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บทคดัย่อ 

 บทความวิจยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อปรับปรุงสายการประกอบช้ินส่วนฮาร์ดดิสก์ไดรฟ์ โดยใชเ้ทคนิคการ

จดัสมดุลสายการผลิต เทคนิคการปรับปรุงงาน และการจ าลองสถานการณ์ดว้ยคอมพิวเตอร์ จากการศึกษาและ

วิเคราะห์ขอ้มูลของโรงงานกรณีศึกษาพบวา่ เกิดปัญหาการว่างงานของพนกังานระหว่างกระบวนการในบางสถานี

งาน เน่ืองจากความไม่สมดุลของสายการผลิต จึงได้ท าการจ าลองสถานการณ์ด้วยคอมพิวเตอร์ ทั้ งหมด 4 

แบบจ าลอง คือ 1) แบบจ าลองก่อนการปรับปรุงท่ีใชข้อ้มูลเวลาการท างานคงท่ี 2) แบบจ าลองก่อนปรับปรุงท่ีใช้

ขอ้มูลท่ีมีการกระจายตวัของเวลาการท างานแบบปกติ เพื่อยืนยนัความถูกตอ้งของแบบจ าลอง 3) แบบจ าลองเพื่อ

เป็นแนวทางในการปรับปรุง ส าหรับกรณีท่ีความตอ้งการของลูกคา้เพิ่มข้ึนจากปริมาณสูงสุดเดิม ปรับปรุงโดยการ

จดัล าดบังานใหม่ของคน และเคร่ืองจกัร  และ 4) แบบจ าลองเพื่อเป็นแนวทางในการปรับปรุงส าหรับกรณีความ

ตอ้งการของลูกคา้ยงัไม่เกินปริมาณสูงสุดเดิม ปรับปรุงโดยการรวมสถานีเขา้ดว้ยกนั ผลการศึกษาพบว่าแบบจ าลอง

ท่ี 3 สามารถลดเวลาการผลิตไดร้้อยละ 16.68 อตัราผลผลิตดา้นแรงงานเพิ่มข้ึนร้อยละ 19.97 การใชป้ระโยชน์เฉล่ีย

ของเคร่ืองจกัรเพิ่มข้ึนร้อยละ 20 และสามารถเพิ่มประสิทธิภาพของสายการผลิตข้ึนร้อยละ 13.16  ตลอดจนสามารถ

รองรับปริมาณการผลิตท่ีเพิ่มข้ึนจากเดิมไดอี้กร้อยละ 20 และแบบจ าลองท่ี 4 สามารถลดจ านวนพนกังานได ้7 คน

จาก 24 คน คิดเป็นตน้ทุนแรงงานท่ีจะสามารถลดลงได ้785 ,400 บาทต่อปี ซ่ึงคิดจากค่าแรงขั้นต ่าต่อวนัของบริษทั

กรณีศึกษา อตัราผลผลิตดา้นแรงงานเพิ่มข้ึนร้อยละ 43.22 การใชป้ระโยชน์เฉล่ียของเคร่ืองจกัรเพิ่มข้ึนร้อยละ 36.56 

ประสิทธิภาพของสายการผลิตเพิ่มข้ึนร้อยละ 44.29  จากการใชเ้ทคนิคต่าง ๆ ดงัท่ีไดก้ล่าวมาขา้งตน้สามารถท าให้

สายการผลิตมีความสมดุลมากยิง่ข้ึน ส่งผลใหอ้ตัราผลผลิตดา้นแรงงาน ค่าการใชป้ระโยชน์ และประสิทธิภาพของ

สายการผลิตเพิ่มสูงข้ึน  
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Abstract 

 The objective of this research article is to improve the assembly line of hard disk drives using techniques 

of production line balancing, process improvement, and computer simulation. Through the study and analysis of 

data from a case study factory, it was found that there were issues of employee idle time during certain process 

stations due to imbalances in the production line. To address this issue, four computer simulation models were 

developed, including: 1) a model using data with a constant work time before improvement, 2) a model using data 

with a normal distribution of work time before improvement, 3) a model for improvement guideline in case of 

increased customer demand from the previous maximum volume, adjusted by re-sequencing tasks for both workers 

and machines, and 4) a model for improvement guideline in case of customer demand not exceeding the previous 

maximum volume, adjusted by combining stations together. The first and second model were used to confirm the 

accuracy of the model. The study's findings indicate that Model 3 is capable of reducing production time by 16.68%, 

increasing labor productivity by 19.97%, improving the average utilization rate of machinery by 20%, and 

enhancing the efficiency of the production line by 13.16%. Additionally, Model 3 can accommodate a 20% increase 

in production volume from its baseline capacity. Furthermore, Model 4 can reduce the workforce by 7 employees 

from 24, resulting in a labor cost reduction of THB 785,400 per year, calculated based on the company's minimum 

wage rate per day in the case study. The application of various techniques, as aforementioned, can further enhance 

the production line's balance and consequently increase labor productivity, machinery utilization rate, and 

production line efficiency. 

