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การเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนผลิตอุปกรณ์เครื่องใช้ไฟฟ้าโดยวิธีการ

จัดสมดุลสายการผลิต

มานพ ดอนหมื่น1* และ ณัฐวรพล รัชสิริวัชรบุล2 
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2 คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลพระนคร
1 เลขที่ 150 หมู่ 6 ถนนศรีจันทร์ ต�าบลในเมือง อ�าเภอเมือง จังหวัดขอนแก่น 40000
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รับบทความ 24 พฤษภาคม 2562 แก้ไขบทความ 13 ธันวาคม 2562 ตอบรับบทความ 17 ธันวาคม 2562 

บทคัดย่อ
 งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต และลดปัญหาการผลิตงานไม่ทัน

ต่อความต้องการของลูกค้า ส�าหรับโรงงานผลิตอุปกรณ์เครื่องใช้ไฟฟ้า ในงานวิจัยน้ีได้เสนอแนวทางแก้ปัญหา 

2 แนวทาง แนวทางแรกใช้เทคนคิการสมดลุสายการผลิตร่วมกบัวธิ ีECRS (Eliminate, Combine, Rearrange and 

Simplify) ในขณะท่ีแนวทางท่ีสองเป็นแนวทางที่ต้องมีการลงทุนขยายสายการผลิต ซึ่งต้องมีการลงทุนการซื้อ

เครื่องทดสอบในราคา 1,000,000 บาท เพื่อต้องการให้สามารถผลิตได้ทันตามความต้องการของลูกค้า นอกเหนือ

จากนั้นยังใช้แนวทาง ECRS ร่วมในการแก้ปัญหาด้วย ผลการปรับปรุงแนวทางแรกพบว่าประสิทธิภาพสายการผลิต

อยู่ที่ร้อยละ 82.59 สามารถลดต้นทุนด้านแรงงานที่ 277,220 บาทต่อปี อย่างไรก็ตาม แนวทางการแก้ปัญหาวิธีนี้ยัง

คงเกดิมลูค่าสญูเสยีโอกาสทางการค้าอยูท่ี ่6,336,000 บาทต่อปี ในขณะทีผ่ลลพัธ์ของแนวทางทีส่องมปีระสทิธภิาพ

สายการผลิตอยู่ที่ร้อยละ 92.11 สามารถลดต้นทุนด้านแรงงานที่ 277,220 บาทต่อปี แนวทางนี้สามารถขจัดมูลค่า

สูญเสียโอกาสทางการค้าได้ 6,336,000 บาทต่อปี มีระยะเวลาการคืนทุนจากการลงทุนการซื้อเครื่องทดสอบอยู่

ประมาณ 2 เดือน 
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Abstract 
  This research aims to increasing efficiency in production and eliminate the problem of 

insufficient production capacity with respect to customer demand for electrical appliance factory 

by applying the line balancing method. Thus, the study then developed two problem-solving 

approaches. The first approach is a method by which a firm applies the line balancing concept 

and ECRS technique (Eliminate, Combine, Rearrange and Simplify). On the contrary, the second 

approach is required an investment in testing machine with value of 1,000,000 baht in order to 

support sufficient production capacity to meet customer demand. Also, ECRS method is used to 

accomplish this process. Based on the results, the first approach provided the production line 

efficiency improvement representing of 82.59% and reduced the labor cost of 277,220 baht per 

year. However, the loss of commercial opportunity has remained the same of 6,336,000 baht per 

year. Accordingly, the second approach demonstrated of 92.11% of the production line efficiency 

improvement and the labor cost reduction valued of 277,220 baht per year. As we expected, the 

second approach satisfied production efficiency by eliminating the loss of commercial opportunity 

with value of 6,336,000 baht per year delivering a return of investment within two months. 

Keywords : Production Line Efficiency; Electrical Appliance Factory; Line Balancing; Reduce 

 Production Costs 
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1. บทน�า 
 สภาวะอุตสาหกรรมของประเทศไทยในปัจจบุนั 

