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บทคดัย่อ 
งานวจิยันี้มวีตัถุประสงค์เพื่อจดัสมดุลกระบวนการผลติแผ่นวงจรอุปกรณ์ควบคุมโดยการประยุกต์ใช้

เทคนิคไคเซ็นร่วมกบัการออกแบบผงัการผลิตรูปแบบตวัยู เพื่อเพิม่ประสทิธิภาพสายการผลิตและลดเวลาการ
ท างาน โดยแบ่งการปรบัปรุงออกเป็น 3 รูปแบบ ซึ่งพบว่าทัง้ 3 รูปแบบ สามารถลดระยะทางการเคลื่อนยา้ยวสัดุ 
เวลาการผลติ และก าลงัคนไดอ้ย่างมนีัยส าคญั ระยะทางจากเดมิ 33.25 เมตร ลดลงเหลอื 19.50 เมตร คดิเป็นรอ้ย
ละ 41.35 รอบเวลาในการผลติ 1,071.37 วนิาท ีลดลงเหลอื 809.46 วนิาท ีคดิเป็นรอ้ยละ 24.45 ก าลงัคนทีใ่ช้เดมิ 
8 คน เหลอื 7 คน คดิเป็นรอ้ยละ 12.50 ผลการวเิคราะห์หลงัการปรบัปรุงโดยใช้เทคนิคทางวศิวกรรมอุตสาหการ 
ช่วยลดเวลาการท างานเป็นไปตามเกณฑท์ีก่ าหนด ส่งผลใหเ้พิม่ประสทิธภิาพกระบวนการผลติ  
ค าหลกั: การจดัสมดุลสายการผลติ  เทคนิคไคเซน็  ผงัรปูตวัย ู
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Abstract 
This research aims to optimize the production process of control device circuit boards by applying 

Kaizen techniques and a U-shaped production layout design to improve efficiency and reduce cycle time. 

The improvement is divided into three models, All three models significantly reduce handling distance, 

production time, and manpower. The handling distance was reduced from 33.25 meters to 19.50 meters, 

41.35% decreasing. The production cycle time was reduced from 1,071.37 seconds to 809.46 seconds, 

24.45 % decreasing. The manpower was decreased from 8 to 7 people, 12.50% decreasing. The results 

demonstrate that applying industrial engineering techniques effectively reduced cycle time according to the 

specified criteria, thereby improving production efficiency. 

Keywords: Production line balancing, Kaizen techniques, and U-shaped layout. 

1. บทน า  
 ในช่วงปีพ.ศ .  2564 - 2567 อุตสาหกรรม

อิเล็กทรอนิกส์ของไทยมีแนวโน้มการเติบโตอย่าง

ต่อเนื่อง โดยไดร้บัแรงหนุนจากการพฒันาเทคโนโลย ี

5G [1] และ IoT (Internet of things) [2] ที่ตอบสนอง

ความต้องการด้านการสื่อสาร, ยานยนต์ไฟฟ้า การ

ประยุกต์ใช้ปัญญาประดษิฐ์ (AI) และการประมวลผล

ป ร ะ สิ ท ธิ ภ า พ สู ง  (HPC) [3,4]  ใ น อุ ป ก ร ณ์

อเิลก็ทรอนิกส์ต่าง ๆ เช่น สมาร์ทโฟน คอมพวิเตอร์ 

รวมถึงการเติบโตของ Data Center [5] ซึ่งส่งผลให้

ความตอ้งการอุปกรณ์อเิลก็ทรอนิกสเ์พิม่ขึน้อย่างมาก 

ในปีพ.ศ. 2566 การผลติสนิคา้อเิลก็ทรอนิกสข์องไทย

ลดลงร้อยละ 17.50 เมื่อเทียบกับปีพ.ศ. 2565 จาก

การขาดแคลนวัตถุดิบ การหยุดชะงักของห่วงโซ่

อุปทานและราคาต้นทุนที่สูงขึ้น [4] กระทัง่ปีพ.ศ. 

2567 การส่งออกฟ้ืนตัวเพิ่มขึ้นร้อยละ14.30 เมื่อ

เทียบกับ ปีพ .ศ .  2566 โดยกลุ่ มสินค้าชิ้นส่ วน

อเิลก็ทรอนิกส์และหน่วยบนัทกึขอ้มูลยงัคงเป็นสนิคา้

ส่งออกหลกัของประเทศ และไทยยงัคงเป็นผูส้่งออก

อนัดบั 6 ของโลก [6] 

 ในปีพ.ศ. 2568 การส่งออกสนิคา้อเิลก็ทรอนกิส์
มีแนวโน้มเพิม่ขึ้นจากการพฒันาโครงสร้างพื้นฐาน 
เทคโนโลยี IoT รวมทัง้การเติบโตของธุรกิจ Data 
Center อย่างไรกต็าม ความผนัผวนทางเศรษฐกจิโลก
และความขดัแย้งทางภูมิรฐัศาสตร์ยงัคงเป็นความ

