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 This research aims to study the process. And improvement by reducing the 

number of jobs in the process, test the hard disk drive. Business case study of one 

company by balance studies and techniques in the production line. To optimize the 

production process. 

 The method was done by work study and line balancing technique to collect 

and analyze data, found the cause of work in process concerned machine capacity in 

sub-station unbalance. After applying new design by relocation process and ECRS 

technique can reduce cycle time, balancing capacity of sub-station and can get 

improvement in production efficiency and cost saving. 

 The process efficiency was up to 66.23 % from 64.01% increase 2.22%. Total 

cycle time decrees from 46.9 sec/Unit to 22.9 sec/Unit. The process capacity increase 

from 1,728 Unit/Day to 3,545 Unit/Day. Man power decrees 69 person, can save labor 

cost 1,104,000 Baht/Month. Sub-Station decease 30 stations can save investment cost 

of line setup 6,142,000 Baht. 

 

 

 

 

 

 

 

Graduate School Student's Signature  
Field of Study Industrial Management Advisor's Signature   
Academic Year 2012  
 



ฉ 

 

กิตติกรรมประกาศ 

 การศึกษาค้นคว้าด้วยตัวเองฉบับนี�สําเร็จลุล่วงได้เป็นอย่างดีเนื! องด้วยความ
อนุเคราะหจ์าก ดร.ณรงคพ์นธ ์ บุญทรงไพศาล อาจารยท์ี!ปรกึษา ที!คอยใหค้ําแนะนําวธิกีารใน
การศกึษา ใหค้าํปรกึษาในปญัหาที!เกดิขึ�น ช่วยแกไ้ขขอ้มลูที!ผดิผลาด ช่วยปรบัปรุงเนื�อหา และ
เสนอแนะแนวทางในการจดัทําการศกึษาคน้ควา้ดว้ยตวัเองฉบบันี�ใหด้แีละสมบูรณ์ยิ!งขึ�นตลอด
ระยะเวลาการศกึษาวจิยั รวมถงึกรรมการสอบการศกึษาคน้ควา้ดว้ยตวัเอง ที!ช่วยใหค้ําแนะนํา
ในการปรบัปรุงเนื�อหาให้สมบูรณ์ยิ!งขึ�น พรอ้มทั �งเสนอแนะแนวทางอนัเป็นประโยชน์ต่อผู้วจิยั 
ตลอดจน เลขานุการ บณัฑติวทิยาลยั คุณจุฑามาศ ประสพสนัติ 6 ที!ช่วยอํานวยความสะดวกใน
ดา้นตดิต่อประสานงาน 
 นอกจากนี�ผูว้จิยัขอขอบคุณ เพื!อรว่มงาน ผูบ้รหิาร หวัหน้าส่วนงาน และบุคลากรท่าน
อื!นๆ จากบรษิทักรณีศกึษาที!ไม่ไดก้ล่าวนามไว้ ณ ที!นี�ดว้ย ที!คอยอํานวยความสะดวก และให้
ความรว่มมอืในการเกบ็รวบรวมขอ้มลูในการศกึษาวจิยัครั �งนี�จนประสบผลสาํเรจ็ตามเป้าหมาย 
 สุดทา้ยนี�ผูว้จิยัขอกราบขอบพระคุณบดิา มารดา และครอบครวัที!ช่วยสนับสนุนและให้
ความช่วยเหลอืในทุกๆ ดา้นแก่ผูว้จิยัจนสาํเรจ็การศกึษา 
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บทที� 1 
บทนํา 

 
สภาวะความเป็นมา แนวทางเหตผุลและปัญหา 
 ในภาคอุตสาหกรรม กระบวนการการผลิตเป็นการสร้างสินค้าและบริการเพื�อ
ตอบสนองความต้องการของลูกค้า โดยมกีารแปรรปูปจัจยัการผลติ ดว้ยกระบวนการผลติเพื�อ
เพิ�มมลูค่าใหเ้พิ�มมากขึ(นกว่าปจัจยัการผลตินําเขา้ และในกระบวนการผลติมกัจะประสบปญัหา
การผลติที�แตกต่างกนัไป ซึ�งมผีลมาจากความตอ้งการของลูกคา้ที�เปลี�ยนแปลงไปในแต่ละเดอืน 
สายการผลติจะต้องมคีวามสามารถในการยดืหยุ่น ต่อความต้องการนั (นๆ และมกัจะมคีวาม
เขา้ใจผดิอยู่เสมอว่า ปรบัปรุงสายการผลตินั (น ทําครั (งเดยีวกพ็อ ใหม้ผีลติภาพ (Productivity) 
สงู ทาํใหเ้กดิการผลติเกนิ (Overproduction) ขึ(น บางจุดประกอบเกดิการรอคอยงาน บางจุดทํา
จนไม่มีเวลาพัก นี�คือสิ�งบ่งชี(แรกของความไม่สมดุลดังนั (นองค์กรทั (งหลายจึงควรจะให้
ความสําคญักบัการบรหิารกระบวนการผลติให้มากขึ(น และดําเนิน การอย่างจรงิจงั เพื�อสรา้ง
ความสามารถในการแขง่ขนัใหม้ขีึ(นอยา่งยั �งยนืและต่อเนื�อง 
 บรษิทักรณีศกึษาเป็นบรษิทัที�เกี�ยวขอ้งกบัอุตสาหกรรมการผลติฮารด์ดสิก์ไดรฟ์ ซึ�ง
บรษิทัประกอบธุรกจิผลติฮารด์ดสิก์ไดรฟ์ขนาด 2.5 นิ(วสําหรบัโน้ตบุ๊ก ซึ�งเป็นการผลติจาํนวน
มาก (Mass Production) โดยโรงงานกรณีศกึษามกีารผลติตลอด 24 ชั �วโมง รปูแบบการผลติ
ของอุตสาหกรรมผลติฮารด์ดสิกไ์ดรฟ์ในสายการผลตินั (นเป็นการจดัตารางการผลติแบบต่อเนื�อง 
(Continues Flow) และในกระบวนการผลติแต่ละขั (น ตอนยงัคงมปีญัหาที�รอการแก้ไขปรบัปรุง
เพื�อให้กระบวนการผลติมปีระสทิธภิาพมากยิ�งขึ(น และสภาพปญัหาที�พบในสายการผลติของ
บรษิทักรณีศกึษา คอื ความไม่สมดุลในสายการผลติ ขั (นตอนการผลติที�ผู้วจิยัให้ความสนใจ
ศกึษาและทําการปรบัปรุงคอื ขั (นตอนการทดสอบประสทิธภิาพการทํางานของฮารด์ดสิก์ไดรฟ์ 
พบว่าในการกระบวนทดสอบการทํางานของฮารด์ดสิก์ไดรฟ์ มคีวามไม่สมดุลเกดิขึ(น โดยพบ
ชิ(นงานที�หยุดรอกระบวนการถดัไป มจีาํนวนมากเกนิไป อนัมสีาเหตุเนื�องมาจากการออกแบบ
สถานีการผลติและขั (นตอนการทํางาน นั (นไม่สมดุลกบักําลงัการผลติของเครื�องจกัรแต่ละชนิด 
ส่งผลใหเ้กดิความไมส่มดุลในดา้นของกําลงัการผลติของเครื�องจกัรขึ(นในสถานีงาน คอืกําลงัการ
ผลติของเครื�องจกัรของกระบวนการก่อนหน้าที�มกีําลงัการผลติมากกว่ากระบวนการถดัไป ทํา
ใหเ้กดิชิ(นงานหยดุรอกระบวนการถดัไป และเป็นสาเหตุใหเ้กดิสภาวะคอขวด และมจีาํนวนงาน
ระหว่างผลติเกดิขึ(น ส่งผลถงึการว่างงานของพนกังานในกระบวนการผลติ 
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ในงานวจิยันี(ได้มุ่งศกึษาในส่วนของกระบวนการ OGT (Out Going Test) ซึ�งเป็น
กระบวนการย่อย ในขั (นตอนการทดสอบการทํางานของฮารด์ดสิก์ไดรฟ์ (Test Process) ซึ�ง
ประกอบดว้ยกระบวนการยอ่ย 5 กระบวนการดงัรปูที� 1.1  

 

 
 

รปูที� 1.1 การทดสอบการทํางานของฮารด์ดสิกไ์ดรฟ์ และกระบวนการยอ่ยใน OGT 
 
จากรปูที� 1.1 ในกระบวนการทดสอบทดสอบการทํางานของฮาร์ดดสิก์ไดรฟ์นั (น

ประกอบไปดว้ยกระบวนการยอ่ยดงันี( 

Start

HRT 

TCT 

SCR

Allocation

OGT

End

Start

End

FWLoader

ATA Test 

Noise
Measurement

Packing 

Test Process
OGT Process
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1. กระบวนการทดสอบดว้ยเครื�อง HRT (Heat Running Test) ทดสอบการ
ทํางานของฮารด์ดสิก์ไดรฟ์ การทํางานที�อุณหภูมสิูงที�ดว้ยเครื�อง HRT ซึ�งเวลาในการทดสอบ
นั (นจะขึ(นอยู่กบัโมเดลของฮารด์ดสิก์ไดรฟ์ โดยมเีวลามาตราฐานในการทดสอบคอื 81.8 นาท ี
และมจีํานวน 493 เครื�องและสามารถทดสอบฮาร์ดดสิก์ไดรฟ์ได้เครื�องละ 480 ตวัต่อการ
ทดสอบ 1 ครั (ง 

2. กระบวนการทดสอบดว้ยเครื�อง  TCT (Temperature Control Test) ทดสอบ
การทํางานของฮารด์ดสิก์ไดรฟ์ ที�อุณหภูมสิูงและตํ�าดว้ยเครื�อง TCT ซึ�งเวลาในการทดสอบนั (น
จะขึ(นอยูก่บัโมเดลของฮารด์ดสิกไ์ดรฟ์ โดยมเีวลามาตราฐานในการทดสอบคอื 63.6 นาท ีและมี
จาํนวน 454 เครื�องและสามารถทดสอบฮารด์ดสิก์ไดรฟ์ไดเ้ครื�องละ 320 ตวัต่อการทดสอบ 1 
ครั (ง 

3. กระบวนการทดสอบดว้ยเครื�อง  SCR (Screening Test) ทดสอบการทํางาน
ของฮารด์ดสิก์ไดรฟ์ ในการรบัส่งขอ้มลูดว้ยเครื�อง SCR ซึ�งเวลาในการทดสอบนั (นจะขึ(นอยู่กบั
โมเดลของฮารด์ดสิก์ไดรฟ์ โดยมเีวลามาตราฐานในการทดสอบคอื 22.7 นาทต่ีอ ฮารด์ดสิก์
ไดรฟ์ 1 ตวั และมจีาํนวน 79 เครื�อง และมเีครื�องจกัรอยู่ 2 ชนิด โดยชนิดแรกมจีาํนวน 35 
เครื�อง สามารถทดสอบฮารด์ดสิก์ไดรฟ์ได้ครั (งละ 80 ตวั และชนิดที� 2 ม ี44 เครื�อง สามารถ
ทดสอบฮารด์ดสิกไ์ดรฟ์ไดค้รั (งละ 216 ตวั 

4. กระบวนการจําแนกชิ(นงาน Allocation ทําการคดัแยกคุณภาพของของ
ฮารด์ดสิกไ์ดรฟ์ เป็นการแบ่งระดบัคุณภาพของงานเป็น A, B, C และ D โดยใชเ้วลา 1 นาทต่ีอ
ฮารด์ดสิก์ไดรฟ์ 1 ตวั และมจีาํนวน 5 เครื�อง และสามารถคดัแยกคุณภาพของของฮารด์ดสิก์
ไดรฟ์ครั (งละ1 ตวั 

5. กระบวน OGT (Out Going Test) เป็นกระบวนการสุดทา้ยในการทดสอบการ
ทํางานของฮาร์ดดิสก์ไดรฟ์ซึ�งเป็นกระบวนการที�ผู้ว ิจยัให้ความสนใจในการปรบัปรุง โดย
กระบวนการ OGT 46.9 วนิาท ีต่อตวั และ กระบวนการ OGT มกีระบวนการย่อยแบ่งออกเป็น 
4 กระบวนการ คอื  

5.1 การโหลดเฟิรม์แวร ์(FW Loader)  
5.2 การทดสอบการทาํงานของเฟิรม์แวร ์(ATA Tester)  
5.3 การทดสอบการทาํงานของฮารด์ดสิกไ์ดรฟ์ (Noise Measurement)  
5.4 การบรรจหุบีห่อ (Packing)  

 
 จากการศกึษากระบวนการทดสอบฮารด์ดสิก์ไดรฟ์ดงัที�ไดก้ล่าวมาแลว้สามารถนํามา
วิเคราะห์เพื�อทําการปรับปรุงกระบวนอโดยการใช้รอบเวลาในการดําเนินงานในแต่ละ
กระบวนการดว้ยไดด้งัรปูที� 1.2  
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รปูที� 1.2 รอบเวลาในแต่ละกระบวนการในการทดสอบการทํางานของฮารด์ดสิกไ์ดรฟ์ 
 
 จากรปูที� 1.2 พบว่ากระบวนการทดสอบการทาํงานของฮารด์ดสิก์ไดรฟ์ ม ี3 กระบวน 
การ ที�มรีอบเวลาในการดําเนินการสูง และการทดสอบการทํางานของฮาร์ดดสิก์ไดรฟ์ด้วย
เครื�อง HRT ที�มรีอบเวลาในการดําเนินการสูงที�สุด 48. 21 วนิาท ีลําดบัที� 2 คอืกระบวนการ 
OGT 46.9 วนิาท ีลําดบัที� 3 คอื กระบวนการ TCT 38.07 วนิาท ี จากการพจิารณาแนว
ทางแก้ไขรอบเวลาในการดําเนินงานของกระบวนการนี( การทดสอบดว้ยเครื�องจกัร  HRT และ 
TCT รอบเวลาในการดําเนินการที�เกดิขึ(นนั (นเป็นเวลาการทํางานของเครื�องจกัร และได้มกีาร
กําหนดแนวทางในการรลดรอบเวลาการดําเนินงานไว้แล้วด้วยการเพิ�มจํานวนของเครื�องจกัร 
และกระบวนการ OGT นั (นมีกระบวนการย่อยที�ประกอบไปด้วยกระบวนการย่อย 4 
กระบวนการ ซึ�งประกอบไปดว้ย การปฏบิตังิานของคน และเครื�องจกัร ซึ�งจะไดท้ําการปรบัปรุง
แกไ้ขในการทาํการศกึษาวจิยัครั (งนี(  
 ในกระบวนการ OGT นั (นจากสภาวะการณ์ปจัจุบนัจะพบจาํนวนงานระหว่างการผลติ
เกดิขึ(นระหว่าง กระบวนการโหลดเฟิรม์แวร ์กบักระบวนกการทดสอบการทํางานของเฟิรม์แวร ์
อนัเนื�องมาจากกําลงัการผลติของขั (นตอนการโหลดเฟิรม์แวร ์นั (นมมีากกว่าขั (นตอนการทดสอบ
การทํางานของเฟิรม์แวร ์ ดว้ยเหตุนี( ผูว้จิยัจงึมคีวามสนใจที�จะศกึษาและปรบัปรุงสายการผลติ 
เพื�อวเิคราะห์ และหาแนวทางในการลดจํานวนงานที�หยุดรอกระบวนการถดัไป ที�เกิดขึ(นใน
กระบวนการผลติ และกําหนดแนวทางในการปฏบิตัิที�ได้จาการศึกษาเพื�อใช้ในการปรบัปรุง
กระบวนการผลติใหม้ปีระสทิธภิาพดยีิ�งขึ(น 
 

HRT TCT SCR Allocation OGT

Cycle time 48.21 38.07 19.31 12.00 46.90
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วตัถปุระสงคข์องการวิจยั 
 ลดจํานวนงานระหว่างการผลติที�หยุดรอกระบวนการถดัไปในกระบวนการผลติโดย
การประยกุตใ์ชท้ฤษฏกีารปรบัปรงุสายการผลติดว้ยศกึษางานและการสมดุลสายการผลติ 
 
สมมติฐานของการวิจยั 
 จํานวนงานระหว่างการผลิตที�หยุดรอกระบวนการถดัไปเกิดจากการการออกแบบ
สถานีการผลติและขั (นตอนการทาํงานไมส่มดุลกบักําลงัการผลติของเครื�องจกัรแต่ละชนิด ส่งผล
ใหเ้กดิความไมส่มดุลในดา้นของกําลงัการผลติของเครื�องจกัรขึ(นในสถานีงาน กระบวนการผลติ
ก่อนหน้าที�มกีําลงัการผลติมากกว่ากระบวนการถดัไป ทําให้เกดิชิ(นงานหยุดรอกระบวนการ
ถดัไป เป็นสาเหตุใหเ้กดิสภาวะคอขวด จาํนวนงานระหว่างผลติ การว่างงานของพนักงาน เมื�อ
ปรบัความสมดุลของกําลงัการผลติของเครื�องจกัร สภาวะคอขวด จาํนวนงานระหว่างผลติ การ
ว่างงานของพนกังาน และจาํนวนเครื�องจกัรกจ็ะลดลงตามไปดว้ย 
 
ขอบเขตของการวิจยั 
 งานวจิยันี(ศึกษา ส่วนงานแผนกการทดสอบการทํางานของฮารด์ดสิก์ไดรฟ์ (Test 
Process) เฉพาะกระบวนการ OGT (Out Going Test) โดยการประยุกต์ใชท้ฤษฎกีารปรบัปรุง
สายการผลติดว้ยการศกึษางาน การออกแบบกระบวนการผลติ และเทคนิคอซีอีารเ์อส (ECRS) 
ในการสมดุลสายการผลติ ของบรษิทักรณศีกึษาเท่านั (น 
 
ขั Rนตอนการดาํเนินงาน 

1. ศกึษากระบวนการผลติแต่ละขั (นตอนการผลติ 
2. กําหนดขอบเขต และเกบ็ขอ้มลูที�จาํเป็นในการจาํลองสถาณการณ์ 
3. เกบ็ขอ้มลู และรวบรวมขอ้มลูโดยการสงัเกต ณ สถานที�ปฏบิตังิานจรงิ 
4. ศึกษาปจัจัยที�ก่อให้เกิดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตโดยใช้ แผนภูมิ

กระบวนการ 
5. เปรยีบเทยีบ และสรปุผลของแนวทางลดจาํนวนงานระหว่างการผลติที�เกดิขึ(นจาก

การจาํลองสถานการณ์กบักระบวนการปจัจบุนั 
6. กําหนดแนวทางปฏบิตัิสําหรบัการลดจํานวนงานระหว่างการผลติที�ได้จากการ

จาํลองสถานการณ์ 
7. จดัทาํรปูเล่มสารนิพนธ ์
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ประโยชน์ที�คาดว่าจะได้รบั 
1. ผลที�ได้จากการศึกษาและปรบัสมดุลสายการผลติ สามารถลดจํานวนชิ(นงานที�

หยุดรอกระบวนการถดัไป สภาวะคอขวด การว่างงานของพนักงานในกระบวนการผลติ ทําให้
ประสทิธภิาพของกระบวนการเพิ�มขึ(น  

2. ผลที�ได้จากการศึกษา สามารถนําไปเป็นแนวทาง และประยุกต์ใช้ในการค้นหา
และปรบัปรงุกระบวนการผลติอื�นๆ ได ้ 
 
แผนงานและระยะเวลาในการดาํเนินงาน 
 
ตารางที� 1.1 แผนงานและระยะเวลาในการดาํเนินงาน 

 
 

 



 
 

 

บทที� 2 
หลกัการพื�นฐาน และงานวิจยัที�เกี�ยวข้อง 

 
 ในบทนี�จะกล่าวถงึ ทฤษฏ ีและงานวจิยัที�เกี�ยวขอ้ง ที�ผูว้จิยัไดท้ําการศกึษา และได้
นําเสนอตามหวัขอ้ต่อไปนี� 

1. การศกึษางาน  
2. การสมดุลสายการผลติการ 
3. งานวจิยัที�เกี�ยวขอ้ง 

 
1. การศึกษาการงาน  
 ก่อนการปฏวิตัอุิตสาหกรรมประมาณต้นครสิต์ศตวรรษที� 20 ระบบการผลติยงัไม่
ซบัซอ้นมาก มอีงคป์ระกอบทางการผลติคอื แรงงานและวสัดุเท่านั �น โดยที�เครื�องจกัรและพื�นที�
อาคารโรงงานยงัคงมคีวามสําคญัไม่มากนัก เนื�องจากราคาของที�ดนิยงัถูก ขณะเดยีวกนัค่าแรง
ก็ยงัตํ�าอยู่ วสัดุส่วนใหญ่เป็นวสัดุที�ได้จากการใช้ทรพัยากรตามธรรมชาตซิึ�งยงัหาได้ง่ายและ
ราคาถูก ปญัหาค่าใชจ้่ายพสัดุคงคลงั ค่าซ่อมบํารุง เครื�องจกัร ค่าใชจ้่ายพลงังาน และค่าโสหุ้ย
อื�นๆ จงึยงัมน้ีอยมาก ต่อมาเมื�อประชากรมมีากขึ�น ความต้องการมากขึ�น ความต้องการของ
สินค้ามีมากขึ�น เกิดความจําเป็นในการเพิ�มผลผลิต และโดยผลต่อเนื�องของการปฎิวัติ
อุตสาหกรรม บทบาทของเครื�องจกัรกลเพื�อเพิ�มผลผลติมสีูงขึ�น การแข่งขนัสูงขึ�น ปญัหาด้าน
ต้นทุนการผลิตกลายมาเป็นปญัหาหลักในการเพิ�มกําไร และความอยู่รอดขององค์กร 
ประสทิธภิาพการผลติเป็นส่วนสําคญัของการจดัการทางอุตสาหกรรม “การศกึษาการทํางาน” 
จงึมบีทบาทสูงขึ�น เป็นศาสตรท์ี�ต้องเรยีนรูเ้พื�อช่วยในการเพิ�มผลผลติ และลดความสูญเสยีใน
อุตสาหกรรม 
 การศกึษาการทํางาน (Work Study) คอื การศกึษาวธิ ี(Method Study) และการ
วดัผลงาน (Work Measurement) ซึ�งในการศกึษากระบวนการทํางาน และองค์ประกอบต่างๆ 
เพื�อปรบัปรุงให้ดขีึ�น และใช้ประโยชน์ด้านการพฒันามาตรฐานของการทํางานและเวลาทํางาน 
รวมไปถงึการใชเ้ครื�องมอืในการพฒันาส่งเสรมิจงูใจบุคลากร นําไปสู่การเพิ�มผลผลติ 
 การศกึษาการทาํงาน เป็นวชิาที�พฒันาต่อเนื�องมาจากวชิาการเคลื�อนที� และการศกึษา
เวลา (Motion and Time Study) ซึ�งได้รบัการพฒันาขึ�นเป็นต้นกําเนิดของหลกัวชิาการตาม
แนวคดิและหลกัการของปรมาจารยส์องท่านคอื Federick W. Taylor และ Frank B.Gilbreth 
โดย Taylor เป็นบดิาแห่งการศกึษาดา้นเวลา และ Gilbreth เป็นบดิาแห่งการศกึษาการเคลื�อนที� 
และภรรยาของเขาได้ร่วมศกึษาวจิยัเกี�ยวกบั การเคลื�อนที�ของร่างการเพื�อการทํางานที�ดขี ึ�น 
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การลดความเมื�อลา้ การลดความเครยีดในการทํางาน รวมทั �งการศกึษาทางดา้นจติวทิยาในการ
ทํางาน และการศกึษาการทํางานของคนพกิาร ดงันั �นผลงานของ Gilbreth จงึไดถู้กรบัรูใ้นนาม
ของ Gilbreths จากนั �นขอบข่ายของการศกึษาการเคลื�อนที�และการศกึษาเวลากวา้งมากขึ�นจน
กลายเป็น “การศกึษาวธิ”ี (Method Study) ซึ�งคลอบคลุมถงึกจิกรรมการศกึษาการเคลื�อนที�โดย
เป็นการศึกษาวธิีการทํางานใหม่ที�ดีกว่าเดิม ทําให้ผลผลติสูงขึ�น ความสูญเสียน้อยลง และ
ต้นทุนการผลิตตํ�าลง ในส่วนของการศึกษาเวลานั �นเนื�องจากเป็นกระบวนการวดัเวลาเพื�อ
กําหนดเวลามาตรฐานและเก็บขอ้มลูเวลาทํางาน ใช้เป็นการวดัผลงานส่วนหนึ�ง และการวดัผล
งานสามารถทําไดด้ว้ยวธิกีารอื�นๆ อกีนอกเหนือ จากการศกึษาเวลาโดยการใชน้าฬกิาจบัเวลา 
จงึพฒันาเป็นวิชา “การวดัผลงาน” (Work Measurement) ซึ�งจะครอบคลุมกิจกรรมของ
การศกึษาเวลา การสุ่มงาน การใชเ้วลามาตรฐานพรดีเีทอรม์นี  และการใชข้อ้มลูมาตรฐานเวลา
ที�วจิยัเป็นฐานขอ้มลูประกอบการใชง้านการวดัผลงาน 
 1.1 ขั �นตอนการศกึษาวธิกีารทาํงาน 
 ขั �นตอนของการศกึษาวธิกีารทาํงานมดีงันี� 
  1.1.2 การเลอืกงาน เป็นขั �นตอนที�มคีวามสําคญั เพราะงานที�ต้องการปรบัปรุงมี
อยู่มากมาย การเลือกงานผิดย่อมเป็นการเสียโอกาส ซึ�งงานบางอย่างถ้าเลือกทําก่อนจะ
สามารถใช้ประโยชน์ต่อเนื�องไปถงึงานอื�นๆ ได้ แต่ถ้าเลอืกทําทหีลงัจะไม่เป็นผลดต่ีองานอื�น 
ทาํเสยีเวลาในการศกึษางาน ดงันั �นจงึควรพจิารณาความสําคญัของงานตามเงื�อนไขต่างๆ ตาม
ลกัษณะงาน และที�ไดเ้ปรยีบเชงิเศรษฐศาสตร ์
  1.1.3 การเกบ็ขอ้มลูวธิกีารทํางาน เพื�อที�จะสามารถวเิคราะหแ์ละปรบัปรุงวธิกีาร
ทาํงาน จงึจาํเป็นตอ้งบนัทกึขอ้มลูวธิกีารทาํงานใหถู้กตอ้งแมน่ยาํครบถว้นตามความเป็นจรงิ จงึ
จะเกดิประโยชน์ในการวเิคราะห์และพฒันาวธิกีารทํางานให้ดขีึ�นได้ การเก็บขอ้มูลโดยวธิกีาร
บนัทกึวธิกีารทาํงาน จงึป็นขั �นตอนที�สาํคญัในกระบวนการของการศกึษาวธิกีารทาํงาน 
  1.1.4 การวเิคราะหว์ธิกีารทาํงาน คอืการพจิารณาตรวจตราขอ้มลูวธิกีารทํางานที�
บนัทกึมาเพื�อทําการวเิคราะห์การทํางาน จะใช้ “เทคนิคการตั �งคําถาม” เพื�อช่วยให้สามารถ
กําหนดแนวทางในการปรบัปรงุวธิกีารทาํงาน เทคนิคการตั �งคาํถามนี�เรยีกว่า “6W-1H” 
  1.1.5 การปรบัปรุงวธิกีารทํางาน คอืการปรบัเปลี�ยนวธิกีารทํางานใหม่ใหม้คีวาม
ซบัซ้อนและยุ่งยากน้อยลง เมื�อมกีารปรบัขั �นตอนให้เรยีบง่ายขึ�น ทําให้เสยีเวลาน้อยลง การ
ใช้จิcก ฟิกซ์เจอร์ และอุปกรณ์ทุ่นแรงต่างๆ ในการทํางานจะช่วยให้สามารถทํางานได้สะดวก
รวดเรว็ขึ�น มปีระสทิธภิาพดขีึ�น ผลลติสงูขึ�น 