ซึ่งอยู่ในสภาวะการแข่งขันที่สูง ท�าให้ผู ้ที่เก่ียวข้อง

ควรพิจารณาถึงแนวทางในการบริหารจัดการ รวม

ถึงเทคนิคและวิธีการด�าเนินการ องค์ความรู้ต่าง ๆ 

ไปประยุกต์ใช้เพื่อปรับปรุงการธุรกิจท่ีเป็นอยู ่ให้

มีประสิทธิภาพมากข้ึน ดังน้ันกลยุทธ์ในการเพ่ิม

ประสิทธิภาพจึงเป็นสิ่งจ�าเป็นอย่างหลีกเลี่ยงไม่ได้ 

และเป็นแนวทางที่ส�าคัญที่จะท�าให้ธุรกิจประสบความ

ส�าเร็จและสามารถอยู่รอดได้ 

 อย่างไรก็ดี โรงงานผลิตอุปกรณ์เครื่องใช้ไฟฟ้า

ซึ่งเป็นกรณีศึกษา มีปัญหาการผลิตงานไม่ทันต่อความ

ต้องการของลกูค้า ปัจจบุนัความต้องการของผลติภณัฑ์

จากลูกค้า ที่ 720 ชิ้นต่อวัน โดยทางโรงงานสามารถ

ผลิตได้เพียง 690 ช้ินต่อวัน เน่ืองจากกระบวนการ

ผลิตไม่มีประสิทธิภาพ ส่งผลให้เกิดมูลค่าสูญเสีย

โอกาส ทางการค้าอยู่ที่ 6,336,000 บาทต่อปี อีกทั้ง

เมื่อพิจารณาถึงประสิทธิภาพของสายการผลิตแล้วยัง

พบว่ามีประสิทธิภาพท่ีต�่า ซ่ึงหากมีแนวทางการแก้ไข

ปัญหาที่เหมาะสมและมีประสิทธิภาพ ก็จะส่งผลให้

โรงงานสามารถผลติได้ทนัตามความต้องการของลกูค้า 

และช่วยลดความสูญเสียโอกาสทางการค้าได้

 แนวทางหลักในการช่วยเพิ่มประสิทธิภาพของ

กระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมต่าง ๆ สามารถท�าได้

หลายวิธี เช่น การจัดตารางการผลิตเพื่อต้นทุนด้าน

แรงงาน ค่าไฟฟ้า ช่วยให้เกิดประสทิธภิาพของกระบวน

การผลิต [1] การจ�าลองสถานการณ์ด้วยโปรแกรม

คอมพิวเตอร์เพื่อเพิ่มก�าไรและลดเวลาการท�างาน [2] 

การขจดักจิกรรมทีเ่กดิมลูค่าด้วยเครือ่งมอืแบบลนี เช่น 

5S, VSM และการจัดสมดุลสายการผลิต ผลลัพธ์การ

ด�าเนินกิจกรรมพบว่าสามารถลดเวลาที่ไม่เพิ่มมูลค่า

ลงได้ประมาณร้อยละ 13 ในขณะที่ประสิทธิภาพวงจร

กระบวนการจะเพิ่มขึ้นประมาณร้อยละ 10 [3] พัฒนา

เคร่ืองผลิตเรซิ่นขนาดเล็กแบบหลายสถานีมาใช้แทน

ขนาดใหญ่แบบสถานีเดียวเพื่อลดรอบเวลาการผลิต 

(Cycle Time; CT) [4] การใช้หลักการ ECRS 

(Eliminate, Combine, Rearrange and Simplify) 

ร่วมกับวิธีจัดสมดุลการผลิตเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพ

และประสิทธผิลในกระบวนการผลิต ช่วยลดแรงงานคน 

และช่วยประหยัดพลังงาน [5] ใช้วิธีจัดสมดุลการผลิต 

ร่วมกับการวิเคราะห์ปัญหาด้วยหลักการ 5W1H และ 

หลกัการ ECRS ช่วยลดเวลาการท�างานช่วยให้สามารถ

เพิ่มก�าลังการผลิตมากขึ้น [6]