เสี่ยงต่อห่วงโซ่อุปทาน ท าให้การยกระดับขีด
ความสามารถในการส่งออกเป็นสิง่จ าเป็น เพื่อใหไ้ทย
สามารถแขง่ขนัและรกัษาส่วนแบ่งตลาดโลกไดอ้ย่างมี
ประสิทธิภาพ การน าแนวคิดไคเซ็นมาใช้ช่วยลด
ความสูญเปล่า [7] โดยงานวจิยัล่าสุดของ [8] Garcia 
et al. พบว่าไคเซ็นช่วยเพิม่ประสทิธภิาพการผลติใน
อุ ตสาหกรรมอิ เ ล็กทรอนิ กส์ ไ ด้ ร้ อยละ  18-25 
ขณะเดียวกนั การออกแบบผงัการผลิตแบบรูปตัวยู 
[9] ช่วยให้การไหลของวัสดุมีความต่อเนื่อง ลด
ร ะ ย ะทา ง  เพิ่ ม ค ว ามยืดหยุ่ น  แ ล ะ ยก ร ะดับ
ประสทิธภิาพการผลติไดอ้ย่างชดัเจน  
 บรษิทักรณีศกึษาเป็นผูผ้ลติและส่งออกชิน้ส่วน
อุปกรณ์อเิลก็ทรอนิกสส์ าหรบัประกอบและบ ารุงรกัษา
เครื่องมือ เครื่องจักร จากการศึกษา พบว่าสินค้า
ประเภทแผ่นวงจรและชุดควบคุมการสัง่งานมคีวาม
ต้องการสัง่ซื้อจากลูกค้าในปริมาณสูงเกินก าลังการ
ผลติปัจจุบนั และมแีนวโน้มเพิม่ขึน้ตามแผนธุรกจิของ
ลูกค้า เป้าหมายการผลิตปัจจุบนัเท่ากบั 250 ชิ้นต่อ
วนั แต่ก าลังการผลิตปัจจุบันมีเพยีง 184 ชิ้นต่อวนั 
ซึ่งต ่ ากว่าเป้าหมายร้อยละ 26.40 จากการศึกษา
พบว่าผังกระบวนการผลิต ขาดความสมดุลและ
ต่อเนื่อง ส่งผลใหเ้กดิความสญูเปล่าทัง้ 7 ประการ  
 บทความนี้มุ่งเน้นการปรบัปรุงการออกแบบผงั
โรงงาน โดยการจดัสมดุลกระบวนการผลติ [10] และ
ลดความสูญเปล่า 7 ประการ เพื่อเพิม่ประสทิธิภาพ
การผลิตให้สูงขึ้น [11] โดยมีว ัตถุประสงค์ในการ
ออกแบบสายการผลิตใหม่ ด้วยการบูรณาการใช้
เทคนิคไคเซ็นร่วมกบัแนวคดิการจดัผงัโรงงานแบบ
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รูปตัวยู ซึ่งสามารถน าไปประยุกต์ใช้กับโรงงานที่มี
ลกัษณะใกล้เคยีงกนั เพื่อเสรมิสรา้งขดีความสามารถ
ในการแขง่ขนัอย่างยัง่ยนืในอนาคต 
 
2. วิธีด าเนินการ 

การด าเนินงานปรบัปรุงและออกแบบผงัโรงงาน
มรีายละเอยีดการด าเนินงานดงันี้ 
2.1 ศึกษากระบวนการผลิตช้ินงาน 

บริษัทกรณีศึกษา เป้าหมายการผลิตปัจจุบัน
เท่ากบั 250 ชิ้นต่อวนั แต่ก าลงัการผลิตมเีพยีง 184 
ชิ้นต่อวนั ท างานที่ 9.50 ชัว่โมง หรอื 136.80 วนิาที
ต่อชิ้น มีพนักงาน 8 คน ปฏิบัติงานในกระบวนการ
ผลติ 27 สถานี ดงันี้ 

สถานีงานที ่1: จดัเตรยีมชิน้งาน  
สถานีงานที ่2: ตดั/แผ่น PCBA  
สถานีงานที ่3: พืน้ทีจ่ดัเกบ็  
สถานีงานที ่4: เตรยีมงาน  
สถานีงานที ่5: เครื่องบดักร ี 
สถานีงานที ่6: ตรวจสอบหลงัประกอบ  
สถานีงานที ่7: ประกอบ  
สถานีงานที ่8: ตรวจสอบการท างาน  
สถานีงานที ่9: จดัเรยีง  
สถานีงานที ่10: จดัเกบ็  
สถานีงานที ่11: ประกอบชิน้สว่น  
สถานีงานที ่12: เครื่องทดสอบ  
สถานีงานที ่13: ประกอบชิน้สว่น  
สถานีงานที ่14: บดักรแีละตรวจสอบ  
สถานีงานที ่15: ประกอบชิน้สว่น  
สถานีงานที ่16: ตรวจสอบการท างาน  
สถานีงานที ่17: ประกอบชิน้สว่น  
สถานีงานที ่18: บดักร ี 
สถานีงานที ่19: ตรวจสอบการท างาน  
สถานีงานที ่20: ตดิรุ่นชิน้งาน  
สถานีงานที ่21: เครื่องประกอบฝาหน้า  
สถานีงานที ่22-24: เครื่องทดสอบงาน  
สถานีงานที ่25: กดอดัฝาหน้า  
สถานีงานที ่26: บรรจุชิน้งาน  
สถานีงานที ่27: จดัเกบ็ (เสรจ็สิน้)  

แผนผังกระบวนการผลิตก่อนการปรับปรุง 
แสดงดังรูปที่ 1 กระบวนการก่อนปรับปรุง มีการ
ท างานที่ซับซ้อน มีความสูญเปล่าจากการประกอบ 
การส่งชิน้งาน และจดัเกบ็ ส่งผลใหข้าดความต่อเนื่อง 