1. การเปรยีบเทยีบการวดัผลการทํางาน การวดัผลงานสามารถใช้การเปรบีเทยีบ
ปรมิาณทรพัยากรที�ใช้สําหรบัวธิกีารทํางานเดมิและวธิกีารทํางานใหม่ เช่น จํานวนคนที�ลดลง 
จาํนวนวสัดุที�ใชน้้อยลง จาํนวนเครื�งจกัรที�น้อยลง หรอืค่าใชจ้่ายต่างๆที�ลดลง และมลูค่าความ
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สูญเสยีในรปูแบบต่างๆ และค่าที�ใชใ้นการเปรยีบเทยีบวดัผลการทํางานได้เหมาสมที�สุดคอื ค่า
อตัราผลติภาพ (Productivity Index) หรอือตัราการเพิ�มผลผลติ 

2. การพฒันามาตรฐานการทํางาน คอื การพฒันาวธิกีารทํางานที�ปรบัปรุงแล้วให้
เป็นวธิกีารมาตรฐานเพื�อใชเ้ป็นแนวทางปฏบิตัมิาตรฐานตามวธิกีารทํางานที�ปรบัปรุงแลว้ ซึ�งใช้
เป็นเอกสารอา้งองิและสามารถใชเ้ป็นเครื�องมอืในการฝึกอบรมพฒันาบุคลากรในดา้นมาตรฐาน
วธิกีารทาํงานต่อไป 

3. การส่งเสรมิการใช้วธิกีารทํางานที�ปรบัปรุงแล้ว ขั �นตอนนี�เป็นขั �นตอนที�ลําบาก
ขั �นตอนหนึ�ง เนื�องจากต้องใช้ความสามารถทางจติวิทยาละมมีนุษยสมัพนัธ์ในการส่งเสรมิ
ผลกัดนัใหค้นงานเปลี�ยนแปลงวธิกีารทาํงานตามมาตรฐานวธิกีารทาํงานที�ไดป้รบัปรงุขึ�น 

4. การติดตามการใช้วธิกีารทํางานที�ปรบัปรุงแล้ว เป็นความพยายามในการรกัษา
วธิีการทํางานที�ปรบัปรุงแล้วให้มกีารใช้งานอย่างต่อเนื�องและคงอยู่จนกว่าจะพฒันาวิธกีาร
ทํางานที�ดียิ�งๆ ขึ�นไปอีก โดยการตรวจสอบการทํางานอย่างสมํ�าเสมอ โดยการกําหนด
ตารางเวลาการตรวจสอบเป็นตน้ 

1.2 ประโยชน์ของการศกึษาการทาํงาน  
 การศกึษาการทํางาน เป็นเครื�องมอืหลกัของการเพิ�มผลผลติทั �งในอุตสาหกรรมการ
ผลิตและบริการ ดังนั �นประโยชน์เบื�องต้นคือ ช่วยให้เกิดผลงานที�ดีขึ�นสูงขึ�น จุดเน้นของ
การศกึษาการทาํงานอยูท่ี� “ทาํงานน้อยไดง้านมาก” เป้าหมายของการศกึษาการทํางานเป็นส่วน
ที�ช่วยใหเ้หน็ประโยชน์ของการศกึษาการทาํงาน  

1.2.1 ในส่วนของการศกึษาวธิกีารทาํงานประกอบดว้ย 
    - เพื�อปรบัปรงุกระบวนการผลติและวธิกีารทาํงาน 
    - เพื�อเพิ�มความสะดวกและง่ายต่อการทํางาน รวมทั �งลดความเมื�อยลา้ใน
การทาํงาน 
    - เพื�อเพิ�มประสทิธภิาพในการใชว้สัดุ แรงงาน เครื�องจกัร ที�ดนิ เงนิทุน 
พลงังาน 
    - เพื�อปรบัปรงุสถานที�ทาํงานและสภาพแวดลอ้มการทาํงาน 
    - เพื�อกําหนดหาวธิกีารเคลื�อนยา้ยวสัดุในกระบวนการผลติใหเ้หมาะสม
และตน้ทุนตํ�าต่อไป 
    - เพื�อกําหนดมาตรฐานวธิกีารทาํงานที�ใชใ้นการพฒันาบุคลากร 

1.2.2 ในส่วนของการวดัผลงานประกอบดว้ย 
    - เพื�อกําหนดเวลามาตรฐานในการทาํงาน 
    - เพื�อวดัผลงานเปรยีบเทยีบประสทิธภิาพของการทาํงานของแต่ละวธิ ี
    - เพื�อจดัสมดุลในสายการผลติ 
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    - เพื�อกําหนดจาํนวนบุคคลใหเ้หมาะสมกบัเครื�องจกัร 
    - เพื�อกําหนดเวลาส่งมอบผลผลติใหล้กูคา้ 
    - เพื�อควบคุมตน้ทุนการผลติและใชใ้นการกําหนดตน้ทุนมาตรฐาน 
    - เพื�อใชเ้ป็นเกณฑใ์นการกําหนดแผนงานจ่ายเงนิจงูใจ 
 การศกึษาการทํางาน มสี่วนเกี�ยวขอ้งกบังานด้านการออกแบบในกระบวนการผลติ
เช่น การออกแบบผลติภณัฑ ์การออกแบบกระบวนการผลติ การออกแบบวธิกีารปฏบิตังิาน 
การออกแบบเครื�องมอือุปกรณ์ และการออกแบบโรงงาน กจิกรรมการออกแบบทั �งหมดจะมผีล
ต่อประสทิธภิาพของระบบการผลติ ถา้การออกแบบดผีลผลติจะสงู ความสญูเสยีจะตํ�า  
 การศกึษาการทํางานเป็นกิจกรรมโดยตรงใช้สําหรบัการออกแบบวธิกีารปฏบิตัิงาน
ดงันั �น จากการศกึษาจะได้มาซึ�งวธิกีารปฏบิตัิงานที�ง่ายและมปีระสทิธภิาพสูง นอกจากนี�การ
ออกแบบเครื�องมอืและอุปกรณ์พรอ้มทั �งการออกแบบโรงงานหรอืออกแบบสภาพแวดลอ้มการ
ทํางานก็ถือเป็นงานหลักของการศึกษาการทํางานอยู่แล้ว จึงสรุปได้ว่าการศึกษางานใช้
ประโยชน์ในดา้นการออกแบบระบบการผลติโดยตรง 
 1.3 การศกึษางานดว้ย แผนภมูกิระบวนการผลติ (Flow Process Chart) 
 แผนภูมแิละไดอะแกรมต่างๆ ถูกออกแบบขึ�นมาใช้งานในการบนัทึกขั �นตอนการ
ทาํงานและรายละเอยีดอื�นๆ แผนภมูเิหล่านี�จะใชส้ญัลกัษณ์มาตราฐานทั �ง 5 คอื  
 

สญัลกัษณ์ ความหมาย 

⃝ กจิกรรมการปฏบิตังิาน 

� กจิกรรมการเคลื�อนยา้ย 

� กจิกรรมการตรวจสอบ 

D การรอหรอืเกบ็พกัชั �วคราว 

� การหยดุหรอืการเกบ็ถาวร 

 
รปูที� 2.1 สญัลกัษณ์ที�ใชบ้นัทกึขั �นตอนการทํางาน 

 
 ที�มา: วนัชยั รจิริวนิช. (2555). การศกึษาการทํางาน หลกัการ และกรณศีกึษา. หน้า 
104. 
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 สญัลกัษณ์เหล่านี�ใชบ้นัทกึแทนกจิกรรมของขั �นตอนแต่ละขั �นตอน โดยมกีารแบ่งกลุ่ม
ของแผนภูมิเป็นกลุ่มที�ไม่มกีารแสดงเวลาทํางานของแต่ละกิจกรรมเรียกว่า “แผนภูมิ
กระบวนการผลติ” และกลุ่มแผนภูมทิี�มกีารแสดงเวลาการทํางานของแต่ละกจิกรรมในรปูแบบ
สเกลเวลาเรยีกว่า “แผนภมูกิจิกรรม” 
   1.3.1 แผนภมูกิระบวนการผลติประกอบดว้ย 
    - แผนภมูกิระบวนการผลติโดยสงัเขป (Outline Process Chart) 
    - แผนภมูกิระบวนการผลติ (Flow Process Chart) 
    - แผนภมูกิระบวนการผลติของกลุ่ม (Gang Process Chart) 
    - แผนภมูกิารดําเนินงาน หรอืแผนภมูกิารทาํงานของมอืซา้ย และมอืขวา 
(Operation Chart or Left and Right Hand Chart) 

1.3.2 แผนภูมกิจิกรรมประกอบดว้ย 
    - แผนภมูกิจิกรรม (Activity Chart) 
    - แผนภมูกิจิกรรมทวคีณู (Multiple Activity Chart) 
    - แผนภมูคิน-เครื�องจกัร (Man-Machine Chart) 
    - แผนภมูกิารทาํงานของสองมอืโดยละเอยีด (Simo Chart) 

1.3.3 แผนภูมแิละ ไดอะแกรมการเคลื�อนที� 
- แผนภูมกิารเดนิทาง (Travel Chart) 
- ไดอะแกรมการเคลื�อนที� (Flow Diagram) 
- ไดอะแกรมสายใย (String Diagram) 

 
 แผนภูมกิระบวนการผลติ (Process Chart) 
 แผนภมูกิระบวนการผลติใชบ้นัทกึขั �นตอนกระบวนการผลติอย่างต่อเนื�องสําหรบัส่วน
งานที�เราสนใจเพื�อปรบัปรุงขั �นตอนวธิกีารทํางาน ซึ�งจะส่งผลให้เกดิผลงานหรอืผลผลติสูงขึ�น 
การบนัทกึจงึต้องจํากดัขอบข่ายของงานโดยมกีารกําหนด จุดเริ�มต้นและจุดสิ�นสุดของงานให้
ชดัเจน รายละเอยีดและขั �นตอนกจิกรรมที�บนัทกึในแบบฟอรม์มาตรฐาน หรอืเอกสารที�บนัทกึ
ใดๆ ถูกนํามาพิจารณา และเพื�อวิเคราะห์เพื�อกําหนดแนวทางขั �นตอนวิธีการทํางานที�ดีขึ�น 
เนื�องจากแผนภูมกิารผลติไม่มกีารแสดงสเกลเวลาวดัเวลาการทํางานของแต่ละกจิกรรม เราจะ
สามารถใชก้ารบนัทกึเวลาทาํงานของแต่ละกจิกรรมแทน นอกจากนี�ยงัสามารถจดัระยะทางการ
เดนิของกจิกรรมการเดนิทางแต่ละครั �งไดด้ว้ย การเปรยีบเทยีบผลงานที�ดขี ึ�นเบื�องต้นจงึทําได ้3 
ลกัษณะคอื  

1. จาํนวนสญัลกัษณ์ที�ใชล้ดลง 
2. เวลาที�ใชท้ั �งหมดลดลง 
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3. ระยะทางการเดนิทั �งหมดที�ลดน้อยลง 
 
 แผนภูมกิระบวนการผลติ (Flow Process Chart) แผนภูมกิระบวนการผลติเป็น
แผนภูมิที�ใช้บนัทึกการแสดงการเคลื�อนย้ายตามลําดบัก่อนหลังของกระบวนการผลิตแบ่ง
ออกเป็น 3 ประเภทคอื 

1. แผนภมูกิระบวนการผลติประเภทคน 
2. แผนภมูกิระบวนการผลติประเภทวสัดุ 
3. แผนภมูกิารผลติประเภทเครื�องจกัร 

 แผนภูมิการผลิตจึงใช้บันทึกกระบวนการผลิตอย่างต่อเนื�องว่า คนมีการทํางาน
ตามลาํดบัขั �นตอนอะไรบา้ง วสัดุถูกขนยา้ยหรอืถูกทํางานอย่างไร และเครื�องจกัรถูกทํางานตาม
ขั �นตอนอะไรบา้ง การบนัทกึจะใชส้ญัลกัษณ์มาตรฐานทั �ง 5 แสดงดงัตวัอยา่งรปูที� 2.2 
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รปูที� 2.2 แบบฟอรม์มาตรฐานของแผนภูมกิระบวนการผลติ  
 
 ที�มา: วนัชยั รจิริวนิช. (2555). การศึกษาการทาํงาน หลกัการ และกรณีศึกษา. 
หน้า 135. 

FLOW  PROCESS CHART

CHART NO. SHEET NO. OF.

SUBJECTED CHEARTED

WHEEL HOUSES D21 OPERATION             ⃝

ACTIVITY TRANSPORT     �

DELAY             D
INSPECTION     �

ATORAGE      �

METHOD PRESENT/PROPOSEED DISTANCE (m)

LOCATION Metal parts dept TIME (man-hr)

OPERATIVE(S) CLOCK NO. COST

LABOR

CHATED BY DATE : MATERIAL

APPROVE BY DATE : TOTAL (capital)

QTY DISTANCE TIME 

(plate)  (m) (man-hr) ⃝ � D � �

200 -               -         

200 10                 2.00       

200 -               4.00       

200 25                 0.86       

1 -               0.66       

1 -               0.18       

1 5                   0.18       

1 -               0.72       

1 5                   0.18       

1 -               0.69       

1 5                   0.18       

1 -               0.67       

1 5                   0.18       

1 -               0.72       

1 -               0.45       

40 40                 1.86       

40 -               -         

40 30                 1.56       

1 -               2.49       

1 -               1.25       

40 10                 1.00       

40 -               3.00       

40 30                 1.56       

40 -               -         

165              24.39     9.4 9.56 1 5.43 2

SAVINGPROPOSEDPRESENT

8

24.39

165

2

3

1

10

แผน่เหล็กอยูใ่น STORAGE 

SYMBOL REMARKDESCRIPTION

เครนยกแผน่เหล็กไปตรวจเช็ก

ตรวจเช็กแผน่เหล็ก

FORKLIFT ยกเขา้ไป LINE PRESS

ปัPม PROCESS DRAW

ตรวจสอบชิUนสว่น

ชิUนงานรอการประกอบใน STORAGE

TOTAL

ปัPม PROCESS RESTRIKE

หยิบชิUนงานใส ่PALLET

รถยกชิUนงานไปเขา้ STORAGE

ชิUนงานอยูใ่น STORAGE

รถยกชิUนงานไปเขา้แผนก HAND WORK

 HAND WORK

ตรวจสอบ

รถยก PALLET ไปพน่นํUามนั

พน่นํUามนั

รถยกไปเขา้ STORAGE

ปัPม PROCESS TRIM

ชิUนงานเลื\อนไปตาม CONVETOR

ปัPม PROCESS SEPARATE

ชิUนงานเลื\อนไปตาม CONVETOR

ปัPม PROCESS FLANGE

ชิUนงานเลื\อนไปตาม CONVETOR

ชิUนงานเลื\อนไปตาม CONVETOR

SUMMARY

ACTIVITY
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 ขอ้มลูที�จะตอ้งบนัทกึประกอบแผนภูมกิระบวนการผลติคอื  
1. ชื�อแผนภูม ิเช่น  Process Chart, Gang Chart ฯลฯ 
2. เลขที�และจาํนวนหน้าของแผนภูม ิ
3. เรื�องที�บนัทกึ 
4. กจิกรรมที�บนัทกึ 
5. วธิกีารเดมิหรอืใหม่ 
6. สถานที�ศกึษา 
7. สรปุผลการบนัทกึ 
8. บนัทกึ และตรวจสอบโดย 
9. ขอ้มลูการบนัทกึ 
10. ขอ้มลูรายละเอยีดอื�นๆ ที�จาํเป็น 

 
 แผนภูมกิระบวนการผลิต ที�แสดงเป็นตัวอย่างนี�เป็นเครื�องมอืที�ช่วยในการบนัทึก
กระบวนการวธิกีารทํางานที�ใชใ้นการพจิารณาตรวจสอบขั �นตอนของวธิกีารทํางาน เพื�อใหง้่าย
แก่การพฒันาวธิกีารทํางานที�ดขี ึ�น เพราะการบนัทกึขั �นตอนการทํางาน จะช่วยใหส้ามารถขจดั
เวลาไร้ประสทิธภิาพ และเวลาส่วนเกิน รวมทั �งการปรบัขั �นตอนการทํางานให้ดขีึ�น ลดความ
ซํ�าซอ้นลง การใชเ้ครื�องมอืการบนัทกึใหเ้กดิความชํานาญจงึเป็นประโยชน์ต่อการศกึษาวธิกีาร
ทํางาน นอกจากนี�เครื�องมอืนี�ยงัถือว่าเป็นเอกสารถาวรที�เป็นเอกสารบนัทกึวธิกีารมาตรฐาน
เพื�อเก็บไว้เป็นเอกสารอ้างอิง และเป็นประโยชน์ เป็นเอกสารในการพัฒนาบุคลากรด้วย 
แบบฟอร์มการบนัทึกวิธีการทํางานมีประโยชน์ในเชิงการวิเคราะห์ และสรุปแนวทางการ
ปรบัปรุง เป็นเครื�องมอืที�เอื�อประโยชน์สูงสุดแก่ผู้ที�ทําการศกึษาวธิกีารทํางาน ทําให้ผู้ศกึษามี
ความเป็นอสิระในการพฒันาเครื�องมอืการบนัทกึการทาํงานที�เหมาะสมกบัลกัษณะของงาน 
 
2. การสมดลุสายการผลิตการ 
 กระบวนการผลตินั �นเป็นการประกอบผลิตภณัฑ์จากชิ�นส่วนย่อยๆ ออกมาเป็น
ผลติภณัฑส์ําเรจ็รูป โดยมลีกัษณะเป็นแบบสายการประกอบ (Assembly Line) โดยสายการ
ประกอบจะหมายถงึลําดบังานประกอบที�มกีารทํางานอย่างต่อเนื�อง ซึ�งจะเป็นสายการประกอบ
ของสนิคา้ที�มกีารผลติในปรมิาณมาก ค่อนขา้งสมํ�าเสมอ และเป็นการผลติแบบต่อเนื�องตําแหน่ง
และขั �นตอนการทํางานมกีารกําหนดไว้อย่างแน่นอนตามลําดบัขั �นในสายการผลติ สายการ
ประกอบแต่ละสายการประกอบอาจมคีวามแตกต่างกนัในเรื�องของ เครื�องมอื เครื�องจกัร แผนผงั
ของสายการประกอบ ความสามารถของผูป้ฏบิตังิาน และลกัษณะงานในสายการประกอบดงันั �น
เวลาที�ใชใ้นการดาํเนินการยอ่มแตกต่างกนั และเมื�อแต่ละกระบวนการย่อยนั �นมรีอบเวลาในการ
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ทํางาน (Cycle Time) ไม่เท่ากนั จะทําให้สายการการผลตินั �นเกดิการว่างงานในบางช่วง
ขั �นตอน และปญัหาที�ตามมาอาจมหีลากหลายและร้ายแรง เช่น การเกิดสภาวะคอขวดขึ�นใน
กระบวนการ และทําให้เกิดการว่างงาน การใช้งานคน และเครื�องจกัรไม่เต็มประสิทธิภาพ 
ดงันั �นเพื�อเป็นการลดปญัหาเหล่านี�จงึไดม้กีารคดิคน้การปรบัปรุงขึ�น โดยเรยีกวธิกีารแก้ปญัหา
นี�ว่า การสมดุลสายการผลติ การจดัสรรรอบเวลาในการทํางาน (Cycle Time) ในแต่ละขั �นตอน 
หรือกระบวนการให้มีความใกล้เคียงกันมากที�สุด การให้ความสําคัญกับการเรียงลําดับ
ความสําคญัในการทํางานก่อนหลงั การจดัสรรงานในแต่ละสถานีงานให้มคีวามสมํ�าเสมอ ไม่
มากหรอืน้อยเกนิไป กําจดัขั �นตอนการทํางานที�ไม่มคีวามจําเป็น ลดระยะเวลา หรอืยะทางใน
การขนยา้ย  
 ในการจดัสมดุลสายการผลติในสิ�งมคีวามสําคญัอย่างยิ�งคอืขอ้มลูในกระบวนการผลติ
ที�เราต้องทราบอันได้แก่ ลําดบัขั �นตอนในการทํางาน เวลาในแต่ขั �นตอนการทํางาน ความ
ต้องการหรือ ปริมาณการผลิต ซึ�งเหล่านี�จะช่วยให้เราสามารถวิเคราะห์ และปรับปรุง
กระบวนการได้ และตวัที�จะกําหนดควาสมดุลในสายการการผลติคอืเวลาที�ใช้ในแต่ละขั �นตอน
การทํางานในกระบวนการผลติ และจะได้ผลลพัธ์ที�มปีระสทิธภิาพก็ต่อเมื�อ มขี้อมูลที�ถูกต้อง 
และมคีวามน่าเชื�อถอื 
 ขั �นตอนในการจดัสมดุลสายการผลติจะเริ�มต้นดว้ย การกําหนดรอบเวลาการผลติ หา
ความสมัพธัข์องลาํดบัขั �นตอนการทาํงาน ศกึษาเวลาการทํางานเพื�อหาเวลามาตราฐาน จากนั �น
ทาํการรวมงาน หรอื งานยอ่ยเขา้ดว้ยกนั เพื�อจดัลงในแต่ละสถานีงาน โดยใหเ้กดิความแตกต่าง
ของเวลาที�ใชใ้นแต่ละสถานีงานน้อยที�สุด ในกรณีที�ไม่สามารถจดังานใหพ้อดกีบัจาํนวนสถานีที�
กําหนดไวไ้ด ้สามารถแกไ้ขไดโ้ดยการเพิ�มจาํนวนสถานีงาน ไดต้ามความเหมาะสมเพื�อใหเ้วลา
ดาํเนินงานในแต่ละสถานีงานมคีวามใกลเ้คยีงกนัมากที�สุดดงัแสดงในรปูที� 2.3 
 
 

                
 

รปูที� 2.3 เวลาดาํเนินงานในแต่ละสถานีก่อน และหลงัปรบัปรงุ 
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 ในการจัดสมดุลสายการผลิตนั �น การวัดผล หรือการประเมินประสิทธิผล และ
ประสิทธิภาพของสายการผลิตที�ได้ร ับการปรับปรุงถือได้ว่าเป็นสิ�งสําคัญอย่างยิ�ง เพื�อ
เปรยีบเทยีบผลลพัธท์ี�ได ้ก่อนและหลงัการจดัสมดุลสายการผลติโดยมกีารวดัผลดงันี� 
 