 ผู ้วิจัยได้เสนอแนวทางการแก้ปัญหาการเพิ่ม

ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตอุปกรณ์เครื่องใช้

ไฟฟ้า อยู่ 2 แนวทาง แนวทางแรกจะใช้วิธีการจัด

สมดลุสายการผลติโดยอาศยัหลกัการ ECRS ในการแก้

ปัญหา ส่วนแนวทางที่สอง ผู้วิจัยจะใช้วิธีการจัดสมดุล

สายการผลิตอาศัยหลักการ ECRS ร่วมกบัวธิกีารลงทนุ

เครื่องจักรหรืออุปกรณ์ จากน้ันจะท�าเปรียบเทียบทั้ง

สองวธิเีพือ่เป็นแนวทางการตดัสนิใจของผูป้ระกอบการ

ช่วยเป็นทางเลอืกให้โรงงานน�าไปใช้เพือ่เพิม่ประสทิธภิาพ

การผลิตที่ดีขึ้น อีกทั้งยังช่วยให้สามารถผลิตได้ทันตาม

ความต้องการของลูกค้า ท�าให้ลดมูลค่าสูญเสียโอกาส

ลงได้ โดยในหัวข้อถัดไปจะกล่าวถึงวรรณกรรมหรือ

งานวจิยัทีเ่กีย่วข้องในขณะทีร่ะเบยีบวธิวีจิยัจะแสดงไว้

ในหัวข้อที่ 2 ผลการศึกษาจะกล่าวในหัวข้อที่ 3 และ

เน้ือหาสรุปผลงานวิจัยพร้อมข้อเสนอแนะ จะกล่าวไว้

ในหัวข้อสุดท้าย

2. ระเบียบวิธีวิจัย
 วิธีการด�าเนินงานวิจัยนี้จะมุ่งเน้นการลดต้นทุน

ในกระบวนการผลิตของโรงงานผลิตอุปกรณ์เครื่องใช้

ไฟฟ้าโดยใช้เทคนคิการปรบัปรงุสายการผลติ มขีัน้ตอน

การด�าเนินงานวิจัยโดยขั้นแรกจะศึกษาสภาพปัญหา

ของโรงงานและรวมรวมข้อมลูทีจ่�าเป็นในการแก้ปัญหา 

จากนั้นน�าข้อมูลปัญหาดังกล่าวมาวิเคราะห์ และเสนอ

แนวทางทางแก้ไข โดยมีการอธิบายรายละเอียดของ

แต่ละหัวข้อดังนี้
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2.1 กระบวนการผลิตอุปกรณ์เครื่องใช้ไฟฟ้า
 สภาพปัจจบุนัของโรงงานกรณศีกึษา ในส่วนของ

การวางแผนการผลิตพบว่าทางโรงงานได้ก�าหนด

กระบวนการผลิตไว้ 10 สถานีการท�างาน (ดังตารางที่ 

1) ใช้พนักงานการผลิต 10 คน และมีสายการผลิต 1 

สายการผลิต (แสดงดังรูปที่ 1) โดยลักษณะการท�างาน

มีอยู่ 2 รูปแบบ คือ 1) พนักงานจะท�างานอย่างร่วม

กับชิ้นส่วนอุปกรณ์ที่จะเท่านั้น และ 2) พนักงานและ

เครือ่งจักรท�างานร่วมกัน มปีรมิาณสนิค้ารวมทีต้่องการ

ต่อวันอยู่ที่ 720 เครื่องต่อวัน (ข้อมูลจากแผนกการ

ตลาด) จากการจับเวลางานและเก็บข้อมูล พบว่าเวลา

รวมในการผลิต 1 เครื่องมีค่าเท่ากับ 233.75 วินาที 

ตารางที่ 1 รอบเวลาการผลิต

Station
Operation 

time/unit
# labor Methods

1 15.5 1 Man

2 18.75 1 Man/Machine

3 21 1 Man

4 20 1 Man/Machine

5 40 1 Man/Machine

6 40 1 Man/Machine

7 20 1 Man

8 12.5 1 Man

9 34 1 Man

10 12 1 Man

Total 233.75 sec. 10

ขั้นตอนที่ 1 แกะงานเช็คจ�านวนงาน, แยกชุดอุปกรณ์

 ออกจากกล่อง

ขั้นตอนที่ 2 Aging เพื่อตรวจสอบการท�างานของ

 เครื่องเครื่องใช้ไฟฟ้า 

ขั้นตอนที่ 3 ติด Sticker ด้านหลัง Back Case

ขั้นตอนที่ 4 ทดสอบ High Volt, ความเป็นฉนวน 

ขั้นตอนที่ 5 ทดสอบการท�างาน Function ที่ 1 

ขั้นตอนที่ 6 ทดสอบการท�างาน Function ที่ 2

ขั้นตอนที่ 7 ท�าความสะอาด เช็ดตัวเครื่อง 

ขั้นตอนที่ 8 เตรยีมเอกสาร Warranty, Test Remote

ขั้นตอนที่ 9 บรรจใุส่ถงุ ใส่คูม่อื แล้วบรรจใุส่ถงุพลาสติก

 พร้อมกับประกบโฟม

ขั้นตอนที่ 10 น�าตวัเครือ่ง ลงในกล่อง Gift Box ติดเทป 

 QA Pass ติดแสตมป์ วัน-เดือน-ปี ที่ผลิต

 ที่ฝากล่อง ซีลเทป ยกลงพาเลท ติดป้าย

 บ่งชี้ว่าเป็นสินค้า รุ่นอะไร 

2.2 วิเคราะห์สายการผลิต
 ค่าจังหวะความต้องการของลูกค้า (Takt Time) 