 
รูปที ่1 แผนผงักระบวนการผลติ ก่อนการปรบัปรุง 

 
2.2 ศึกษาขัน้ตอนการปฏิบติังาน 

เก็บข้อมูลการท างานก่อนการปรบัปรุงจาก 27 
สถานี พบว่ามีขัน้ตอนการท างานย่อยจ านวน 51 
กระบวนการ ใช้เวลาท างานรวมทัง้กระบวนการ
เท่ากบั 1,071.37 วนิาท ีระยะทางกระบวนการ 33.25 
เมตร ใช้พนักงาน 8 คน แสดงรายละเอียดขัน้ตอน
การท างานย่อย พนักงานที่ได้รบัมอบหมาย เวลาใน
การท างาน ด้วยแผนภูมิกระบวนการไหล (Flow 
Process Chart) ก่อนการปรบัปรุง ดงัตารางที ่1  
2.3 การวิเคราะห์ปัญหา  

น าเวลาการปฏิบัติงานของพนักงานแต่ละ
กระบวนการย่อย มาวเิคราะห์รอบเวลาท างานก่อน
การปรบัปรุง พบว่าพนักงานคนที ่2, 3, 4, 5 และ 6 มี
เวลาท างานรวม 145.49, 137.36, 185.29, 150.99 
และ 164.60 วนิาท ีตามล าดบั ซึ่งสูงกว่ารอบเวลาใน
การส่งมอบงานของกระบวนการผลิตที่ก าหนดไว้ที่ 
136.80 วนิาที ส่งผลให้การผลติไม่เพยีงพอต่อความ
ตอ้งการของลูกคา้  
 
3. ผลการด าเนินการ 

การออกแบบเพื่อการปรบัปรุงกระบวนการผลติ 
มแีนวคดิการปรบัปรุง 3 รูปแบบ ตามข้อจ ากัดด้าน
พื้นที่โรงงาน ความเหมาะสมของการจดัวางอุปกรณ์
และการเคลื่อนยา้ยวตัถุดบิเขา้-ออกกระบวนการผลติ 
โดยมกีารปรบัปรุงแบบที ่1, 2 และ 3 รายละเอยีดดงันี้ 
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3.1 การปรบัปรงุสายการผลิต แบบท่ี 1  
การหาแนวทางการออกแบบการวางผงัโรงงาน

รปูตวัย ูเริม่ตน้จากการพจิารณาความสมัพนัธร์ะหว่าง
กิจกรรมการปฏิบัติงานของพนักงาน การไหลของ
วตัถุดิบที่น ามาผลิต และระยะทางในการปฏิบตัิงาน
ของพนักงานที่ลดลง จากเดิม 33.25 เมตร เหลือ 
31.75 เมตร รายละเอยีดกระบวนการผลติ ดงัรปูที ่2  

 
รูปที ่2 การปรบัปรุงกระบวนการผลติ แบบที ่1

ตารางที ่1 แผนภูมกิระบวนการไหลกระบวนการผลติแผ่นวงจรอุปกรณ์ควบคมุ กอ่นการปรบัปรงุ 

 
ก่อนการปรบัปรงุ : รอบเวลาการท างาน 1,071.37 วนิาท ีระยะทางการท างาน 33.25 เมตร พนักงาน 8 คน

APPROVER INSPECTOR ORGANIZER
ผู้อนุมัติ ผู้ตรวจสอบ ผู้จัดท ำ

REV.
0

PRESENT SAVING
33 -
7 -
10 -
4 -
6 -

33.25 -
1071.37 -

TIME (s) ST(s) DIST(m) REM
39.59 0.5
24.58 0.5
10.25 0.5
20.42 1
5.25 0.5
42.53 0.5
20.59 0.5
30.41 0.5
24.26 0.5
22.45 1
25.24 0.5
15.10 0.5
31.20 0.5
29.20 0.5
15.21 0.5
21.41 1
50.12 9
25.35 0.5
5.41 0.5
25.48 0.5
26.17 0.25
14.08 0.25
23.12 0.25
15.56 0.25
25.14 0.25
26.23 0.25
5.29 0.25
10.29 0.25
25.15 0.25
9.14 0.25
15.17 0.25
13.07 0.25
21.51 1
20.54 0.25
22.56 0.25
29.04 0.25
21.57 0.25
33.52 0.25
18.05 0.25
19.32 0.25
9.52 0.25
14.34 0.25
16.23 0.25
22.01 0.5
13.32 0.25
10.55 0.25
15.04 1
6.22 0.25
39.45 0.25
6.53 0.25
39.59 4

1071.37 1071.37 33.25 8

Color bar 

CHECK BY: B
APPROVED BY: C

LOCATION:  XYZ
OPERATOR (S):  8 

METHOD: Assembly, Soldering and Packing

ACTIVITY : Before R1R2 
CHART NO: -XX

PART NO:
LINE NAME

48.หยิบช้ินงำนมำตรวจสอบ

91.79 พนักงำนคนท่ี 8
49.หยิบช้ินงำนแพ็คงำนใส่อุปกรณ์เพ่ิมเติม
50.น ำช้ินงำนขนวำงท่ีจุดวำง
51.ขนส่งสินค้ำท่ีจัดเก็บ

TOTAL

45.หยิบช้ินงำนมำท ำควำมสะอำด
46.หยิบช้ินงำนออกมำตรวจสอบ 
47.หยิบช้ินงำนท่ีจ๊ิก เช็ดท ำควำมสะอำด