 ประสทิธภิาพ Line Balancing = 
ผลรวมของเวลางานย่อยทั �งหมด

จาํนวนสถานีงานจรงิ	×รอบเวลาจรงิ
× 100 

 
 เทคนิคที�ใช้ในการจดัสมดุลสายการผลติที�เหมาะสม คอื วธิทีี�ใช้เวลาน้อย และมี
ประสทิธภิาพ โดยเทคนิคที�ไดร้บัความนิยมและแพรห่ลายมดีงันี� 
 2.1 กฏเกณฑก์ารกําหนดตําแหน่งโดยใชค้่าสูงสุด (Largest-Candidate Rule) เป็น
วธิกีารหาคาํตอบสาํหรบัปญัหาการจดัสมดุลสายการผลติอย่าง่าย เริ�มต้นดว้ยการเลอืกงานย่อย
เพื�อจดัเขา้สถานีงาน โดยดจูากค่าเวลาในการดาํเนินงานเป็นหลกั โดยมขีั �นตอนดงันี� 
  2.1.1 ลงรายการงานยอ่ยทั �งหมด โดยเรยีงจากงานที�มคี่าเวลาดําเนินงานสูงสุดไป
หาตํ�าสุด 
  2.1.2 จดังานย่อยลงในสถานีงานแรก โดยเริ�มจากรายการงานย่อยที�อยู่บนสุดลง
มา และทาํการเลอืกงานยอ่ยที�เป็นไปไดล้งในสถานีงาน โดยพจิารณาถงึลําดบัก่อนหน้าของงาน 
แต่ผลบวกของเวลาในการดาํเนินงานรวมในแต่ละสถานีงานตอ้งไมเ่กนิรอบเวลาดาํเนินงาน 
  2.1.3 จดังานยอ่ยลงในสถานีงานอื�นๆ เช่นเดยีวกบัขอ้ที� 2 
  2.1.4 ดาํเนินการเหมอืนขั �นตอนที� 2 กบัสถานีงานอื�นๆ จนครบทุกสถานีงาน 
 2.2 วธิกีารของกลิบดิจ ์และเวสเตอร ์(Kilbridge and Wester’s Method) เป็นวธิกีารที�
มปีระสทิธภิาพ ซึ�งจะใชก้บัสายการผลติที�มจีาํนวนงานย่อยไม่มากนัก โดยเริ�มต้นดว้ยการเลอืก
งานย่อยที�มาจดัสถานีงานตามแผนผงัลําดบัขั �นตอน ส่วนงานที�อยู่ช่วงต้นจะทําการจดัเข้าสู่
สถานีก่อน โดยพยายามรวมงานย่อยใหไ้ดเ้วลาใกลเ้คยีงกบัรอบเวลามากที�สุด การเลอืกงานจะ
เลอืกงานที�ไมม่งีานอยูก่่อนหน้ามาทาํการจดัก่อน โดยจะตอ้งไมข่ดักบัลาํดบัขั �นงาน 
 2.3. วธิกีารที�ใช้นํ�าหนักเป็นตวักําหนดตําแหน่ง (Ranked Positional Weights 
Method) วธินีี�พฒันามาจากหลกัเกณฑก์ารกําหนดตําแหน่งโดยใชค้่าสูงสุด กบัวธิกีารของกลิ 
บรดิจ์เขา้ด้วยกนั ซึ�งเรยีกว่า วธิกีารใช้นํ�าหนักเป็นตวักําหนดตําแหน่ง (Ranked Positional 
Weights Method : RPW) หลกัการ คอืคดินํ�าหนักในแต่ละส่วนงาน โดยใช้ค่าเวลาในการ
ดําเนินงานของส่วนต่างๆ กบัค่าที�อยู่ดา้นหน้าของผงัลําดบังาน หลงัจากนั �นจงึจดัส่วนของงาน
ลงในสถานีงานตามลาํดบัค่า RPW ขั �นตอนในการดาํเนินงานมดีงันี� 
  2.3.1 คํานวณหาค่า RPW สําหรบัแต่ละงานย่อย โดยการรวมค่าเวลาในการ
ดาํเนินงานของงานยอ่ยนั �นๆ กบังานยอ่ยทั �งหมดที�ตามหลงัในลาํดบังาน 
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  2.3.2 ลงรายการของส่วนของงานทั �งหมดตามลําดบั RPW โดยจดัใหง้านที�มคี่า 
RPW สงูสุดไวด้า้นบน พรอ้มทั �งบอกเวลาในแต่ละงานย่อย และแสดงรายการงายย่อยที�อยู่ก่อน
หน้า 
  2.3.3 จดัส่วนของงานลงสถานีงานตามค่า RPW โดยพยายามหลกีเลี�ยงขอ้จาํกดั
เกี�ยวกบัลาํดบัก่อนหน้า และรอบเวลา 
 2.4 การใช้คอมพวิเตอรใ์นการจดัสมดุลในสายการผลติ การนําคอมพวิเตอรม์าใช้
แกป้ญัหาการสมดุลสายการผลติ จะใหค้าํตอบ และรายละเอยีดตอลอดจนทางเลอืกต่างๆ ไดม้า
กว่า ดั �งนั �นการกําหนดวธิกีาร (Algorithms) โดยใช้คอมพวิเตอร ์กเ็พื�อใหส้ามารถจดัส่วนของ
งานลงสถานีงาน เป็นไปอยา่งกวา้งขวาง และมปีระสทิธภิาพยิ�งขึ�น โดยวธิกีารที�จะกล่าวถงึนี�คอื 
วธิกีารคอมโซน (Computer Method for Sequencing Operation for Assembly Lines : 
COMSOAL) ซึ�งบรษิทั Chrysler Corporation เป็นผูพ้ฒันาวธิกีารนี� และ Arcus เป็นผูเ้ผนแพร่
ใน ค.ศ. 1966 และเป็นโปรแกรมที�ไดร้บัความนิยมเป็นอย่างมากหลกัการของ COMSOAL มี
ดงันี� 
  2.4.1 สรา้งรายการ A ที�มกีารแสดงรายการของงานย่อย และจาํนวนของงานที�อยู่
ก่อนหน้า 
  2.4.2 สรา้งรายการ B แสดงถงึส่วนของงานทั �งหมด จากรายการ A ที�ไม่มงีาน
ยอ่ยอยูก่่อนหน้าในช่วงตดิกนั 
  2.4.3 เลือกงานย่อยเพียงหนึ�งงานจากรายการ B โดยสุ่มจากโปรแกรม
คอมพวิเตอร ์โดยงานที�เลอืกมานั �นจะต้องไม่ทําใหร้อบเวลามคี่าเกนิกว่าที�กําหนด (ในการเลอืก
งานอาจกําหนดหลกัเกณฑ์ในการเลือกขึ�นมา เช่นการจดังานที�มเีวลาดําเนินงานสูงสุดก่อน 
เวลาน้อยที�สุดก่อน จาํนวนงานที�ตามหลงัมากสุดก่อน จาํนวนงานที�ตามหลงัน้อยสุดก่อน หรอื
ใชนํ้�าหนกัในการกําหนดตําแหน่ง เป็นตน้) 
  2.4.4 นํางานที�ไดเ้ลอืกเขา้มาจากขอ้ที� 3 ออกจากรายการ A และ B และปรบัปรุง
รายการ A และ B ใหม่โดยในการปรับปรุงอาจทําให้งานที�อยู่ส่วนหน้าในบางรายการ
เปลี�ยนแปลงไปจากเดมิ 
  2.4.5 เลอืกงานยอ่ยจากรายการ B ซึ�งมคี่าไมเ่กนิรอบเวลาซํ�าอกีครั �ง 
  2.4.6 ทาํตามขั �นตอนที� 4 และ 5 จนครบทุกงานยอ่ย 
 จากวิธีการจัดสมดุลสายการผลิตที�กล่าวมา เป็นการแก้ปญัหาด้วยวิธีฮิวริสติก 
(Heuristic) เป็นวิธีการที�อาศัยสามญัสํานึกมากกว่าที�จะมกีารพิสูจน์ทางคณิตศาสตร์ ดงันั �น
คาํตอบที�ไดจ้ะเป็นคาํตอบที�ดทีี�สุด 
 การสมดุลสายการผลติถอืเป็นวธิกีารที�มปีระโยชน์มากในการเพิ�มผลผลติ แต่การทํา
สมดุลสายการผลติให้ได้ผลที�สมบูรณ์ จําทําได้ก็ต่อเมื�อมขี้อมูลของเวลาดําเนินงานที�ถูกต้อง 
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และเชื�อถอืไดสู้งในทางปฏบิตั ิวธิกีารทํางาน และเวลาในการทํางานจรงิ อาจมคีวามแปรปรวน 
ไมแ่น่นอน ดงันั �นนอกจากเทคนิคการสมดุลสายการผลติที�กล่าวมาแลว้ขา้งต้นอาจต้องพจิารณา
เทคนิคหรอืวธิกีารอย่างอื�นร่วมด้วย เพื�อช่วยให้การจดัสมดุลสายการผลติมปีระสทิธภิาพมาก
ยิ�งขึ�นเช่น 

1. เทคนิคอซีอีารเ์อส (ECRS) ซึ�งมรีายละเอยีดดงันี� 
-  การกําจดัขั �นตอนการทํางานที�ไม่เป็นออกไป (Eliminate) งานหรือการ

ปฏบิตังิานที�ไม่จําเป็นคอืการสูญเปล่าของแรงงาน เวลา วสัดุสิ�งของ หรอืเงนิทุน ค่าใช้จ่ายที�
นํามาลงทุนหรอืดาํเนินกจิการ 

-  การรวบรวมขั �นตอนการทํางานหลายส่วนเข้าด้วยกัน (Combine) ใน
กระบวนการผลติ ถ้าแบ่งขั �นตอนการผลติหรอืการปฏบิตังิานมากเกนิไปนั �น ทําให้ใช้อุปกรณ์ 
เครื�องมอื การเคลื�อนยา้ยวสัดุมากเกนิความจาํเป็น 

-  การจดัขั �นตอนการทํางานใหม่ (Rearrange) ในการผลติสนิคา้ ใหม่มกัเริ�มผลติ
จาํนวนน้อยก่อนเพราะเป็นขั �นทดลอง แต่เมื�อขยายกําลงัการผลติ ปรมิาณการผลติจะเพิ�มขึ�นที
ละน้อย หากลําดบัขั �นตอนการปฏบิตังิานยงัคงเหมอืนเดมิ อาจก่อใหเ้กดิปญัหาในเรื�องของการ
เคลื�อนยา้ย การเคลื�อนไหวร่างกาย ทําให้การไหลของงานไม่สะดวก เพราะจํานวนการผลติที�
เพิ�มขึ�น จงึจาํเป็นตอ้งพจิารณาการจดัลาํดบัขั �นตอนการทาํงานใหม ่

-  การปรบัปรุงการทํางานให้ง่ายขึ�น (Simplify) เป็นการปรบัปรุงขั �นตอนการ
ปฏบิตังิานที�ยุ่งยากซบัซ้อนใหง้่ายขึ�น การใช้เครื�องมอืเครื�องจกัรที�ทนัสมยัและสามารถทํางาน
ไดอ้ยา่งมปีระสทิธภิาพ 

2. การปรบัปรุงสายการผลติดว้ยการการออกแบบผงัโรงงานใหม่ เนื�องการแบบ
ผงัโรงงานเป็นส่วนสําคญัในการผลติ เนื�องจากเป็นการกําหนดลกัษณะการจดัแบ่งหน่วยงาน 
สดัส่วนการทํางาน และการทศิทางการไหลของวสัดุ การออกแบบผงัโรงงานที�ด ี นอกจากจะ
ช่วยใหก้ารผลติมปีระสทิธภิาพสงูแลว้ ยงัทาํใหต้น้ทุนตํ�าอกีดว้ย 

3. การประยุกต์ใช้ระบบการผลติแบบ Cellular Manufacturing การรวมกลุ่ม
เทคโนโลยใีนการผลติมาใชใ้นระบบการผลติแบบ Cellular Manufacturing จะเป็นการผลติบน
พื�นฐานของการผลติชิ�นงานแบบตามกระบวนการของแต่ละชิ�นงานซึ�งมลีกัษณะเป็นกลุ่มของ
ผลติภณัฑ ์ หรอื ชิ�นงานที�มลีกัษณะในการผลติที�คลา้ยคลงึกนัซึ�งการจดัรปูแบบของระบบการ
ผลติจะประกอบไปดว้ยการลดเวลา ในการเตรยีมเครื�องจกัร การลดจาํนวนสนิคา้ไหลเวยีนใน
กระบวนการผลติการลดเวลาการผลติ การลดการเคลื�อนที�ในการผลติยิ�งไปกว่านั �นสามารถช่วย
บรหิารจดัการการใชพ้ื�นที�ในการทํางานอย่างมปีระสทิธภิาพ การควบคุมกระบวนการผลติและ
การใชง้านพนกังานในการผลติไดอ้ยา่งมปีระสทิธภิาพ 
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4. วธิีการปรบัปรุงสายการผลติโดยวธิีการมอบมายงานเพื�อความสมดุลบน
สายการผลติ เพื�อเปรยีบเทยีบกบัวธิกีารจดัการสายการผลติเพื�อใหเ้กดิความสมดุลในสายการที�
ใชอ้ยูใ่นปจัจบุนั โดยมกีารเกบ็ขอ้มลูจรงิที�ไดจ้ากการทํางานของพนักงาน คอืการศกึษาและเกบ็
ขอ้มลูของพนกังานในการทาํงาน และใชค้วามแตกต่างในเรื�องทกัษะการทํางานของพนักงานมา
เป็นส่วนสาํคญัในการจดัสมดุลสายการผลติ 

5. แนวทางในการแก้ปญัหาสมดุลสายการผลิตโดยวิธีการ Heuristic หรือ 
Metaheuristic ซึ�งเป็นวธิกีารแก้ปญัหาที�ได้แรงบนัดาลใจมาจากการสงัเกตุพฤติกรรมตาม
ธรรมชาต ิเช่น วธิรีะบบมด (Ant System), วธิกีารเชงิพนัธุกรรม (Genetic Algorithm), วธิลีอก
แบบ (Memetic algorithm), วธิกีารเลยีนแบบการอบอ่อน (Simulated Annealing) เป็นตน้ 

6. การเปรียบเทียบต้นทุนทางบัญชีแบบเดิมกับต้นทุนตามกิจกรรมของ
สายการผลติโดยใช้ระบบต้นทุนกจิกรรม เพื�อหาองค์ประกอบที�เกี�ยวข้องกบัค่าใช้จ่ายในการ
ผลติแลว้ทาํการวเิคราะหค์ุณค่าของแต่ละกจิกรรมแลว้จงึทําการเปรยีบเทยีบกบัต้นทุนทางบญัชี
แบบเดมิ ภายหลงัการวเิคราะห ์และรูร้ะดบัคุณค่าของกจิกรรม โดยใชเ้ทคนิคการออกแบบงาน 
และการปรบัปรงุสมดุลสายการ 

7. การพฒันาประสทิธภิาพในสายการผลติโดยการใชว้ธิ ี การวดัผลงาน (Work 
Measurement) การปรบัปรงุประสทิธภิาพ (Productivity Improvement) 

 
3. งานวิจยัที�เกี�ยวข้อง 
 สมเกยีรต ิจงประสทิธพิร ; และ นิพนธ ์บุญปสาท (2547) ไดท้ําการศกึษาวจิยั เรื�อง 
การปรบัปรุงประสทิธภิาพการผลติด้วยวธิกีารมอบหมายงานเพื�อการสมดุลบนสายการผลติ 
กรณีศึกษา : อุตสาหกรรมเสื�อผ้าสําเร็จรูป งานวิจยันี�เป็นการนําเสนอวิธีการปรบัปรุง
สายการผลติโดยวิธีการมอบมายงานเพื�อความสมดุลบนสายการผลิต เพื�อเปรยีบเทยีบกับ
วธิกีารจดัการสายการผลติเพื�อใหเ้กดิความสมดุลในสายการที�ใชอ้ยู่ในปจัจุบนั โดยทําการศกึษา
งาน 3 ชุด และนําขอ้มูลที�ได้มาทําการทดสอบด้วย T-Test ที�ความเชื�อมั �น 95% และทดสอบ
ความผนัแปรของผลผลติดว้ย F-Test ที�ความเชื�อมั �น 95% โดยมกีารเกบ็ขอ้มลูจรงิที�ไดจ้ากการ
ทํางานของพนักงาน คอืการศึกษาและเก็บข้อมูลของพนักงานในการทํา งาน และใช้ความ
แตกต่างในเรื�องทกัษะการทาํงานของพนกังานมาเป็นส่วนสาํคญัในการจดัสายการ ผลติ จากนั �น
นําขอ้มลูที�แสดงถงึความสามารถใน การทํางานของพนักงานในขั �นตอนต่างๆ ของงานนั �นๆ ไป
ใชค้ดิคาํนวณเพื�อมอบหมายงานใหก้บัพนักงานเพื�อทํางานในขั �นตอนต่างๆ เพื�อนําไปสู่วธิ ีการ
มอบหมายงานตามความสมารถของพนกังานในแต่ละคน เพื�อใหเ้กดิความสมดุลในสายการผลติ 
โดยใชโ้ปรแกรมโซลเวอร ์ (Solver) ในโปรแกรมสําเรจ็รปูเอก็เซล (Excel) มาเป็นเครื�องมอืใน
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การช่วยคิดคํานวณประสทิธิภาพการผลติเพื�อเปรยีบเทยีบสายการผลิตที�เป็นอยู่ในปจัจุบนั 
พบว่าหลงัการปรบัปรงุผลที�ไดค้อืค่าประสทิธภิาพการผลติสงูขึ�นโดยเฉลี�ย 22.95%  
 ธรีาพรรณ แซ่แห่ว ; นิวทิ เจรญิใจ ; และ วชิยั ฉัตรทนิวฒัน์ (2553) ไดท้ําการศกึษา
วจิยั เรื�อง การประยกุตใ์ชร้ะบบมดแบบ แมก็-มนิ ในการจดัการสมดุลสายการประกอบ งานวจิยั
นี�มวีตัถุประสงคเ์พื�อหาคาํตอบที�ดทีี�สุดของการแกป้ญัหาการจดัการสมดุลสายการประกอบ โดย
การนําเอาวธิกีารแบบมด แมก็-มนิ (Max-Min Ant System : MMAS) และฮาโมนี เสรซิอลักอลิ
ทมึ (Harmony Search Algorithm; HSA) มาประยุกต์ใช้ในการแก้ปญัหา แนวทางในการ
แก้ปญัหาสมดุลสายการผลติเป็นวธิกีารประมาณการ (Heuristic algorithms) และระบบอาณา
นิคมมด (Ant Colony Optimization : ACO) ถูกคดิค้นโดย Dorigo et al. ซึ�งเลยีนแบบ 
พฤตกิรรมการหาอาหารของมดโดยการคน้หาเสน้ทางที�ส ั �นที�สุดระหว่างรงักบัแหล่งอาหาร โดย
ใชฟี้โรโมนที�มด วางไวร้ะหว่างทางเพื�อใชใ้นการสื�อสารทางอ้อมกบัมดตวัอื�นในฝงู มดแต่ละตวั
จะตดัสนิใจเลอืกเสน้ทางได ้ โดยเลอืกเสน้ทางที�มปีรมิาณฟีโรโมนที�มากกว่า หรอืเสน้ทางที�ส ั �น
ที�สุดนั �นเองและวธิกีาร และทําการเปรยีบเทยีบคําตอบโดยมวีตัถุประสงคเ์พื�อให้มเีวลาทํางาน
ระหว่างการผลิต และค่าใช้จ่ายที�น้อยที�สุด จากนั �นทําการศึกษาและทดสอบพารามเิตอร์ที�
เหมาะสม จากการทดลองแนวทางแก้ปญัหาไดผ้ลการเปรยีบเทยีบคําตอบที�ไดจ้ากวธิกีารแบบ
มด แมก็-มนิ กบัวธิกีารฮาโมนี เสรซิอลักอลทิมึ พบว่าระบบมดแบบ แมก็-มนิ จะให้ผลลพัธ์ที�
ดกีว่า สําหรบัการจดัสมดุลสายการประกอบที�มปีระสทิธภิาพและสามารถให้คําตอบที�ดภีายใน
ระยะเวลาที�กําหนดใหไ้ด ้
  วชิยั จนัทรกัษา ; ปฏพิทัธ ์หงษ์งษ์สุวรรณ ; และ เฉลมิพล บุญอ่อน (2551) ได้
ทาํการศกึษาวจิยั เรื�อง การเพิ�มผลผลติในสายการประกอบอุปกรณ์อเิลก็ทรอนิกสโ์ดยใชเ้ทคนิค
การจดัสมดุลสายการผลติ  งานวิจยันี�ใช้แนวทางเทคนิคอีซีอาร์เอส (ECRS) สําหรบัช่วย
วเิคราะห์การเพิ�มผลผลติ จากการปรบัปรุงเพื�อลดปญัหาคอขวดและเพิ�มประสทิธภิาพให้กบั
สายการผลติ และประเมนิผลโดยใช้การจดัสมดุลสายการผลติ โดยการการกําจดัขั �นตอนการ
ทํางานที�ไม่จําเป็นออกไป (Eliminate) การรวบรวมขั �นตอนการทํางานหลายส่วนเขา้ด้วยกนั 
(Combine) การจกัขั �นตอนการทํางานใหม่ (Rearrange) และ การปรบัปรุงการทํางานใหง้่ายขึ�น 
(Simplify) พบว่าปญัหาคอขวดในสายการผลติมแีนวโน้มลดลง 18.43% สถานีงานที�ใช้เวลา
ทํางานเกนิกว่ารอบเวลาของการผลติ ซึ�งเป็นสถานีคอขวดลดลงจาก 6 สถานีงานเหลอืเพยีง 2 
สถานีงาน ประสทิธภิาพของสายการผลติเพิ�มขึ�นจากเดมิ 17.77% และสามารถเพิ�มผลผลติได้
อกี 232 ชิ�น หรอืคดิเป็น 22.5%  
 สราวุธ  เอี�ยมตระกูล ; และคนอื�นๆ (2547) ไดท้ําการศกึษาวจิยั เรื�อง การจดัสมดุล
สายการประกอบในโรงงานผลติอุปกรณ์เครื�องครวั: กรณีศกึษา สายการประกอบหมอ้หุงขา้ว
ไฟฟ้า วตัถุประสงค์ของการศึกษานี�เพื�อจดัสมดุลสายการประกอบหม้อหุงข้าวไฟฟ้าของ
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โรงงานผลติอุปกรณ์เครื�องครวัแห่งหนึ�ง ในการศกึษาวจิยันี�เวลามาตรฐานการผลติถูกกําหนด
โดยการประยุกต์ใชเ้ทคนิคการวดังานโดยใชน้าฬกิาจบัเวลา เทคนิคการจดัสมดุลสายการผลติ
ทั �ง 3 วธิขีอง Kilbridge & Wester, Helgeson & Birnie และ COMSOAL ถูกนํามาคํานวณและ
หาเวลางานเปรยีบเทยีบผล และประยุกต์ใชเ้ทคนิคจาํลองสถานการณ์เพื�อทดสอบหาผลลพัธ์ที�
ไดใ้นแต่ละวธิ ี 
 1. วธิขีอง Kilbridge & Wester เป็นวธิคีํานวณดว้ยมอื และใหป้ระสทิธภิาพของสาย
งานผลติสูง แต่ไม่เหมาะที�จะนํามาใชห้ากมงีานจาํนวนมาก ๆ แต่ถ้าหากมงีานจาํนวนไม่มาก
นัก วธินีี�กจ็ะใหผ้ลไดด้ ี ซึ�งหลกัการของวธินีี� พอสรุปง่าย ๆไดด้งันี�คอืการเริ�มงานแรกทาง
ซา้ยมอืก่อน พยายามรวมงานต่างๆ เขา้เป็นสถานีงานหนึ�ง และใหม้เีวลาใกลร้อบเวลาผลติมาก
ที�สุด และการเลอืกงานเขา้สถานนีงานใหพ้จิารณาเลอืกจากงานที�ไมมงีานอยู่ก่อนหน้า และ
พยายามอยา่ใหข้ดักบัลาํดบังาน 
 2. วธิ ีRanked Positional Weight Technique (RPW) เทคนิคนี�ไดร้บัการพฒันาขน้
โดย เฮลจสีนั และเบอรนี์� (Heigeson & Birnie) แห่งบรษิทั เจนเนอรอล ์ อเีลคทรคิ ในปี 
คศ.1961 เทคนิค RPW เป็นเทคนิคการจดัสมดุลสายงานการผลติโดยการจดังานเขา้สถานีงาน
ตามลาํดบัค่า RPW ซึ�งค่า RPW คอื ผลรวมของเวลางานที�กําลงัพจิารณารวมกบัเวลาทุกงานที�
ตามหลงังานนั �น 
 3. วธิ ี COMSOAL ย่อมาจาก Computer Method of Sequencing Operation for 
Assembly line ซึ�งเป็นวธิหีนึ�งทางดา้น Heuristic ที�ใชค้อมพวิเตอรช่์วยในการจดัสายงาน ซึ�ง
คอม พวิเตอรเ์ริ�มเขา้มามบีทบาทในการจดัสายวานการผลติแบบประกอบเมื�อประมาณ 15 ปีที�
แลว้ เนื�อง จากโรงงานที�ประกอบผลติภณัฑไ์ดข้ยายตวัอย่างรวดเรว็ และมสีายงานการผลติที�
ประกอบด้วยงานย่อยเป็นจาํนวนมาก และสลบัซบัซ้อนมากยิ�งขึ�น จนกระทั �งการจดัสายงาน
ดว้ยวธิกีารธรรมดาโดยใชค้อมพวิเตอรเ์จรญิก้าวหน้าขึ�นจงึได้มกีารนําเอาคอมพวิเตอรม์าช่วย
ในการจดัสมดุลสายการ ผลติกนัอย่างกว้างขวางโดยเฉพาะสายงานการผลติแบบประกอบ 
วธิกีาร COMSOAL เป็นวธิ ีการที�ไดร้บัความนิยมเป็นอย่างมากเพราะวธิกีารไม่ยุ่งยากซบัซอ้น
และใชเ้วลาคอมพวิเตอรไ์มม่ากนกั 
 ซึ�งจากการทดลองเปรยีบเทยีบ พบว่าเทคนิคการจดัสมดุลการผลติทั �ง 3 วธิ ีให้
ผลลพัธท์ี�ใกลเ้คยีงกนัคอื สามารถจดัสถานีงานใหม่ได ้9 สถานีงาน จากเดมิ 14 สถานีงาน เพิ�ม
ประสทิธภิาพของสายการผลติจากเดมิ 50% เป็น 78% ลดคนงานจากเดมิ 14 คน เหลอื  9 คน 
ทาํใหส้ามารถลดค่าใชจ้า่ยและงบประมาณ 1,000 บาท ต่อวนัหรอื 250,000 บาทต่อปี 
 ภาสวร จาตุรชาต ; นิวทิ เจรญิใจ ; และ คมฤต เลก็สกุล (2550) ไดท้ําการศกึษาวจิยั 
เรื�อง การวเิคราะหแ์ละการออกแบบผงัโรงงานสําหรบัผลติภณัฑห์ลายประเภทในสายการผลติ
เดยีวกนั การศึกษาวิจยันี�ได้ทําการออกแบบและวิเคราะห์หาผงัโรงงานที�มคีวามเหมาะสม
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สําหรบัโรงงานผลติฟนัปลอม การศกึษาเริ�มจากการวเิคราะหห์าความสมัพนัธ์ของแต่ละแผนก
ในกระบวนการผลิตฟนัปลอม หลงัจากนั �นทําการวิเคราะห์ผงัโรงงานสําหรบัการผลิตและ
ออกแบบผงัโรงงานสําหรบัการผลติ และออกแบบผงัโรงงานจํานวน 4 แบบ จากนั �นทําการ
คํานวณคะแนนสําหรบัผงัโรงงานแต่ละแบบโดยวิธีการวิเคราะห์แบบ Adjacency Based 
scoring และทําการออกแบบสมดุลสายการผลติในแต่ละหน่วยโดยการจําลองปญัหาโดยใช้
โปรแกรม ARENA 10 โดยทําการปรบัปรุงสายการผลติ Pasting (การหล่อแบบ) ที�เป็นสาเหตุ
ของความคล่องตวัในการผลติ ซึ�งผลการดําเนินการดงักล่าวทําใหส้ามารถลดเวลาการผลติรวม
ในสายการ ผลติลงได ้8% ลดระยะทางการเคลื�อนที�ในการผลติลงได ้32.7% อตัราการผลติโดน
รวมเพิ�มขึ�น 15.98% 
 พภิพ ลลติาภรณ์ ; อนันต์ มุ่งวฒันา ; และ เอกรตัน์ นดํารงรกัษ์ (2549) ได้
ทาํการศกึษาวจิยั เรื�อง การปรบัปรงุผลการดาํเนินงานโรงงานโดยการพฒันาระบบการผลติแบบ
เซลล ์กรณศีกึษาบรษิทัผลติหมอ้แปลงไฟฟ้าแรงสงู งานวจิยันี�มุง่พฒันาปรบัปรงุสายการผลติให้
ไหลไปที�ละชิ�นในแต่ละสถานีงานอย่างสมดุล โดยการประยุกต์แนวคดิของระบบผลติแบบเซลล ์
(Cellular Manufacturing System) และการจดัสมดุลสายการผลติ ในกาจดังานในแต่ละสถานี
งาน ทําให้การผลติของแต่ละสถานีงานมคีวามสมดุลกัน มรีอบเวลาการผลติที�สมดุลกันทุก
สถานี โดยมกีารจดัให้มสีญัญาณเตือนรอบการผลติ และสญัญาณแจ้งเตือนเมื�อพบปญัหาใน
ระหว่างการผลติ รวมถงึจดัทาํ ชุดมาตรฐานการปฏบิตังิานแต่ละสถานีตามรุ่นของหมอ้แปลงแต่
ละรุ่นเพื�อให้ผู้ปฏิบตัิงานสามารถเรยีนรู้ และนํามาใช้ในการปฏบิตัิงานได้อย่างรวดเรว็ และ
สอดคล้องกบัรอบเวลาผลติที�กําหนดไว้ ผลการพฒันาและปรบัปรุงทําให้เวลาการผลติ (Lead 
Time) ลดลงประมาณ 50% และประสทิธภิาพการใชเ้ครื�องจกัร (Utilization) สูงขึ�นกว่า 10% 
งานระหว่างผลติในแต่ละสถานีงานลดลงโดยเฉลี�ยมากกว่า 22% นอกจากนั �นยงัส่งผลใหเ้วลาใน
การเตรยีมการผลติสําหรบัหมอ้แปลงรุ่นใหม่ลดลง 90% (จาก 40 ชม. เหลอืเพยีง 4 ชม.) และ
ทําให้งานด้านการบรหิารการผลติมปีระสทิธภิาพมากขึ�น สามารถควบคุม ติดตาม และรบัรู ้
ความกา้วหน้าของการผลติไดง้า่ยและรวดเรว็ มรี่วมมอืและประสานงานในระหว่างสายการผลติ
มากขึ�น 
 ชชัวาล วจิารณ์ (2551) ได้ทําการศึกษาวจิยั เรื�อง การเปรยีบเทยีบต้นทุนทางบญัช ี
กับต้นทุนตามกิจกรรมของสายการผลิตลําโพง กรณีศึกษาโรงงานตัวอย่าง งานวิจ ัยนี�มี
วตัถุประสงคเ์พื�อเปรยีบเทยีบต้นทุนทางบญัชแีบบเดมิกบัต้นทุนตามกจิกรรมของสายการผลติ
โดยใชร้ะบบต้นทุนกจิกรรม เพื�อหาองคป์ระกอบที�เกี�ยวขอ้งกบัค่าใชจ้่ายในการผลติแลว้ทําการ
วิเคราะห์คุณค่าของแต่ละกิจกรรมแล้วจึงทําการเปรียบเทียบกับต้นทุนทางบัญชีแบบเดิม 
ภายหลงัการวเิคราะห ์และรูร้ะดบัคุณค่าของกจิกรรม โดยใชเ้ทคนิคการออกแบบงาน และการ
ปรบัปรุงสมดุลสายการผลิต เพื�อลดเวลาที�สูญเสีย และปรับสมดุลภาวะการผลิตของ
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สายการผลติ จากนั �นทําการวเิคราะห์หาคุณค่าของกิจกรรมและต้นทุนตามกิจกรรมหลงัการ
ปรบัปรงุ แลว้นํามาเปรยีบเทยีบกบัตน้ทุนกจิกรรมก่อนการปรบัปรุง จากการศกึษาพบว่ามก่ีอน
การปรบัปรุงค่าใชจ้่ายในการผลติของลําโพงนาด 15 นิ�ว ซึ�งเป็นขนาดที�มกีารผลติสูงสุดต้นทุน
ทางบญัชมีคี่าเท่ากบั 765.87 บาท และตน้ทุนตามกจิกรรมมคี่าเท่ากบั 728.84 บาท เมื�อทําการ
ปรบัปรงุแลว้ตน้ทุนมคี่าเท่ากบั 700.68 บาท ส่วนลําโพงขนาดอื�นๆ มผีลในทศิทางเดยีวกนั ซึ�ง
จากการศกึษาวเิคราะหต์น้ทุนกจิกรรมสามารถสรา้งสามรถช่วยในการระบุกจิกรรมที�สรา้งมลูค่า 
และกจิกรรมที�ไม่สรา้งมูลค่า เพื�อช่วยในการสนับสนุนการตดัสนิใจของผูบ้รหิารระดบัสูงในการ
ลดหรอืตดักจิกรรมที�ไมส่รา้งมลูค่าออกจากระบวนการผลติ 
 นุชสรา เกรยีงกรฎ ; และคนอื�นๆ (2552) ได้ทําการศึกษาวจิยั เรื�อง การปรบัปรุง
สมดุลสายการผลติในโรงงานผลติเสื�อผา้สาํเรจ็รปู  งานวิจ ัยนี� นําเสนอวิธีปรับปรุงและการจัด
สมดุลสายการผลติในโรงงานตดัเยบ็เสื�อผา้สําเรจ็รูปแห่งหนึ�งในจงัหวดัอุบลราชธานี โดยใชว้ธิี
ฮวิรสิตกิส ์4 วธิคีอื วธิขีอง Kilbridge & Wester (K&W), Ranked Positional Weight : RPW 
คอืการกําหนดตําแหน่งดว้ยนํ�าหนัก พฒันาโดย Heigeson & Birnie, Maximum Task Time 
และวธิ ี Total Maximum Number of Following Task โดยพจิารณาเครื�องจกัรเป็นเงื�อนไข
ประกอบในการจดัสมดุลสายการผลติ พบว่าทั �ง 4 วธิใีหผ้ลลพัธเ์ท่ากนัคอื ค่าประสทิธภิาพของ
สายการผลติหลงัการปรบัปรุงเท่ากนั โดยเพิ�มขึ�นจากเดมิ 55.48% เป็น 67.37% จาํนวนสถานี
ลดลงจาก 17 สถานีเป็น 14 สถานี ทําใหส้ามารถลดจาํนวนพนักงานลงจาก 17 คนเป็น 14 คน 
สามารถลดค่าใชจ้่ายแรงงานได ้ 462 บาทต่อวนั หรอื 138,600 บาทต่อปี และค่าความสูญเสยี
ความสมดุลลดลงจาก 44.52% เป็น 32.63% 
 จติลดา ซิ�มเจรญิ ; และคนอื�นๆ (2550) ได้ทําการศึกษาวจิยั เรื�อง การเพิ�ม
ประสทิธภิาพสายการผลติของโรงงานเครื�องสําอางโดยการปรบัปรุงผงัโรงงานและการจดัสมดุล
สายการผลิต งานวิจยันี�มีว ัตถุประสงค์เพื�อเพิ�มประสิทธิภาพของสายการผลิตโรงงาน
เครื�องสําอางด้วยการนําวธิีการศึกษาการทํางาน การปรบัปรุงผงัโรงงาน และการจดัสมดุล
สายการผลติ โดยมุ่งแก้ปญัหาด้านการถ่ายวสัดุที�มรีะยะทางมากเกนิไป เครื�องจกัรที�ล้าสมยั 
จาํนวนพนกังานที�มากเกนิความจาํเป็น และปญัหาคอขวดของสายการผลติ ผลจากการปรบัปรุง
ผงัโรงงาน ส่งผลให้ระยะทางในการเคลื�อนที�ของชิ�นงานลดลงจาก 48.04 เมตรต่อรอบ เหลอื 
34.27 เมตรต่อรอบ ลดลงรอ้ยละ 28.66 ทําการเปลี�ยนเครื�องจกัรใหม่เป็นเครื�องบรรจุระบบ
อตัโนมตัทิี�สามารถบรรจุเนื�อครมีได้ตามนํ�าหนักที�กําหนดไว้ และสามารถเพิ�มความเรว็รอบใน
การบรรจุ เนื�อครมีใส่กระปุกไดจ้ากเดมิ 40 กระปุกเป็น 50 กระปุกต่อนาท ีคดิเป็นเพิ�มขึ�นรอ้ย
ละ 20 และหลงัจากทําการจดัสมดุลสายการผลติส่งผลให ้จาํนวนสถานีงานลดลงจาก 16 เหลอื 
10 สถานีงาน ลดลงรอ้ยละ 37.50 จาํนวนพนักงานลดลงจาก 17 คน เหลอื 9 คน ลดลงรอ้ยละ 
47.06 รอบเวลาในการผลติลดลงจาก 5.50 วนิาท ี เหลอื 3.34 วนิาท ีลดลงรอ้ยละ 39.27 
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ประสทิธภิาพองสายการผลติเพิ�มขึ�นจากร้อยละ 41.34 เป็นร้อยละ 75.70 เพิ�มเป็นร้อยละ 
34.36 กําลงัการผลติเพิ�มขึ�นจากเดมิ 5,236 เป็น 7,365 กระปกุ/วนั 
 เมธสั หบีเงนิ (2549) ไดท้ําการศกึษาวจิยั เรื�อง การพฒันาประสทิธภิาพในการผลติ
โดยการปรบัปรุงกระบวนการผลติ กรณีศึกษา: โรงงานทําตู้นํ�าเยน็ งานวจิยัฉบบันี�มี
วตัถุประสงคใ์นดา้นการพฒันาประสทิธภิาพในสายการผลติโดยการใชว้ธิกีารศกึษาการทํางาน 
(Work Study) การวดัผลงาน (Work Measurement) การปรบัปรุงประสทิธภิาพ (Productivity 
Improvement) และการจดัสมดุลสายการผลติ (Line Balancing) เพื�อพฒันาวธิกีารทํางานให้
เป็นมาตรฐานและเพื�อพฒันาประสทิธภิาพในการทํางานผลการวจิยัพบว่าภายหลงั จากการ
ปรบัปรุงประสทิธภิาพในกระบวนการผลติแล้วสามารถลดขั �นตอนในการผลติโดยการเปลี�ยน 
แปลงเครื�องมอืที�ใชใ้นการทํางานทําใหส้ามารถลดขั �นตอนในการทํางานจากเดมิ 63 ขั �นตอน
เป็น 57 ขั �นตอน หรอืลดลงไป 6 ขั �นตอน โดยเวลามาตรฐานในการผลติ (Standard Time) ที�
ลดลงจากเดมิ 49.14 นาท ีต่อ 1 ตู้ เป็น 43.85 นาท ีต่อ 1 ตู้ หรอืลดเวลาลงไป 5.29 นาทต่ีอ 1 
ตู้ จากนั �นเมื�อทําการออกแบบการจดัสมดุลสายการผลติแล้วประสทิธภิาพเพิ�มขึ�นจากเดมิ 
72.90 % เป็น 83.09 % หรอืเพิ�มขึ�น 10.19 % คดิเป็นมูลค่าการลดลงของการสูญเสยี
ผลประโยชน์จากเดมิ 336,179 บาท เป็น 271,235 บาท หรอืสามารถลดลง 64,943 บาท ต่อ 
เดอืน 
 แมคาเลน  แพทรคิ อาร ์และ ทราเซวซิ แพทรคิ อาร ์(Mcmullen, Patrick R.; and 
Tarasewich Patrick R. 2003) ไดท้ําการศกึษาวจิยั เรื�อง Using Ant Techniques to Solve 
the Assembly Line Balancing Problem งานวจิยันี�นําเสนอแนวทางการแก้ปญัหาใน
สายการผลติภายใต้ทฤษฏกีารทํางานแบบมด ซึ�งทฤษฏนีี�ไดร้บัแรงบลัดาลใจมาจากการศกึษา
พฤติกรรมการแจกจ่ายงานในสงัคมของแมลงเพื�อให้ได้มาตรฐานการทํางานเชิงกลยุทธ์ที�
เหมาะสม โดยผูท้าํการวจิยัไดท้ําการศกึษาจาก Literature ที�เกี�ยวขอ้งพบว่า ทฤษฏกีารทํางาน
แบบมดนี�มปีระสทิธภิาพและเหมาะสําหรบัใชใ้นการแก้ไขปญัหาความสมดุลในสายการผลติที�มี
ความซบัซ้อนเกี�ยวกบั จํานวนสถานีงาน ระยะเวลาในการผลติ และการผลติแบบ Mixed-
Models ทฤษฏกีารทํา งานของมดนี�ถูกใช้ในการแก้ไขปญัหาความสมดุลในสายการผลติจาก
หลาย Literature ผลที�ไดจ้ากการนําไปประยุกต์ใชใ้นการแก้ไขปญัหาคอื ทําใหไ้ดแ้ผนผงัของ
กระบวนการผลติที�มปีระสทิธภิาพ โดยแผนผงัการผลติที�ได้จากการแก้ไขปญัหาด้วยวธิกีาร
แบบมดนี�จะใช้ในการจําลองสายการผลติเพื�อเปรยีบเทยีบประสทิธ ิผลที�ได้รบั โดยได้ทําการ
เปรียบเทียบกับการวิจยัด้านพฤติกรรมที�หลากหลายภายใต้สภาวะเดียวกัน และจากการ
เปรยีบเทยีบผลที�ได้แสดงใหเ้หน็ว่าแนวทางการแก้ไขปญัหาโดยใชท้ฤษฏกีารทํางานแบบมดมี
ประสทิธภิาพเหนือกว่าวธิกีารแบบอื�นๆ และโดยทั �วไปแลว้วตัถุประสงคห์ลกัของการแก้ปญัหา
ความสมดุลในสายการผลติคอื การลดจาํนวนพนักงานในสายการผลติใหเ้หลอืจาํนวนน้อยที�สุด 