 
Keywords: Productivity improvement, Computer simulation, Line balancing, 

 
1. บทน า 
 การแพร่ระบาดของเช้ือไวรัสโควิด19 ทัว่โลกไดก่้อให้เกิดกระแสการท างานท่ีบา้นหรือท างานท่ีใดก็ได ้(Work From 
Home  / Work From Anywhere) รวมถึงกระแสการจดัการเรียนการสอนออนไลน์ ท าให้มีความตอ้งการคอมพิวเตอร์เพ่ิมข้ึน 
ส่งผลให้การส่งออกฮาร์ดดิสก์ไดรฟ์ ไปยงัหลายตลาดมีอตัราขยายตวัเพ่ิมข้ึน โดยเฉพาะในตลาดจีน สหรัฐอเมริกาและ
อินเดีย มีอตัราการขยายตวัเพ่ิมข้ึนร้อยละ 26.81, 19.43 และ 12.54 ตามล าดบั [1]  แนวโนม้ปีพ.ศ 2565-2567 คาดว่ามูลค่า
ส่งออก ฮาร์ดดิสกไ์ดรฟ์ของไทยจะเติบโตเฉล่ียร้อยละ 3.0-4.0 ต่อปี ตามความตอ้งการของฮาร์ดดิสกไ์ดรฟ์ท่ีมีความจุสูงเพ่ือ
รองรับความตอ้งการในการใชง้าน Cloud computing และ Data center [2] อุตสาหกรรมอิเลก็ทรอนิกส์ในตลาดโลกมีสภาวะ
การแข่งขนัท่ีสูงข้ึนทั้งภายในและภายนอกประเทศ ผูผ้ลิตแต่ละรายตอ้งพยายามรักษาส่วนแบ่งทางการตลาดเพ่ือการอยูร่อด
ขององค์กร ราคาของผลิตภณัฑ์ท่ีถูกลง และการเพ่ิมปริมาณการผลิตเพ่ือรองรับความตอ้งการของผูบ้ริโภค ท าให้ส่งผล
กระทบต่อบริษทัผูผ้ลิตโดยรวมเป็นอย่างยิ่ง  ไม่ว่าจะเป็นยอดความตอ้งการสั่งซ้ือท่ีมากข้ึน ราคาขายท่ีลดลง รวมทั้งการ
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แข่งขนัของผูผ้ลิตช้ินส่วนท่ีมีหลายบริษทัทั้งภายในประเทศ และต่างประเทศ  
 ดงันั้นบริษทัต่างๆ ในอุตสาหกรรมอิเลก็ทรอนิกส์จึงจ าเป็นตอ้งตระหนกัในการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตเพ่ือศกัยภาพ
การแข่งขนั รวมถึงบริษทักรณีศึกษาในการวิจยัคร้ังน้ี ซ่ึงเป็นบริษทัผลิตช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ประเภทฮาร์ดดิสก์ไดรฟ์ มี
ทั้งหมด 12 ผลิตภณัฑ ์โดยผลิตภณัฑ ์A  มียอดขายสูงสุดคิดเป็นร้อยละ 55.22 ของผลิตภณัฑท์ั้งหมด กระบวนการผลิตของ
บริษทักรณีศึกษาเป็นแบบก่ึงอตัโนมติั (Semi Auto) คือ มีการใชท้ั้งเคร่ืองจกัรร่วมกบัแรงงานคน ในเบ้ืองตน้จากการสังเกต
สายการผลิตพบว่า เกิดภาวะการรอคอยงานของบางสถานีการผลิต ท าให้เกิดเวลาสูญเปล่า และสะทอ้นถึงการใชท้รัพยากร
การผลิตท่ีไม่มีประสิทธิภาพเพียงพอ รวมทั้งเกิดภาวะการกระจุกตวัของงานในบางกระบวนการ ท าให้เกิดภาระงานท่ีมาก
เกินไปส าหรับผูป้ฏิบติังานในกระบวนการนั้นๆ ทั้งน้ีเน่ืองจากความไม่สมดุลของสายการผลิตนัน่เอง ดงันั้น ในการศึกษาน้ี
จึงเป็นการหาแนวทางการปรับปรุงสายการผลิตเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ และลดการสูญเสียของการผลิต ด้วยการสร้าง
แบบจ าลองสถานการณ์ดว้ยคอมพิวเตอร์ในการประเมินประสิทธิภาพท่ีจะเกิดข้ึน ทั้งน้ีไดมี้การก าหนดจ านวนผลิตต่อวนั
เป็น 3 กรณี คือ จ านวนการผลิตร้อยละ 100 110 และ 120 ตามล าดบั  เพื่อให้สามารถวิเ คราะห์ปัญหาและเลือกแนวทางท่ี
เหมาะสมกับแต่ละสถานการณ์ได้อย่างถูกต้อง อีกทั้ งการจ าลองสถานการณ์ด้วยคอมพิวเตอร์สามารถปรับเปล่ียน
สายการผลิตไดง่้าย โดยไม่จ าเป็นตอ้งท าการปรับเปล่ียนสายการผลิตจริง ซ่ึงจ าเป็นตอ้งใชเ้วลา และตน้ทุนด าเนินงานท่ีสูง 
สายการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพสูงข้ึนสามารถช่วยให้ทางบริษทัเพ่ิมอตัราผลผลิต (Productivity) และเป็นการลดตน้ทุนของ
การผลิตได ้
 
2. ขอบเขตงานวจิัย 

การวิจยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อเสนอแนวทางการปรับปรุงสายการผลิตผลิตภณัฑ์ A โดยการศึกษางานเทคนิคการ
ปรับปรุงงานเพ่ือการเพ่ิมผลผลิต และการจ าลองสถานการณ์ดว้ยคอมพิวเตอร์ โดยมุ่งเนน้การวางแผนการลดใชท้รัพยากร
การผลิต เช่น การใชแ้รงงาน เป็นตน้ เพ่ือลดการสูญเสียจากการใชท้รัพยากรท่ีไม่มีประสิทธิภาพและเพ่ิมอตัราผลิตผล โดย
ก าหนดขอบเขตงานวิจยัไวด้งัน้ี 

2.1 ศึกษางาน และสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ดว้ยคอมพิวเตอร์ของกระบวนการผลิตผลิตภณัฑป์ระเภท A ตั้งแต่
ขั้นตอนการติดป้าย DCM (DCM Attachment) จนถึงกระบวนการตรวจสอบลกัษณะภายนอก (Visual Inspection) โดยใช้
ขอ้มูลท่ีไดจ้ากการจากการสังเกตและจบัเวลาในกระบวนการผลิตจริง แลว้น ามาจดัท าเป็นเวลามาตรฐาน (Standard Time) 
เพื่อน าไปสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ ดว้ยโปรแกรม Pro-Model 

2.2 ก าหนดใหค้น และเคร่ืองจกัรประเภทเดียวกนั มีความสามารถในการผลิตเหมือนกนั 
2.3 การประเมินผลท่ีได้จากการปรับปรุง จะวดัผลจากค่าต่างๆ ดังน้ี อตัราผลผลิต (Productivity), ค่าการใช้

ประโยชน์ของทรัพยากร (Utilization), ประสิทธิภาพ (Efficiency) ของสายการผลิต 
 

3. ทฤษฎทีี่เกีย่วข้อง 

3.1 อตัราผลผลติและการเพิม่ผลผลติ 
อตัราผลผลิตหรือผลิตภาพ (Productivity) คือ อตัราส่วนของหน่วยผลผลิตต่อหน่วยก าลงั หรือ วสัดุท่ีเขา้สู่

กระบวนการผลิต หรือ อตัราส่วนระหว่างปริมาณหน่วยท่ีผลิตไดต่้อหน่วยของทรัพยากรท่ีใชใ้นการผลิตนั้นๆ ทรัพยากรท่ี
ใชร้วมถึงท่ีดิน ส่ิงปลูกสร้าง วตัถุดิบ เคร่ืองจกัร เคร่ืองมือ และแรงงาน 

 

อตัราผลผลิต (Productivity)      =     
จ ำนวนชิน้ที่ผลิตไดต้่อวนั

(เวลำในกำรผลิตตอ่วนั)x (จ ำนวนพนกังำน)
   (1) 
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ในปัจจุบนัมีการแบ่งประเภทอตัราผลผลิตเป็น 3 ประเภท ดงัน้ี [3] 
1. อตัราผลผลิตยอ่ย (Partial Productivity) เป็นอตัราส่วนของผลผลิตต่อทรัพยากรท่ีใชใ้นแต่ละชนิด  
2. อัตราผลผลิตรวม (Total Productivity) เป็นอัตราส่วนของ ผลผลิตทั้ งหมดต่อผลรวมของทรัพยากรท่ีใช้