พนักงำนคนท่ี 7

42.หยิบงำนจำกเคร่ือง FCT
43.รอเคร่ืองท ำงำน
44.หยิบช้ินงำนเข้ำ-ออกจำกเคร่ือง FCT

41.หยิบช้ินงำนออกมำตรวจสอบ 

101.01

พนักงำนคนท่ี 5

26.รอเคร่ืองจักรท ำงำน
27.หยิบช้ินงำนเซตเข้ำจ๊ิกตรวจสอบ

34.หยิบช้ินงำนมำประกอบ

164.60

40.รอเคร่ืองท ำงำน

พนักงำนคนท่ี 6

35.น ำช้ินงำน Label Mark รุ่น 
36.หยิบช้ินงำนออกจำกเคร่ือง
37.หยิบช้ินงำนเข้ำเคร่ืองอัดหน้ำจอ 
38.หยิบช้ินงำนมำท ำควำมสะอำดและประกอบ
39.หยิบช้ินงำนเซตประกอบงำนท่ีเคร่ืองจักร

32.ตรวจสอบช้ินส่วน
33.ขนย้ำยท่ีเก็บช้ินงำนท ำกำรวำงจัดเรียงงำนไว้

17.เดินไปหยิบงำนท่ีช้ันวำงของ

185.29

24.หยิบช้ินงำนเข้ำเคร่ืองทดสอบFCT 

28.ตรวจสอบช้ินงำน
29.หยิบช้ินงำนเซตและประกอบพำร์ท
30. หยิบช้ินงำนเซตจ๊ิกบัดกรี

25.หยิบช้ินงำนเซตเข้ำเคร่ืองบัดกรี 

150.99

31.บัดกรีช้ินงำน 

20.หยิบช้ินงำนและเซ็ทเข้ำจ๊ิกวำงพำร์ท
19.หยิบPCBA สแกน QR รุ่นประกอบช้ินงำน
18.เตรียมพำร์ทในช่องวำงเตรียมช้ินงำน

พนักงำนคนท่ี 4
21.บัดกรีช้ินงำน
22.หยิบช้ินงำนออกจ๊ิก
23.หยิบช้ินงำนตรวจสอบ

พนักงำนคนท่ี 3

12.หยิบช้ินงำนเซ็ทเข้ำตัวจ๊ิก 
13.หยิบช้ินงำนเซ็ทเข้ำจ๊ิกทดสอบ FCT  
14.หยิบช้ินงำนออกจ๊ิก
15.หยิบช้ินงำนเข้ำเคร่ืองทดสอบFC ส่งไปกระบวนกำรถัดไป
16. ท ำกำรวำงจัดเรียงท่ีถำด/กล่องและย้ำยท่ีวำง

11.หยิบช้ินงำนมำประกอบ

137.36

พนักงำนคนท่ี 2

6.บัดกรีช้ินงำน
7.ท ำกำรตรวจสอบช้ินงำน
8.หยิบช้ินงำนเข้ำเคร่ืองทดสอบ FCT
9.ตรวจสอบช้ินงำน
10.ขนย้ำยเก็บจุดวำงช้ินงำน

5.หยิบช้ินงำนเซตเคร่ืองจักร

145.49

DESCRIPTION
TIME วินำที

SYMBOL
1.น ำช้ินส่วนมำเตรียมประกอบ

94.84 พนักงำนคนท่ี 1
2.ประกอบช้ินงำนและวำงพำร์ท
3.น ำช้ินงำนและพำร์ทมำเตรียม
4.น ำช้ินงำนและพำร์ทมำเตรียมวำงเรียงท่ีสต๊อก

INSPECTION
DELAY

DATE: YY/YY/20XX
DATE: YY/YY/20XX

STORAGE
DISTANCE(m)

A
X PART NAME: X FRO

SHEET NO. 1 SUMMARY
ACTIVITY PROPOSE

OPERATION  

Assembly A OPERATOR: A
C B

TRANSPORT

FLOW PROCESS CHART
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3.1.1 การจดัสมดุลสายการผลติแบบที ่1 
การน าแนวทางการวางผงัรูปย ูแบบที ่1 มี

การปรบัปรุงจดัสมดุลการท างาน รายละเอยีดดงันี้ 
พนักงานคนท่ี 4   

- โอนงาน 1 ขัน้ตอนใหก้บัพนักงานคนที ่5 
พนักงานคนท่ี 6   

- ปรบัสถานีที ่19 เป็นแบบรปูแบบตวัย ู 
พนักงานคนท่ี 7, 8   

- ขยบัพื้นที่ตัง้แต่สถานี 20 - 26 ให้ใกล้ชิดกนั
รอบเวลาท างานของสถานี ดงัรปูที ่3 

 

 
รูปที ่3 รอบเวลาท างาน หลงัการปรบัปรงุแบบที ่1 

 
3.1.2 การวเิคราะหร์อบเวลาท างาน 

ภายหลงัการจดัสมดุลสายการผลติแบบที ่ 1 
พบว่า พนักงานคนที ่2, 4 และ 6 มรีอบเวลาท างาน
รวม 165.48, 185.29 และ148.74 วนิาท ี ซึง่สงูกว่า
เวลาในการส่งมอบการผลติทีก่ าหนดไวเ้พยีง 136.80 
วนิาท ี (รปูที ่ 3) ลดรอบเวลาการท างานรวมตลอด
กระบวนการเหลอื 1,059.06 วนิาท ี ลดระยะทางการ
ท างานเหลอื 31.75 เมตร ดงันัน้ การจดัสมดุลการผลติ
อย่างเดยีว ตามรปูแบบที ่ 1 จงึยงัไม่เพยีงพอตอ่การ
บรรลุเป้าหมายดา้นเวลาการส่งมอบการผลติ  