25 

 

 

ในขณะที�ยงัคงรกัษาความสมารถในการผลติไว้ได้ภายใต้ระยะเวลาที�ถูกกําหนดไว้ ทฤษฏกีาร
ทํางานแบบมดนี�จงึเป็นวธิกีารที�สามารถเป็นแนวทางสําหรบัการจดัการสมดุลสายการผลติที�มี
ประสทิธภิาพภายใตร้ะยะเวลาดาํเนินการอนั รวดเรว็และมปีระสทิธภิาพ 
 บูคชนิ โจเซฟ และ รบูโินวซิ จาคอ็บ (Bukchin, Joseph ; and Rubinovitz, Jacob. 
2003) ไดท้ําการศกึษาวจิยั เรื�อง A Weighted Approach for Assembly Line Design With 
Station Paralleling and Equipment Selection งานศกึษาวจิยัฉบบันี�ไดนํ้าเสนอผลการศกึษา
เกี�ยวกบัขอ้งกบัปญัหาของการออกแบบสายการผลติโดยมุ่งเน้นเกี�ยวกบัสายการประกอบแบบ 
Station Paralleling และ Equipment Selection เป็นหลกัโดยจะกล่าวถึงองค์ประกอบคอื 
จํานวนสถานีงานและจํานวนค่าใช้จ่ายที�มจีํานวนน้อยที�สุด และกล่าวถึงส่วนประกอบอื�นที�
เกี�ยวขอ้งกบัสายการผลติต่างๆ เช่นการใหค้วามสําคญักบัคนหรอืเครื�องจกัร และเวลาทํางานที�
เกินขอบเขตของ Cycle Time นั �นแสดงให้เห็นถึงปญัหาที�เกิด ขึ�นจากการออกแบบ
สายการผลติ ส่วนใหญ่แลว้งานในสายการผลติมกัเกี�ยวขอ้งกบัปญัหาที�เกดิขึ�นจากความสมดุล
ของสายการผลติ และวตัถุประสงคข์องงานวจิยันี�กเ็พื�อหาแนวทางแก้ปญัหาที�ครอบคลุมถงึการ
ออกแบบสายการผลิต เพื�อลดค่าใช้จ่ายที�เกี�ยวข้อง การมอีัตราการผลิตที�สูง สายการผลิต
จะตอ้งมคีวามสมดุลกบัรอบเวลาการผลติที�ส ั �น และการไดม้าซึ�งความสมดุลที�ดนีั �นเป็นเรื�องยาก 
การออกแบบสายการผลติเป็นทางเลือกที�ดี การออกแบบสายการผลิตให้เป็นแบบ Station 
Parallel จะนําไปสู่การลดเวลาว่างงาน และปรบัสมดุลสายการผลติได ้งานวจิยันี�ไดม้กีารศกึษา
เงื�อนไขต่างๆ ที�มุ่งเน้นในเรื�องของ แรงงาน เครื�องจกัรอุปกรณ์ ภายใต้ Cycle Time และ Takt 
Time ที�ถูกกําหนดขึ�น และยงัแสดงใหเ้หน็ถงึปญัหาที�เกดิขึ�นจากการออกแบบสายการผลติแบบ 
Station Parallel และปญัหาที�เกดิขึ�นนั �นสามารถแก้ไขไดโ้ดยวธิ ีEquipment Selection ใหก้บั
สายการผลติในการศกึษาวจิยัครั �งนี� การทดลองถูกออกแบบมาเพื�อตรวจสอบและแสดงใหเ้หน็
ถึงอิทธพิลของ Parameter ต่างๆ เช่น ความยดืหยุ่นของลําดบัขั �นตอนการทํางานใน
สายการผลติ และ Cycle Time ผลที�ไดค้อื พบว่าความยดืหยุ่นของ Order และ Cycle Time 
ส่งผลต่อสายการผลติอย่างมนีัยสําคญัในการปรบั ปรุงสมดุลสายการผลติ และยงัระบุได้ว่า 
Station Paralleling มคีวามจําเป็นอย่างยิ�งต่อการปรบัปรุงสมดุลสายการผลติที�มขีอ้จํากดัใน
เรื�องของ Cycle Time และมคีวามยดืหยุน่ตํ�า 
 อยีารย์รูคั เอส เอช; คาลาวกลู เอฟ ; และ บาสเคค เอม็ (Eryuruk, S. H.; Kalaoglu, 
F.; and Baskak, M. 2008) ไดท้ําการศกึษาวจิยั เรื�อง Assembly Line Balancing in a 
Clothing Company งานวจิยันี�เป็นการศึกษาวจิยัเกี�ยวกบัวธิกีารสมดุลสายการผลติโดยใช้
หลกัการของ Heuristic Assembly Line Balancing Techniques โดยทําการเปรยีบเทยีบผล
ของการแก้ปญัหาสมดุลสายการผลติ 2 วธิกีารคอื แบบ Ranked Positional Weight 
Technique ที�ถูกพฒันาขึ�นโดย Helgeso and Birnie และวธิกีารแบบที�สองคอื Probabilistic 
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Line Balancing Technique ที�ถูกพฒันานาขึ�นโดย El-Sayed และ Boucher โดยทําการ
ประยุกต์ใช้สําหรบัการแก้ปญัหาใหก้บั Multi-Model Assembly Line ให้กบับรษิทั Clothing 
แห่งหนึ�ง จากผลการทดสอบพบว่าการนําวธิกีาร Ranked Positional Weight Technique มาใช้
ในการปรบัปรุงสายการผลตินั �นให้ผลลพัธ์ที�ดีกว่า เมื�อเปรยีบเทียบกบัการแก้ปญัหาด้วยวิธ ี
Probabilistic Line Balancing Technique ด้วยจํานวนสถานีที�น้อยกว่า ประสทิธิภาพของ
สายการผลติในเชงิทฤษฏ ีและปฏบิตัิ รวมถึง Balancing Loss ที�ตํ�ากว่า ทั �งนี�วธิกีารแบบ 
Ranked Positional Weight Technique เป็นวธิกีารที�ง่ายต่อการนําไปใชง้าน และเป็นวธิกีารที�
มปีระสทิธภิาพสงูในการแกไ้ขปญัหาในสายการผลติที�เกี�ยวขอ้งกบัความสมดุลในสายการผลติ  
 ชโิฮมบงิ เฮอรเ์ยยีร ์; ราซเซยีต คานาน ; และ ชเิดมบารมั ปาราเซคต ิ (Sihombing, 
Haeryip ; Rassiah, Kannan ; and Chidambaram, Parahsakthi. 2011) ไดท้ําการศกึษาวจิยั 
เรื�อง Line Balancing Analysis of Tuner Product Manufacturingงานวจิยันี�ไดท้ําการศกึษา
และแก้ปญัหาสมดุลสายการผลติในกระบวนการผลติ Tuner Production โดยพจิารณาผ่านตวั
แปรสําคญั 3 ตวัที�มผีลต่อประสทิธภิาพในการผลติคอืจํานวนของ Operator เครื�องมอื
เครื�องจักร และกระบวนการผลิต ในการศึกษาครั �งนี�มุ่งเน้นแก้ไขในส่วนที�ไม่สมดุลใน
สายการผลติ การยา้ยตําแหน่งงานที�ก่อใหเ้กดิ Idle Time กําจดัจุดคอขวด และในขณะเดยีวกนั
กไ็ดท้าํการบาํรงุและแกไ้ขในส่วนของกําลงัการผลติไปดว้ยในตวั โดยวธิกีารจาํลองสถานการณ์
ผ่านโปรแกรม Fact-Model โดยจะอาศยัขอ้มูลจากสถานการณ์จรงิที�เกดิขึ�นในสายปารผลติ
ปจัจุบนัเพื�อใช้ในการคํานวณ และจากการศึกษาพบว่าปญัหาที�เกิดขึ�นจากความไม่สมดุลใน
สายการผลตินั �นสามารถแก้ไขได้โดยการยา้ยกจิกรรมที�ไม่ก่อให้เกดิคุณค่าออก ไปจากสถานี 
ทาํใหจ้าํนวน Operator ลดลงจาก 13 คน เหลอืเพยีง 10 คน ทําใหป้ระสทิธภิาพของ Operator 
เพิ�มขึ�น 25% และยงัสามารถเพิ�มอตัราความสมดุลของสายการผลติเพิ�มขึ�นจาก 67% เป็น 69% 
ทาํใหป้ระ สทิธภิาพของสายการผลติเพิ�มขึ�นถงึ 17% จาก 57% เป็น 74%  
 แมคาเลน พ ีอาร ์และ เฟรเ์ชอร ์จ ีว ี(Mcmullen, P. R. ; and Frazier, G. V. (1998) 
ไดท้ําการศกึษาวจิยั เรื�อง Using Simulated Annealing to Solve a Multi Objective Assembly 
Line Balancing Problem With Parallel Workstations งานวจิยันี�ไดท้ําการศกึษาวจิยัเกี�ยวกบั
การแก้ไขปญัหาความสมดุลในสายการผลติด้วยวธิกีารแบบ Simulated Annealing Based 
Technique โดยผู้วิจ ัยได้ทําการพิจารณาร่วมกับกุลยุทธ์ที�มีอยู่ทั �งหมด 23 กลยุทธ์โดย
ทําการศกึษาวจิยัเกี�ยวกบัการผลติในหลากหลายผลติภณัฑท์ี�มกีารผลติแบบ Mix-Model โดยมี
สองวตัถุประสงค์หลกัในการวดัประสทิธภิาพคอื ประสทิธภิาพในส่วนของการลงทุนต่อหน่วย 
และ Cycle Time ที�อยูใ่นระดบัที�น่าพอใจ จากผลการทดลองแสดงใหเ้หน็ว่า แนวทางการแก้ไข
แบบ Simulated Annealing ให ้ผลที�ดขี ึ�นอย่างมนีัยสําคญั คอืมปีระสทิธภิาพของ Cycle Time 
และมผีลต่อประสทิธภิาพของต้นทุนเพยีงปานกลาง เมื�อใชป้ระสทิธภิาพของ Cycle Time เป็น
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ตวัชี�วดั และเมื�อใชป้ระสทิธภิาพของการลงทุนต่อหน่วยเป็นตวัชี�วดัพบว่าวธิกีารแก้ปญัหาสมดุล
สายการผลติแบบอื�นๆ ให้ผลที�ดกีว่า แต่เมื�อเปรยีบเทยีบโดยใชป้ระสทิธ ิภาพในส่วนของการ
ลงทุนต่อหน่วย และ Cycle Time เป็นตัวชี�วดัโดยต้องการประสิทธิภาพของตัวชี�วดัทั �งสอง
เท่ากนันั �นพบว่า วิธกีารแก้ปญัหาแบบ Simulated Annealing นั �นให้ผลดกีว่าแนวทางการ
แกป้ญัหาในแบบอื�นๆ  
 มาคเกอร ์อาซซิูล บนิ (Mokhtar, Azizul Bin. 2007) ไดท้ําการศกึษาวจิยั เรื�อง Line 
Balancing and Optimization for Single Model Assembly Line at A Small Medium 
Industry (SMI) งานวจิยันี�ไดท้ําการศกึษาเกี�ยวกบัแนวทางในการแก้ปญัหาสมดุลสายการผลติ
โดยได้ทําการศึกษาในกลุ่มธุรกิจ SME โดยการใช้ Witness Simulation Software เป็น
เครื�องมือในการจําลองสถานการณ์และการคํานวณเพื�อวดัประสิทธิภาพของแนวทางการ
แก้ปญัหาเพื�อช่วยลดระยะเวลาในการลองผิดลองถูกในแต่ละการทดลองในสถานการณ์ที�
แตกต่างกนัโดยจุดมุ่งหมายของงานวจิยันี�เพื�อกําจดัปญัหาคอขวดในสายการ ผลติและเพื�อ
ปรบัปรงุสายการผลติใหไ้ดม้ายงัสายการผลติที�มปีระสทิธภิาพที�สูงขึ�นโดยออกแบบสถานการ 3 
แบบ ที�ใชใ้นการพจิารณาคอื 

1. จาํลองสถานการณ์ปจัจุบนัในแต่ละสถานีงานเพื�อลด Idle Time และสถานี
งาน 

2. จําลองสถานการณ์ปจัจุบันและเพิ�มสถานีงานให้กับกระบวนการที�มี
ความสาํคญัเพิ�มขึ�น 