ทั้งหมด ดงันั้น อตัราผลผลิตรวมจึงแสดงผลกระทบร่วมของทรัพยากรทั้งหมด 
3. อตัราผลผลิตมูลค่าเพ่ิม (Value Added Productivity) อตัราผลผลิตมูลค่าเพ่ิม เป็นอตัราส่วนของผลผลิตสุทธิต่อ

ผลรวมของทรัพยากร (ตวัส่วนของอตัราส่วน ประกอบไปดว้ยปัจจยัแรงงานและทุน) ผลผลิตสุทธิ หมายถึง ผลผลิตรวมท่ีหกั
สินคา้และบริการระหวา่งกระบวนการซ้ือออก 

3.2 การจัดสมดุลสายการผลิต 
การจดัสมดุลสายการผลิต (Production Line Balancing) คือ การจดังานใหก้บัสถานีงานต่างๆ ในโรงงานท่ีมีการ

ผลิตต่อเน่ืองกนัไปตลอดสายการผลิต โดยพยายามใหอ้ตัราการท างาน และเวลาท่ีใชใ้นแต่ละสถานีงานเท่ากนั โดยมี
วตัถุประสงคเ์พื่อท าใหจ้ านวนสถานีงานท่ีจ าเป็นในสายการผลิตน้อยท่ีสุด หรือมีประสิทธิภาพของสายการผลิตสูงสุด ซ่ึงจะ
ท าใหต้น้ทุนการวา่งงานต ่าท่ีสุด และท าใหส้ายการผลิตมีอตัราผลิตสอดคลอ้งกบัความตอ้งการ [4] 

ค าจ ากดัความท่ีใชส้ าหรับการจดัสมดุลการผลิต 
1.เง่ือนไขล าดบัก่อนหน้า คือ เง่ือนไขทางกายภาพท่ีก าหนดล าดบัด าเนินงานของสายการประกอบ ในการจดั

สมดุลสายการผลิต เง่ือนไขล าดบัก่อนหน้าจะถูกแสดงดว้ยแผนผงัโดยจะเป็นแผนผงัโครงข่ายท่ีเรียกว่าผงัแสดงล าดับ
ขั้นตอน โดยงานแต่ละงานจะแทนดว้ยวงกลมหรือเรียกว่าจุดเช่ือม (Node) และล าดบัก่อนหน้าจะแสดงดว้ยลูกศรท่ีเช่ือม
ระหวา่งจุดเช่ือม 

2.รอบเวลาการผลิต คือ เวลามากท่ีสุดท่ีส้ินคา้จะใช้ในแต่ละสถานีงาน รอบเวลาการผลิตท่ีก าหนด (Desired 

Cycle Time : Cd) ค านวณไดจ้ากการหารเวลาส าหรับท าการผลิตดว้ยจ านวนหน่วยท่ีวางแผนไวว้า่จะท าการผลิต 

 

                              Cd   =     
เวลำส ำหรบัท ำกำรผลิต

จ ำนวนผลผลิตที่ตอ้งกำรำน
          (2) 

 

 3.รอบเวลาการผลิตจริง (Actual Cycle Time: Ca) คือ เวลามากท่ีสุดในสายการผลิตท่ีช้ินงานแต่ละช้ินจะท าการผลิต

ออกมา 

   Ca   ≥   𝑚𝑎𝑥𝑘=1,…,𝑘 ∑ 𝑡𝑖
𝑆𝑘
 𝑖=1          (3) 

 
เม่ือ 𝑆𝑘  คือ จ านวนงานยอ่ยในสถานีงาน k ทั้งหมด โดยท่ี 𝑘 = 1, 2, …, 𝑆𝑘  

𝑡𝑖   คือ เวลาของงานยอ่ย 𝑖 

4.การประเมินประสิทธิภาพ (Efficiency: E) ของสายการผลิต 
 

    E   =    
∑ 𝑡𝑖

𝑖
𝑖=1   

𝑛𝐶𝑎
                (4) 

 
เม่ือ 𝑡𝑖  คือ เวลาของงานยอ่ย 𝑖  𝑛 คือ จ านวนสถานีงาน  
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𝑖  คือ จ านวนงานยอ่ยทั้งหมด  𝐶𝑎  คือ รอบเวลาจริง  
 

5.การหาจ านวนสถานีงานนอ้ยท่ีสุด (N) 
 

      N   =    
∑ 𝑡𝑖

𝑖
𝑖=1   

𝐶𝑑
                               (5) 

 
เม่ือ 𝑡𝑖  คือ เวลาของงานยอ่ย 𝑖  𝐶𝑑  คือ รอบเวลาท่ีก าหนด  

𝑖  คือ จ านวนงานยอ่ยทั้งหมด    
6.การสูญเสียความสมดุล (Balance Delay: d) 
 

        d   =   1-E                  (6) 
 
เม่ือ  E  คือ ประสิทธิภาพของสายการผลิต 

       3.3 หลกัการ ECRS  
หลกัการ ECRS เป็นหลกัการท่ีประกอบดว้ย การก าจดั (Eliminate) การรวมกนั (Combine) การจดัใหม่ (Rearrange) 

และ การท าให้ง่าย (Simplify) เพ่ือลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต [5] มีหลายงานวิจัยท่ีได้ท าการปรับปรุง
ประสิทธิภาพด้วยหลกัการECRS ซึงเป็นการปรับปรุงขั้นตอนการท างานท่ีไม่เกิดมูลค่าเพ่ิม วิเคราะห์ความสมดุลของ
กระบวนการ จดัท าแผนการปรับปรุงและแกไ้ขปัญหา ก าหนดเวลามาตรฐานและพฒันามาตรฐานการปฏิบติังานใหม่ ซ่ึง
สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพหลงัการปรับปรุงข้ึนได ้[6] มีการน าเสนอแนวทางการจดัสมดุลสายการผลิตโครงอลูมิเนียม โดย
น าหลกัการ ECRS มาใช ้พบวา่จ านวนสถานีงานลดลง 2 สถานีงาน ประสิทธิภาพสายการผลิตเพ่ิมข้ึนร้อยละ 37.93  [7] 
      3.4 แผนภูมิคน - เคร่ืองจักร 

