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บทที่ 1 
 

บทนํา 
 
1.1 ความสําคัญของปญหาที่จะศึกษา 
 
 ปจจุบันอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกสมีการแขงขันกันสูงมาก  อันเนื่องมาจากมีความ
ตองการของตลาดมากขึ้น รวมทั้งสภาวะเศรษฐกิจปจจุบัน ทําใหสงผลกระทบตอทุกอุตสาหกรรม
ทั่วโลก โดยเฉพาะอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส ผูผลิตหลายรายจึงตองทําการปรับปรุงทั้งในดาน
คุณภาพ ตนทุนการผลิต และระยะเวลาในการสงมอบสินคา การผลิตเพื่อตอบสนองความตองการ
สูงสุด 
 ดังนั้น จึงทําใหโรงงานตัวอยางที่เปนโรงงานผลิตเกี่ยวกับอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส 
ซึ่งไดเล็งเห็นปญหาดังกลาว จึงไดทําการศึกษาความเปนไปไดที่จะลดระยะเวลาของการสงมอบ
สินคาใหลดลงเพื่อตอบสนองความตองการลูกคาใหสูงที่สุด ในขณะที่ยังรักษาคุณภาพและตนทุน
การผลิตเทียบเทากับคูแขงขัน ซึ่งจากการศึกษาขอมูลในป 2551 พบวาระยะเวลาที่อยูใน
สายการผลิตของสินคามีคาเฉลี่ยเทากับ 13.09 วัน ดังแสดงในภาพดานลาง 
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     ภาพที ่1.1  
ระยะเวลาของการผลิตเฉลี่ยในแตละเดือนในป 2551 
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 จากฮีสโตแกรม (Histogram) ขางตนจะเหน็ไดวา ระยะเวลาของการผลิตทีอ่ยูใน
สายการผลิตเฉลี่ยในแตละเดือนมีความแตกตางกนัไปเนื่องจากหลายปจจัยอนัไดแก  
 1.1.1 โครงสรางของสินคาที่แตกตางกัน จึงสงผลใหระยะเวลาในการผลิตมีความ
แตกตางกันซึ่งสามารถแบงไดเปน 2 กลุมสินคาใหญๆ ตามลักษณะของกระบวนการผลิต คือ กลุม
สินคา A และกลุมสินคา B ดังแสดงในภาพที่ 1.2 แสดงถึงกลุมสินคา A และ B ที่มีระยะเวลาที่อยู
ในสายการผลิตที่ตางกัน และภาพที่ 1.3 แสดงใหเห็นถึงตัวอยางรายการวัตถุดิบที่ใชในบางสินคา
ของกลุมสินคา A และ B  ซึ่งขอแตกตางหลักของสองกลุมจะอยูที่ระบบการทดสอบกอนที่จะสง
มอบสินคาออกไปยังลูกคา โดยกลุมสินคา B จะใหระยะเวลามากกวากลุมสินคา A และจากขอมูล
ในป 2551 การเปรียบเทียบระยะเวลาของการผลิตเฉลี่ยในแตละเดือนในป 2551 ของกลุมสินคา 
A และกลุมสินคา B (ภาพที่ 1.4) พบวา ระยะเวลาการผลิตเฉลี่ยของกลุมสินคา B สูงกวากลุม
สินคา A 

Product
Production 
Lead Time

Product
Production 
Lead Time

A1 7.00 B1 13.30
A2 16.33 B2 12.95
A3 14.00 B3 12.25
A4 7.00 B4 13.30
A5 7.00 B5 9.30
A6 7.33 B6 12.15
A7 8.00 B7 10.40
A8 8.29 B8 11.65
A9 8.00 B9 13.05
A10 7.00 B10 13.25
A11 7.00 B11 14.00
A12 7.00 B12 12.85
A13 7.14 B13 18.10
A14 7.33 B14 14.20
A15 12.14 B15 22.00
A16 20.43 B16 17.00
A17 13.24 B17 16.50
A18 16.24 B18 15.00
A19 18.10 B19 45.00
A20 16.76 B20 12.95
A21 15.10 B21 16.85
A22 11.43 B22 10.95
A23 15.38 B23 12.35
A24 15.71
A25 14.71
A26 13.10
A27 21.00

 
กลุมผลิตภัณฑ A

 
กลุมผลิตภัณฑ B

 
 

ภาพที ่1.2  
 กลุมสินคาและระยะเวลาเฉลี่ยที่อยูในกระบวนการผลิตที่แตกตางกัน 
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Component number Object description Quantity Un
A11 Description1 1 EA
A12 Description2 1 EA
A13 Description3 1 EA
A14 Description4 1 EA
A15 Description5 1 EA
A16 Description6 2 EA
A17 Description7 2 EA
A18 Description8 1 EA
A19 Description9 2 EA
A20 Description10 1 EA
A21 Description11 13 EA
A22 Description12 1 EA
A23 Description13 1 EA
A24 Description14 1 EA
A25 Description15 4 EA
A26 Description16 5 EA
A27 Description17 1 EA
A28 Description18 8 EA
A29 Description19 8 EA
A30 Description20 6 EA
A31 Description21 1 ML
A32 Description22 1 EA
A33 Description23 1 EA
A34 Description24 1 EA
A35 Description25 4 EA
A36 Description26 2 EA
A37 Description27 1 EA
A38 Description28 10 EA
A39 Description29 2 EA
A40 Description30 1 OC
A41 Description31 1 EA
A42 Description32 1 EA
A43 Description33 1 EA