คืออัตราที่โรงงานต้องผลิตสินค้าเพื่อให้เป็นไปตาม

ปริมาณความต้องการของลูกค้า ดังนั้นการผลิตตาม 

Takt Time จึงหมายถึงการท�าให้อัตราผลิตสอดคล้อง

กับอัตราการขายสินค้า การค�านวณหาค่า Takt Time 

ท�าได้ดังนี้

1. หาเวลาปฏิบัติงานที่ใช้ได้จริง (Available Time; 

 Avail)

 เวลาการผลิตที่มีอยู ่ = 480 นาที

 ลบเวลาพัก 10 นาที 2 ครั้ง = 20 นาที

 เหลือเวลาการผลิตจริง = 460  นาที 

 หรือ 27,600 วินาที

Takt Time = เวลาปฏิบัติงานที่ใช้ได้จริง / ปริมาณ

สินค้ารวมที่ต้องการต่อวัน

 = 27,600 วินาทีต่อ720 เครื่อง

 = 38.33 วินาทีต่อเครื่อง

2. รอบเวลาการผลิต (Cycle Time; CT) หาได้โดยการ

 จบัเวลาในการผลติในแต่ละสถาน ีจ�านวน 10 สถานี 

 ดังตารางที่ 1 พบว่า รอบเวลาการผลิตอยู่ที่ 40 

 วินาทีต่อชิ้น 

 จากการค�านวณหาค่า Takt Time และการเก็บ

ข้อมูลเวลาท�างานในแต่ละสถานี สามารถแสดงเปรียบ

เทียบกับค่า Takt Time ได้ดังรูปที่ 2 ซึ่งพบว่า สถานี

ที่ 5 และ 6 เกิดสภาวะคอขวด (Bottle Neck) ของ
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กระบวนการผลิต โดยมีค่าเวลา Cycle Time ของอยู่

ที่ 40 วินาที และเวลาที่น้อยที่สุดในสถานีที่ 10 อยู่ที่ 

12 วินาที จึงส่งผลให้เกิดการท�างานของพนักงานที่ไม่

เท่าเทียมกันในแต่ละสถานีงาน โดยการจัดสถานีงาน

ดังกล่าว สามารถวัดประสิทธิภาพของสายการผลิตได้

ดังต่อไปนี้

ประสิทธิภาพสายการผลิต 

 = (เวลารวมงานย่อยx100%)/(จ�านวนสถานี x 

  เวลาวงรอบสูงสุด) 

 = (233.75 x 100%) / (10x40)

 = 58.44%

 เม่ือพิจารณาถึงประสิทธิภาพของสายการผลิต

ในสภาพปัจจุบันพบว่ามีประสิทธิภาพที่ต�า่มากซึ่งอยู่ที่

ร้อยละ 58.44 และจากค่า Takt Time ที่ต้องการคือ 

38.33 วนิาทต่ีอเครือ่ง หากมกีารจดัสายการผลติแบบนี้

แล้วจะสามารถผลติสนิค้าได้ทีจ่�านวน 690 เครือ่งต่อวนั 

ส่งผลให้ผลิตสินค้าไม่ทันตามความต้องการของลูกค้า

ที่จ�านวน 720 เครื่องต่อวัน (ไม่ทันต่อความต้องการ

ลูกค้า 30 เครื่องต่อวัน) เมื่อพิจารณาคิดเป็นค่าสูญเสีย

รูปที่ 2 แสดงเวลาที่ใช้ในการผลิตในแต่ละ

กระบวนการ

รูปที่ 1 สายการผลิตก่อนปรับปรุง (ปัจจุบัน)