แผนภูมิคน - เคร่ืองจกัร (Man-Machine Charts) เป็นแผนภูมิแสดงการท างานของคนร่วมกบัเคร่ืองจกัร ซ่ึงอาจมี
ตั้งแต่หน่ึงคนกบัหน่ึงเคร่ืองข้ึนไป จุดมุ่งหมายเพ่ือดูสัดส่วนการเสียเวลาคอยของคน หรือของเคร่ืองจกัร หรือเพ่ือศึกษาดูว่า
ควรตอ้งมีการลด หรือเพ่ิมจ านวนคนในการท างานหรือไม่ [8]  การค านวณหาร้อยละการท างานของพนกังานและเคร่ือง ดงั
สมการท่ี 7 

                             ร้อยละการท างาน   =     
เวลำที่มีกำรท ำงำน

รอบเวลำในกำรท ำงำน
  x 100        (7) 

 
      3.5 การจ าลองสถานการณ์ด้วยคอมพวิเตอร์ 

การจ าลองสถานการณ์ คือ กระบวนการออกแบบตัวแบบจ าลอง  (Model) ของระบบการท างานจริง (Real 
System) ด าเนินการโดยใชต้วัแบบจ าลอง เพื่อเรียนรู้รูปแบบการท างานของระบบหรือเพื่อประเมินหาแนวทางการใชก้ลยทุธ์ 
(Strategy) ต่างๆในการด าเนินงานของระบบภายใต้ข้อก าหนด การสร้างแบบจ าลองสถานการณ์เป็นวิธีการหน่ึงท่ีมี
ประสิทธิภาพสูงส าหรับการท าการศึกษาและวิเคราะห์หาผลลพัธ์ เพ่ือน าไปใชใ้นการแกปั้ญหาในคน้ต่างๆ ซ่ึงมีระบบหรือ
ขั้นตอนการท างานท่ีมีความยุ่งยากซับซ้อน [9] โดยรวบรวมวิธีการต่างๆท่ีใช้จ  าลองสถานการณ์จริงหรือพฤติกรรมของ
ระบบมาไวบ้นคอมพิวเตอร์ เพ่ือท่ีจะศึกษาการไหลของกิจกรรมในรูปแบบต่างๆ โดยมีการเก็บขอ้มูล ท าการวิเคราะห์ และ
การตรวจสอบความถูกตอ้งของตวัแบบจ าลองเพ่ือให้เกิดความผิดพลาดนอ้ยท่ีสุด  [10] ในในปัจจุบนัการจ าลองสถานการณ์
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เป็นท่ีนิยมอยา่งมาก เน่ืองจากโปรแกรมคอมพิวเตอร์ไดมี้การพฒันาอยา่งต่อเน่ือง ท าใหก้ารจ าลองสถานการณ์สามารถน าไป
ประยุกต์ใชไ้ดก้บัหลายอุตสาหกรรม เช่น อุตสาหกรรมการผลิต การขนส่ง การกระจายสินคา้หรือแมก้ระทัง่ธุรกิจบริการ
ต่างๆ เช่น ธนาคาร โรงพยาบาล เป็นตน้ [11] 

การจ าลองสถานการณ์ของระบบถูกสร้างข้ึนด้วยหลายเหตุผล เช่น เพ่ือให้เข้าใจระบบดีข้ึนหรือต้องการ
คาดการณ์ผลลพัธ์ของระบบหรือเพ่ือเปรียบเทียบระบบหน่ึงกบัอีกระบบหน่ึง การสร้างแบบจ าลองสถานการณ์เพ่ือหาค่าท่ี
เหมาะสมท่ีสุดเป็นการคน้หาจากปัจจยัท่ีสามารถควบคุมได ้เพื่อให้ไดผ้ลลพัธ์ท่ีเหมาะสมท่ีสุด [12] ความสัมพนัธ์ระหว่าง
การจ าลองสถานการณ์และการหาค าตอบท่ีดีท่ีสุด แสดงดงัรูปท่ี 1 

 

 
 

รูปท่ี 1 แผนภาพความสมัพนัธ์ระหวา่งการจ าลองสถานการณ์และการหาค าตอบท่ีดีท่ีสุด [13] 

 
4. การด าเนินการวจิัย 

4.1 ศึกษาข้อมูลกระบวนการผลิต 
กระบวนการผลิตหลกัของผลิตภณัฑป์ระเภท A มีดงัน้ี  
1. FCOF (Flip Chip On Flex)  
2. Hook Up หรือ AFA (Actuator Arm Flex Assembly)  
3. APFA (Actuator Arm Pivot Flex Assembly)  
จากขอ้มูลของการผลิตในปัจจุบนัพบว่า ขั้นตอนการผลิต APFA เป็นจุดวิกฤติ มีอตัราผลผลิต (Productivity) 

ต ่าท่ีสุด และสามารถแสดงแผนภาพของกระบวนการผลิตของแผนกการผลิต APFA ทั้งหมดจะแสดงไดด้งั รูปท่ี 2 และ
ขอบเขตในการศึกษาน้ีจะครอบคลุมตั้งแต่ขั้นตอน การติดป้าย DCM (DCM Attachment) จนถึงกระบวนการตรวจสอบ
ลกัษณะภายนอก (Visual Inspection) ซ่ึงเป็นกระบวนการท่ีผูวิ้จยัสังเกตพบปัญหาความไม่สมดุลของสายการผลิตได้
อยา่งเด่นชดั 

 

 

รูปท่ี 2 แผนภาพกระบวนการไหลของกระบวนการประกอบผลิตภณัฑ ์A 
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 จากท่ีไดก้ล่าวมาขา้งตน้กระบวนการประกอบผลิตภณัฑ ์A ในกระบวนการหลกั APFA มี 9 สถานี พบปัญหา
ความไม่สมดุลของสายการผลิตท่ีเด่นชดัเร่ิมตั้งแต่การติดป้าย DCM (DCM Attachment) ในสถานีท่ี 1 จนถึงกระบวนการ
ตรวจสอบลักษณะภายนอก (Visual Inspection) ในสถานีท่ี 8 รายละเอียดแสดงได้ดังตารางท่ี 1 และมีการวาง
สายการผลิตดงัรูปท่ี 3 
 

ตารางที่ 1  รายละเอียดจ านวนพนกังาน และจ านวนเคร่ืองจกัรในแต่ละสถานีงาน 
สถานีงาน จ านวน

พนกังาน  
จ านวน

เคร่ืองจกัร  
เวลามาตรฐาน/
ช้ิน/คน(วินาที) 

เวลามาตรฐาน/
ลอ็ต/คน(วินาที) 

เวลามาตรฐาน
สะสม/คน(วินาที) 

1. DCM Attachment 2 0 1.15 115.30 115.30 
2. T-Ring Insertion 2 0 3.51 351.30 466.61 
3. Pivot Installation 4 4 4.90 490.38 956.98 
4. Pivot Height Check 2 2 2.26 226.34 1183.32 
5. Coil Height Check 2 2 2.31 230.79 1414.11 
6. Arm Height Check 3 3 3.00 299.82 1713.93 
7. Electrical Test 3 3 3.96 395.76 2109.69 
8. Visual Inspection 6 0 4.18 417.62 2527.31 