Component number Object description Qty (CUn) Un
B11 Description1 1.000 EA
B12 Description2 1.000 EA
B13 Description3 6.000 EA
B14 Description4 6.000 EA
B15 Description5 6.000 EA
B16 Description6 4.000 EA
B17 Description7 36.000 EA
B18 Description8 6.000 EA
B19 Description9 6.000 M
B20 Description10 2.000 EA
B21 Description11 2.000 EA
B22 Description12 6.000 EA
B23 Description13 2.000 EA
B24 Description14 2.000 EA
B25 Description15 1.000 EA
B26 Description16 1.000 EA
B27 Description17 1.000 EA
B28 Description18 1.000 EA
B29 Description19 1.000 EA
B30 Description20 1.000 EA
B31 Description21 1.000 EA
B32 Description22 1.000 EA
B33 Description23 1.000 EA
B34 Description24 1.000 EA
B35 Description25 1.000 EA
B36 Description26 1.000 EA
B37 Description27 1.000 EA
B38 Description28 1.000 EA
B39 Description29 4.000 EA
B40 Description30 10.000 EA
B41 Description31 2.000 EA
B42 Description32 1.000 EA
B43 Description33 1.000 EA
B44 Description34 1.000 EA
B45 Description35 2.000 EA
B46 Description36 4.000 EA
B47 Description37 1.000 ML
B48 Description38 6.000 EA
B49 Description39 1.000 EA
B50 Description40 9.000 EA
B51 Description41 4.000 EA
B52 Description42 1.000 EA
B53 Description43 4.000 EA
B54 Description44 4.000 EA
B55 Description45 3.000 EA
B56 Description46 2.000 EA
B57 Description47 1.000 EA
B58 Description48 1.000 EA
B59 Description49 3.000 "
B60 Description50 3.000 "
B61 Description51 2.000 EA
B62 Description52 1.000 OC

 
 
 

      
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที ่1.3  

ตัวอยางรายการวัตถุดิบที่ใชในกลุมสินคา A และ B 
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ภาพที ่1.4  
การเปรียบเทยีบระยะเวลาของการผลิตเฉลี่ยในแตละเดือนในป 2551 ของกลุมสินคา A  

และกลุมสินคา B 
  
 1.1.2 โรงงานไมมีการตรวจสอบวัตถุดิบกอนวาเพียงพอตอจํานวนสินคาที่จะผลิต
หรือไม ตัวอยางเชน ในสินคา 1 รายการตองใชวัตถุดิบ 5 รายการ และวัตถุดิบรายการที่ 5 ไมมีอยู
ในคลังวัตถุดิบ และตองรอการสั่งซื้อเขามาใหมเปนเวลา 14 วัน เมื่อลูกคามีคําสั่งซื้อไปยังโรงงาน
ผูผลิต และผูวางแผนการผลิตเปดคําสั่งผลิตไปยังสายการผลิตทันทีโดยที่ไมทราบวาวัตถุดิบมี
เทากับจํานวนที่ตองการผลิตหรือไม ทําใหสายการผลิตไมสามารถเริ่มผลิตไดและวัตถุดิบอ่ืนๆ ถูก
เก็บไวในสายการผลิตโดยเสียโอกาสที่จะนําไปใชประกอบกับสินคาตัวอื่นกรณีที่ใชวัตถุดิบชนิด
เดียวกัน 

Item Component number Object description Qty Un 
0010 A1 Base 1.000 EA
0020 A2 Cover 1.000 EA
0030 A3 Fiber optical 2.000 EA
0040 A4 Screws 2.000 EA
0050 A5 label 2.000 EA

 
ภาพที ่1.5  

ตัวอยางรายการวัตถุดิบที่ใชในสินคาชนิดหนึง่ 
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PO placed to CM.

Open work order

Material preparation

Kitting

Soldering

Assembly
Pigtails assembly Coling assembly

Final test

Pre test

Final Inspection

Ship to customer

Group product BGroup product A

 
 
     ภาพที ่1.6  

กระบวนการโดยรวมตั้งแตไดรับคําสั่งซื้อจนถึงสงมอบสนิคา 
  
 1.1.3. สายการผลิตไมมีการจัดลําดับการผลิตกอนและหลัง เมื่อไดรับคําสั่งผลิตจากผู
วางแผนการผลิตทํางานในระบบมีการวนเวียนอยูในสายการผลิตเวลานาน ซึ่งสงผลกระทบให 
ระยะเวลาการสงมอบสินคาลาชาออกไป 
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 1.1.4. การประกอบถูกออกแบบเปนลักษณะที่ทําคนเดียว ต้ังแตตนจนถึงกระบวนการ
สุดทายทําใหลักษณะการไหลของงานไมเปนทิศทาง และเกิดการสูญเสียเวลาในกระบวนการดัง
แสดงแผนผังของสายการผลิตในภาพที่ 1.7 
 