ทีเ่กดิขึน้จากการผลติไม่ทนัตามความต้องการของลกูค้า

ที่มูลค่าขายผลิตภัณฑ์ต่อเครื่องอยู่ที่ 800 บาท ท�าให้

เกิดมูลค่าสูญเสียโอกาสที่ 24,000 บาทต่อวัน หรือ 

6,336,000 บาทต่อปี (คิดที่ 264 วันต่อปี) นอกจาก

นัน้ เมือ่พจิารณาถึงประสิทธภิาพของสายการผลติแล้ว

ยังพบว่ามีประสิทธิภาพที่ต�า่มากซึ่งอยู่ที่ร้อยละ 58.44 

2.3 แนวทางการแก้ปัญหาแนวทางที่ 1
 เป็นแนวทางในการใช้เทคนคิการจดัสายการผลติ 

โดยอาศัยหลักการ ECRS ได้แก่ การรวมงานหรือลด

พนักงานหรือโยกย้ายพนักงาน ให้มีความเหมาะสม 

และให้พนักงานทุกคนมีเวลาการท�างานที่ใกล้เคียงกัน 

หรือให้สถานีแต่ละสถานีมีเวลาการท�างานที่ใกล้เคียง

กัน เพื่อให้เกิดประสิทธิภาพของสายการผลิตที่สูงข้ึน

โดยไม่มกีารลงทุนด้านการตดิตัง้เคร่ืองจกัร หรืออุปกรณ์

ช่วยในการท�างาน ดังนั้นในขั้นตอนแรกจะต้องหา

จ�านวนสถานีงานที่น้อยที่สุดที่เหมาะสมต่อสายการ

ผลิตปัจจบุนั โดยสามารถใช้วธิกีารหาจ�านวนสถานงีาน

ที่น้อยที่สุดจากสมการ

(1)

โดยที่ 

t
i 
= เวลาการท�างานของงานย่อยที่ i 

 เมื่อ i=1,2,3,…,I

C
d
 = รอบเวลาการผลิต

N = จ�านวนสถานีที่น้อยที่สุด

ดังนั้น N = 233.75/40 = 5.84 

หรือ ประมาณ 6 สถานี

 อย่างไรก็ตาม เป้าหมายของแนวทางการแก้ไข

ปัญหาเพื่อต้องการลดเวลา Cycle Time ให้น้อยกว่า

หรือเท่ากับค่า Takt Time และจากข้อมูลของตาราง

ที่ 1 พบว่ามีลักษณะการท�างาน 2 รูปแบบ คือ 

1) พนกังานจะท�างานอย่างร่วมกบัชิน้ส่วนอุปกรณ์ทีจ่ะ
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เท่านั้น และ 2) พนักงานและเครื่องจักรท�างานร่วมกัน 

จากลักษณะการท�างานทั้ง 2 รูปแบบดังกล่าว ส่งผล

ให้การปรับเปลี่ยนพนักงาน หรือการโยกย้ายพนักงาน 

เพื่อช่วยลดเวลาการผลิตน้ันจะสามารถท�าได้ในสถานี

ที่ 1-3-7-8-9-10 เท่านั้น ในขณะที่สถานี 2-4-5-6 แม้

จะโยกย้ายพนกังานมาช่วยกจ็ะไม่สามารถลดเวลาการ

ผลิตลงได้ เนื่องจากระยะเวลาการท�างานจะข้ึนอยู่กับ

เวลาของแต่ละเครื่องที่ตั้งค่าเพื่อทดสอบเครื่องตาม

มาตรฐานทีก่�าหนด อกีทัง้เมือ่พจิารณาจากรปูที ่1 เห็น

ได้ว่า ในสถานีที่ 1 และ 3 เป็นสถานีที่มีลักษณะงาน

ที่ใช้คนเป็นหลัก เป็นงานที่มีลักษณะที่ใกล้เคียงกัน มี

ความเป็นไปได้ท่ีจะสามารถรวมสถานีงานเข้าด้วยกัน

ได้ (สถานีใหม่= สถานีที่ 1+3) 

 ลกัษณะการท�างานของสถานใีหม่พนกังานมหีน้า

ที่แกะงานเช็คจ�านวนงาน แยกชุดอุปกรณ์ออกจาก

กล่อง (สถานีที่ 1) จากนั้นจะส่งงานต่อไปยังสถานีที่ 2 

เพื่อท�าการ Aging เม่ือแล้วเสร็จสถานีท่ี 2 จึงส่งงาน

มายังสถานีที่ 3 เพื่อติด Sticker ด้านหลัง Back Case 

ซึง่เป็นพนกังานคนเดยีวกนัทีป่ระจ�าอยูส่ถานทีี ่1 ดงันัน้

การรวมสถานี 1 และ 3 เป็น 1 สถานี โดยใช้พนักงาน

ประจ�าสถานีเท่ากับ 1 คน มีเวลารวมการท�างานทั้งสิ้น 

36.5 วินาที (15.5+21 วินาที) จากการรวมสถานี

ดังกล่าวจะสามารถลดจ�านวนพนักงานลงได้ 1 คน 

 นอกเหนือจากนั้น สถานีที่ 7-8-9 และ 10 มี

จ�านวนพนักงานรวมกัน 4 คน สถานีที่มีลักษณะงานที่

ใช้คนเป็นหลักและเป็นงานท่ีสามารถท�างานร่วมกันได้ 

คือ งานท�าความสะอาด เช็ดตัวเครื่อง (สถานีที่ 7) งาน

เตรียมเอกสาร Warranty ,Test Remote (สถานีที่ 8) 