 

 
 

รูปท่ี 3 แบบจ าลองสถานการณ์ทางคอมพิวเตอร์กระบวนการประกอบผลิตภณัฑ ์A 
 

การประกอบช้ินส่วนฮาร์ทดิสไดร์ฟของผลิตภณัฑป์ระเภท A จากขอ้มูลเวลามาตรฐานจาก ตารางท่ี 1 สามารถสร้างเป็น
กราฟการจดัสมดุลสายการผลิต (Line Balancing) (ต่อจ านวนสถานีงาน) ในปัจจุบนัก่อนการปรับปรุงดงัรูปท่ี 3 โดยเวลา
ของสถานีงาน ท่ีใชเ้วลามากท่ีสุด (Cycle Time) คือ เวลาของสถานีงานท่ี 3 ซ่ึงเท่ากบั 4.90 วินาที และUtilization ของ
พนกังานเท่ากบัร้อยละ 44.84 และ Utilizationของเคร่ืองจกัรเท่ากบัร้อยละ 38.70 ดงัตารางท่ี 2 ค่าการใชป้ระโยชน์ของ
ทรัพยากรในปัจจุบนั  และรูปท่ี 4 กราฟการจดัสมดุลสายการผลิตในปัจจุบนัก่อนการปรับปรุง 
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ตารางที่ 2 ค่าการใชป้ระโยชน์ของทรัพยากรในปัจจุบนั 

ขั้นตอนการท างานหลกั 

เวลามาตรฐานในการท างาน                        
(วินาที/ช้ิน/สถานีงาน)  

%Utilization 

พนกังาน เคร่ืองจกัร พนกังาน เคร่ืองจกัร 

 1. DCM Attachment 1.15 - 23.51% - 

 2. T-Ring Insertion 3.51 - 71.64% - 
 3. Pivot Installation 2.78 2.13 56.67% 43.33% 
 4. Pivot Height 1.06 1.2 21.68% 24.47% 
 5. Coil Height 2.31 - 47.06% - 
 6. Arm Height 1.26 1.73 25.79% 35.35% 
 7. E-Test 1.42 2.53 29.04% 51.66% 
 8. Visual Inspection 4.09 - 83.34% - 

 % Average Utilization 44.84% 38.70% 
 

 
 

รูปท่ี 4 กราฟการจดัสมดุลสายการผลิตในปัจจุบนัก่อนการปรับปรุง 
 

ค่าประสิทธิภาพ (Efficiency, E) ของสายการผลิต ก่อนการปรับปรุงเท่ากบัร้อยละ 64.19 แสดงใหเ้ห็นถึงเวลาวา่งงานท่ี
เกิดข้ึน ซ่ึงเรียกว่าการสูญเสียความสมดุล (Balance Delay) ค านวณไดจ้าก (1-E) มีค่าเท่ากบัร้อยละ 35.81 จากการวิเคราะห์
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สายการผลิตในปัจจุบันก่อนปรับปรุงท างานผู ้วิจัยพบว่าจากอัตราผลผลิตต่อชั่วโมงต่อคนท่ีมีค่าค่อนข้างน้อย เม่ือ
เปรียบเทียบกบัลกัษณะความซบัซอ้นของผลิตภณัฑต์วัอยา่ง รวมถึงค่าการใชป้ระโยชน์ของทรัพยากรประเภทพนกังานและ
เคร่ืองจกัรท่ีค่อนขา้งนอ้ยดว้ยเช่นกนั 

 
4.2 การวเิคราะห์สายการผลติเพ่ือการปรับปรุง 

จากขอ้มูลในตารางท่ี 1 พบวา่สถานีงานท่ี 3 Pivot Installation เป็นสถานีงานท่ีใชเ้วลาต่อจ านวนพนกังานสูงท่ีสุด 
ซ่ึงเป็นสถานีท่ีก าหนด Cycle Time ของการท างาน และจากการสงัเกตพบว่า กิจกรรมในสถานีงานน้ีเป็นการท างานของ
พนกังานร่วมกบัเคร่ืองจกัร และสามารถแสดงแผนภูมิคน และเคร่ืองจกัรดงัแสดงในตารางท่ี 3 

 

ตารางที่ 3 การวิเคราะห์สายการผลิตก่อนการปรับปรุง 

 
 

การปรับปรุงแบบท่ี 1 ใชห้ลกัการ ECRS ในส่วนของการรวมขั้นตอนการท างานบางส่วนเขา้ดว้ยกนั (Combine) 
เราสามารถรวมกิจกรรมในช่วงของพนกังานหยิบช้ินงานจากถาดแลว้ท าการดูดเศษโลหะออกจากช้ินงาน และท าน ้ายา IPA 
ในบริเวณ T-Ring เขา้กบัช่วงเคร่ืองจกัรท าการอดั Pivot เรากส็ามารถลดเวลาลงได ้

การปรับปรุงแบบท่ี 2 ใชว้ิธีการหาจ านวนสถานีงานท่ีน้อยท่ีสุด ซ่ึงจ านวนสถานีงานท่ีน้อยท่ีสุดท่ีไดจ้ากการ
ค านวณมีค่านอ้ยกว่าจ านวนสถานีงานปัจจุบนั จึงควรปรับลดจ านวนสถานีงานลงเหลือเพียง 6 สถานี แต่เน่ืองจากสถานีงาน
ท่ี 3 (Pivot Installation) ถึงสถานีงานท่ี 7 (E-Test) เป็นกระบวนท่ีท างานร่วมกบัเคร่ืองจกัรเป็นหลกัจึงไม่สามารถลดจ านวน
สถานีงานได ้จึงไดท้ าการรวมสถานีงานท่ี 1 (DCM Attachment) เขา้กบัสถานีงานท่ี 2 (T-Ring Insertion) ตามหลกัการการ
รวมขั้นตอนการท างานบางส่วนเขา้ดว้ยกนั (Combine) ของหลกัการ ECRS ดงันั้น สถานีงานท่ี 1 จึงเป็น DCM Attachment 
และT-Ring Insertion และมีเวลามาตรฐานเป็น 9.33 วินาที และจ านวนสถานีงานเหลือ 7 สถานีงาน 
    4.3 การสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ทางคอมพิวเตอร์ในสถานการณ์ปัจจุบัน 
       4.3.1 เง่ือนไขการสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ทางคอมพิวเตอร์ 
 เน่ืองจากตอ้งการใหก้ารจ าลองสถานการณ์ใหผ้ลท่ีชดัเจน และสามารถตรวจสอบความถูกตอ้งไดง่้ายข้ึน จึงมีการ
ก าหนดเง่ือนไขต่างๆใหเ้ป็นสภาวะเดียวกนักบัท่ีเกิดข้ึนในสายการผลิตจริงเพ่ือใชเ้ปรียบเทียบค่าท่ีไดจ้ากการจ าลองกบัค่าท่ี
เกิดข้ึนจากการปฏิบติังานจริงโดยสามารถสรุปไดด้งัน้ี 