การวเิคราะหค์วามสญูเปล่าของการจดัสมดุล
สายการผลติแบบที ่1 พบว่า มขีอ้ดอ้ยดา้นพืน้ทีจ่ ากดั
ท าใหพ้นักงานคนที ่4 ท าหน้าทีท่ัง้จดัเกบ็ จดัเรยีงและ
เดนิส่งมอบชิน้สว่น การใชไ้คเซน็เพิม่เตมิจะช่วยลด
เวลาการท างานของพนักงานคนที ่ 4 ลงได ้ อกีทัง้
พนักงานคนที ่ 2 และ 6 ท าหน้าทีป่ระกอบและ
ตรวจสอบชิน้งาน ซึง่มลีกัษณะการท างานทีใ่กลเ้คยีง
กนั การปรบัวธิกีารท างานเพิม่เตมิในกระบวนการ
ย่อย จะชว่ยใหเ้กดิสมดุลการท างานใหด้ขีึน้ได ้
 

3.2 การปรบัปรงุสายการผลิต แบบท่ี 2 
แนวทางการปรบัปรุงสายการผลติแบบที่ 2 จดั

วางต าแหน่งสถานี ตามลกัษณะการปฏบิตังิานของ
พนักงาน การไหลของวตัถุดบิทีน่ ามาท าการผลติและ
ระยะทางในการปฏบิตังิานของพนักงาน รายละเอยีด
กระบวนการผลติ ดงัรปูที ่4 

 

 
รูปที ่4 การปรบัปรุงกระบวนการผลติ แบบที ่2 

 
3.2.1 การจดัสมดุลสายการผลติแบบที ่2 

การปรับปรุงด้วยเทคนิคไคเซ็น  ออกแบบ
สายการผลติเป็นรูปตวัยู ปรบัจุดเริม่ต้นสายการผลิต
ใหห้มุนตามทศิทางเขม็นาฬกิา ตามการจดัส่งวตัถุดบิ 
และมกีารจดัสมดุลการท างานของพนักงานร่วมด้วย 
การออกแบบผงัตวัยูในงานนี้สอดคล้องกบัการศกึษา
ของ [12] Chen and Wang แสดงใหเ้หน็ว่าผงัรปูแบบ
ตัวยู ลดระยะทางการเคลื่อนที่ได้เฉลี่ยร้อยละ 40 
รายละเอยีดการปรบัปรุงแบบที ่2 ดงันี้ 
พนักงานคนท่ี 1 

- ปรบัทศิทาง จุดเริม่ตน้สายการผลติส่งวตัถุดบิ  
- ปรบัภาระงานใหอ้ยู่ในรอบเวลาทีก่ าหนด 

พนักงานคนท่ี 2  
- อบรมทกัษะ เพิม่ความช านาญใหพ้นักงาน 

พนักงานคนท่ี 3   
- ปรบัปรุงวธิกีารท างานใหร้วดเรว็ขึน้ 
- ก าหนดมาตรฐานใหม้ ีWIP ส ารอง 1 ชิน้งาน  

พนักงานคนท่ี 4   
- เพิม่ชัน้วางชิน้งานใกลส้ถานี ลดการเดนิ 
- ตดัการรอคอย ใหพ้นักงานไปท าขัน้ตอนต่อไป  
- โอนงาน 2 ขัน้ตอน ใหก้บัพนักงานคนที ่5 

พนักงานคนท่ี 5  
- เพิม่เครื่องจกัรอตัโนมตั ิช่วยท าความสะอาด 
- ไคเซน็อุปกรณ์จบัยดึชิน้งาน ช่วยประกอบ 
- โอนงาน 1 ขัน้ตอน ใหก้บัพนักงานคนที ่6 
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พนักงานคนท่ี 6 
- ก าหนดมาตรฐานใหม้ ีWIP ส ารอง 1 ชิน้งาน 
- โอนงาน 1 ขัน้ตอนใหค้นที ่7, ตดัการรอคอย  

พนักงานคนท่ี 7   
- โอนงาน 1 ขัน้ตอน ใหก้บัพนักงานคนที ่6 
- ตดัการรอคอย ใหพ้นักงานไปท าขัน้ต่อไป 

พนักงานคนท่ี 8  
- ปรบัระดบัโต๊ะท างาน ใหห้ยบิชิน้ส่วนใกลม้อื 
- คาราคุรไิคเซน็ ใช้รางสไลด์ช่วยในการส่งมอบ
รอบเวลาท างานของสถานี ดงัรปูที ่5 

 

 
รูปที ่5 รอบเวลาท างาน หลงัการปรบัปรงุแบบที ่2 

 
3.2.2 การวเิคราะหร์อบเวลาการท างาน 

การจดัสมดุลสายการผลติแบบที ่2 มพีนักงาน 8 
คน พบว่าพนักงานคนที ่2 มรีอบเวลาท างาน 135.47 
วนิาท ี ใกลเ้คยีงเวลาในการส่งมอบทีก่ าหนดไวท้ี ่
136.80 วนิาท ี เพยีงเลก็น้อย (รปูที ่ 5 ) ลดรอบเวลา
การท างานรวมเหลอื 902.00 วนิาท ี ลดระยะทางใน
การท างานเหลอื 26.50 เมตร และมผีลลพัธก์าร
ปรบัปรุงทีด่กีว่าแบบที1่ แต่การวเิคราะหค์วามสญู
เปล่าของการจดัสมดุลแบบที ่ 2 พบว่ายงัใชแ้รงงาน
เกนิจ าเป็น การประยุกต์ใชไ้คเซน็เพิม่เตมิ จะช่วยลด
รอบเวลาการท างาน และระยะทางไดม้ากยิง่ขึน้  
3.3 การจดัสมดลุสายการผลิต แบบท่ี 3 