งานบรรจุใส่ถุง ใส่คู่มือ แล้วบรรจุใส่ถุงพลาสติกพร้อม

กับประกบโฟม (สถานีที่ 9) และงานน�าตัวเครื่อง ลงใน

กล่อง Gift Box ตดิเทป QA Pass ตดิแสตมป์ วนั-เดอืน-

ปี ที่ผลิตที่ฝากล่อง ซีลเทป ยกลงพาเลท ติดป้ายบ่งชี้

ว่าเป็นสินค้ารุ่นอะไร (สถานีที่ 10) ผู้วิจัยจึงได้เสนอ

การรวมสถานี 7-8-9 และ 10 เป็น 1 สถานี โดย

จะได ้ เวลารวมการท�างานท้ังสิ้น 78.5 วินาที 

(20+12.5+34+12 วินาที) จากนั้นจะใช้พนักงาน

ประจ�าสถาน ี2 คนเพือ่ต้องการให้ค่าเฉล่ียเวลาการผลติ

ของสถานีใหม่นี้ไม่มากกว่าค่าเวลา Cycle Time ของ

สายการผลิต ท�าให้เวลาค่าเฉลี่ยต่อเครื่องสามารถผลิต

ได้อยู่ที่ 39.25 วินาทีต่อเครื่องต่อคน (78.5 วินาทีต่อ

เครื่อง ต่อ 2 คน) โดยรายละเอียดการรวมสถานีงาน

แสดงได้ดังรูปที่ 3

รูปที่ 3 แนวทางการรวมสถานีงาน

2.4 แนวทางการแก้ปัญหาแนวทางที่ 2
 เป็นแนวทางในการใช้เทคนิคการจัดสายการ

ผลิตโดยการปรับปรุงสถานีการท�างานเพื่อลดค่าเวลา 

Cycle Time โดยให้น้อยกว่าหรือเท่ากับค่า Takt 

Time ที่ต้ังไว้ เพื่อต้องการให้สามารถผลิตได้ทันตาม

ความต้องการของลูกค้า เมื่อพิจารณาสถานีงานพบว่า 

สถานีที่ 5 และ 6 เป็นสถานีที่ก่อให้เกิดคอขวด มีเวลา

การท�างานที่เกินค่า Takt Time ส่งผลให้ไม่สามารถ

ผลิตได้ทันตามความต้องการลูกค้า อีกทั้งสองสถานีนี้

ไม่สามารถรวมงานได้ ดังนัน้ผู้วจัิยจงึเสนอแนวทางการ

แก้ปัญหาที่ 2 โดยการลงทุนซื้อเครื่องส�าหรับทดสอบ

เพิ่มสถานีละ 1 เครื่อง จากนั้นจะวางการสายการผลิต

ของเครื่องทดสอบเป็นแบบขนาน [7] ส�าหรับสถานีที่ 

5 และ 6 เพื่อช่วยเพิ่มก�าลังการผลิต ร่วมกับการปรับ

เปล่ียนรูปแบบการการจัดสายการผลิตร่วมด้วย โดย

จะให้พนักงาน 1 คน ท�างานประจ�าสถานีที่ 5 และ 6 

นอกเหนือจากนั้นการรวมสถานี 7-8-9 และ 10 เป็น 

1 สถาน ีดงัเช่นรายละเอยีดทีไ่ด้กล่าวไว้ในแนวทางการ

แก้ปัญหาที่ 1 พบว่ามีเวลารวมการท�างานทั้งสิ้น 78.5 

วินาที (20+12.5+34+12 วินาที) แต่ส�าหรับแนวทางนี้

จะใช้พนักงานประจ�าสถานี 4 คน เพื่อต้องการลด

ค่า Cycle Time โดยให้น้อยกว่าหรือเท่ากับค่า Takt 
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Time ที่ตั้งไว้ให้สามารถผลิตได้ทันตามความต้องการ

ของลูกค้า ดังนั้นเวลาของสถานีเฉลี่ยมีค่าอยู่ที่ 19.63 

วินาทีต่อเครื่องต่อคน (78.5 วินาทีต่อเครื่อง ต่อ 4 คน)

3. ผลการศึกษา/อภิปรายผล 
3.1 ผลการแก้ปัญหาแนวทางที่ 1 
 จากการจดัสมดลุสายการผลติใหม่พบว่า ในส่วน