1. ก าหนดใหพ้นกังาน และเคร่ืองจกัรประเภทเดียวกนั มีความสามารถในการผลิตเหมือนกนั 

เวลารวม(วินาที) เวลา (วินาที) เคร่ืองจกัรอดั Pivot เวลา (วินาที)

5.73

4.09

8.5 เคร่ืองจกัรท างาน 8.5

1.29 ว่างงาน 1.29

การปฏิบติังานของคน

11.12

8.5

19.62

56.67%

พนกังานน าช้ินงานวางบนเคร่ืองจกัรและน า Pivot วางบน
ช้ินงานและท าการกดปุ่ มเดินเคร่ืองจกัร

คน

19.62

พนกังานหยิบช้ินงานจากถาดแลว้ท าการดูดเศษโลหะออก
จากช้ินงานและทาน ้ายา IPA ในบริเวณ T-Ring

ว่างงาน 9.82

ว่างงาน

พนกังานหยิบงานออกจากเคร่ืองจกัร แลว้วางในถาด

สรุป

รายละเอียด การปฏิบติังานของเคร่ืองจกัร

เวลาปฏิบติังาน 8.5

เวลาวา่งงาน 11.12

เวลาครบรอบการปฏิบติังาน 19.62

% การปฏิบติังาน 43.33%
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2. ก าหนดใหพ้นกังานทุกคนเร่ิมปฏิบติังานพร้อมกนัโดยในสายการประกอบมีการเตรียมการผลิตบางส่วนไว้
ล่วงหนา้แลว้ คือการจดัเตรียมวตัถุดิบ และบรรจุภณัฑ ์

3. เวลา 1 รอบการผลิต คือ 1 วนั หรือชัว่โมงการปฏิบติังาน 20 ชัว่โมง (2 กะ กะละ 10 ชัว่โมง)  
4. ไม่พบงานเสียระหว่างกระบวนการผลิต  
5. % Yield ของแต่ละสายการผลิตเท่ากบั 100%  
6. ระยะห่างระหวา่งเคร่ืองจกัรหรือสถานีงานมีนอ้ยมากซ่ึงพนกังานสามารถเอ้ือมหรือหนัตวัเพ่ือปฏิบติังานได ้

ดงันั้น จึงไม่ไดน้ ามาคิดค านวณดว้ย 
 4.3.2 การตรวจสอบความถูกตอ้งของแบบจ าลอง (Model Verification) 
  การตรวจสอบความถูกตอ้งของโปรแกรมโดยก าหนดให้มีเวลาการผลิตท่ีต่างกัน 20 ลกัษณะ แลว้พิจารณา
ช้ินงานท่ีผลิตส าเร็จ โดยเม่ือเปรียบเทียบค่าท่ีไดจ้ากการท างานของโปรแกรม และค่าท่ีไดจ้ากการค านวณ ซ่ึงอา้งอิงจากการ
ปฏิบติังานจริงนั้นมีค่าใกลเ้คียงกนั โดยมีค่าแตกต่างกนัมากท่ีสุดท่ีร้อยละ 1.29 แสดงว่าโปรแกรมมีความถูกตอ้งจึงสามารถ
น าผลท่ีไดจ้ากการท างานของโปรแกรมน้ีไปใชง้านต่อไปได ้
        4.3.3 การตรวจสอบความเหมาะสมของแบบจ าลอง (Model Validation) 
การตรวจสอบความถูกตอ้งของแบบจ าลองท่ีสร้างข้ึน เพ่ือแสดงถึงความ น่าเช่ือถือ และความสามารถในการให้ผลลพัธ์ได้
ใกลเ้คียงกบัสายการผลิตจริงเพียงใดซ่ึงในท่ีน้ีใชก้ารตรวจสอบสมมติฐานค่าเฉล่ียและค่าความเบ่ียงเบนมาตรฐาน โดยให้
โปรแกรมท างานทั้งหมด 30 รอบ กบัค่าเฉล่ียของช้ินงานจากการผลิตจริงท่ีเวลา 20 ชัง่โมง เท่ากบั 14,199 ช้ิน และค่าความ
เบ่ียงเบนเท่ากบั 2.79 ช้ิน จากการทดสอบสมมติฐานดว้ย One Sample T-Test และ Chi-Square Test ไดผ้ลดงัรูปท่ี 5 
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รูปท่ี 5 ผลการทดสอบสมมติฐานดว้ย One Sample T-Test และ Chi-Square Test 
P-value = 0.00 ดงันั้นจึงไม่สามารถปฏิเสธสมมุติฐานหลกัท่ีระดบันยัส าคญั α = 0.05 แสดงวา่ผลของการจ าลอง

สถานการณ์ดว้ยแบบจ าลองไม่มีความแตกต่างจากขอ้มูลของสายการผลิตจริง 
        4.3.4 ผลท่ีไดจ้ากการจ าลองสถานการณ์ก่อนการปรับปรุง 

โดยแบบจ าลองสถานการณ์สายการผลิตก่อนการปรับปรุง แบ่งเป็น 2 แบบ ดงัน้ี 
4.3.4.1 แบบจ าลองท่ี 1 สายการผลิตก่อนการปรับปรุงแบบจ าลองท่ีใชข้อ้มูลคงท่ี 

ถา้ก าหนดให้แบบจ าลองผลิตช้ินงานจ านวน 14,000 ช้ิน ซ่ึงมาจากการพยากรณ์ความตอ้งการสูงสุดต่อวนั
ของลูกคา้ จะใชเ้วลาในการผลิตทั้งหมด 19.64 ชัว่โมง หรือ 1178.38 นาที จะมีอตัราผลผลิต (Productivity) เป็น 30 ช้ิน / 
ชัว่โมง / คน ค่าเฉล่ียของร้อยละ Utilization ของพนกังานเท่ากบั ร้อยละ 49.95 และ Total Utilization เท่ากบัร้อยละ 73.41 
ประสิทธิภาพ (Efficiency, E) ของสายการผลิตเท่ากบัร้อยละ 64.19 

4.3.4.2 แบบจ าลองท่ี 2 สายการผลิตก่อนการปรับปรุงแบบจ าลองท่ีใชข้อ้มูลการกระจายตวั 
ถา้ก าหนดให้แบบจ าลองท่ี 2 ซ่ึงใชข้อ้มูลท่ีมีการกระจายของขอ้มูลการท างาน จ าลองผลิตช้ินงานจ านวน 