3. จาํลองสถานการณ์ปจัจบุนัและออกแบบและเพิ�มสถานีงานใหม่เพื�อปรบัปรุง
สายการผลติ 
  จากการทดลองพบว่าทางเลอืกที�เหมาะสําหรบัใช้เพื�อเพิ�มความสามารถในการ
ผลติให้กบัสายการผลติที�เหมาะสม และมปีระสทิธภิาพคอืวธิกีารที� 3 ซึ�งเป็นวธิกีารที�ช่วยลด 
Cycle Time และสามารถเพิ�มประสทิธภิาพของสายการผลติและ ผลผลติไดอ้ย่างดเียี�ยม ทั �งนี�
สถานการณ์ทั �ง 3 แบบ ถูกจําลองขึ�นมานี�ทั �งหมดถูกวเิคราะห์และเปรยีบเทยีบกนัภายใต้
สถานการณ์การผลติที�เป็นปกต ิเพื�อใหไ้ดม้าซึ�งวธิกีารแกป้ญัหาสมดุลสายการผลติที�ดทีี�สุด เมื�อ
เลอืกนํามาใชใ้นการปรบัปรงุสายการผลติ 
 ฮารป์าส ฮาซมลิ บนิ(Hapaz, Hazmil Bin. (2008) ได้ทําการศกึษาวจิยั เรื�อง 
Productivity Improvement Through Line Balancing งานวจิยันี�ไดท้ําการศกึษาวจิยัเก่ยวกบั
ปจัจยัที�ส่งต่อประสทิธภิาพของสายการผลติที�มคีวามสําคญัมากอีกหนึ�งสิ�งคอื การออกแบบ
สายการผลิต โดยงานวิจยันี�มุ่งเน้นที�จะนําเสนอการเปรยีบเทียบแผนผงัการผลิตที�มีอยู่ใน
สายการผลติของผูป้ระกอบการ SME แห่งหนึ�ง เพื�อใหเ้หน็ถงึผลกระทบที�มต่ีอประสทิธภิาพ
ของกระบวนการการผลติ โดยขั �นตอนที�มคีวามสําคญัในการศกึษาและวจิยัครั �งนี�คอืการศกึษา
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สายการผลติและการระบุสถานีงานที�เป็นคอขวดในสายการผลติ เพื�อใช้ขอ้มูลของ Standard 
Time และ Processing Time ใน แต่ละสถานีงานช่วยในการพจิารณา และระบุสถานีงานที�เป็น
คอขวด และใชเ้ป็นฐานขอ้มลูในการจําลองสถานการณ์ เพื�อใชส้ําหรบัการออกแบบผงัการผลติ
แบบใหม่ โดยการวจิยันี�ไดใ้ชโ้ปรแกรม Witness Software เพื�อช่วยในการคํานวณและจาํลอง
สถานการณ์ ในการวจิยัครั �งนี�ได้พจิารณาการออกแบบสายการ ผลติจาก 3 หลกัทฤษฏ ีคอื 
Process Layout, Product Layout และ Fixed-Position ทางผูว้จิยัไดใ้หค้วามสนใจในทฤษฏี
เกี�ยวกบั Product Layout ซึ�งสามารถที�จะตอบสนองต่อความต้องการของผูป้ระกอบการ หากมี
ความต้องการที�จะผลติในปรมิาณที�มากขึ�น และเป้าหมายหลกัในการวจิยั คอื การแสวงหา
รปูแบบของแผน ผงัการผลติที�ดทีี�สุดในแงข่องประสทิธภิาพของสายการผลติ และอตัราการผลติ
เมื�อนําเสนอใหก้บัสถานการจากการศกึษาและทดลองพบว่า การออกแบบแผนผงัการผลติที�ไม่
ดนีั �นเป็นสาเหตุที�สําคญัที�ส่งผลต่อผลติภาพและประสทิธิภาพของสายการผลติ และถือเป็น
ปญัหาที�สําคญัที�ก่อ ให้เกดิความไม่สมดุลในสายการผลติ ไม่ว่าจะเป็นอุตสาหกรรมขนาดเลก็
หรอืขนาดกลาง 
 นุชสรา เกรยีงกรฎ ; และ นลิน เพียรทอง(Kriengkorakot, Nuchsara; and 
Pianthong, Nalin. 2007) ไดท้ําการศกึษาวจิยั เรื�อง The Assembly Line Balancing Problem 
: Review Articles งานศกึษาวจิยัฉบบันี�เป็นการสํารวจงานวจิยัที�เกี�ยวขอ้งกบัการแก้ไขปญัหา
เกี�ยวกบัการสมดุลสายการผลติ โดยพบว่ามกีารประยุกต์ใชว้ธิกีารแก้ปญัหาสมดุลสายการผลติ
โดยใชว้ธิกีารเกี�ยวกบั Heuristic หรอื Metaheuristic ซึ�งประกอบไปดว้ยวธิกีารต่างๆ เช่น Tabu 
Search, Genetic Algorithm, Ant Colony Optimization และ Simulated Annealing เป็นต้น 
ซึ�งเป็นวิธีการที�ใช้สําหรับในการช่วยคํานวณหารประสิทธิภาพของกระบวนการ และมี
ความสามารถเพียงพอที�จะใช้สําหรบัในการแก้ไขปญัหาสมดุลในสายการผลิตที�เกิดขึ�นใน
สถานการณ์ที�เกดิขึ�นจรงิในโลกของอุตสาหกรรมการผลติ และยงัคงมกีารพฒันาอย่างต่อเนื�อง
เพื�อใช้ในการแก้ไขปญัหาโดยมกีารพจิารณาร่วมกบัการเลอืกใชเ้ครื�องจกัรและอุปกรณ์ รวมถงึ
พจิารณาร่วมกนัในส่วนของต้นทุนค่าใช้จ่ายในการผลติร่วมด้วยเพื�อให้ได้มาซึ�งประสทิธภิาพ
โดยรวมของสายการผลติที�มปีระสทิธภิาพยิ�งขึ�น และในการสํารวจงานวจิยัครั �งนี�ยงัสามารถ
จาํแนกสาเหตุของความไม่สมดุลในสายการ ผลติว่ามสีาเหตุมาจาก การมอบหมายงาน ลําดบั
งาน ลําดบัคําสั �งของการทํางานในแต่ละสถานีงาน และยงัขึ�นอยู่กบัความสมัพนัธ์ในส่วนของ
ความพงึพอใจในการทาํงาน ซึ�งส่งผลต่อการวดัประสทิธภิาพของการทํา งานตลอดจนวธิกีารวดั
ประสิทธิภาพของการทํางานที�เหมาะสมกับงานนั �นๆ  ถึงแม้ว่าการแก้ไขปญัหาสมดุลใน
สายการผลติส่วนใหญ่ที�ได้จากการสํารวจงานวจิยัจะเป็นการปรบัปรุง และเพิ�มประสทิธภิาพที�
มุ่งเน้นด้านพฤติกรรม แต่ก็สามารถที�จะแก้ไขปญัหาที�มขีนาดเล็กและขนาดกลางได้อย่างมี
ประสทิธภิาพ แต่การพฒันาวธิกีารแก้ไขปญัหาที�มคีวามซบัซอ้นนั �นได้มกีารศกึษาค้นคว้าและ
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วจิยัเพิ�มขึ�น เพื�อให้ได้มาซึ�งวธิีการแก้ปญัหาที�ทนัต่อสถานการณ์ปจัจุบนั ณ ปจัจุบนัวธิีการ
แก้ปญัหาเชงิพฤติกรรมเหล่านี�ถอืเป็นวธิกีารที�มปีระสทิธภิาพ และมคีวามยดืหยุ่นเพยีงพอที�
สามารถแกป้ญัหาสมดุลสายการผลติไดด้ ี

 ฮารค์านสส์นั โจฮาน ; สควคิ เอมลิ ; และ อรีคิสนั ครสิตนีา (Hakansson, Johan ; 
Skoog, Emil ; and Eriksson, Kristina. 2008) ไดท้ําการ ศกึษาวจิยั เรื�อง A Review of 
Assembly Line Balancing and Sequencing Including Line Layouts งานวจิยันี�ไดท้ําการ
เปรยีบเทยีบและให้ความสนใจเกี�ยวกบัความสมดุลในสายการผลติแบบ Mixed-Model และ
ปญัหาเกี�ยวกับการจดัรยีงขั �นตอนการทํางาน โดยได้รวมในเรื�องของความแตกต่างของผงั
กระบวนการผลติไวด้ว้ย ในการวจิยัครั �งนี�ไดอ้าศยัการ Mapping สถานการณ์ปจัจุบนักบัภาค
ทฤษฏ ีการจดัเรยีง ลําดบัการทํางานนั �นมผีลต่อการไขปญัหาในระยะสั �น โดยวธิกีาร การจดั
เรยีงลําดบัการทํางานนี�ได้แก่ Level Scheduling, Mixed-Model Sequencing และ Car 
Sequencing และ โครงสรา้งของ Level Scheduling เป็นตวัแปรที�ทําใหเ้กดิประสทิธภิาพของ
การส่งมอบที�ถูกสนับสนุนด้วยแนวคดิแบบ Jut-In-Time ในขณะที� Mixed-Model และ Car 
Sequencing นั �นมุ่งเน้นที�จะลดการฝืนกําลงัการผลติของสถานีงานผ่านการสรา้งลําดบัขั �นตอน
การทํางานซึ�งความผนัแปรจะขึ�นอยู่กับความหนาแน่นของงาน และมกีารพิจารณาร่วมกับ
แผนผงัการผลติ 5 แบบดว้ยกนัคอื Single, Mixed-Model, Multi-Model, Two-Sided และ U-
Shaped และรปูแบบแผนผงัการผลติไดถู้กประเมนิผลบนพื�นฐานของสิ�นคา้ที�ถูกผลติขึ�น ขนาด
และพื�นที�ที�ใช้ในการผลติ ทรพัยากร จํานวนพนักงานที�ใช้ในการผลติ และเครื�องจกัร จากการ
วจิยัพบว่า Mixed-Model Sequencing เป็นวธิกีารเดยีวที�จะสามารถช่วยลด Idle Time ไดแ้ละ 
Mixed-Model Sequencing และ Car Sequencing นั �นมุ่งเน้นไปที�ช่วยลดความหนาแน่นของ
งาน และทั �ง 3 วธิถีอืไดว้่าเป็นเทคนิคที�สามารถใช้สําหรบัการจดัเรยีงลําดบัขั �นตอนการทํางาน
ได ้ 
 เบรน เกาหล ี21 โลจสิตกิทมี (Brain Korea 21 Logistics Team. 2000) ได้
ทําการศกึษาวจิยั เรื�อง Implementation and Line Balancing of Assembly Line of ABS 
Motor for Improvement of Assembly Productivity งานวจิยันี�ไดด้ําเนินการปรบัปรุงสายการ
ประกอบขั �นตอนสุดทา้ยของการผลติ ABS Motor ของรถยนต์ ซึ�งมกีระบวนการย่อย 4 ขั �นตอน
คอื Yoke, Housing, Grommet และ Armature สามารถที�จะปรบัปรุงให้เป็นการผลติแบบ
อตัโนมตัไิดเ้พยีงบางส่วนเนื�องจากมขีอ้จาํกดัในเรื�องของ Geometric ลกัษณะของกระบวนการ
ประกอบ รวมถงึการพจิารณาในส่วนของต้นทุนการประกอบ และความต้องการในดา้นสถานที� 
ดงันั �นจงึไดท้ําการสรา้งรปูแบบของสายการประกอบเป็นแบบผสมผสานระหว่าง อตัโนมตั ิและ
แบบแมนวล โดยเริ�มจาการสรา้งสายการประกอบใหส้ามารถเป็นไปตามกระบวนการประกอบ 
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จากนั �นทําการแบ่งประเภทของกระบวนการทั �งหมดในแต่ละหน่วยการผลิต และพิจารณา
กระบวนการที�สามารถเปลี�ยนเป็นระบบอตัโนมตัไิดใ้นกระบวนการต่างๆ และในกระบวนการที�
เป็นระบบแมนวลนั �นได้ทําการพจิารณาในส่วนของกระบวนการขนส่ง การจดัลําดบั การจ่าย
งาน ความต่อเนื�อง และในส่วนของกระบวนการที�เป็น Automation Assembly ได้ทําการ
พจิารณาในเรื�องของเครื�องจกัรและอุปกรณ์ เนื�องจากเป็นการประกอบดว้ยเครื�องจกัร และยงัได้
ดําเนินการปรบัปรุงให้มแีผนผงัการผลิตเป็นแบบ U-Line เพื�อให้การจดัเรยีงลําดบัของ
เครื�องจกัรที�ถูกกําหนดโดยหน่วยการผลติมปีระสทิธภิาพยิ�งขึ�น การปรบัปรุงทั �งหมดนี�ช่วยทําให้
เวลาในการในการเคลื�อนไหวของผูป้ฏบิตังิาน และเวลาในการประกอบชิ�นงานลดลง ในขั �นตอน
สุดทา้ยผูว้จิยัไดท้ําการยา้ยผูป้ฏบิตังิานในแต่ละส่วนงานโดยไดค้ํานึงถงึความสมดุลในสายการ
ประกอบหลกังจากที�ได้จํานวนผู้ปฏบิตังิานแล้วสามารถที�จะกําหนดเป้าหมายของผลผลติได ้
และยงัสามารถประเมนิประสทิธภิาพของสายการผลติได ้
 จากการศกึษาจากบทความ และงานวจิยัต่างๆ พบว่าวธิกีารที�ไดผู้ว้จิยัไดค้วามสนใจ
ในการศึกษาและประยุกต์ใช้ได้อย่างมีประสิทธิภาพ โดยสามารถสร้างความสมดุลใน
สายการผลติมวีธิกีารดงัต่อไปนี� 
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ตารางที� 2.1 ตารางสรปุเทคนิคต่างๆ ที�ไดจ้ากการศกึษาบทความ และงานวจิยั 
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 การจดัสมดุลสายการผลตินี�ไม่ได้มุ่งเน้นไปที�การเพิ�มผลผลติเพยีงอย่างเดยีว แต่จะ
เน้นการกระจายงานให้สมดุล เพื�อลดจํานวนงานระหว่างการผลติการผลติ หรอืลดการรอคอย
กระบวนการถัดไป ซึ�งจะมผีลในการเพิ�มประสิทธิภาพในการผลิต และยงัลดค่าใช้จ่ายที�ไม่
จําเป็นอกีด้วย จากเทคนิคต่างๆ ที�ทางผู้วจิยัได้ทําการศกึษาจากบทความ และงานวจิยั แล้ว
นํามาวิเคราะห์และพิจารณาวิธีการ กําหนดแนวทางที�เหมาะสมสําหรับการปรับปรุง
สายการผลติในบรษิทักรณีศกึษาพบว่า วธิทีี�เหมาะสมซึ�งเป็นวธิทีี�สามารถวดัประสทิธภิาพได้
และสามารถนํามาประยุกต์ใชไ้ดง้่ายไม่ซบัซอ้นทั �งในทางทฤษฎ ีและการปฏบิตั ิคอื การศกึษา
งาน การออกแบบกระบวนการผลติ และเทคนิคอซีอีารเ์อส (ECRS) 
 



 

 

 

บทที� 3 
วิธีการดาํเนินงานสารนิพนธ ์

 
ขั �นตอนการดาํเนินงาน 
 ขั �นตอนดาํเนินงานสารนิพนธฉ์บบันี�มรีายละเอยีดดงัแสดงไดด้งัรปูที  3.1 
 

 
 

รปูที  3.1 ขั �นตอนดาํเนินงานสารนิพนธ ์

1. ศกึษากระบวนการผลติแต่ละข ั �นตอนการผลติ

2. กําหนดขอบเขตและเกบ็ขอ้มูลท ี จําเป็นใน
การจําลองสถาณการณ์

3. เกบ็ข้อมูลและรวบรวมขอ้มูลโดยการสังเกต 
ณ สถานที ปฏบิัตงิานจรงิ

4. ศกึษาปจัจยัท ี ก่อให้เกดิความสูญเปล่าใน
กระบวนการผลติโดยใช้ แผนภูมกิระบวนการ

5. เปรยีบเทยีบและสรุปผลของแนวทางลด
จํานวนงานระหว่างการผลติท ี เกดิข ึ�นจากการ
จําลองสถาณการณ์กบักระบวนการปจัจุบนั

6. กําหนดแนวทางปฏิบัตสํิาหรบัการลดจํานวน
งานระหว่างการผลติท ี ได้จากการจําลองสถาณ
การณ์

7.จดัทํารูปเล่มสารนิพนธ์

Start

End

ขั �นตอนการดําเนนิงาน



34 

 

 

ศึกษาและรวบรวมข้อมูลเกี�ยวกบัสภาพ ปัจจบุนั  
 ขอ้มลูเบื�องตน้ของโรงงานกรณศีกึษา 
 บรษิทักรณีศกึษาเป็นบรษิทัที เกี ยวขอ้งกบัอุตสาหกรรมฮารด์ดสิก์ไดรฟ์ ซึ งบรษิัท
ประกอบธุรกจิผลติชิ�นส่วนฮารด์ดสิก์ไดรฟ์ขนาด 2.5 นิ�วสําหรบัโน้ตบุ๊ก เป็นการผลติจํานวน
มาก (Mass Production) โดยโรงงานกรณีศกึษาไดม้ ีการผลติตลอด 24 ชั  วโมง รปูแบบการ
ผลติของอุตสาหกรรมผลติฮาร์ดดิสก์ไดรฟ์ ในสายการผลตินั �นเป็นการจดัตารางการผลิต
แบบต่อเนื อง (Continues Flow)  
 ลกัษณะการดําเนินงานในสายการผลติจากได้ดงันี� เริ มจากลูกค้าส่งคําสั  งซื�อ มายงั
ฝา่ยวางแผนการผลติ (Production Planning)  เมื อฝ่ายวางแผนได้รบัขอ้มูลจงึทําการวาง
แผนการผลิตเพื อทําการสั  งผลิต และส่งแผนการผลิตให้กับแผนกคลังวัตถุดิบ (Material 
Control) เพื อทําการวางแผนความต้องการวตัถุดบิไปยงัผูจ้ดัส่งวตัถุดบิ (Supplier) เพื อเตรยีม
ความพร้อมสําหรบัการจดัส่งตามแผนการผลติ และติดต่อประสานงานกบัทางบรษิัทผู้จดัส่ง
วตัถุดบิและบรรจุภณัฑ์ ในการจดัส่งวตัถุดบิมายงัโรงงาน และอีกด้านหนึ งทางแผนกวาง
แผนการผลติ จะส่งแผน การผลติมาที แผนกที เกี ยวข้องเพื อเตรยีมทําการผลิต โดยจะเริ มที 
แผนกจดัเกบ็ (Receiving) จะทําการเตรยีมรายการชิ�นส่วนจ่ายเขา้ไปที กระบวนการผลติต่างๆ 
โดยเริ มจาก กระบวนการผลติชุดหวัอ่านเขยีนสําเรจ็ (Head Stack Assembly: HSA) กระบวน
เขยีนสญัญาณเซอรโ์ว ลงแผ่นบนัทกึขอ้มูล (Servo Track Writer) กระบวนการประกอบ
ฮาร์ดดสิก์ไดรฟ์ (Disk Enclosure) กระบวนการประกอบแผ่นวงจร (PCB Mounting) 
กระบวนการทดสอบการทํางานของฮารด์ดสิก์ไดรฟ์ (Test Process) และแผนกจดัส่งสนิค้า
(Logistic) 
 จากการศกึษาระบบการผลติของการผลติฮารด์ดสิก์ไดรฟ์ รวมทั �งเกบ็ขอ้มูลการไหล
ของวตัถุดบิ และขอ้มลูเพื อแสดงถงึสภาวะปจัจบุนัจะไดแ้ผนภาพกระบวนการผลติดงัรปูที  3.2 



 

 
รปูที  3.2 กระบวนการผลติฮารด์ดสิกไ์ดรฟ์ 
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 เนื องจากการผลติฮารด์ดสิก์ไดรฟ์นั �นมชีนิดของชิ�นส่วนหลายประเภท และมขีนาด
ความจุของขอ้มลูที หลากหลาย การวางแผนการผลติขึ�นอยู่กบัปรมิาณความต้องการของลูกค้า 
และการผลติที เป็นไปตามการสั  งซื�อของลูกคา้ โดยที การผลติแบบต่อเนื องนั �นอาจจะทําใหเ้กดิ
เวลารอคอยสูง และส่งผลต่อระยะเวลาในการผลติ ดงันั �นแต่ละการผลติจะมเีวลามาตรฐานใน
การกําหนดความสามารถในการผลติ (Capacity) และเวลาในการผลติ (Lead Time) โดยทาง
แผนกวิศวกรรมการผลิตรบัผิดชอบในการกําหนดเวลามาตรฐานในการผลิตชิ�นงานแต่ละ
ขั �นตอน และทําการปรบัสมดุลการผลติเพื อใหเ้กดิประสทิธภิาพสูงสุดในการผลติงาน   และทํา
การกําหนดเวลามาตรฐานในการปฏบิตังิาน และส่งไปใหก้บัแผนกวางแผนการผลติเพื อทําการ
วางแผนการผลติเพื อรองรบัความต้องการของลูกคา้ เพื อใหเ้กดิต้นทุนการผลติที ตํ าสุด ถ้าเวลา
มาตรฐานในการทํางานมคีวามผดิพลาดไปจากความเป็นจรงิ เช่นถ้าเวลาการผลติเรว็กว่าเวลา
มาตรฐานที กําหนดจะทาํให ้กําลงัการผลติเกนิความจาํเป็นสิ�นเปลอืงต้นทุนการผลติ แต่ถ้าเวลา
การผลติชา้กว่าเวลามาตรฐานจะส่งผลทําใหไ้ม่สามารถประกอบงานไดต้ามที วางแผนไว ้ต้องมี
การทํางานล่วงเวลาและอาจส่งผลให้ไม่สามารถส่งชิ�นงานตามที ลูกค้าต้องการ ดงันั �นการหา
เวลามาตรฐานในการทํางานจงึมคีวามจาํเป็นอย่างยิ งที จะต้องใกลเ้คยีงกบัเวลาผลติงานจรงิ จงึ
จะทาํใหป้ระสทิธภิาพสงูสุดและเกดิเวลาสญูเสยี (Loss Time) น้อยที สุดในกระบวนการผลติ 
 รปูแบบของกระบวนการที แบ่งออกเป็นสายการผลติ โดยที แต่ละขั �นตอนนั �นมคีวาม
ต่อเนื องกนั ในกระบวนการผลติแบ่งออกเป็น 5 ส่วน คอื  

1. กระบวนการผลติชุดหวัอ่านเขยีนสําเรจ็ (Head Stack Assembly: HSA)  
2. กระบวนเขยีนสญัญาณเซอรโ์ว ลงแผ่นบนัทกึขอ้มลู (Servo Track Writer)  
3. กระบวนการประกอบฮารด์ดสิกไ์ดรฟ์ (Disk Enclosure)  
4. กระบวนการประกอบแผ่นวงจร (PCB Mounting)  
5. กระบวนการทดสอบการทํางานของฮารด์ดสิกไ์ดรฟ์ (Test Process)  

 
กระบวนการผลิตที�ทาํการวิจยั 
 สําหรบังานวจิยันี�ไดมุ้่งศกึษาในส่วนของกระบวน OGT (Out Going Test) ซึ งเป็น
กระบวนการย่อย ในขั �นตอนการทดสอบการทํางานของฮารด์ดสิก์ไดรฟ์ (Test Process) ซึ ง
ประกอบด้วยกระบวนการย่อยต่างๆ ดงัรูปที  3.3 ในแต่ละขั �นตอนจะมกีารตรวจสอบความ
ผดิปกติด้วยสายตา รวมทั �งการตรวจนับจํานวน เพื อความถูกต้องหากพบว่ามคีวามผดิปกติ
เกิดขึ�นจะทําการแก้ไขปรบัปรุงเพื อให้ได้ผลติภณัฑ์ที ผ่านเกณฑ์มาตรฐานและเป็นที ต้องการ
ของลกูคา้ก่อนจะส่งต่อไปยงัแผนกจดัส่งต่อไป 

 



 

รปูที  3.3 แผนผงั

 กระบวนการ OGT 
คน คอื การโหลดเฟิรม์แวร์
จะปฏบิตังิานโดยพนักงานคนที  
ขอ้มลู (Noise Measurement) 
ที  2  
 อธบิายไดว้่าเป็นสายงานที ทําการศกึษามี
เงื อนไข คอื ตอ้งทาํตามลําดบัขั �นการทํางาน
ทาํงานมดีงันี�  
 ขั �นตอนที  1 การโหลดเฟิรม์แวร์
Module No. ของฮารด์ดสิก์ไดรฟ์
ฮารด์ดสิก์ไดรฟ์เขา้ที  Connector P
เครื องจกัรทาํงานและเริ มการโหลดโหลดเฟิรม์แวรล์งสู่ตั
สิ�นกระบวนการและหน้าจอคอมพวิเตอรแ์สดงผลว่าจบกระบวนการโหลดเฟิรม์แวร ์จากนั �นนํา
ฮารด์ดสิก์ไดรฟ์มาวางบน 
จากนั �นทําการตรวจความผดิปกตดิว้ยสายตา
จากนั �นนําฮารด์ดสิกไ์ดรฟ์วางลงในถาดพกังาน 
 ขั �นตอนที  2 การทดสอบการทํางานของ
สแกนบารโ์ค้ด หรอื Module No
เครื องจกัรโดยเชื อมต่อฮารด์ดสิก์ไดรฟ์เขา้ที 
ปุม่ Enter เพื อให้เครื องจกัรทํางานและเริ มการทดสอบการทํา

 
ผงัในกระบวนการ และการไหลของชิ�งานในกระบวนการ

 
OGT นี�มขี ั �นตอนการปฎบิตังิานทั �งหมด 4 ขั �นตอน โดยมผีูป้ฏบิตังิาน 

คน คอื การโหลดเฟิรม์แวร ์(FW Loader) การทดสอบทํางานของเฟิรม์แวร์
จะปฏบิตังิานโดยพนักงานคนที  1 และการวดัค่าเสยีงขณะฮารด์ดสิก์ไดรฟ์ทําการอ่านเขยีน

easurement) และ การบรรจุหบีห่อ (Packing) จะปฎบิตังิานโดยพนักงงานคน

อธบิายไดว้่าเป็นสายงานที ทําการศกึษาม ี4 ขั �นตอนการทํางาน
ตอ้งทาํตามลําดบัขั �นการทํางาน ไม่สามารถทํางานขา้มขั �นตอนได ้โดยขั �นตอนการ

การโหลดเฟิรม์แวร ์ (FW Loader) เริ มจากพนักงาน
ฮารด์ดสิก์ไดรฟ์ จากนั �นนําฮารด์ดสิก์ไดรฟ์เขา้ตดิตั �งที เครื องจกัรโดยเชื อมต่อ

Connector Port จํานวน 6 ตวัต่อครั �งจากนั �นกดปุ่ม
เครื องจกัรทาํงานและเริ มการโหลดโหลดเฟิรม์แวรล์งสู่ตวัฮารด์ดสิก์ไดรฟ์ และรอจน

หน้าจอคอมพวิเตอรแ์สดงผลว่าจบกระบวนการโหลดเฟิรม์แวร ์จากนั �นนํา
ฮารด์ดสิก์ไดรฟ์มาวางบน Jig เพื อทําการตดิฉลากผลติภณัฑ ์ (Label) ในตําแหน่งที กําหนด 

ามผดิปกตดิว้ยสายตา (Visual Inspection) โดยทั  วตวั ฮารด์ดสิก์ไดรฟ์ 
จากนั �นนําฮารด์ดสิกไ์ดรฟ์วางลงในถาดพกังาน (Holding Tray) เพื อรอส่งกระบวนการถดัไป

