีศกึษาต้องการคอืสามารถลด
สายการผลิตลง ซึ่งได้พื้นที่ว่างเพียงพอส าหรับวาง
ส ายกา รผลิต ใหม่  แ ล ะน า ผ ลิตภัณฑ์ ไ ปผลิตที่
สายการผลติอื่นไดโ้ดยไม่เกดิปัญหาและยงัสอดคลอ้งกบั
ตวัชี้วดัและเงื่อนไขของโรงงาน โดยท าให้อตัราการใช้
ก าลงัการผลิตของสายการผลิตที่รบัผลิตภณัฑ์ไปเพิ่ม
สงูขึน้โดยเฉลีย่จาก 32 เปอรเ์ซน็ต์ เป็น 55 เปอรเ์ซน็ต์  
 นอกจากนี้เนื่องจากการวเิคราะห์ของงานวิจัยนี้
อยู่บนพืน้ฐานของผลติภณัฑท์ีม่กีารผลติในช่วงเวลาของ
การท าวิจัยดังตารางที่  4 ถ้าในอนาคตโรงงานมี
ผลิตภัณฑ์อื่นเข้ามาผลิตเพิ่มเติม โรงงานจะต้ อง

วเิคราะห์และจดัสรรงานลงบนสายการผลติใหเ้หมาะสม 
โดยสามารถใชแ้นวทางจากงานวจิยันี้ได้ 
 
เอกสารอ้างอิง 
[1] Amaluk A, Watthanasoei S. The Efficiency 

Improvement by Concurrent Engineering and 
ECRS Technique: A Case Study in Automotive 
Small Parts Manufacturer. Thai Industrial 
Engineering Network Journal. 2019; 5: 21-27. 

[2] Srisawangwong T, Yodpijit N. Work improvement 
in an Automotive Parts Factory. Thai Industrial 
Engineering Network Journal. 2016; 2: 33-40. 

[3] Choosombut N, Osothsilp N. Reduction of Total 
Cost Related to Burrs in Metal Sheet Forming 
Process of Oil Pan. Thai Industrial Engineering 
Network Journal. 2021; 7: 79-92. 

[4] Siri-O-Ran P, Tantibadaro V, Wongdeeying A, 
Jamnarnwej P. Labor Productivity Improvement 
in Soft Bread Shaping Process. Thai Industrial 
Engineering Network Journal. 2021; 7: 23-31. 

[5] Pinchaimoon P, Lueachai S. Kaizen Concept for 
Improvement Work Method in Rice Cracker 
Process. Thai Industrial Engineering Network 
Journal. 2020; 6: 1-7. 

[6] Srisawat P. Improvement of Khao-Pong 
production process to create a sustainable 
competitiveness for Baan Nong Loeng 
community enterprise group, Kan Noi, Kham 
Khuean Kaeo District, Yasothon. UBU 
Engineering Journal. 2020; 13: 27-41. 

[7] Khunprom K, Puasakul K, Swangnop S, 
Vilasdaechanont A. Process Improvement in 
Wooden Pallet Factory. Thai Industrial 
Engineering Network Journal. 2021; 7: 90-99. 



วารสารข่ายงานวิศวกรรมอตุสาหการไทย (Thai Industrial Engineering Network Journal) 

50 ปีที ่10 ฉบบัที ่1 มกราคม - มถิุนายน 2567 
  

[8] Voranan V, Ngaoprasertwong J. Increasing Good 
Quality Production Rate of Synthetic Staple 
Fiber Process. Engineering Journal Chiang Mai 
University. 2021; 28: 112-125. 

[9] Nampan P, Theerathammakorn S, Teekasap S. 
Efficiency Improvement of Cosmetic Tube Filling 
Machine by Applying QC Tools. Thai Industrial 
Engineering Network Journal. 2021; 7: 32-41. 

[10] Sapew A, Peerapattana P. An Efficiency 
Improvement of the Rotor Assembly Line: A 
Case Study ABC Automotive Parts Factory. The 
Journal of King Mongkut's University of 
Technology North Bangkok. 2022; 32: 5-14. 

 

 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 