สถานีงานที่เป็นคอขวดยังคงไม่ได้รับการปรับปรุง

เนื่องจากสถานีที่ 4 และ 5 เป็นสถานีที่ได้ก�าหนดเวลา

ที่เป็นมาตรฐานที่ใช้ในกระบวนการทดสอบหน้าที่การ

ท�างานของอุปกรณ์ไฟฟ้า โดยใช้เครื่องในการทดสอบ 

จึงไม่สามารถปรับลดเวลาการทดสอบเครื่องลงได้ ผล

ที่ได้ พบว่าเวลา Cycle Time ของสายการผลิตใช้

เวลาที่ 40 วินาทีต่อเครื่อง แสดงดังรูปที่ 4 ส่งผลให้

ความสามารถการผลิตคงอยู่ที่ 690 เครื่องต่อวัน เกิด

มูลค่าสูญเสียโอกาสจากการจ�าหน่ายที่อันเนื่องจาก

การผลิตไม่ทันตามความต้องการของลูกค้า เม่ือมูลค่า

ขายผลิตภัณฑ์ต่อเครื่องอยู่ที่ 800 บาท คิดเป็นมูลค่า

สูญเสียโอกาส 24,000 บาทต่อวัน หรือ 6,336,000 

บาทต่อปี แต่วิธีนี้สามารถลดจ�านวนพนักงานได้ 3 คน 

(ใช้พนักงาน 7 คน จากเดิม 10 คน) ท�าให้ลดค่าจ้าง

แรงงานลงได้ ดังต่อไปนี้

ค่าแรงพนักงานขั้นต�า่ = 350 บาทต่อวันต่อคน 

จ�านวนวันท�างาน = 22 วันต่อเดือน

หรือ = 264 วันต่อปี

ดังนั้น 

ค่าใช้จ่ายที่ประหยัดได้ 

 = จ�านวนคนที่ลดได้ x จ�านวนวันท�างานต่อปี 

  x ค่าแรงพนักงานต่อวัน

 = 3 x 264 x 350

 = 277,220 บาทต่อปี

 ผลจากการเสนอแนวทางนี้พบว่า มีสถานีทั้งสิ้น

6 สถานี ซึ่งจากเดิมมี 10 สถานี ใช้พนักงาน 7 คน 

สามารถแสดงการท�างานของพนักงานในแต่ละสถานี

ได้ดังรูปที่ 5 โดยสามารถวัดประสิทธิภาพของสายการ

ผลิตได้ดังต่อไปนี้ 

ประสิทธิภาพสายการผลิต 

 = (เวลารวมงานย่อย x100%) / (จ�านวนสถานี 

  x เวลาวงรอบสูงสุด)

 = 194.5 x 100%) / (6x40)

 = 82.59%

รูปที่ 5 สายการผลิตหลังปรับปรุง (แนวทางที่ 1)

รูปที่ 4 เวลาที่ใช้ในการผลิตในแต่ละกระบวนการ

(หลังปรับปรุง แนวทางที่ 1)

3.2 ผลการแก้ปัญหาแนวทางที่ 2
 ผลลัพธ์ของแนวทางการแก้ปัญหานี้ ที่เกิดจาก

จากการจดัสมดลุสายการผลิตใหม่ พบว่าสามารถลดค่า 

Cycle Time ลงได้เป็นอย่างมาก ซึง่มค่ีาอยูท่ี ่21 วนิาที

ต่อเครื่อง และยังมีค่าน้อยกว่าค่า Takt Time แสดงดัง

รปูที ่6 ส่งผลให้ยอดการผลติต่อวนัสามารถผลติได้เพิม่

ขึ้นจากเดิม โดยก่อนการปรับปรุงยอดการผลิตจะอยู่ที่ 

690 เครื่องต่อวัน หลังจากที่ได้ปรับปรุงในรูปแบบวิธี

ที่ 2 แล้วพบว่าสามารถผลิตได้ถึง 1,255 เครื่องต่อวัน 

หรือเพิ่มขึ้นถึง 565 เครื่องต่อวัน หากเทียบเป็นมูลค่า
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ที่เพิ่มขึ้นเมื่อคิดที่มูลค่าขายผลิตภัณฑ์ต่อเครื่องอยู่ที่ 

800 บาท สามารถท�าให้เกิดรายได้ที่เพิ่มขึ้น 678,000 

บาทต่อวนั หรอื 119,328,000 บาทต่อปี (หากสามารถ

เพิ่มยอดจ�าหน่ายจาก 690 เครื่อง เป็น 1,255 เครื่อง 

ได้) อย่างไรก็ตามส�าหรับแนวทางน้ีต้องมีการลงทุน

เครื่องส�าหรับทดสอบเพิ่ม 2 เครื่อง ในราคาเครื่องละ

ประมาณ 500,000 บาท สามารถค�านวณระยะเวลา

คืนทุนได้ ดังนี้

ระยะเวลาคืนทุน = เงินลงทุน / ผลตอบแทนจากการ

  ลงทุน

 = 1,000,000 / (ΔCxDxP) 