แนวทางการปรบัปรุงสายการผลติแบบที ่ 3 จดั
สมดุลเพื่อลดภาระงานของพนักงานที2่, 5 และทัง้
สายการผลติ โดยใชเ้ทคนคิไคเซน็เพิม่เตมิ ดงัรปูที ่6 

 

 
รูปที ่6 การปรบัปรุงกระบวนการผลติ แบบที ่3 

3.3.1 การจดัสมดุลสายการผลติแบบที ่3 
การปรบัปรุงดว้ยเทคนิคคาราคุรไิคเซน็ เพิม่

สายพานล าเลยีงงานและมกีารจดัสมดุลการท างาน
ใหม ่ โดยปรบัสถานีและภาระงานใหพ้นักงานท างาน
ใกลเ้คยีงกนั เปลีย่นชัน้วางใหม่ส าหรบัการส่งมอบ 
รายละเอยีดดงันี้ 
พนักงานคนท่ี 1  

- ปรบัใชร้ถเขน็ในการส่งงาน 
- อบรมทกัษะ เพิม่ความช านาญใหพ้นักงาน 

พนักงานคนท่ี 2   
- อบรมทกัษะ เพิม่ความช านาญใหพ้นักงาน 
- โอนงาน 2 ขัน้ตอน ใหพ้นักงานคนที1่  

พนักงานคนท่ี 3   
- อบรมทกัษะ เพิม่ความช านาญใหพ้นักงาน  
- โอนงาน 2 ขัน้ตอน ใหพ้นักงานคนที ่2, 4 
- ปรบัสถานี 8 เป็นตวัย ูเปลีย่นชัน้วางใหม่  
- คาราคุร ิไคเซน็ เพิม่สายพานล าเลยีงงาน 

พนักงานคนท่ี 4   
- โอนงาน 2 ขัน้ตอน ใหพ้นักงานคนที ่5 
- เปลีย่นชัน้วางส่งมอบชิน้งานใหม่  
- คาราคุร ิไคเซน็ เพิม่สายพานล าเลยีงงาน 

พนักงานคนท่ี 5  
- โอนงาน 1 ขัน้ตอน ใหพ้นักงานคนที ่6 

พนักงานคนท่ี 6 
- โอนงาน 1 ขัน้ตอน ใหพ้นักงานคนที ่5 
- โอนงาน 1 ขัน้ตอน ใหพ้นักงานคนที ่7 
- อบรมทกัษะ เพิม่ความช านาญใหพ้นักงาน 

พนักงานคนท่ี 7 
- ปรบัปรุงวธิกีารท างานใหพ้นักงาน 
- อบรมการใช้อุปกรณ์จัดส่งชิ้นส่วนให้ง่ายขึ้น

รอบเวลาท างานของสถานี ดงัรปูที ่7 

 
รูปที ่7 รอบเวลาท างาน หลงัการปรบัปรงุแบบที ่3 
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ตารางที ่2 แผนภูมกิระบวนการไหลกระบวนการผลติแผ่นวงจรและชดุอุปกรณ์ควบคมุ แบบที ่3 

 
แบบท่ี 3 รอบเวลาการท างาน 809.46 วนิาท ีระยะทางท างาน 19.50 เมตร พนักงาน 7 คน 

APPROVER INSPECTOR ORGANIZER
ผู้อนุมัติ ผู้ตรวจสอบ ผู้จัดท ำ

REV.
0

PRESENT SAVING
32 1
6 1
10 0
0 4
5 1

19.50 13.75
809.46 261.91

TIME (s) ST(s) DIST(m) REM
29.24 0.5
24.58 0.5
10.25 0.5
20.42 0.5
5.25 0.5
32.51 0.5
20.59 0.5
30.41 0.5
24.26 0.5
22.45 1
20.12 0.5
10.10 0.5
31.20 0.5
29.20 0.5
15.21 0.5
18.24 2
5.41 0.25
14.28 0.25
15.45 0.25
14.08 0.25
10.12 0.25
15.56 0.25
25.14 0.25
5.29 0.25
4.34 0.25
20.45 0.25
9.14 0.25
15.17 0.25
13.07 0.25
21.51 1
20.54 0.25
22.56 0.25
29.04 0.25
14.25 0.25
33.52 0.25
18.05 0.25
9.52 0.25
14.34 0.25
17.21 0.25
13.32 0.25
10.55 0.25
15.04 0.25
6.22 0.25
22.48 0.25
6.53 0.25
23.25 1.5
809.46 809.46 19.50 7

FLOW PROCESS CHART

A
X PART NAME: X FRO

SHEET NO. 1 SUMMARYCHART NO: -XX
PART NO:
LINE NAME Assembly OPERATOR: A

C B

INSPECTION
DELAY

DATE: YY/YY/20XX
DATE: YY/YY/20XX

STORAGE
DISTANCE(m)

ACTIVITY PROPOSE
OPERATION  
TRANSPORT

ACTIVITY : After R1R2 Type 3

DESCRIPTION
TIME วินำที

SYMBOL
1.น ำช้ินส่วนมำเตรียมประกอบ

122.25

พนักงำนคนท่ี 2

8.หยิบช้ินงำนเข้ำเคร่ืองทดสอบ FCT
9.ตรวจสอบช้ินงำน
10.ขนย้ำยท่ีวำงช้ินงำน

พนักงำนคนท่ี 1

2.ประกอบช้ินงำนและวำงพำร์ท
3.น ำช้ินงำนและพำร์ทมำตัดแต่ง
4.น ำช้ินงำนและพำร์ทมำตัดวำงเรียงท่ีสต๊อก
5.หยิบช้ินงำนเซตเคร่ืองจักร
6.บัดกรีช้ินงำน