 
 

ภาพที ่1.7  
ระบบการไหลของงานในกระบวนการผลติ 

 
1.2 วัตถุประสงคของงานวิจัย  
 

1.2.1 เพื่อวิเคราะหและสรางระบบปญหาปจจุบันของกระบวนการผลิตแบบเดี่ยวโดย
ใชโปรแกรมการจําลองสถานการณ 

1.2.2 เพื่อเปรียบเทียบการประยุกตใชระบบลีนตางๆ ดวยการออกแบบการทดลอง
สําหรับการปรับปรุงกระบวนการผลิตแบบเดี่ยวและมีลักษณะที่ซับซอนของโรงงานตัวอยาง ผาน
การจําลองสถานการณ 

1.2.3 เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพของการผลิตโดยสรางใหเกิดการไหลของงานอยางตอ
เนื่องตลอดทั้งกระบวนการและลดระยะเวลาในการสงมอบสินคาใหลูกคาผานระบบลนีทีเ่หมาะสม
ที่สุดที่ไดรับจากการวิเคราะหความแปรปรวน  
 



 
 

 

7

1.3 ขอบเขตของงานวิจัย 
 

1.3.1 การศึกษาและวิเคราะหสภาพปญหาปจจุบันของโรงงานตัวอยางโดยใช
โปรแกรมการจําลองสถานการณ 

1.3.2 การศึกษาและปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการและสายการผลิตชิ้นงาน
อิเล็กทรอนิกสของโรงงานตัวอยางผานการจําลองสถานการณโดยใชระบบลีนมาประยุกต 

1.3.3 การเปรียบเทียบผลของหลังจากปรับปรุงกระบวนการดวยระบบลีนที่เหมาะสม
ที่สุดจากการจําลองสถานการณโดยแสดงใหเห็นถึงสภาพสายการผลิตแบบใหมและระยะเวลา
ของการผลิตในสายการผลิต 

1.3.4 ไมนําปจจัยวัตถุดิบที่ไมครบตามจํานวนที่ตองผลิตมาทําการพิจารณา 
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1.4 วิธกีารดําเนินการวิจยั 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

ภาพที ่1.8 
กระบวนการวจิัย 

 
 

การศึกษารายละเอียดของจากจําลองทาง
คอมพิวเตอร 

การจําลองสภาพปญหาปจจุบันดวย
โปรแกรมจําลองทางคอมพวิเตอร 

 

Scenario 1 
การปรับปรุงดวยวธิี Kanban  

Scenario 2 
การปรับปรุงดวยวธิี Lean1  

Scenario 3 
ปรับปรุงดวยวธิี Lean2  

การติดตามผล/สรุปผลเปรียบเทียบผลที่
ไดรับกับการจําลอง 

การนาํวิธทีี่ไดผลดีที่สุดไปประยุกตใชกับ
สายการผลิตจริง 

การเปรียบเทยีบผลการจาํลองทางคอมพวิเตอรดวย
หลักทางสถิติ (ANOVA) 
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1.5 แผนการดําเนินการวจิัย 
 

w1 w2 w3 w4 w1 w2 w3 w4 w1 w2 w3 w4 w1 w2 w3 w4 w1 w2 w3 w4 w1 w2 w3 w4 w1 w2 w3 w4

1.ศึกษารายละเอียดของจากจําลองทางคอมพิวเตอร

2.จําลองสภาพปญหาปจจุบันดวยโปรแกรมจําลอง
ทางคอมพิวเตอร

3 จําลองการปรับปรุงดวยวิธี Kanban/Lean1/Lean2

4.เปรียบเทียบผลการจําลองทางคอมพิวเตอรดวย
หลักทางสถิติ(Anova)
5.นําวิธีที่ไดผลดีท่ีสุดไปประยุกตใชกับสายการผลิต
จริง และ ติดตามผล/สรุปผลเปรียบเทียบผลที่ไดรับ
กับการจําลอง

6.สรุปผลการวิจัย และ ขอเสนอแนะ

7.นําเสนอผลงานและจัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ

ธ.ค. 52 ม.ค. 53
รายละเอียด

ส.ค. 52 ก.ย. 52 ต.ค. 52 พ.ย. 52ก.ค. 52

 
 

ภาพที ่1.9  
แผนการดําเนนิการวิจัย 

 
 

1.6 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับจากการวิจัย 
 

1.6.1 ทราบถึงปญหาของระบบการทํางานของสายการผลิตแบบเดี่ยวและมีลักษณะ
ของผลิตภัณฑหลายประเภท 

1.6.2 เพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตดวยการจําลองสถานการณทดแทนการ
ปรับปรุงกระบวนการจริง 

1.6.3 ลดระยะเวลาในการสงมอบสินคาลง รวมถึงลดความสูญเสียสูญเปลาตางๆ และ
เพิ่มผลผลิตใชทรัพยากรใหเกิดประโยชนสูงสุด 
 
 
 
 