14,000 ช้ิน จะใช้เวลาในการผลิตทั้งหมด 19.72 ชั่วโมง หรือ 1183.42 นาที ผลการจ าลองสถานการณ์แบบท่ี 2 ได ้อตัรา
ผลผลิต (Productivity) เป็น 30 ช้ิน / ชั่วโมง / คน ค่าUtilization ของพนักงานเท่ากับร้อยละ 49.72 และTotal Utilization 
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เท่ากบัร้อยละ 73.09 ประสิทธิภาพ (Efficiency, E) ของสายการผลิตเท่ากบัร้อยละ 64.19 เม่ือเปรียบเทียบผลท่ีไดจ้ากการ
จ าลองกบัแบบจ าลองท่ี 1 ซ่ึงใชข้อ้มูลค่าคงท่ี มีค่าใกลเ้คียงกนั ดงัรูปท่ี 6 

 

 
 

รูปท่ี 6 ลกัษณะสายการผลิตก่อนปรับปรุงและค่าการใชป้ระโยชน์ของทรัพยากรแบบท่ี 1 และแบบท่ี 2  
 

       4.3.5 การปรับปรุงสายการผลิตโดยอาศยัแบบจ าลองสถานการณ์ 
จากการวิเคราะห์ปัญหาของสายการผลิตในปัจจุบนั พบว่า อตัราการใชป้ระโยชน์ พนกังานมีค่าค่อนขา้งต ่า และ

เกิดการท างานท่ีไม่สมดุลกนั ประสิทธิภาพโดยรวมต ่า ดงันั้นจึงน าเทคนิคการจดัสมดุลสายการผลิตและเทคนิคการปรับปรุง
งานมาท าการสร้างแบบจ าลองท่ีปรับปรุงแลว้ ดงัน้ี 

4.3.5.1 แบบจ าลองท่ี 3   
จากขอ้มูลในตารางท่ี 1 พบว่าสถานีงานท่ี 3 Pivot Installation เป็นสถานีงานท่ีใชเ้วลาต่อจ านวนพนกังาน

สูงท่ีสุด ซ่ึงเป็นสถานีท่ีก าหนด Cycle Time ของการท างาน และเป็นการท างานของพนักงานร่วมกับเคร่ืองจกัร ดังนั้น
แบบจ าลองน้ีจึงท าการปรับขั้นตอนการท างานในสถานีงานท่ี 3 Pivot Installation เพ่ือลดเวลาว่างของทั้งพนักงาน และ
เคร่ืองจกัรโดยใชห้ลกัการ ECRS  และไดแ้บ่งจ านวนการผลิตต่อวนัออกเป็น 3 ระดบัคือ จ านวนผลิตต่อวนั 14,000 ช้ิน (การ
ผลิตร้อยละ 100 )  15,400 ช้ิน (การผลิตร้อยละ 110) และ 16,800 ช้ิน (การผลิตร้อยละ 120 )  ตามล าดบั ไดผ้ลดงัตารางท่ี 4 

 
ตารางที่ 4  รายละเอียดจ านวนพนกังาน และจ านวนเคร่ืองจกัรในแต่ละสถานีงาน 

ปริมาณ
ผลิต (ช้ิน) 

จ านวน
พนกังาน 
(คน) 

เวลาท่ีใชใ้น
การผลิต 
(ชัว่โมง) 

Labor Productivity 
(ช้ิน/ช.ม./คน) 

% Labor 
Utilization 
เฉล่ีย 

% Total 
Utilization 
เฉล่ีย 

%Efficiency 

14,000 24 16.39 35.58 52.96 81.08 
72.64 15,400 24 17.98 35.69 53.13 81.33 

16,800 24 19.58 35.75 53.24 81.48 
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รูปท่ี 7 ลกัษณะของสายการผลิตหลงัปรับปรุง แบบจ าลองท่ี 3 

 
4.3.5.2 แบบจ าลองท่ี 4  
แบบจ าลองน้ีท าการปรับลดสถานีงาน และจ านวนพนกังานต่อสถานีงานตามวิธี วิธีการหาจ านวนสถานี

งานท่ีน้อยท่ีสุด จากพนักงานจ านวน 24 คน เหลือ 17 คน คิดเป็นตน้ทุนแรงงานท่ีจะสามารถลดลงได ้785 ,400 บาทต่อปี 
ค านวณจาก 7 (จ านวนคนท่ีลดลง) x 300 (วนัท างานต่อปี) x 374 (ค่าแรงขั้นต ่าต่อวนั) ของบริษทักรณีศึกษา  
 

 
 

รูปท่ี 8 ลกัษณะของสายการผลิตหลงัปรับปรุง แบบจ าลองท่ี 4 
ก าหนดใหแ้บบจ าลองผลิตช้ินงาน 14,000 ช้ิน ต่อวนั จะใชเ้วลาการผลิต 19.76 ชัว่โมง หรือ 1185.62 นาที 

สามารถแบ่งตามหวัขอ้การวดัผลไดด้งัน้ี 
 

ตารางที่ 5  รายละเอียดจ านวนพนกังาน และจ านวนเคร่ืองจกัรในแต่ละสถานีงาน 

การวดัผล ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง Gain (%)  

ผลผลิต 14000 14000 - 

จ านวนพนกังานท่ีใชใ้นสายการผลิต (คน)  24 17 29.17%  

เวลาท่ีใชใ้นการผลิต (ชัว่โมง)  19.72 19.76 -0.19%  

Productivity (ช้ิน /ชัว่โมง / คน)  29.58 41.68 40.91%  

%Utilization รวมเฉล่ีย 73.09%  89.30%  22.18%  

%Utilization ของพนกังานเฉล่ีย 49.72%  64.37%  29.45%  
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%Efficiency ของสายการผลิต 64.19%  92.62%  44.29%  