การทดสอบการทํางานของเฟิรม์แวร ์(ATA Tester)
Module No. ของฮารด์ดสิก์ไดรฟ์ จากนั �นนําฮารด์ดสิก์ไดรฟ์เขา้ตดิตั �งที 

เครื องจกัรโดยเชื อมต่อฮารด์ดสิก์ไดรฟ์เขา้ที  Connector Port จาํนวน 2 
เพื อให้เครื องจกัรทํางานและเริ มการทดสอบการทํางานของฮารด์ดสิก์ไดรฟ์ และรอ
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กระบวนการ OGT 

ขั �นตอน โดยมผีูป้ฏบิตังิาน 2 
ทํางานของเฟิรม์แวร ์ATA (ATA Tester) 

ฮารด์ดสิก์ไดรฟ์ทําการอ่านเขยีน
จะปฎบิตังิานโดยพนักงงานคน

ขั �นตอนการทํางาน 4 เครื องจกัร โดยมี
ไม่สามารถทํางานขา้มขั �นตอนได ้โดยขั �นตอนการ

กพนักงานสแกนบารโ์คด้หรอื 
จากนั �นนําฮารด์ดสิก์ไดรฟ์เขา้ตดิตั �งที เครื องจกัรโดยเชื อมต่อ

ตวัต่อครั �งจากนั �นกดปุ่ม Enter เพื อให้
วฮารด์ดสิก์ไดรฟ์ และรอจนกระทั  งเสรจ็

หน้าจอคอมพวิเตอรแ์สดงผลว่าจบกระบวนการโหลดเฟิรม์แวร ์จากนั �นนํา
ในตําแหน่งที กําหนด 

โดยทั  วตวั ฮารด์ดสิก์ไดรฟ์ 
เพื อรอส่งกระบวนการถดัไป 

(ATA Tester) เริ มจากพนักงาน
จากนั �นนําฮารด์ดสิก์ไดรฟ์เขา้ตดิตั �งที 

2 ตวัต่อครั �งจากนั �นกด
งานของฮารด์ดสิก์ไดรฟ์ และรอ
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จนกระทั  งเสรจ็สิ�นกระบวนการ และหน้าจอคอมพิวเตอร์แสดงผลว่าจบกระบวนการทดสอบ 
จากนั �นนําฮาร์ดดิสก์ไดรฟ์ออกจากเครื องทดสอบและทําการตรวจคามผิดปกติด้วยสายตา 
(Visual Inspection) โดยทั  วตวัฮารด์ดสิก์ไดรฟ์ จากนั �นนําฮารด์ดสิก์ไดรฟ์วางลงในถาดพกังาน 
(Holding Tray) เพื อรอส่งกระบวนการถดัไป 
 ขั �นตอนที  3 การวดัค่าเสียงขณะฮาร์ดดิสก์ไดรฟ์ทําการอ่านเขยีนข้อมูล (Noise 
Measurement) เริ มจากพนักงานสแกนบารโ์คด้หรอื Module No. ของฮารด์ดสิก์ไดรฟ์ จากนั �น
นําฮารด์ดสิก์ไดรฟ์เขา้ตดิตั �งที เครื องจกัรโดยเชื อมต่อฮารด์ดสิก์ไดรฟ์เขา้ที  Connector Port 
จํานวน 1 ตวัต่อครั �งจากนั �นกดปุ่ม Enter เพื อให้เครื องจกัรทํางาน และวดัค่าเสยีงขณะ
ฮาร์ดดิสก์ไดรฟ์ทําการอ่านเขียนข้อมูล และรอจนกระทั  งเสร็จสิ�นกระบวนการและหน้าจอ
คอมพวิเตอร์แสดงผลว่าจบกระบวนการทดสอบ จากนั �นนําฮาร์ดดิสก์ไดรฟ์ออกจากเครื อง
ทดสอบและทําการตรวจคามผดิปกตดิ้วยสายตา (Visual Inspection) โดยทั  วตวั ฮารด์ดสิก์
ไดรฟ์ จากนั �นนําฮารด์ดสิก์ไดรฟ์วางลงในถาดพกังาน (Holding Tray) เพื อรอส่งกระบวนการ
ถดัไป 
 ขั �นตอนที  4 การบรรจุหบีห่อ (Packing) เริ มจากนําฮารด์ดสิก์ไดรฟ์ใส่ลงในถุง ESD 
และนั �นนําซลิกิาเจลใส่ลงไปในถุง และนําซลิกิาเจลใส่ในถุงที บรรจฮุารด์ดสิก์ไดรฟ์จากนั �นทําการ
ปิดปากถุง โดยทาํทลีะตวั และทําการตรวจสอบการปิดปากถุงทุกครั �ง โดยการใชม้อืทั �งสองขา้ง
จบัดงึที ปากถุงทั �งสองว่าการปิดปากถุงแน่นหรอืไม่ และตรวจสอบดูว่ามปิีดปากถุงที ไม่สมบูรณ์
หรอืไม่ จากนั �นทําการบรรจุฮารด์ดสิก์ไดรฟ์ที บรรจุถุงแลว้ลงในกล่องจนครบ 50 ตวั จากนั �นจงึ
ใชเ้ทปปิดผนึกกล่อง และทําการสั  งพมิพฉ์ลากกล่องบรรจุภณัฑ ์ (Packing List) และนํามาตดิ
ขา้งกล่องบรรจภุณัฑ ์เตรยีมส่งไปยงัแผนกจดัส่ง (Logistic) ต่อไป 
 
สภาพปัญหาที�เกิดขึ�น 
 ปจัจุบนัในกระบวนการ OGT ใช้เวลาค่อนขา้งนาน ทําให้ระยะเวลาในกระบวนการ
ผลตินั �นมเีวลาที ยาว ซึ งอาจเกดิจากกระบวนการทํางานที ซํ�าซอ้น และมาตรฐานการทํางานที ไม่
เหมอืนกนัในแต่ละครั �งที ทําผลติดงันั �นเพื อตอบรบักบันโยบายการลดระยะเวลาในกระบวนการ
ผลติ จงึจาํเป็นตอ้งปรบัปรงุกระบวนการผลติใหเ้รว็ขึ�น โดยใชว้ธิกีารวเิคราะหก์ระบวนการ เพื อ
กระบวนการที เพิ มคุณค่า (RVA = Real Value Added) และลดกระบวนการที ไม่เพิ มคุณค่า 
(NVA = No Value Added) เพื อขจดังานที ซํ�าซอ้นและไรป้ระสทิธภิาพออกไป และกําหนดเป็น
มาตรฐานในการปฏบิตังิานต่อไป 
 และจากการศึกษากระบวนทดสอบประสิทธิภาพของฮาร์ดดิสก์ไดรฟ์นั นสามารถ
ประเมินประสิทธิภาพของกระบวนกการได้ดงันี  รอบเวลาทํางาน (Cycle Time) ของแต่ละ
ขั �นตอนไม่สมํ าเสมอกนั และพบว่าเวลารวมทั �งหมด (Total Cycle Time) ของกระบวนการ
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เท่ากบั 46.9 วนิาท ีและพบว่ากําลงัการผลติของกระบวนการก่อนหน้ามมีากกว่ากระบวนการ
ถดัไป 6:1 และประสทิธภิาพของกระบวนการอยู่ที  64.01% และมยีอดการผลติอยู่ที  1,728 ตวั
ต่อวนั โดยคดิจากเวลาการทํางานที หมด 1,350 นาทต่ีอวนั โดยแสดงรายละเอยีดขั �นตอนการ
ทาํงานดงัที กล่าวมาแลว้ตามตารางที  3.2  
 จากการสํารวจและศึกษาการขั �นตอนการทํางานของสายการการผลิต ในแต่ละ
ขั �นตอนการทาํงาน โดยทาํการจบัเวลาใหมว่่า ในการทาํงานแต่ละงานนั �นใชเ้วลาเท่าไร และเพื อ
หารอบเวลาทํางานที แท้จรงิ ของสายการผลติ โดยการสํารวจและศึกษาการทํางานของ
สายการผลติโดยใชเ้ครื องมอื แผนภูมกิระบวนการ (Flow Process Chart) คอืเครื องมอืที ใชใ้น
การบทักึขอ้มลูที แยกแยะขั �นตอนการไหลของงานในกระบวนการไวอ้ย่างชดัเจน เพื อใหเ้หน็ถงึ
สถานะของเวลาที ใช ้หรอืระยะทางซึ งเป็นส่วนหนึ งของกลุ่มเครื องมอืการศกึษาเรื องราวการวดั
การใช้เวลาและการเคลื อนไหวของกระบวนการ OGT ได้ดงัตารางที  3.1 แสดงแผนภูมิ
กระบวนการ ของกระบวนการ OGT และประสทิธภิาพของกระบวนการดงัตารางที  3.2  
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ชื อกระบวนการ : GOT แผ่นท ี  : สรุป

ปจัจุบัน หลงัปรบัปรุง

สถานท ี ต ั �ง : Factory I 1st แปรรูป 10

ตรวจปรมิาณ 2

ประเภทของกระบวนการ ตรวจคุณภาพ 2

คน วสัดุ เครื องจกัร ขนย้าย 3

จดัเกบ็ 1

สภาวะการณ์ ผู้บันทกึ : พกัรองาน 4

ปจัจุบัน เวลา (วนิาท)ี 240.6

หลงัปรบัปรุง วนัท ี  :
Time แปรรปู ตรวจปริมาณ ตรวจคุณภาพ ขนย้าย จดัเก็บ พกัรองาน

(sec.)

1) F/W download 1.1) BRD load F/W 17.9

1.2) Enter start. 1.4

1.3) F/W download tester. 72.0

2) ATA test 2.1) Unload F/W. 2.0

2.2) Put on tray. 1.8

2.3) Attach label. 10.3

2.4) Visual. 12.0

2.5) Put on tray. 2.5

2.6) Unload ATA. 2.0

2.7) Put on tray. 1.4

2.8) Load ATA. 2.0

2.9) Enter start. 1.4

2.10) ATA tester. 44.0

3) A/B 3.1) Open A/B door. 1.2

3.2) Unload A/B. 2.2

3.3) Put on tray. 1.8

3.4) BRD load A/B. 6.3

3.5) Key start. 1.4

3.6) Acoustic box tester. 34.0

4) Packing 4.1) Visual. 12.0

4.2) Seal. 5.0

4.3) Set on packing box 6.0

240.6 10 2 2 3 1 4

45.45% 9.09% 9.09% 13.64% 4.55% 18.18%

แผนภูมิกระบวนการผลิต

สรุปผล

สัญลกัษณ์ หมายเหตุ

Work element

ลําดบักระบวนการ

Sum

%

อ

อ

ตารางที  3.1 แผนภูมกิระบวนการ ของกระบวนการ OGT ก่อนการปรบัปรงุ 
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ตารางที  3.2 ประสทิธภิาพของกระบวนการก่อนการปรบัปรงุ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
  
  
 
  

 



 

 ขอ้มลูที ได้จากแผนภูมกิระบวนการ
ผลติฮารด์ดสิก์ไดรฟ์ในกระบวนการ
คุณค่าใหก้บัผลติภณัฑ ์โดยเมื อพจิารณาเวลาที ใชใ้นแต่ละกจิกรรมในกระบวนการผลติในตาราง
ที  3.1 พบว่าระยะเวลาที สญูเสยีไปกบักจิกรรมที ไมส่รา้งคุณค่าจากเวลาในกระบวนการผลติรวม
ทั �งสิ�นเป็น 75.3 วนิาท ีในขณะที เวลาที 
จากเวลาในกระบวนการผลติของแต่ละกจิกรรมไดเ้วลารวมเท่ากบั 
ระยะเวลาที สูญเสียไปกับกิจกรรมที สร้างคุณค่าละไม่สร้างคุณค่าต่
แตกต่างกนั 
 เมื อพจิารณาเปรยีบเทยีบรย
ใชใ้นกจิกรรมที สรา้งคุณค่ากบัระยะเวลาที ใชใ้นการทํางานทั �งหมด 
ในกระบวนการผลติหรอืกจิกรรมที สรา้งคุณค่า 
การผลติทั �งหมด จากเวลาทั �งห
กระบวนการ OGT 
 จากการศกึษากระบวนการพบว่าช่วงระยะเวลาระหว่างกระบวนการมคีวามสูญเปล่า
เกดิขึ�น ซึ งไดแ้ก่ระยะเวลาที ไมส่รา้งคุณค่าต่อผลติภณัฑ ์
ที ใช้ในการผลติทั �งหมด 
สญูเสยีไปนั �น เกดิจากการปฏบิตังิานในกจิกรรมยอ่ยๆ ในกระบวนการผลติ

นอกจากนี�เวลาที ใช้ไปในกจิกรรมอื นๆ ซึ งไม่ใช่กจิกรรมในการผลติได้แก่ การตรวจ
นับจํานวน การตรวจสอบ ใช้เวลา
กระบวนการผลติทั �งหมด
กจิกรรมต่างๆ ในกระบวนการผลติไดด้งัรปูที  

 

 
รปูที  3.4 อตัราส่วน

 

3.08%

28.21%

ขอ้มลูที ได้จากแผนภูมกิระบวนการ ช่วยใหเ้ราจําแนกไดว้่าเวลาที สูญเสยีไปในการ
ฮารด์ดสิก์ไดรฟ์ในกระบวนการ OGT นั �นเกดิจากกจิกรรมที ไม่สรา้งคุณค่า หรอืไม่สรา้ง

คุณค่าใหก้บัผลติภณัฑ ์โดยเมื อพจิารณาเวลาที ใชใ้นแต่ละกจิกรรมในกระบวนการผลติในตาราง
พบว่าระยะเวลาที สญูเสยีไปกบักจิกรรมที ไมส่รา้งคุณค่าจากเวลาในกระบวนการผลติรวม

ในขณะที เวลาที ใชใ้นกจิกรรมที สรา้งคุณค่าใหแ้ก่ผลติภณัฑ ์ซึ งพจิารณา
จากเวลาในกระบวนการผลติของแต่ละกจิกรรมไดเ้วลารวมเท่ากบั 165.3 วนิาท ีซึ งจะเหน็ไดว้่า
ระยะเวลาที สูญเสียไปกับกิจกรรมที สร้างคุณค่าละไม่สร้างคุณค่าต่อผลิตภัณฑ์นั �นมีความ

เมื อพจิารณาเปรยีบเทยีบรยะเวลาที สูญเสยีไปกบักจิกรรมที ไม่สรา้งคุณค่าและเวลาที 
ใชใ้นกจิกรรมที สรา้งคุณค่ากบัระยะเวลาที ใชใ้นการทํางานทั �งหมด 240.6 วนิาท ีพบว่าเวลาที ใช้
ในกระบวนการผลติหรอืกจิกรรมที สรา้งคุณค่า 165.3.0 วนิาท ีคดิเป็น 68.71
การผลติทั �งหมด จากเวลาทั �งหมด 240.6 วนิาทต่ีอการทดสอบฮารด์ดสิก์ไดรฟ์ทุก

จากการศกึษากระบวนการพบว่าช่วงระยะเวลาระหว่างกระบวนการมคีวามสูญเปล่า
เกดิขึ�น ซึ งไดแ้ก่ระยะเวลาที ไมส่รา้งคุณค่าต่อผลติภณัฑ ์75.3 วนิาท ีคดิเป็น 

 240 วนิาท ีซึ งจากขอ้มูลพบว่าระยะเวลาในระหว่างกระบวนการที 
สญูเสยีไปนั �น เกดิจากการปฏบิตังิานในกจิกรรมยอ่ยๆ ในกระบวนการผลติ

นอกจากนี�เวลาที ใช้ไปในกจิกรรมอื นๆ ซึ งไม่ใช่กจิกรรมในการผลติได้แก่ การตรวจ
นับจํานวน การตรวจสอบ ใช้เวลาประมาณ 67.9 วนิาท ีคดิเป็น 28.21
กระบวนการผลติทั �งหมด 240 วนิาท ีโดยสามารถสรุปเป็นอตัราส่วน
กจิกรรมต่างๆ ในกระบวนการผลติไดด้งัรปูที  3.5 

อตัราส่วนระยะเวลาที ใชไ้ปกบักจิกรรมต่างๆ ในกระบวนการผลติ

68.71%

กจิกรรมที สรา้งคุณค่า
กจิกรรมที ไมส่รา้งคุณค่า
กจิกรรมอื นๆ

กิจกรรม ระยะเวลา 

1. เวลาท ั �งหมดท ี ใช้ในการผลติ

2. เวลท ี ใช้ในกจิกรรมการผลติ

    กจิกรรมท ี สร้างคุณค่า

    กจิกรรมท ี ไม่สร้างคุณค่า

3. กจิกรรมอื นๆ 

รวม
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ช่วยใหเ้ราจําแนกไดว้่าเวลาที สูญเสยีไปในการ
นั �นเกดิจากกจิกรรมที ไม่สรา้งคุณค่า หรอืไม่สรา้ง

คุณค่าใหก้บัผลติภณัฑ ์โดยเมื อพจิารณาเวลาที ใชใ้นแต่ละกจิกรรมในกระบวนการผลติในตาราง
พบว่าระยะเวลาที สญูเสยีไปกบักจิกรรมที ไมส่รา้งคุณค่าจากเวลาในกระบวนการผลติรวม

ใชใ้นกจิกรรมที สรา้งคุณค่าใหแ้ก่ผลติภณัฑ ์ซึ งพจิารณา
วนิาท ีซึ งจะเหน็ไดว้่า

อผลิตภัณฑ์นั �นมีความ

ะเวลาที สูญเสยีไปกบักจิกรรมที ไม่สรา้งคุณค่าและเวลาที 
วนิาท ีพบว่าเวลาที ใช้

68.71% ของเวลาที ใชใ้น
ฮารด์ดสิก์ไดรฟ์ทุก 1 ตวัใน

จากการศกึษากระบวนการพบว่าช่วงระยะเวลาระหว่างกระบวนการมคีวามสูญเปล่า
วนิาท ีคดิเป็น 31.29% ของเวลา

วนิาท ีซึ งจากขอ้มูลพบว่าระยะเวลาในระหว่างกระบวนการที 
สญูเสยีไปนั �น เกดิจากการปฏบิตังิานในกจิกรรมยอ่ยๆ ในกระบวนการผลติ 

นอกจากนี�เวลาที ใช้ไปในกจิกรรมอื นๆ ซึ งไม่ใช่กจิกรรมในการผลติได้แก่ การตรวจ
28.21% ของเวลาที ใช้ใน
ส่วนระยะเวลาที ใช้ไปใน

 

ระยะเวลาที ใชไ้ปกบักจิกรรมต่างๆ ในกระบวนการผลติ 

ระยะเวลา (วินาที) %

240.6 100%

165.3 68.71%

7.4 3.08%

67.9 28.21%

240.6 100%



 

จากรปูที  3.5 จะเหน็ไดว้่าสดัส่วนของเวลาที สูญเปล่าระหว่างกระบวนการผลติระหว่างกจิกรรม
ที ไมส่รา้งคุณค่า 7.4 วนิาท ีคดิเป็น 
สามารถลดเวลาที สูญเสยีไปในสองส่วนลงไปได้ จะสามารถเพิ มประสทิธภิาพขอและผลติผล
ใหแ้ก่กระบวนการผลติได้
 เมื อพจิารณาถงึรายละเอยีดต่างๆ ในกระบวนการผลติจาก
กระบวนการ พบว่ามงีานหยุดรอกระบวนการถดัไป
การนํางานออกจากเครื อง
สายตา (กระบวนการ 2.5
ทดสอบการทํางานของเฟิรม์แวร์
ฮารด์ดสิก์ไดรฟ์ออกจากเครื อง 
เป็นอตัราส่วนไดด้งัรปูที  
 

 
รปูที  3.5

 จากรปูที  3.6 จุดที 
คอยทั �งหมด เนื องมาจากการรอคอยกระบวนก
การพบว่าเกดิขึ�นเนื องจากความซํ�าซอ้นในการเปลี ยนถ่ายฮารด์ดสิก์ไดรฟ์
เฟิรม์แวร ์ไปยงัถาดพกังานและจากถาดพกังาน
เช่นนี�เนื องจากโหลดเฟิรม์แวรส์ามารถนําฮารด์ดสิก์ไดรฟ์เขา้ได้ครั �งละ 
ฮารด์ดสิก์ไดรฟ์ ออกมาพกัรอไวท้ี  ถาดพกังานจนครบ 
ชุดต่อไปขึ�นโหลดเฟิรม์แวรไ์ด้ จงึเป็
ถดัไปขึ�น 
 จุดที  2 สูญเสยีเวลารอคอย
เนื องมจากรอการตรวจสอบดว้ยสายตา 

24.00

33.33
18.67%

24.00%

จะเหน็ไดว้่าสดัส่วนของเวลาที สูญเปล่าระหว่างกระบวนการผลติระหว่างกจิกรรม
วนิาท ีคดิเป็น 3.08% และกจิกรรมอื นๆ 67.9 วนิาท ีคดิเป็น 

สามารถลดเวลาที สูญเสยีไปในสองส่วนลงไปได้ จะสามารถเพิ มประสทิธภิาพขอและผลติผล
ด ้

เมื อพจิารณาถงึรายละเอยีดต่างๆ ในกระบวนการผลติจากแผนภูมกิระบวนการของ
มงีานหยุดรอกระบวนการถดัไปอยู่ 4 จุด ซึ งจุดที  1 ไดแ้ก่กระบวนหลงัจาก

การนํางานออกจากเครื องโหลดเฟิรม์แวร์ (กระบวนการ 2.2) จุดที  2 หลงั
5) จุดที  3 ไดแ้ก่การรอคอยหลงัจากนําฮารด์ดสิก์ไดรฟ์ออกจากเครื อง
เฟิรม์แวร ์(กระบวนการที  2.7) และจุดที  4 ไดแ้ก่การรอคอยหลงัจากนํา

ฮารด์ดสิก์ไดรฟ์ออกจากเครื อง Noise Measurement (กระบวนการที  3.3
เป็นอตัราส่วนไดด้งัรปูที  3.6 

 

3.5 อตัราส่วนระยะเวลารอคอยของกระบวนการผลติ
 

จุดที  1 สูญเสยีเวลารอคอย 1.8 วนิาท ีคดิเป็น 24.00
คอยทั �งหมด เนื องมาจากการรอคอยกระบวนการถดัไป เมื อพจิารณาจากกจิกรรมใ
การพบว่าเกดิขึ�นเนื องจากความซํ�าซอ้นในการเปลี ยนถ่ายฮารด์ดสิก์ไดรฟ์ 

ไปยงัถาดพกังานและจากถาดพกังาน ไปยงั Jig หรบัตดิฉลากผลติ
เช่นนี�เนื องจากโหลดเฟิรม์แวรส์ามารถนําฮารด์ดสิก์ไดรฟ์เขา้ได้ครั �งละ 6 

ออกมาพกัรอไวท้ี  ถาดพกังานจนครบ 6 ตวัแลว้จงึสามารถนําฮารด์ดสิก์ไดรฟ์ 
ชุดต่อไปขึ�นโหลดเฟิรม์แวรไ์ด้ จงึเป็นสาเหตุที ทําให้เกดิระยะเวลาในการ

สูญเสยีเวลารอคอย 2.5 วนิาท ีคดิเป็น 33.33% ของเวลารอคอยทั �งหมด 
รอการตรวจสอบดว้ยสายตา รวมทั �งการแสกนบารโ์คด Module No. 