11.หยิบช้ินงำนมำประกอบ
12.หยิบช้ินงำนเซ็ทเข้ำตัวจ๊ิก 
13.หยิบช้ินงำนเซ็ทเข้ำจ๊ิกทดสอบ FCT  

113.54

7.ตรวจสอบช้ินงำน

127.93

พนักงำนคนท่ี 3

14.หยิบช้ินงำนออกจ๊ิก
15.หยิบช้ินงำนเข้ำเคร่ืองทดสอบFC ส่งไปกระบวนกำรถัดไป
16. ท ำกำรวำงจัดเรียงท่ีถำด/กล่องและวำงช่องหยิบข้ินงำน
17.หยิบPCBA สแกน QR รุ่นประกอบช้ินงำน
18.หยิบช้ินงำนและเซตเข้ำจ๊ิกวำงพำร์ท

23.หยิบช้ินงำนเซตเข้ำเคร่ืองบัดกรี 
24.หยิบช้ินงำนเซตเข้ำจ๊ิกตรวจสอบ

19.บัดกรีช้ินงำน

119.57 พนักงำนคนท่ี 4

20.หยิบช้ินงำนออกจ๊ิก
21.หยิบช้ินงำนตรวจสอบ
22.หยิบช้ินงำนเข้ำเคร่ืองทดสอบ FCT 

พนักงำนคนท่ี 5

29.ตรวจสอบช้ินงำน
30.ขนย้ำยท่ีเก็บช้ินงำนท ำกำรวำงจัดเรียงงำนไว้
31.หยิบช้ินงำนมำประกอบ

25.ท ำกำรตรวจสอบ
26.หยิบช้ินงำนเซตและประกอบพำร์ท
27.หยิบช้ินงำนเซตจ๊ิกบัดกรี

32.น ำช้ินงำน Label Mark รุ่น 
33.หยิบช้ินงำนออกจำกเคร่ือง
34.หยิบช้ินงำนเข้ำเคร่ืองอัดหน้ำจอ 

106.89

28.บัดกรีช้ินงำน

121.89

พนักงำนคนท่ี 7

41.หยิบช้ินงำนมำตรวจสอบ 
42.หยิบช้ินงำนท่ีจ๊ิก เช็ดท ำควำมสะอำด

พนักงำนคนท่ี 6

35.หยิบช้ินงำนมำท ำควำมสะอำดและประกอบ
36.หยิบช้ินงำนเซตประกอบงำนท่ีเคร่ืองจักร
37.หยิบช้ินงำนออกมำตรวจสอบ 
38.หยิบงำนจำกเคร่ือง FCT

43.หยิบช้ินงำนมำตรวจสอบ
44.หยิบช้ินงำนแพ็คงำนใส่อุปกรณ์เพ่ิมเติม
45.น ำช้ินงำนขนวำงท่ีจุดวำง

39.หยิบช้ินงำนเข้ำ-ออกจำกเคร่ือง FCT
40.หยิบช้ินงำนมำท ำควำมสะอำด

97.39

46.ขนส่งสินค้ำเก็บท่ีสโตร์ 

Color bar 

CHECK BY: B
APPROVED BY: C

LOCATION:  XYZ
OPERATOR (S):  7 

METHOD: Assembly, Soldering and Packing

TOTAL
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3.3.2 การวเิคราะหร์อบเวลาท างาน 
การจดัสมดุลสายการผลติแบบที ่3 เน้นปรบัปรุง

ที่พนักงานคนที่ 4 มีการใช้สายพานล าเลียงช่วย
เคลื่อนย้ายชิ้นงาน ปรบัทิศทางผงัเครื่องจกัรให้การ
ไหลของงานต่อเนื่อง มีการโอนงานระหว่างสถานี
ใกลเ้คยีงกนั รวมทัง้อบรมทกัษะ เพิม่ความช านาญให้
พนักงาน ช่วยลดจ านวนพนักงานเหลอื 7 คน ลดรอบ
เวลาการท างานรวมตลอดกระบวนการเหลอื 809.46 
วนิาที ลดรอบเวลาท างานของพนักงานทุกคนเหลอื
น้อยกว่าเวลาในการส่งมอบงาน (รปูที ่7) ลดระยะทาง
ท างานเหลือ 19.50 เมตร การมุ่งเน้นการปรับปรุง
พนักงานคนที่ 4 ท าใหพ้นักงานคนที่ 4 มรีอ้ยละการ
ปรบัปรุงสูงที่สุด รอ้ยละ 37.01 สอดคลอ้งกบังานของ 
[13] Park et al. ที่รายงานการลดเวลารอ้ยละ 20-30 
ในไลน์ผลิตแผงวงจร  ดังตารางที่ 3 ผลลัพธ์การ
ปรบัปรุงแบบที่ 3 ดีกว่าแบบที่ 1 และ 2 หลกัเกณฑ์
การพจิารณา คอื ผลการปรบัปรุงกระบวนการผลติ มี
ประสทิธิภาพสูงขึ้นอย่างมนีัยส าคญั สายการผลิตมี
ความยดืหยุ่น สามารถผลติสนิคา้ได้ตามเวลาส่งมอบ
ลูกคา้ ลดพนักงานลงได้ ขัน้ตอนการปฏบิตังิานแบบ
ที ่3 (Flow Process Chart) ดงัแสดงในตารางที ่2 