WIP เฉล่ีย 770.88 93.88 87.82%  
 
5. ผลการวิจัย 

การสร้างแบบจ าลองนั้น สามารถแบ่งออกเป็นไดเ้ป็น 2 ช่วง คือ ช่วงของการสร้าง แบบจ าลองสายการผลิตใน
ปัจจุบนัก่อนการปรับปรุง 2 แบบจ าลอง คือ แบบจ าลองท่ี 1 ใชค้่าเวลาเฉล่ียคงท่ี (ค่าเวลามาตรฐาน) และแบบจ าลองท่ี 2 ใช้
ค่าเวลาท่ีเป็นค่าการกระจายท่ีมีความใกลเ้คียงกบัการท างานจริงมากยิ่งข้ึน ซ่ึงจะเห็นไดว้่าแบบจ าลองท่ี 1 และ 2 มีค่าผลลพัธ์
ท่ีใกลเ้คียงกนัแตกต่างกนัเพียงลกัษณะของขอ้มูลท่ีเป็นค่าเฉล่ีย และขอ้มูลท่ีมีการกระจาย และช่วงของการสร้างแบบจ าลอง
สายการผลิตท่ีปรับปรุงแลว้ ซ่ึงแบ่งตามเง่ือนไขของปริมาณช้ินงานท่ีตอ้งการตามปริมาณค าสั่งซ้ือ 3 ลกัษณะ แบ่งเป็น
ปริมาณค าสั่งซ้ือเดิม และปริมาณค าสั่งซ้ือท่ีเพ่ิมข้ึนร้อยละ 10 และ 20 ตามล าดบั คือ ท่ีระดบั 14,000, 15,400 และ16,800 ช้ิน 
โดย มีแบบจ าลองท่ีปรับปรุงแลว้ คือ แบบจ าลองท่ี 3 แบบจ าลองน้ีท าการปรับขั้นตอนการท างานในสถานีงานท่ี 3 Pivot 
Installation โดยปรับขั้นตอนการท างานเพ่ือลดเวลาว่างของทั้งพนกังาน และเคร่ืองจกัร และแบบจ าลองท่ี 4 แบบจ าลองน้ีท า
การปรับลดสถานีงาน และจ านวนพนักงานต่อสถานีงานตามวิธีการหาจ านวนสถานีงานท่ีน้อยท่ีสุด ซ่ึงสามารถปรับลด
จ านวนพนักงานลงจากพนักงานจ านวน 24 คน เหลือ 17 คน หลงัจากสร้างแบบจ าลองสายการผลิตในปัจจุบนัก่อนการ
ปรับปรุงแลว้ พบวา่ แนวโนม้ปัญหาต่างๆ ท่ีเกิดข้ึน เป็นไปตามท่ีไดวิ้เคราะห์ปัญหาเบ้ืองตน้ใน 4.1 และ 4.2 ดงันั้นจึงน าแนว
ทางการปรับปรุงงานมาใชใ้นการสร้างแบบจ าลองหลงัการปรับปรุง เพ่ือให้ทราบถึงประสิทธิภาพท่ีจะเกิดข้ึน ซ่ึงสามารถ
สรุปไดด้งัตารางท่ี 6 

 
 
 
 
 
 
 

ตารางที่ 6  เปรียบเทียบผลก่อนและหลงัการปรับปรุงแบบจ าลอง 

กรณี 
ปริมาณ
ผลิต 
(ช้ิน)  

ประเภท
แบบจ าลอง 

จ านวน
พนกังาน 
(คน)  

เวลาท่ีใช้
ในการผลิต 
(ชัว่โมง)  

Labor 
Productivity 

(ช้ิน/ช.ม./คน)  

%Labor 
Utilization 
เฉล่ีย 

%Total 
Utilization 
เฉล่ีย 

%Efficiency 
 

ก่อนการ
ปรับปรุง 

14,000 2 24 19.72 29.59 49.72 73.09 64.19 

หลงัการ
ปรับปรุง 

14,000 3 24 16.39 35.58 52.96 81.08 
72.64 15,400 3 24 17.98 35.69 53.13 81.33 

16,800 3 24 19.58 35.75 53.24 81.48 
14,000 4 17 19.76 41.68 64.37 89.3 92.62 

 
6. สรุป 
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 จากผลการวิจยัสรุปไดว้่า แนวทางการปรับปรุงสายการผลิตผลิตภณัฑ ์A ท่ีเหมาะสมมี 2 แนวทาง ดงัน้ี แนวทางท่ี 1 
ส าหรับกรณีท่ีความต้องการของลูกค้าเพ่ิมข้ึนจากปริมาณสูงสุดเดิม  ปรับปรุงโดยการจัดล าดับงานใหม่ของคน และ
เคร่ืองจกัร ซ่ึงสามารถลดเวลาการผลิตไดร้้อยละ 16.68 อตัราผลผลิตดา้นแรงงานเพ่ิมข้ึนร้อยละ 19.97 การใชป้ระโยชน์เฉล่ีย
ของเคร่ืองจกัรเพ่ิมข้ึนร้อยละ 20 และสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพของสายการผลิตข้ึนร้อยละ 13.16  ตลอดจนสามารถรองรับ
ปริมาณการผลิตท่ีเพ่ิมข้ึนจากเดิมไดอี้กร้อยละ 20 แนวทางท่ี 2 ส าหรับกรณีท่ีความตอ้งการของลูกคา้ยงัไม่เกินปริมาณสูงสุด
เดิม ปรับปรุงโดยการรวมสถานีเขา้ดว้ยกนั สามารถลดจ านวนพนักงานได ้7 คนจาก 24 คน คิดเป็นตน้ทุนแรงงานท่ีจะ
สามารถลดลงได ้785,400 บาทต่อปี ซ่ึงคิดจากค่าแรงขั้นต ่าต่อวนัของบริษทักรณีศึกษา อตัราผลผลิตดา้นแรงงานเพ่ิมข้ึนร้อย
ละ 43.22 การใชป้ระโยชน์เฉล่ียของเคร่ืองจกัรเพ่ิมข้ึนร้อยละ 36.56 ประสิทธิภาพของสายการผลิตเพ่ิมข้ึนร้อยละ 44.29  จาก
การใชเ้ทคนิคต่างๆ ดงัท่ีไดก้ล่าวมาขา้งตน้สามารถท าให้สายการผลิตมีความสมดุลมากยิ่งข้ึน ส่งผลให้อตัราผลผลิตดา้น
แรงงาน ค่าการใชป้ระโยชน์ และประสิทธิภาพของสายการผลิตเพ่ิมสูงข้ึน 

 
7. ข้อเสนอแนะ 

การน าแนวทางการจดัสรรทรัพยากรไปปฏิบติัในการผลิต ควรมีการทบทวนค่ามาตรฐานต่างๆท่ีเป็นขอ้ก าหนดในการ
ผลิตเน่ืองจากประเภทของช้ินงานท่ีอาจจะมีเพ่ิมเติมในอนาคตหรือมีการเปล่ียนแปลงของช้ินงานท่ีเคยผลิตรวมทั้ ง
ความสามารถของพนกังานอาจไม่เท่ากนัจากมีความช านาญต่างกนัหรือการก าหนดอตัราค่าเผื่อต่างๆ ซ่ึงอาจมีปัจจยัอ่ืนๆท า
การเปล่ียนแปลงของค่านั้นๆ เพ่ือความแม่นย  าของขอ้มูลมากข้ึน 

 
8. กติติกรรมประกาศ 

คณะผูว้ิจัยขอขอบคุณบริษัทกรณีศึกษา ท่ีให้การอนุเคราะห์ข้อมูลเพื่อใช้ในกาวิจัยคร้ังน้ี และขอขอบคุณคณะ
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ไปไดด้ว้ยดี 
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