00%

33%

1. กระบวนการที  2.2

2. กระบวนการที  2.5

3. กระบวนการที  2.7

4. กระบวนการที  3.3

ระยะเวลารอคอย

ในกระบวนการ

1. กระบวนการท ี  2.2

2. กระบวนการท ี  2.5

3. กระบวนการท ี  2.7

4. กระบวนการท ี  3.3

รวม
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จะเหน็ไดว้่าสดัส่วนของเวลาที สูญเปล่าระหว่างกระบวนการผลติระหว่างกจิกรรม
วนิาท ีคดิเป็น 28.21% หาก

สามารถลดเวลาที สูญเสยีไปในสองส่วนลงไปได้ จะสามารถเพิ มประสทิธภิาพขอและผลติผล

แผนภูมกิระบวนการของ
ไดแ้ก่กระบวนหลงัจาก
หลงัการตรวจสอบด้วย

ฮารด์ดสิก์ไดรฟ์ออกจากเครื อง
การรอคอยหลงัจากนํา
3.3) โดยสามารถสรุป

 

อตัราส่วนระยะเวลารอคอยของกระบวนการผลติ 

24.00% ของเวลารอ
ารถดัไป เมื อพจิารณาจากกจิกรรมในกระบวน 

 ออกจากเครื องโหลด
ฉลากผลติภณัฑ ์ซึ งที เป็น

6 ตวั และจะต้องนํา
ตวัแลว้จงึสามารถนําฮารด์ดสิก์ไดรฟ์ 

สาเหตุที ทําให้เกดิระยะเวลาในการรอคอยกระบวนการ

ของเวลารอคอยทั �งหมด 
Module No. ซึ งจะเกดิขึ�น

ระยะเวลา 

(วินาที)

1.8 24.00%

2.5 33.33%

1.4 18.67%

1.8 24.00%

7.5 100%

%
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หลงัจากการตดิ Label และการตรวจสอบดว้ยสายตา เพื อรอเขา้กระบวนการทดสอบการทํางาน
ของเฟิรม์แวร ์เพราะเครื องทดสอบการทํางานของเฟิรม์แวร ์ สามารถนําฮารด์ดสิก์ไดรฟ์เขา้ทํา
การทอสอบได้ครั �งละ 1 ตวั และทําใหเ้กดิการกองของงานเพื อรอกระบวนการทดสอบจงึเป็น
สาเหตุที ทาํใหเ้กดิระยะเวลาในการรอคอยกระบวนการถดัไปขึ�น 
 จุดที  3 สูญเสยีเวลารอคอย 1.4 วนิาท ีคดิเป็น 18.67% ของเวลารอคอยทั �งหมด 
เนื องมา จากความการเปิดประตูเครื อง Noise Measurement และนําฮารด์ดสิก์ไดรฟ์ไปวางลง
ในถาดพกังาน รวมทั �งการนําฮารด์ดสิก์ไดรฟ์ จากถาดพกังานมาแสกนบารโ์ค๊ด Module No. 
เพื อทําการวดัค่าเสยีงขณะฮารด์ดสิก์ไดรฟ์ทําการอ่านเขยีนขอ้มลู (Noise Measurement) ซึ ง
กระบวนการนี�สามารถทําการวดัค่าเสยีงได้ครั �งละ 1 ตวัเท่านั �น จงึเป็นสาเหตุที ทําให้เกิด
ระยะเวลาในการรอคอยขึ�น 
 จุดที  4 สูญเสยีเวลารอคอย 1.8 วนิาท ีคดิเป็น 24.00% เนื องจากการรอคอยเพื อ
บรรจุตวังานลงบรรจุภณัฑ ์ซึ งกระบวนการนี�สามารถทําการวดัค่าเสยีงได้ครั �งละ 1 ตวัเท่านั �น 
จงึเป็นสาเหตุที ทาํใหเ้กดิระยะเวลาในการรอคอยขึ�น 
 
วิธีการแก้ปัญหาและการกาํหนดแนวทางที�เหมาะสม 
 จากการศกึษาการทํางานทางผู้วจิยัได้นําเสนอการปรบัปรุงสายการผลติโดยปรบัลด
รอบเวลาการทาํงานและ การออกแบบผงักระบวนการผลติใหมซ่ึ งมวีธิกีารและขั �นตอนดงันี� 

1. การออกแบบผงักระบวนการผลติใหม่ (Relocation) ทําการออกแบบสายการผลติ
ใหม่โดยการพจิารณาจากจาํนวนชิ�นงานระหว่างทําที กองรอ ณ จุดคอขวดของการผลติ (Bottle 
Neck) นั  นคอืหลงักระบวนการทดสอบการทํางานของเฟิร์มแวร์ ซึ งเมื อพิจาณาถึงรอบเวลา
ทาํงานที ไดห้ลงัการปรบัปรงุทาํใหส้ามารถปรบัผงักระบวนการผลติเพื อใหส้อดคลอ้งกนัไดด้งันี� 
 

 
 

รปูที  3.6 การปรบัปรงุสถานีการทํางานของกระบวนการ OGT 
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ทําการปรบัปรุงโดยการแยกขั �นตอนการโหลดเฟิรม์แวร์ ออกมาเป็นสถานีที  1 และ
ขั �นตอน การทดสอบทดสอบการทํางานของเฟิร์มแวร์ การวดัค่าเสยีงขณะฮาร์ดดสิก์ไดรฟ์
ทํางาน และ การบรรจุหบีห่อเป็นสถานีที  2 ดงัรปูที  3.7 จากการปรบัปรุงนี�ช่วยลดจุดคอขวด
ของการผลติ ของกระบวนการลง โดยมจีาํนวนงานที หยุดรอกระบวนการถดัไปลดลงโดยแสดง
ไดด้งัรปูที  3.8 

 

 
 

รปูที  3.7 จาํนวนงานที หยุดรอกระบวนการถดัไปก่อนและหลงัการปรบัปรงุ 
 

 จากการออกแบบสถานีงานใหม่ ซึ งจากการปรบัปรุงผงักระบวนการผลตินี�ช่วยลดจุด
คอขวดของการผลติของกระบวนการลงจาก 5 เหลอื 2 รูปที  3.8 และยงัส่งผลให้สามารถลด
จาํนวนเครื องจกัร อุปกรณ์ แรงงาน ในขั �นตอการโหลดเฟิรม์แวรส์ายการผลติลงถงึ 50% จาก
เดมิโดยสามารถจาํแนกเป็นรายการต่างๆ ไดด้งัตารางที  3.3 และ 3.4 
 

Before

1 1 1 6 Input

- - 5 - WIP

After

1 1 2 Input

- 1 1 WIP

6 Input

- WIP

1 1 2 Input

- 1 1 WIP

FW Loader ATA Tester
Noise 

Measureme
Packing

ATA Tester
Noise 

Measureme
Packing

FW Loader 

ATA Tester
Noise 

Measureme
Packing



46 

 

 

 
ตารางที  3.3 จาํนวนพนกังานที ในกระบวน OGT ก่อนและหลงัการปรบัปรงุ 

 
  
 จากตารางที  3.3 เมื อเปรยีบเทยีบจาํนวนพนักงานที ใชส้ําหรบักระบวน OGT จากเดมิ
จะใชพ้นักงาน 2 คนต่อ 1 สถานีงาน ดงันั �นจะใชพ้นักงานทั �งหมด 120 คนต่อ 60 สถานีงานใน
แต่ละกะการทํางาน และจํานวนพนักงานต่อวนัเท่ากบั 240 คน จํานวนพนักงานสลบัเปลี ยน
วนัหยดุ (Stagger) 42 คนต่อวนั และมพีนกังานมลัตสิกลิจาํนวน 10 คนเพื อคอยสบัเปลี ยนเวลา
พกั ดงันั �นจาํนวนพนกังานที ปฏบิตังิานทั �งหมดต่อวนัคอื 292 คนต่อสถานีงาน 60 สถานี 
 หลงัจากการปรบัปรุงสถานีงานแล้วโดยการคงกระบวน การทดสอบทดสอบการ
ทํางานของเฟิรม์แวร ์ จนถงึ การบรรจุหบีห่อ ไวท้ี  60 สถานีงานคงเดมิ และแยกกระบวนการ
โหลดเฟิร์มแวร์ออกมา และกําหนดให้มเีพียง 30 สถานีงานทําให้จํานวนพนักงานมกีาร
เปลี ยนแปลงดงันี� พนักงานประจําสถานีงานการโหลดเฟิรม์แวร ์30 คน พนักงานประจําสถานี
งาน การทดสอบทดสอบการทํางานของเฟิรม์แวร ์ จนถงึ การบรรจุหบีห่อ จาํนวน 60 คน และ
พนกังานที เพิ มขึ�นเพื อคอยจา่ยงานตามสถานีงานอกี 2 ต่อกะการทํางาน ดงันั �นจะมพีนักงานต่อ
กะการทํางานเท่ากบั 92 และ 184 คนต่อ 1 วนัทํางาน มจีาํนวนพนักงานสลบัเปลี ยนวนัหยุด 
32 คนต่อวนั และมพีนักงานมลัตสิกลิจาํนวน 7 คนเพื อคอยสบัเปลี ยนเวลาพกั ดงันั �นจาํนวน
พนักงานที ปฏบิตังิานทั �งหมดต่อวนัคอื 223 คนต่อสถานีงาน 90 สถานีจากเดมิ 60 สถานีงาน 
จาํนวนพนกังานลดลงจากเดมิ 69 คน 
 เมื อทาํการพจิารณาตน้ทุนที เกดิขึ�นในการปรบัปรุงกระบวนการจะสามารถแสดงไดด้งั
ตารางที  3.4 
 
 
 

Stagger / Day Multiskill / Day G. Total

Per  Shift Per Day 16.67% 4.0% Manpower / Day

Before OGT 2 Opr. / Line 60 60  x 2 60  x 4

120 240 42                     10                        292                        

After FWDL 30 x 1 30 x 2

 FWDL  1 Opr. / Line 30 30 60 10                     2                           72                          

ATA & FT 60 x 1 60 x 2

 ATA& FT  1 Opr. / Line 60 60 120 21                     5                           146                        

MH Support 2 4 1                       -                       5                             

Total 92 184 32                     7                           223                        

Reduce (69)                 

Manpower
Condition Manpower Line Q'ty
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ตารางที  3.4 ตน้ทุนที ลดลงในการปรบัปรงุสถานีการทาํงานในกระบวนการ OGT 

 
 
 จากการปรับปรุงสถานีการทํางานพบว่าต้นทุนที ที ลดลงและเพิ มขึ�นเมื อทําการ
เปรยีบเทยีบกบัสานีการทาํงานก่อนทาํการปรบัปรงุดงันี� 

1.1 ต้นทุนในการเพิ มจํานวนเครื องทดสอบการทํางานของเฟิรม์แวร์ ในสถานีงาน
จํานวน 60 ตวั ซึ งมรีาคาต่อหน่วยเท่ากบั 71,250 บาท รวมเป็นจํานวนเงนิที ลงทุนทั �งสิ�น 
4,275,000 บาท 

1.2 ตน้ทุนที ลดลงจากค่าแรงงานของพนังานที มจีาํนวนลดลงจากเดมิ 69 คน คดิเป็น
เงนิจาํนวน 16,000 บาท ต่อคน และคดิเป็นจาํนวนเงนิ 1,104,000 บาท ต่อเดอืน และคดิเป็น
จาํนวนเงนิ 13,248,000 บาท ต่อปี 

1.3 ต้นทุนที ลดลงจากการลดจํานวนสถานีงานของขั �นตอนการโหลดเฟิรม์แวร ์ จาก
จาํนวน 60 สถานีงาน เป็น 30 สถานีงานซึ งมตี้นทุนที ลดลงดงันี� ชุดเครื องโหลดเฟิรม์แวร ์30 
เครื อง เครื องละ 66,450 บาท คดิเป็นจาํนวนเงนิ 1,994,000 บาท เครื องพริ�นเตอร ์30 เครื อง 
เครื องละ 189,380 บาท คดิเป็นจาํนวนเงนิ 5,681,000 บาท โต๊ะสําหรบัสถานีงาน 30 ตวั ตวัละ 
6,400 บาท คดิเป็นจาํนวนเงนิ 192,000 บาท เก้าอี�สําหรบัพนักงาน 30 ตวั ตวัละ 3,800 บาท 
คดิเป็นจาํนวนเงนิ 114,000 บาท และเครื องคอมพวิเตอรส์ําหรบัควบคุมการทํางาน 30 ชุด ชุด
ละ 44,400 บาท คดิเป็นจาํนวนเงนิ 1,332,000 บาท จากรายการย่อยของเครื องมอืและอุปกรณ์
ที กล่าวมาแลว้ คดิเป็นจาํนวนเงนิทั �งหมด 9,313,000 บาท 
 เมื อนําตน้ทุนที เพิ มขึ�นในขอ้ที  1.1 จาํนวน 4,275,000 บาท มาลบกบัตน้ทุนที ลดลงใน
ขอ้ที  1.2 กบั 1.3 พบว่ามตีน้ทุนที ลดลงจากการปรบัปรุงสถานีงาน เท่ากบั 6,124,000 บาท ต่อ
เดอืน และคดิเป็นจาํนวนเงนิ 18,079,000 บาท ต่อปี  

2. การประยุกต์ใชเ้ทคนิคอซีอีารเ์อส (ECRS) ในการปรบัลดรอบเวลาทํางานลง คอื 
การปรบัรอบเวลาทํางานของสายการประกอบ โดยมแีนวทางในการลดรอบเวลาทํางานของ
ผูป้ฎบิตังิาน ไดแ้ก่  

Item Cost /  unit Cost saving / Month Cost saving/ Year

baht K. baht K. baht

1. Manpower  69 Person 16,000         1,104                               13,248                       

2. Equipment Set FWDL 30 unit 66,450         1,994                               1,830                         

Printer 30 unit 189,380       5,681                               5,638                         

Table 30 unit 6,400           192                                  192                             

Chair 30 unit 3,800           114                                  114                             

Computer Set 30 unit 44,400         1,332                               1,332                         

ATA Test Jig (Investment) 60 unit 71,250         (4,275)                              (4,275)                        

Total 6,142                    18,079              

Reduce
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2.1 การลดเวลาทาํงาน โดยการประยกุตใ์ชห้ลกัการ การกําจดัขั �นตอนการทํางาน
ที ไมจ่าํเป็นออกไป (Eliminate) โดยกําจดัขั �นตอนการเอื�อมมอืไปกดปุม่ Enter เพื อใหเ้ครื องจกัร
ทาํงาน เพื อลดภาระในการเอื�อมตวัของผูป้ฏบิตังิาน ซึ งเป็นการกําจดัการเคลื อนไหวที ไม่จาํเป็น
ออกไปจากขั �นตอนการทํางาน จากนั �นทําการแก้โดยการการประยุกต์ใช้หลกัการ การปรบัปรุง
การทํางานใหง้่ายขึ�น (Simplify) โดยออกแบบปุม่กดไวใ้กลต้วัผูป้ฎบิตังิาน เพื อใหผู้ป้ฏบิตังิาน
ทาํงานไดส้ะดวกขึ�น ดงัรปูที  3.9  
 

 
 

รปูที  3.8 ออกแบบปุม่กด Enter แบบใหมใ่หก้บัเครื องทดสอบทาํงานของเฟิรม์แวร ์
 

 2.2 การลดเวลาทาํงาน โดยการประยกุตใ์ชห้ลกัการ การกําจดัขั �นตอนการทํางานที ไม่
จําเป็นออกไป (Eliminate) คือ การลดเวลาในกิจกรรมการหยิบจบัชิ�นงานที ซํ�าซ้อนในการ
เปลี ยนถ่ายชิ�นงานอกกจากเครื องจกัรลงในถาดพกังาน และนําชิ�นงานจากถาดพกังานมาวาง
บนอุปกรณ์รองรบั สาํหรบัตดิฉลากผลติภณัฑ ์โดยการประยกุตใ์ชห้ลกัการ การรวบรวมขั �นตอน
การทํางานหลายส่วนเขา้ด้วยกนั (Combine) โดยทําการแก้ไขด้วยการออกแบบถาดพกังาน
ใหม่ ให้สามารถเป็นได้ทั �งถาดพกังานและ อุปกรณ์รองรบัสําหรบัติดฉลากผลติภณัฑ์ ของ
ชิ�นงานได้ในคราวเดยีวกนั โดยออกแบบใหม้จีํานวนเท่าจาํนวนเท่ากบังานที ทําการโหลดเฟิรม์
แวร ์ดงัรปูที  3.10 เพื อเป็นการลดความซํ�าซอ้นในการเปลี ยนถ่ายชิ�นงานจากถาดพกัใหล้ดลง 
 

Before After

ปุ่ม Start ATA test

ATA tester
ปุ่ม Start ATA test

ATA tester
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รปูที  3.9 ถาดวางชิ�นงานสําหรบัตดิฉลากผลติภณัฑแ์บบใหมแ่ละเก่า 
 

เมื อปรบัลดรอบเวลาทาํงานลงจะมผีลทําใหป้ระสทิธภิาพ และประสทิธผิล ของกระบวน 
การโดยรวมดขีึ�น ทําใหทุ้กกระบวนการสามารถทํางานไดภ้ายใต้รอบเวลาทํางานใหม่ และเพิ ม
ผลติภาพให้สูงขึ�น หลงัการปรบัปรุงรอบเวลาทํางานในสายการผลติ พบว่าเวลารวมทั �งหมด 
ของกระบวนการลดลงจาก 46.9 วนิาท ีเป็น 22.9 วนิาท ีลดลงจากเดมิ 24 วนิาท ีและ
ประสทิธภิาพของกระบวนการเพิ มขึ�นจาก 64.01% เป็น 66.23% เพิ มขึ�นจากเดมิ 2.22%  และ
ทาํใหย้อดการผลติเพิ มขึ�นจาก 1,728 ตวัต่อวนั เป็น 3,545 ตวัต่อวนัเพิ มขึ�นจากเดมิ 1,718 ตวั
ต่อวนั โดยสามารถแสดงผลของการปรบัปรงุสายการผลติไดด้งัตารางที  3.5 
 
 
 
 
 
 
 
 

Before After

อุปกรณ์ สําหรบัวางตวังานในการตดิฉลากผลติภณัฑ์ อุปกรณ์ สําหรบัวางตวังานในการตดิฉลากผลติภณัฑ์
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ตารางที  3.5 ประสทิธภิาพของกระบวนการหลงัการปรบัปรงุ 
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 จากการปรบัปรงุสมดุลสายการผลติครั �งนี�สามารถสรปุผลลพัธท์ี ไดด้งัตารางที  3.6 
 
ตารางที  3.6 สรปุผลลพัธท์ี ไดจ้ากการปรบัปรุงสมดุลสายการสายการผลติในการทาํวจิยัครั �งนี� 

รายการ ก่อนปรบัปรุง หลงัปรบัปรุง สว่นต่าง หน่วย 
จาํนวนงานระหว่างผลติ 5 2 3 Unit 
จาํนวนพนกังาน 292 223 69 คน 
ค่าแรง 4,672 3,568 1,104 K. baht 
ตน้ทุนสถานีงาน 118,070 111,928 6,142 K. baht 
กาํลงัการผลติ 1,728 3,568 1,817 K. baht 
ประสทิธภิาพของกระบวนการผลติ 64.01% 66.23% 2.22% % 

 
 



 

 

 

บทที� 4  
บทสรปุและข้อเสนอแนะ  

 
สรปุผลการศึกษาแนวทางการลดงานระหว่างผลิต 
 จากการศกึษาแนวทางการลดความสูญเสยีในสายการผลติฮาร์ดดสิก์ไดรฟ์โดยการ
ประยกุตใ์ชห้ลกัการปรบัสมดุลสายการผลติครั )งนี) พจิารณาเฉพาะการผลติผลติภณัฑฮ์ารด์ดสิก์
ไดรฟ์ ในกระบวนการ Out Going Test ในสถานการณ์ที;เป็นปกต ิ ไม่พจิารณาในส่วนของ
เหตุการณ์ที;นอกเหนือความคาดหมายหรอืเหตุสุดวสิยั  
 ผลจากการศึกษาสภาพของการผลิตเพื;อระบุความสูญเปล่าที;เกิดขึ)น ณ จุดต่างๆ 
พบว่าในกรณีตวัอย่างนี)มกีจิกรรมที;สรา้งคุณค่าใหก้บัผลติภณัฑค์ดิเป็น 68.71% ของเวลาที;ใช้
ในการผลติทั )งหมด ส่วนกจิกรรมที;ไม่สรา้งคุณค่าใหแ้ก่ผลติภณัฑ ์หรอืความสูญเปล่าที;เกดิจาก
การรอคอยระหว่างกระบวนการโดยคดิเป็น 31.29% ของเวลาที;ใช้ในการผลติทั )งหมด ทั )งนี)
สาเหตุของการรอคอยที;เกดิขึ)น เกดิจาการตรวจสอบคุณภาพ การเคลื;อนไหวที;ไม่จาํเป็น ความ
ซํ)าซ้อนของการหยบิจบัชิ)นงานเพื;อเปลี;ยนถ่ายชิ)นงานไปยงัขั )นตอนถัดไป และการรอคอย
กระบวนการถดัไป และเมื;อทําการพจิารณาสาเหตุของการรอคอยที;เกดิขึ)นดงักล่าวพบว่าปจัจยั
ที;เป็นสาเหตุทําใหเ้กดกิารรอยคอยเนื;องมาจากความสามารถในการผลติของแต่ละขั )นตอนการ
ผลิตไม่เท่ากัน ส่งผลต่อกระบวนการผลติอย่างหลีกเลี;ยงไม่ได้ ผลที;ตามมาของการรอคอย
ระหว่างกระบวนการทาํใหเ้กดิความสญูเปล่า ซึ;งก่อใหเ้กดิการคงคลงัหรอืการกองรอของชิ)นงาน
ระหว่างผลติ แต่ละจุดในกระบวนการที;เกดิขึ)น ณ จุดนั )นๆ การว่างงานของผูป้ฏบิตังิาน ณ จุด
ต่างๆ ของกระบวนการผลติดว้ย และยงัทาํใหเ้กดิความเบื;อหน่ายต่อผูป้ฎบิตังิานได ้
 จากการที;ไดท้าํการทดสอบแนวทางการปฏบิตัเิพื;อเป็นแนวทางในการลดงานระหว่าง
การผลติด้วยการจดัสมดุลการผลติ (Production Line Balancing) โดยการปรบัลดรอบเวลา
ทํางาน (Cycle Time) ลง และการออกแบบผงักระบวนการผลติใหม่ (Relocation) ทําให้
ภาพรวมของกระบวนการผลติดขีึ)นเวลารวมทั )งหมด (Total Cycle Time) ของกระบวนการ
ลดลงจาก ของกระบวนการลดลงจาก 46.9 วนิาท ีเป็น 22.9 วนิาท ีลดลงจากเดมิ 24 วนิาท ี
และประสทิธภิาพของกระบวนการเพิ;มขึ)นจาก 64.01% เป็น 66.23% เพิ;มขึ)นจากเดมิ 2.22%  
และทาํใหย้อดการผลติเพิ;มขึ)นจาก 1,728 ตวัต่อวนั เป็น 3,545 ตวัต่อวนัเพิ;มขึ)นจากเดมิ 1,718 
ตวัต่อวนั  
 จากการปรับปรุงสถานีการทํางานพบว่าต้นทุนที;ลดลงและเพิ;มขึ)นเมื;อทําการ
เปรยีบเทยีบกบัสถานีการทาํงานก่อนทาํการปรบัปรงุดงันี) 
 
 



 

 

1. จาํนวนงานระหว่างผลติ สามารถแสดงไดด้งัรปู
 

รปูที; 4.1 
 
 จากรปูที; 4.1 แสดงใหเ้หน็ว่าก่อนการปรบัปรุงมชีิ)นงานระหว่างการผลติ 
หลงัการปรบัปรงุงานระหว่างการผลติลดลงเหลอืเพยีง 
 

2. จาํนวนพนกังาน
 

รปูที; 

จาํนวนงานระหว่างการผลิต

จาํนวนพนักงาน

50 

100 

150 

200 

250 

300 

350 

คน

จาํนวนงานระหว่างผลติ สามารถแสดงไดด้งัรปูที; 4.1  

 
4.1 จาํนวนงานระหว่างการผลติก่อนและหลงัการปรบัปรงุ

แสดงใหเ้หน็ว่าก่อนการปรบัปรุงมชีิ)นงานระหว่างการผลติ 
หลงัการปรบัปรงุงานระหว่างการผลติลดลงเหลอืเพยีง 2 Unit ลดลงจากเดมิ 

จาํนวนพนกังาน สามารถแสดงไดด้งัรปูที; 4.2 

 
รปูที; 4.2  จาํนวนพนกังานก่อนและหลงัการปรบัปรงุ 

ก่อนปรบัปรงุ หลงัปรบัปรงุ

จาํนวนงานระหว่างการผลิต 5 2
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จาํนวนงานระหวา่งการผลิต

ก่อนปรบัปรงุ หลงัปรบัปรงุ

จาํนวนพนักงาน 292 223 
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จาํนวนพนักงาน

53 

 

จาํนวนงานระหว่างการผลติก่อนและหลงัการปรบัปรงุ 

แสดงใหเ้หน็ว่าก่อนการปรบัปรุงมชีิ)นงานระหว่างการผลติ 5 Unit และ
ลดลงจากเดมิ 3 Unit 

 

 

หลงัปรบัปรงุ

หลงัปรบัปรงุ



 

 

จํานวนพนักงานที;ปฏบิตัิงานก่อนการปรบัปรุงมจีํานวน 
ปรบัปรงุมจีาํนวนลดลงเพยีง 

3. ค่าแรง สามารถแสดงไดด้งัรปูที; 
 

รปูที; 

ค่าแรงพนักงานที;ปฏบิตังิานก่อนการปรบัปรุงมจีาํนวน 
การปรบัปรุงมจีํานวนพนักงานลดลงจากเดมิ 
เพยีง 3,568,000 บาทต่อเดอืน
 

4. ตน้ทุนในการตดิตั )งสถานีงาน
 

ค่าแรง

-

1,500 

3,000 

4,500 

6,000 

K.
 B
ah
t

จํานวนพนักงานที;ปฏบิตัิงานก่อนการปรบัปรุงมจีํานวน 292 
ปรบัปรงุมจีาํนวนลดลงเพยีง 223 คนลดลงจากเดมิ 69 คน 

สามารถแสดงไดด้งัรปูที; 4.3 

 
รปูที; 4.3  ค่าแรงพนกังานก่อนและหลงัการปรบัปรงุ 

 
ค่าแรงพนักงานที;ปฏบิตังิานก่อนการปรบัปรุงมจีาํนวน 4,672,000

การปรบัปรุงมจีํานวนพนักงานลดลงจากเดมิ 69 คน ส่งผลให้ค่าแรงลดลงตามไปด้วยเหลือ
บาทต่อเดอืน ลดลง 1,104,000 บาทต่อเดอืน 

ตน้ทุนในการตดิตั )งสถานีงาน สามารถแสดงไดด้งัรปูที; 4.4 

ก่อนปรบัปรงุ หลงัปรบัปรงุ

4,672 3,568 

ค่าแรง
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292 คนและหลงัการ

 

 

4,672,000 บาท และหลงั
คน ส่งผลให้ค่าแรงลดลงตามไปด้วยเหลือ

หลงัปรบัปรงุ



 

 

รปูที; 4.4 

ต้นทุนในการติดตั )งสถานีงานก่อนปรบัปรุงอยู่ที; 
ปรบัปรุง ต้นทุนในการตดิตั )งสถานีงานก่อนปรบัปรุงอยู่ที;
6,142 K. บาท 

 
5. กําลงัการผลติ

 

รปูที; 

ต้นทุนสถานีงาน
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t

กาํลงัการผลิต
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4.4  ตน้ทุนการตดิตั )งสถานีงานก่อนและหลงัการปรบัปรุง

 
ต้นทุนในการติดตั )งสถานีงานก่อนปรบัปรุงอยู่ที; 118,000 K.

ต้นทุนในการตดิตั )งสถานีงานก่อนปรบัปรุงอยู่ที; 111,928 K.