ตารางที ่3 ผลการเปรยีบเทยีบขอ้มลูการปรบัปรุง 

พน
ักง

าน
ที ่

รอบเวลาทำงาน (วินาที) 

ร้อ
ยล

ะก
าร

ปร
ับป

รุง
 

ก่อ
น

ปร
ับป

รุง
 

แบ
บท

ี่ 1
 

แบ
บท

ี่2 

แบ
บท

ี่ 3
 

1 94.84 100.09 94.84 122.25 - 
2 145.49 165.48 135.47 127.93 12.08 
3 137.36 112.12 127.24 113.54 17.37 
4 185.29 185.29 105.41 119.57 35.48 
5 150.99 129.48 132.28 121.89 19.28 
6 164.60 148.74 107.90 106.89 35.06 
7 101.01 112.79 110.76 97.39 3.58 
8 91.79 105.07 88.10 0 100 

3.4 การวิเคราะห์ต้นทุน  
การจดัสมดุลการผลิตที่ดี การติดตัง้เครื่องจกัร

ช่วยในการท างาน นอกจากช่วยให้มีการท างานที่
ต่อเนื่อง ไม่เกิดความสูญเปล่าในการผลิต ส่งมอบ
สินค้าให้ลูกค้าได้ตามความต้องการแล้ว ยังช่วย

ประหยดัต้นทุนด้านพื้นที่การผลติได้ ในการปรบัปรุง
กระบวนการผลิตแบบที่ 3 สามารถลดระยะทางการ
ท างานเหลือ 19.50 เมตร นอกจากนี้ ยงัสามารถลด
จ านวนพนักงานจากเดิม 8 คน เหลือ 7 คน ขณะยงั
รักษาประสิทธิภาพสนับสนุนหลักการของ  [14] 
Zhang et al ในการปรบัสมดุลทรพัยากรการผลิตลด
ต้นทุนค่าแรงงานพนักงานได้ 25,500 บาทต่อเดือน 
ตน้ทุนการผลติเพิม่เครื่องจกัรช่วยท างาน 7,500 บาท  
3.5 อภิปรายผล  

การปรบัปรุงกระบวนการผลติแผ่นวงจรอุปกรณ์
ควบคุมด้วยการจัดสมดุลการผลิตตามรูปแบบที่ 1 
เพยีงอย่างเดยีว ไม่สามารถบรรลุเป้าหมายด้านเวลา
การส่งมอบการผลติ การศกึษางานวจิยัอื่นทีใ่กล้เคยีง
พบว่า นิยมใช้เทคนิคไคเซ็นเพิม่เตมิ การจดัวางการ
ผลิตรูปตัวยู การโอนหรือสลับภาระงานระหว่าง
พนักงานที่มีลักษณะการท างานใกล้เคียงกันหรือมี
สถานีงานใกล้เคยีงกนั และการลดความสูญเปล่าใน
การผลิต จะช่วยให้กระบวนการผลิตมีความสมดุล
และต่อเนื่องมากยิง่ขึน้ การปรบัปรุงแบบที ่3 มกีารบูร
ณาการเทคนิคข้างต้นร่วมกัน จึงมีประสิทธิภาพดี
ที่สุด เมื่อเทียบกับการปรับปรุงแบบที่ 1 และ 2 
ในทางตรงกันข้าม หากยังคงใช้แนวทางการผลิต
แบบเดิม ไม่ปรบัปรุงกระบวนการ อาจส่งผลท าให้
วตัถุดบิมกีารไหลไม่ต่อเนื่อง ภาระงานไม่สมดุล และ
เกิดความซ ้าซ้อน ซึ่งลดประสิทธิภาพโดยรวมของ
การผลติ การบูรณาด้วยการไคเซ็นและผงัรูปแบบตวั
ย ูสอดคลอ้งกบัแนวทางของ [15] Abdullah M.ในการ
ยกระดับอุตสาหกรรม 4.0 เพื่อให้การผลิตมีความ
ต่อเนื่ องและยัง่ยืน ควรพิจารณาน าเทคโนโลยี
อัตโนมตัิหรือการพฒันาทักษะแรงงานมาใช้ ซึ่งจะ
เป็นประโยชน์ต่อการพฒันาองคก์รในระยะยาวต่อไป 
 
4. สรปุผล 

จากการศึกษาการปรบัปรุงกระบวนการผลิต 
พบว่ามปัีญหาความสญูเปล่า ความไม่ต่อเนื่องในการ
ท างาน และภาระงานแต่ละสถานีไม่สมดุลกัน จึง
จ าเป็นต้องน าเครื่องมอืทางวศิวกรรมอุตสาหการมา
ใช้ในการปรบัปรุงสายการผลิตใหม่ โดยผลจากการ
ปรับปรุงสายการผลิตแบบที่ 3 ให้ผลลัพธ์ที่ดีที่สุด 
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ได้แก่ 1) ลดรอบเวลาการปฏิบัติงานจาก 1,071.37 
วินาทีต่อชิ้น  เหลือ  809.46 วินาทีต่อชิ้น  ลดลง 
24.45%, 2) ลดระยะทางการปฏิบัติงานจาก 33.25 
เมตร เหลอื 19.50 เมตร ลดลง 41.35%, และ 3) ลด
จ านวนก าลงัคนจาก 8 คน เหลอื 7 คน ลดลง 12.50% 
ซึ่งส่งผลใหส้ามารถเพิม่ประสทิธภิาพในสายการผลติ 
การใช้ทรพัยากรบุคคลอย่างเหมาะสมและสามารถ
ตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ 
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