เมื่อ 

ΔC = ส่วนต่างของจ�านวนทีผ่ลติได้ตามความต้องการ

  ขั้นต�่าของลูกค้าต่อวัน (720-690 = 30 เครื่อง

  ต่อวัน)

D = จ�านวนวันที่ผลิตต่อเดือน (22 วัน)

P = ราคาขายต่อหน่วย (800 บาท) 

ดังนั้น 

ระยะเวลาคืนทุน = 1,000,000 / (30x22x800) 

 = 1.89 เดือน

 จากการค�านวนดังกล่างพบว่าสามารถคืนทุนได้

ในระยะเวลาประมาณ 2 เดือน

 ผลจากการเสนอแนวทางนี้พบว่า มีสถานีทั้งสิ้น 

7 สถานี ซึ่งจากเดิมมี 10 สถานี ใช้พนักงาน 10 คน 

สามารถแสดงการท�างานของพนักงานในแต่ละสถานี

ได้ดงัรปูที ่7 สามารถวดัประสทิธภิาพของสายการผลติ

ได้ดังต่อไปนี้

ประสิทธิภาพสายการผลิต 

 = (เวลารวมงานย่อย x100%) / (จ�านวนสถานี 

  x เวลาวงรอบสูงสุด)

 = (134.87 x 100%) / (7x21) 

 = 91.75%

4. สรุป
 แนวทางการเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการ

ผลิตอุปกรณ์เครื่องใช้ไฟฟ้าโดยวิธีการจัดสมดุลสาย

การผลิต ผู้วิจัยได้เสนอแนวทางแก้ปัญหา 2 แนวทาง 

ผลลัพธ์ที่ได้แสดงดังตารางที่ 2 แนวทางแรกเป็น

แนวทางที่สามารถด�าเนินการได้เลย ไม่มีค่าใช้จ่าย

ด�าเนินการลงทุน โดยการรวมสถานีงานที่ไม่เกี่ยวข้อง

กับเครื่องจักรเข้าด้วยกันเพื่อลดพนักงาน แนวคิดการ

รวมงานยังคงมีให้มีลักษณะงานท่ีเหมาะสมและ

ใกล้เคียงกันรวมเข้าด้วยกัน แนวทางน้ีไม่จ�าเป็นต้อง

มีการลงทุนการติดตั้งเครื่องจักร หรืออุปกรณ์ช่วยใน

การท�างานแต่อย่างใด ผลลัพธ์ที่ได้สามารถลดแรงงาน

ได้ 3 คน มีประสิทธิภาพสายการผลิตอยู่ที่ร้อยละ 

82.59 โดยสามารถลดต้นทุนด้านแรงงานได้ 277,220 

บาทต่อปี

รูปที่ 6 เวลาที่ใช้ในการผลิตในแต่ละกระบวนการ

(หลังปรับปรุง แนวทางที่ 2)

รูปที่ 7 สายการผลิตหลังปรับปรุง (แนวทางที่ 2)
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 ส�าหรับแนวทางที่สองเป็นแนวทางในอนาคต 

หากทางโรงงานมีเป้าหมายในการเพิ่มผลผลิตเพื่อเพ่ิม

โอกาสทางการตลาด หรือเพื่อลดค่าเสียโอกาสทาง

การค้า จะต้องมีการลงทุนโดยการเพิ่มเคร่ืองทดสอบ

จ�านวน 2 เคร่ือง ในราคา 1,000,000 บาท (ราคาเครือ่ง

ละประมาณ 5 แสนบาท) นอกเหนือจากนั้นยังด�าเนิน

การรวมสถานีงานท่ีไม่เก่ียวข้องกับเครื่องจักรเข้าด้วย

กัน ผลลัพธ์จากการรวมสถานีงานพบว่า สามารถลด

แรงงานได้ 3 คน สามารถลดต้นทุนด้านแรงงานได้ 

277,220 บาทต่อปี มีประสิทธิภาพสายการผลิตอยู่

ที่ร้อยละ 91.75 มีระยะเวลาการคืนทุนเนื่องจากการ

ลงทุนซื้อเครื่องทดสอบอยู่ที่ประมาณ 2 เดือน ผลลัพธ์

ที่ได้ยังสามารถเพิ่มโอกาสทางการตลาดได้มากกว่า 

6,336,000 บาทต่อปี อย่างไรก็ตามแนวทางน้ีจะต้อง

ได้รับความเห็นชอบจากผู้มีอ�านาจขององค์กรในการ

ตัดสินใจการลงทุนในอนาคตต่อไป 
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