กําลงัการผลติ สามารถแสดงไดด้งัรปูที; 4.5 

 
รปูที; 4.5  กําลงัการผลติก่อนและหลงัการปรบัปรงุ 

 

ก่อนปรบัปรงุ หลงัปรบัปรงุ

ต้นทุนสถานีงาน 118,070 111,928 

000 

000 

000 

000 

ต้นทุนสถานีงาน

ก่อนปรบัปรงุ หลงัปรบัปรงุ

กาํลงัการผลิต 1,728 3,545 

กาํลงัการผลิต
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ตน้ทุนการตดิตั )งสถานีงานก่อนและหลงัการปรบัปรุง 

118,000 K. บาท หลงัการ
111,928 K. บาท ลดลงจากเดมิ 

 

หลงัปรบัปรงุ

หลงัปรบัปรงุ



 

 

กําลงัการผลติก่อนปรบัปรุงอยู่ที; 
ผลติเพิ;มขึ)นเป็น 3,545 Unit 
 

6. ประสทิธภิาพกระบวนการผลติ
 

รปูที; 4.6  ประสทิธภิาพของกระบวนการผลติก่อนและหลงัการปรบัปรงุ

ประสทิธภิาพของกระบวนการผลติก่อนปรบัปรุงอยู่ที; 
ประสทิธภิาพของกระบวนการผลติเพิ;มขึ)นเป็น 
 
ข้อเสนอแนะและแนวทางในการศึกษาวิจยัเพิ�มเติม
 การศึกษาแนวทางการลดความสูญเปล่าในสายการผลิต
ประยกุตใ์ชห้ลกัการการลดความสญูเปล่าภาย
เฉพาะการผลติผลติภณัฑ์
สามารถหาแนวทางปฏบิตัเิพื;อลด
เวลาทํางาน (Cycle Time) 
กรณีศกึษานี)สามารถนําไปใช้เป็นพื)นฐานสําหรบัการวางแผนแก้ไ
สายการผลติในส่วนต่างๆ ของโรงงานได้ ทั )งนี)เพื;อใหส้ามารถครอบคลุมกระบวนการผลติอื;นๆ 
เพื;อปรบัปรงุต่อไปในอนาคตจงึมขีอ้เสนแนะในการศกึษาวจิยัดงันี)

1. การปรบัปรุงสายการผลติที;ดนีั )นต้องอาศยัความเขา้ใจที;ชดัเจนเกี;ยวกบัขั )นตอน
การผลิต และการใช้ข้อมูลการทํางานที;เป็นจรงิ ถูกต้องแม่

ประสิทธิภาพของกระบวนการ
ผลิต

Pe
rc
en
t

กําลงัการผลติก่อนปรบัปรุงอยู่ที; 1,728 Unit ต่อวนั หลงัการปรบัปรุงกําลงัการ
Unit ต่อวนั เพิ;มขึ)น 1,817 Unit ต่อวนั 

ประสทิธภิาพกระบวนการผลติ สามารถแสดงไดด้งัรปูที; 4.6 

 
ประสทิธภิาพของกระบวนการผลติก่อนและหลงัการปรบัปรงุ

 
ประสทิธภิาพของกระบวนการผลติก่อนปรบัปรุงอยู่ที; 64.01% 

ประสทิธภิาพของกระบวนการผลติเพิ;มขึ)นเป็น 66.23% เพิ;มขึ)นจากเดมิ 2.22%

ข้อเสนอแนะและแนวทางในการศึกษาวิจยัเพิ�มเติม 
การศึกษาแนวทางการลดความสูญเปล่าในสายการผลิตฮาร์ดดิสก์ไดรฟ์

ประยกุตใ์ชห้ลกัการการลดความสญูเปล่าภายโดยเทคนิคการสมดุลสายการผลติค
เฉพาะการผลติผลติภณัฑฮ์ารด์ดสิกไ์ดรฟ์กระบวนการยอ่ยเพยีงกระบวนการเดยีวเท่านั )น ทําให้
สามารถหาแนวทางปฏบิตัเิพื;อลดจํานวนงานระหว่างการผลติที;เกดิขึ)นได้ โดย

ime) ลง และการออกแบบผงักระบวนการผลติใหม่
ถนําไปใช้เป็นพื)นฐานสําหรบัการวางแผนแก้ไขปญัหา 

ในส่วนต่างๆ ของโรงงานได้ ทั )งนี)เพื;อใหส้ามารถครอบคลุมกระบวนการผลติอื;นๆ 
เพื;อปรบัปรงุต่อไปในอนาคตจงึมขีอ้เสนแนะในการศกึษาวจิยัดงันี) 

การปรบัปรุงสายการผลติที;ดนีั )นต้องอาศยัความเขา้ใจที;ชดัเจนเกี;ยวกบัขั )นตอน
ช้ข้อมูลการทํางานที;เป็นจรงิ ถูกต้องแม่นยํา จะทําให้ได้ผลการปรบัปรุง

ก่อนปรบัปรงุ หลงัปรบัปรงุ

ประสิทธิภาพของกระบวนการ
ผลิต

64.01% 66.23

60.00%

62.00%

64.00%

66.00%

68.00%

70.00%
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en
t

ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต
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ต่อวนั หลงัการปรบัปรุงกําลงัการ

 

 

ประสทิธภิาพของกระบวนการผลติก่อนและหลงัการปรบัปรงุ 

64.01% หลงัการปรบัปรุง
2.22% 

ฮาร์ดดิสก์ไดรฟ์โดยการ
โดยเทคนิคการสมดุลสายการผลติครั )งนี) พจิารณา

กระบวนการยอ่ยเพยีงกระบวนการเดยีวเท่านั )น ทําให้
ที;เกดิขึ)นได้ โดยการปรบัลดรอบ

และการออกแบบผงักระบวนการผลติใหม่ (Relocation) จาก
 ตลอดจนการปรปัรุง

ในส่วนต่างๆ ของโรงงานได้ ทั )งนี)เพื;อใหส้ามารถครอบคลุมกระบวนการผลติอื;นๆ 

การปรบัปรุงสายการผลติที;ดนีั )นต้องอาศยัความเขา้ใจที;ชดัเจนเกี;ยวกบัขั )นตอน
ยํา จะทําให้ได้ผลการปรบัปรุง

หลงัปรบัปรงุ

23%
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สายการผลติที;ใกลเ้คยีงกบัสภาพความเป็นจรงิมากที;สุด ดงันั )นควรมกีารวางแผนการเกบ็ขอ้มลู
และกําหนดขอบเขตที;ชดัเจนเพื;อใหผ้ลที;ไดส้อดคลอ้งกบัสภาพความเป็นจรงิ 

2. ควรมกีารศกึษาและพจิารณาเพิ;มเตมิในรายละเอยีดของสาเหตุของความสูญเปล่า
ชนิดอื;นๆ เพิ;มเตมิเช่น การพจิารณาถงึความสูญเปล่าประเภทการผลติเกนิความต้องการของ
ลกูคา้เป็นตน้ 

3. ควรศึกษาเพิ;มเตมิในส่วนของปจัจยัที;มผีลกระทบต่อความสามารถในการผลติ 
เช่น ปจัจยัเกี;ยวกบัคนอนั ได้แก่ ความเมื;อยล้า สุขภาพ ประสบการณ์ในการทํางาน ปจัจยั
เกี;ยวกบัเครื;องจกัร เช่นประสทิธภิาพของเครื;องจกัร ซึ;งปจัจยัเหล่านี)ล้วนแล้วแต่ส่งผลกระทบ
ต่อประสทิธภิาพ และผลติผลของกระบวนการผลติทั )งสิ)น 
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ภาคผนวก ก. 

บนัทึกแผนภมิูกระบวนการก่อนการปรบัปรงุ 5 ฉบบั 
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ตารางที� ก.1 บนัทกึแผนภมูกิระบวนการผลติก่อนการปรบัปรงุแผ่นที� 1 

 
 

 

 

 

 

 

ชื�อกระบวนการ : GOT แผ่นที� : 1

ปจัจุบัน หลงัปรบัปรุง

สถานท ี�ต ั *ง : Factory I 1st แปรรูป 10

ตรวจปรมิาณ 2

ประเภทของกระบวนการ ตรวจคุณภาพ 2

คน วสัดุ เครื�องจกัร ขนย้าย 3

จดัเกบ็ 1

สภาวะการณ์ ผู้บันทกึ : พกัรองาน 4

ปจัจุบัน Yaowaret J. เวลา (วนิาท)ี 241.5 22

หลงัปรบัปรุง วนัท ี� : Jun  6'11

Time แปรรปู ตรวจปริมาณ ตรวจคุณภาพ ขนย้าย จดัเก็บ พกัรองาน

(sec.)

1) F/W download 1.1) BRD load F/W 17.9

1.2) Enter start. 1.4

1.3) F/W download tester. 71.5

2) ATA test 2.1) Unload F/W. 2.0

2.2) Put on tray. 1.8

2.3) Attach label. 9.0

2.4) Visual. 12.0

2.5) Put on tray. 2.5

2.6) Unload ATA. 2.0

2.7) Put on tray. 1.4

2.8) Load ATA. 2.0

2.9) Enter start. 1.4

2.10) ATA tester. 45.0

3) A/B 3.1) Open A/B door. 1.2

3.2) Unload A/B. 2.2

3.3) Put on tray. 1.8

3.4) BRD load A/B. 6.2

3.5) Key start. 1.4

3.6) Acoustic box tester. 36.0

4) Packing 4.1) Visual. 12.0

4.2) Seal. 5.0

4.3) Set on packing box 5.8

241.5 10 2 2 3 1 4

45.45% 9.09% 9.09% 13.64% 4.55% 18.18%

แผนภูมิกระบวนการผลิต

สรุปผล

สัญลกัษณ์ หมายเหตุ

ลําดบักระบวนการ

Work element

Sum

%

อ

อ
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ตารางที� ก.2 บนัทกึแผนภมูกิระบวนการผลติก่อนการปรบัปรงุแผ่นที� 2 

 
 

 

 

 

 

 

 

ช ื�อกระบวนการ : GOT แผ่นท ี� : 2

ปจัจุบัน หลงัปรบัปรุง

สถานที�ตั *ง : Factory I 1st แปรรูป 10
ตรวจปรมิาณ 2

ประเภทของกระบวนการ ตรวจคุณภาพ 2

คน วสัดุ เครื�องจกัร ขนย้าย 3

จดัเกบ็ 1

สภาวะการณ์ ผู้บันทกึ : พกัรองาน 4

ปจัจุบัน Yaowaret J. เวลา (วนิาท)ี 241.4 22

หลงัปรบัปรุง วนัท ี� : Jun  6'11

Time แปรรปู ตรวจปริมาณ ตรวจคุณภาพ ขนย้าย จดัเก็บ พกัรองาน

(sec.)

1) F/W download 1.1) BRD load F/W 18.0

1.2) Enter start. 1.5

1.3) F/W download tester. 73.5

2) ATA test 2.1) Unload F/W. 2.0

2.2) Put on tray. 1.8

2.3) Attach label. 11.0

2.4) Visual. 13.0

2.5) Put on tray. 2.5

2.6) Unload ATA. 2.0

2.7) Put on tray. 1.3

2.8) Load ATA. 2.0

2.9) Enter start. 1.4

2.10) ATA tester. 42.0

3) A/B 3.1) Open A/B door. 1.2

3.2) Unload A/B. 2.2

3.3) Put on tray. 1.8

3.4) BRD load A/B. 6.5

3.5) Key start. 1.4

3.6) Acoustic box tester. 33.0

4) Packing 4.1) Visual. 12.0

4.2) Seal. 5.3

4.3) Set on packing box 6.0

241.4 10 2 2 3 1 4

45.45% 9.09% 9.09% 13.64% 4.55% 18.18%

แผนภูมิกระบวนการผลิต

สรุปผล

สัญลกัษณ์ หมายเหตุ

ลําดบักระบวนการ

Work element

Sum

%

อ

อ
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ตารางที� ก.3 บนัทกึแผนภมูกิระบวนการผลติก่อนการปรบัปรงุแผ่นที� 3 

 
 

 

 

 

 

 

ชื�อกระบวนการ : GOT แผ่นท ี� : 3

ปจัจุบัน หลงัปรบัปรุง

สถานท ี�ต ั *ง : Factory I 1st แปรรูป 10

ตรวจปรมิาณ 2

ประเภทของกระบวนการ ตรวจคุณภาพ 2

คน วสัดุ เครื�องจกัร ขนย้าย 3

จดัเกบ็ 1

สภาวะการณ์ ผู้บันทกึ : พกัรองาน 4

ปจัจุบัน Yaowaret J. เวลา (วนิาท)ี 241.1 22

หลงัปรบัปรุง วนัท ี� : Jun  6'11

Time แปรรปู ตรวจปริมาณ ตรวจคุณภาพ ขนย้าย จดัเก็บ พกัรองาน

(sec.)

1) F/W download 1.1) BRD load F/W 17.8

1.2) Enter start. 1.3

1.3) F/W download tester. 72.0

2) ATA test 2.1) Unload F/W. 2.0

2.2) Put on tray. 1.8

2.3) Attach label. 10.0

2.4) Visual. 12.0

2.5) Put on tray. 2.5

2.6) Unload ATA. 2.0

2.7) Put on tray. 1.4

2.8) Load ATA. 2.0

2.9) Enter start. 1.4

2.10) ATA tester. 44.0

3) A/B 3.1) Open A/B door. 1.2

3.2) Unload A/B. 2.2

3.3) Put on tray. 1.8

3.4) BRD load A/B. 6.1

3.5) Key start. 1.4

3.6) Acoustic box tester. 35.0

4) Packing 4.1) Visual. 12.0

4.2) Seal. 5.0

4.3) Set on packing box 6.2

241.1 10 2 2 3 1 4

45.45% 9.09% 9.09% 13.64% 4.55% 18.18%

แผนภูมิกระบวนการผลิต

สรุปผล

สัญลกัษณ์ หมายเหตุ

ลําดบักระบวนการ

Work element

Sum

%

อ

อ
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ตารางที� ก.4 บนัทกึแผนภมูกิระบวนการผลติก่อนการปรบัปรงุแผ่นที� 4 

 
 

 

 

 

 

 

ชื�อกระบวนการ : GOT แผ่นท ี� : 4

ปจัจุบัน หลงัปรบัปรุง

สถานท ี�ต ั *ง : Factory I 1st แปรรูป 10

ตรวจปรมิาณ 2

ประเภทของกระบวนการ ตรวจคุณภาพ 2

คน วสัดุ เครื�องจกัร ขนย้าย 3

จดัเกบ็ 1

สภาวะการณ์ ผู้บันทกึ : พกัรองาน 4

ปจัจุบัน Yaowaret J. เวลา (วนิาท)ี 237.3 22

หลงัปรบัปรุง วนัท ี� : Jun  6'11

Time แปรรปู ตรวจปริมาณ ตรวจคุณภาพ ขนย้าย จดัเก็บ พกัรองาน

(sec.)

1) F/W download 1.1) BRD load F/W 18.2

1.2) Enter start. 1.4

1.3) F/W download tester. 71.0

2) ATA test 2.1) Unload F/W. 2.0

2.2) Put on tray. 1.8

2.3) Attach label. 11.0

2.4) Visual. 11.0

2.5) Put on tray. 2.5

2.6) Unload ATA. 2.0

2.7) Put on tray. 1.5

2.8) Load ATA. 2.0

2.9) Enter start. 1.5

2.10) ATA tester. 43.0

3) A/B 3.1) Open A/B door. 1.2

3.2) Unload A/B. 2.2

3.3) Put on tray. 1.8

3.4) BRD load A/B. 7.3

3.5) Key start. 1.4

3.6) Acoustic box tester. 32.0

4) Packing 4.1) Visual. 12.0

4.2) Seal. 4.8

4.3) Set on packing box 5.7

237.3 10 2 2 3 1 4

45.45% 9.09% 9.09% 13.64% 4.55% 18.18%

แผนภูมิกระบวนการผลิต

สรุปผล

สัญลกัษณ์ หมายเหตุ

ลําดบักระบวนการ

Work element

Sum

%

อ

อ
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ตารางที� ก.5 บนัทกึแผนภมูกิระบวนการผลติก่อนการปรบัปรงุแผ่นที� 5 

 
 

 

 

 

 

 

ชื�อกระบวนการ : GOT แผ่นท ี� : 5

ปจัจุบัน หลงัปรบัปรุง

สถานท ี�ต ั *ง : Factory I 1st แปรรูป 10

ตรวจปรมิาณ 2

ประเภทของกระบวนการ ตรวจคุณภาพ 2

คน วสัดุ เครื�องจกัร ขนย้าย 3

จดัเกบ็ 1

สภาวะการณ์ ผู้บันทกึ : พกัรองาน 4

ปจัจุบัน Yaowaret J. เวลา (วนิาท)ี 241.5 22

หลงัปรบัปรุง วนัท ี� : Jun  6'11

Time แปรรปู ตรวจปริมาณ ตรวจคุณภาพ ขนย้าย จดัเก็บ พกัรองาน

(sec.)

1) F/W download 1.1) BRD load F/W 17.5

1.2) Enter start. 1.4

1.3) F/W download tester. 72.0

2) ATA test 2.1) Unload F/W. 2.0

2.2) Put on tray. 1.8

2.3) Attach label. 10.3

2.4) Visual. 12.0

2.5) Put on tray. 2.5

2.6) Unload ATA. 2.0

2.7) Put on tray. 1.4

2.8) Load ATA. 2.0

2.9) Enter start. 1.4

2.10) ATA tester. 46.0

3) A/B 3.1) Open A/B door. 1.2

3.2) Unload A/B. 2.2

3.3) Put on tray. 1.8

3.4) BRD load A/B. 5.3

3.5) Key start. 1.4

3.6) Acoustic box tester. 34.0

4) Packing 4.1) Visual. 12.0

4.2) Seal. 5.0

4.3) Set on packing box 6.3

241.5 10 2 2 3 1 4

45.45% 9.09% 9.09% 13.64% 4.55% 18.18%

แผนภูมิกระบวนการผลิต

สรุปผล

สัญลกัษณ์ หมายเหตุ

ลําดบักระบวนการ

Work element

Sum

%

อ

อ
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ภาคผนวก ข. 

บนัทึกแผนภมิูกระบวนการหลงัการปรบัปรงุ 5 ฉบบั 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



70 

ตารางที� ข.1 บนัทกึแผนภูมกิระบวนการผลติหลงัการปรบัปรงุแผ่นที� 1 

 
 

 

 

 

 

 

 

ช ื�อกระบวนการ : OGT แผ่นท ี� : 1

ปจัจุบัน หลงัปรบัปรุง

สถานที�ต ั *ง : Factory I 1st แปรรูป 9

ตรวจปรมิาณ 2

ประเภทของกระบวนการ ตรวจคุณภาพ 2
คน วสัดุ เครื�องจกัร ขนย้าย 3

จดัเกบ็ 1

สภาวะการณ์ ผู้บันทกึ : พกัรองาน 4

ปจัจุบัน Yaowaret J. เวลา (วนิาท)ี 235.6 21

หลงัปรบัปรุง วนัท ี� : Jul 11'11

Time แปรรปู ตรวจปริมาณ ตรวจคุณภาพ ขนย้าย จดัเก็บ พกัรองาน

(sec.)

1) F/W download 1.1) BRD load F/W 17.8

1.2) Enter start. 1.4

1.3) F/W download tester. 72.0

1.4) Unload F/W. 2.0

1.5) Put on tray. 1.0

1.6) Attach label. 10.0

1.7) Visual. 12.0

1.8) Put on tray. 2.5

2) ATA test 2.1) Unload ATA. 2.0

2.2) Put on tray. 1.4

2.3) Load ATA. 2.0

2.4) Enter start. 0.8

2.5) ATA tester. 45.0

3) A/B 3.1) Unload A/B. 2.2

3.2) Put on tray. 1.8

3.3) BRD load A/B. 6.3

3.4) Key start. 1.4

3.5) Acoustic box tester. 31.0

4) Packing 4.1) Visual. 12.0

4.2) Seal. 5.0

4.3) Set on packing box 6.0

235.6 9 2 2 3 1 4

42.86% 9.52% 9.52% 14.29% 4.76% 19.05%

แผนภูมิกระบวนการผลิต

สรุปผล

สัญลกัษณ์ หมายเหตุ

Work element

Sum

%

ลําดบักระบวนการ

อ
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ตารางที� ข.2 บนัทกึแผนภูมกิระบวนการผลติหลงัการปรบัปรงุแผ่นที� 2 

 
 

 

 

 

 

 

 

ชื�อกระบวนการ : OGT แผ่นท ี� : 2

ปจัจุบัน หลงัปรบัปรุง

สถานท ี�ต ั *ง : Factory I 1st แปรรูป 9

ตรวจปรมิาณ 2

ประเภทของกระบวนการ ตรวจคุณภาพ 2

คน วสัดุ เครื�องจกัร ขนย้าย 3

จดัเกบ็ 1

สภาวะการณ์ ผู้บันทกึ : พกัรองาน 4

ปจัจุบัน Yaowaret J. เวลา (วนิาท)ี 236.7 21

หลงัปรบัปรุง วนัท ี� : Jul 11'11

Time แปรรปู ตรวจปริมาณ ตรวจคุณภาพ ขนย้าย จดัเก็บ พกัรองาน

(sec.)

1) F/W download 1.1) BRD load F/W 17.5

1.2) Enter start. 1.3

1.3) F/W download tester. 72.0

1.4) Unload F/W. 2.0

1.5) Put on tray. 1.0

1.6) Attach label. 10.0

1.7) Visual. 12.0

1.8) Put on tray. 2.5

2) ATA test 2.1) Unload ATA. 2.0

2.2) Put on tray. 1.4

2.3) Load ATA. 2.0

2.4) Enter start. 0.8

2.5) ATA tester. 42.0

3) A/B 3.1) Unload A/B. 2.2

3.2) Put on tray. 1.8

3.3) BRD load A/B. 6.3

3.4) Key start. 1.4

3.5) Acoustic box tester. 35.0

4) Packing 4.1) Visual. 12.0

4.2) Seal. 5.5

4.3) Set on packing box 6.0

236.7 9 2 2 3 1 4

42.86% 9.52% 9.52% 14.29% 4.76% 19.05%

แผนภูมิกระบวนการผลิต

สรุปผล

สัญลกัษณ์ หมายเหตุ

Work element

Sum

%

ลําดบักระบวนการ

อ
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ตารางที� ข.3 บนัทกึแผนภูมกิระบวนการผลติหลงัการปรบัปรงุแผ่นที� 3 

 
 

 

 

 

 

 

 

ชื�อกระบวนการ : OGT แผ่นที� : 3

ปจัจุบัน หลงัปรบัปรุง

สถานท ี�ต ั *ง : Factory I 1st แปรรูป 9

ตรวจปรมิาณ 2

ประเภทของกระบวนการ ตรวจคุณภาพ 2

คน วสัดุ เครื�องจกัร ขนย้าย 3

จดัเกบ็ 1

สภาวะการณ์ ผู้บันทกึ : พกัรองาน 4

ปจัจุบัน Yaowaret J. เวลา (วนิาท)ี 238.8 21

หลงัปรบัปรุง วนัท ี� : Jul 11'11

Time แปรรปู ตรวจปริมาณ ตรวจคุณภาพ ขนย้าย จดัเก็บ พกัรองาน

(sec.)

1) F/W download 1.1) BRD load F/W 18.2

1.2) Enter start. 1.4

1.3) F/W download tester. 71.0

1.4) Unload F/W. 2.0

1.5) Put on tray. 1.0

1.6) Attach label. 11.0

1.7) Visual. 12.0

1.8) Put on tray. 2.5

2) ATA test 2.1) Unload ATA. 2.0

2.2) Put on tray. 1.4

2.3) Load ATA. 2.0

2.4) Enter start. 0.8

2.5) ATA tester. 44.0

3) A/B 3.1) Unload A/B. 2.2

3.2) Put on tray. 1.8

3.3) BRD load A/B. 6.3

3.4) Key start. 1.4

3.5) Acoustic box tester. 34.0

4) Packing 4.1) Visual. 12.0

4.2) Seal. 5.0

4.3) Set on packing box 6.8

238.8 9 2 2 3 1 4

42.86% 9.52% 9.52% 14.29% 4.76% 19.05%

แผนภูมิกระบวนการผลิต

สรุปผล

สัญลกัษณ์ หมายเหตุ

Work element

Sum

%

ลําดบักระบวนการ

อ
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ตารางที� ข.4 บนัทกึแผนภูมกิระบวนการผลติหลงัการปรบัปรงุแผ่นที� 4 

 
 

 

 

 

 

 

 

ชื�อกระบวนการ : OGT แผ่นท ี� : 4

ปจัจุบัน หลงัปรบัปรุง

สถานท ี�ต ั *ง : Factory I 1st แปรรูป 9

ตรวจปรมิาณ 2

ประเภทของกระบวนการ ตรวจคุณภาพ 2

คน วสัดุ เครื�องจกัร ขนย้าย 3

จดัเกบ็ 1

สภาวะการณ์ ผู้บันทกึ : พกัรองาน 4

ปจัจุบัน Yaowaret J. เวลา (วนิาท)ี 241.9 21

หลงัปรบัปรุง วนัท ี� : Jul 11'11

Time แปรรปู ตรวจปริมาณ ตรวจคุณภาพ ขนย้าย จดัเก็บ พกัรองาน

(sec.)

1) F/W download 1.1) BRD load F/W 18.0

1.2) Enter start. 1.5

1.3) F/W download tester. 74.0

1.4) Unload F/W. 2.0

1.5) Put on tray. 1.0

1.6) Attach label. 10.5

1.7) Visual. 12.0

1.8) Put on tray. 2.5

2) ATA test 2.1) Unload ATA. 2.0

2.2) Put on tray. 1.4

2.3) Load ATA. 2.0

2.4) Enter start. 0.8

2.5) ATA tester. 45.0

3) A/B 3.1) Unload A/B. 2.2

3.2) Put on tray. 1.8

3.3) BRD load A/B. 6.3

3.4) Key start. 1.4

3.5) Acoustic box tester. 35.0

4) Packing 4.1) Visual. 12.0

4.2) Seal. 4.5

4.3) Set on packing box 6.0

241.9 9 2 2 3 1 4

42.86% 9.52% 9.52% 14.29% 4.76% 19.05%

แผนภูมิกระบวนการผลิต

สรุปผล

สัญลกัษณ์ หมายเหตุ

Work element

Sum

%

ลําดบักระบวนการ

อ
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ตารางที� ข.5 บนัทกึแผนภูมกิระบวนการผลติหลงัการปรบัปรงุแผ่นที� 5 

 

ชื�อกระบวนการ : OGT แผ่นท ี� : 5

ปจัจุบัน หลงัปรบัปรุง

สถานท ี�ต ั *ง : Factory I 1st แปรรูป 9

ตรวจปรมิาณ 2

ประเภทของกระบวนการ ตรวจคุณภาพ 2

คน วสัดุ เคร ื�องจกัร ขนย้าย 3

จดัเกบ็ 1

สภาวะการณ์ ผู้บันทกึ : พกัรองาน 4

ปจัจุบัน Yaowaret J. เวลา (วนิาท)ี 237.0 21

หลงัปรบัปรุง วนัท ี� : Jul 11'11

Time แปรรปู ตรวจปริมาณ ตรวจคุณภาพ ขนย้าย จดัเก็บ พกัรองาน

(sec.)

1) F/W download 1.1) BRD load F/W 18.0

1.2) Enter start. 1.4

1.3) F/W download tester. 71.0

1.4) Unload F/W. 2.0

1.5) Put on tray. 1.0

1.6) Attach label. 10.0

1.7) Visual. 12.0

1.8) Put on tray. 2.5

2) ATA test 2.1) Unload ATA. 2.0

2.2) Put on tray. 1.4

2.3) Load ATA. 2.0

2.4) Enter start. 0.8

2.5) ATA tester. 44.0

3) A/B 3.1) Unload A/B. 2.2

3.2) Put on tray. 1.8

3.3) BRD load A/B. 6.3

3.4) Key start. 1.4

3.5) Acoustic box tester. 35.0

4) Packing 4.1) Visual. 12.0

4.2) Seal. 5.0

4.3) Set on packing box 5.2

237.0 9 2 2 3 1 4

42.86% 9.52% 9.52% 14.29% 4.76% 19.05%

แผนภูมิกระบวนการผลิต

สรุปผล

สัญลกัษณ์ หมายเหตุ

Work element

Sum

%

ลําดบักระบวนการ

อ
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