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การกําหนดปญหา

การกําหนดวัตถุประสงคและการวางแผน

การรวบรวมขอมูล

ศึกษาและหาระบบลีนที่เหมาะสม
ในการปรับปรุงสภาพปญหา

ในกระบวนการผลิตของโรงงานตัวอยาง

ศึกษารายละเอียดของการ
จําลองทางคอมพิวเตอร

A

บทที่ 3 
 

วิธีดําเนินการวิจัย 
 

 การนําแนวคิดระบบลีนมาประยุกตใชในกระบวนการผลิตของการวิจัยครั้งนี้มี
วัตถุประสงคเพื่อการปรับปรุงระยะเวลาการผลิตรวมเพื่อลดระยะเวลาสงมอบใหลูกคาไดทันตาม
ตองการ แตเนื่องจากระบบลีนนั้นมีหลากหลายประเภทดังนั้นจําเปนตองมีการศึกษาแตละ
ประเภทเพื่อความเหมาะสมตอกระบวนการผลิตในแตละอุตสาหกรรม และในการปรับปรุง
สายการผลิตนั้น เพื่อลดระยะเวลาในการทดลองจริงและประหยัดคาใชจายตางๆ โปรแกรมการ
จําลองสถานการณจากคอมพิวเตอรจึงเปนเครื่องมือที่ถูกนํามาพิจารณาในการจําลองสถานการณ 
และเมื่อผลการจําลองสถานการณสามารถสรางใหเห็นวาระบบลีนนั้นๆ สามารถปรับปรุง
กระบวนการผลิตไดจริง การปรับปรุงในกระบวนการผลิตจริงจึงเกิดขึ้น การวิจัยครั้งนี้จึงไดนําการ
จําลองสถานการณทางคอมพิวเตอรในการปรับปรุงกระบวนการผลิตของตัวขยายสัญญาณแสง
โดยพิจารณาระบบลีนมา 3 ประเภท จากนั้นใชหลักสถิติมาวิเคราะหหาระบบลีนที่ดีที่สุดนําไป
ประยุกตใชในกระบวนการผลิตจริงและติดตามผล ซึ่งขั้นตอนและวิธีการดําเนินการวิจัยนี้สามารถ
แสดงใหเห็นดังภาพที่ 3.1 
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ภาพที ่3.1 
ข้ันตอนในการดําเนนิการวิจยั 

 
3.1 ศึกษาสภาพกระบวนการผลิตปจจบัุน 
 

 ตัวขยายสัญญาณทางแสง (Erbium Doped Fibre Amplifier, EDFA) เปนสวนหนึ่ง
ของระบบโทรคมนาคมหรือระบบการสงสัญญาณทางแสง ซึ่งดังนั้นอุปกรณตางๆ ที่อยูในระบบนั้น
ตองเปนอุปกณณที่ประกอบมาจากใยแกวนําแสง ซึ่งจากโรงงานตัวอยางที่ทําการวิจัยเปน
กระบวนการประกอบตัวขยายสัญญาณแสงที่มีอุปกรณภายในที่เกี่ยวของกันอุปกรณใยแกวนํา

จําลองการปรับปรุงกระบวนการผลิตดวยโปรแกรมการ
จําลองทางคอมพิวเตอร

Scenario 1 Scenario 2 Scenario 3

วิเคราะหและเปรียบเทียบผลการจําลองทางคอมพิวเตอร
ทั้ง 3 วิธีดวยหลักทางสถิติ

นําผลที่ดีที่สุดไปประยุกตใชในกระบวนการผลิตจริง

ติดตามผล/สรุปผลเปรียบเทียบกับผลการจําลอง

สรุปผลการวิจัยและขอแนะนํา

A
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แสงทั้งหมด ซึ่งสงผลใหการประกอบจะตองใชฝมือแรงงานสูง และเปนกระบวนการที่ซับซอนและ
ใชระยะเวลาสูง ภาพที่ 3.2 แสดงใหเห็นสวนประกอบของตัวขยายสัญญาณแสง  

 

Fiber

EDF Amplified signal out

Isolator Fiber

Coupler
Weak signal in

IsolatorFiber

Pump

 
 

ภาพที ่3.2 
สวนประกอบของตัวขยายสญัญาณแสง 
ที่มา: Optical amplifier (Knipp, 2007) 

 
 3.1.1 สภาพกระบวนการผลิตปจจุบัน  

จากการศึกษาสภาพกระบวนการประกอบนั้นพบวา ระยะเวลาในการประกอบและ
ทดสอบนาน จึงสงผลใหการสงมอบสินคาไปยังลูกคาลาชาและไมเปนไปตามที่ลูกคาคาดหมาย
และตองการ จึงสงผลกระทบตอธุรกิจโดยรวมตอบริษัท สาเหตุหลักที่สงผลระยะเวลาการประกอบ
ใชเวลานานคือ ตัวผลิตภัณฑที่ประกอบหรือถูกผลิตในกระบวนการผลิตในโรงงานตัวอยางนี้มี
ความหลากหลาย แตกตางทั้งขนาดและจํานวนที่ประกอบแตละครั้งซึ่งสามารถแบงออกเปนกลุม
ผลิตภัณฑใหญๆ ได 2 ประเภทคือ A และ B ดังกลาวไวในบทที่ 1 

ปจจุบันกระบวนการผลิตประกอบดวย 6 ข้ัน ตอนคือ 
1. กระบวนการจัดกลุมอุปกรณ (Kitting) เพื่อคัดเลือกพารามิเตอรของแตละ

อุปกรณที่นํามาใชในการประกอบในตัวขยายสัญญาณแสงหนึ่งตัวผานทางโปรแกรม คอมพิวเตอร
ดังแสดงในภาพที่ 3.3 
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ภาพที ่3.3  
กระบวนการจดักลุมอุปกรณ (Kitting) 

 
2. กระบวนการบัดกรี (Soldering) เพื่อติดตั้งอุปกรณทางแสงลงไปในแผงวงจร

ไฟฟา ดังแสดงในภาพที่ 3.4 
 

         
   

ภาพที ่3.4  
กระบวนการบดักรี (Soldering) 

 
 3. กระบวนการประกอบ (Assembly) เพื่อประกอบอุปกรณทางแสง ทาง
อิเลคทรอนิคส และทางกล เขาดวยกันเปนรูปของตัวขยายสัญญาณแสง ซึ่งจะทําการประกอบที่
สถานีการประกอบและมีเครื่องมือหลักในการเชื่อมตออุปกรณทางแสงแตละตัวคือ เครื่องเชื่อมตอ
ทางแสง (Splicer) ดังแสดงในภาพที่ 3.5 
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 ภาพที ่3.5  
 กระบวนการประกอบ (Assembly) 
 
4. การทดสอบเบื้องตนผลิตภัณฑ (Pre-test) เปนการทดสอบอุปกรณถูกประกอบ

ในตัวผลิตภัณฑ รวมทั้งทดสอบการการทํางานของแผงวงจรไฟฟา ดังแสดงในภาพที่ 3.6 
 

         
  

ภาพที ่3.6  
       กระบวนการทดสอบเบือ้งตนผลิตภัณฑ (Pre-test) 
 
   5. การทดสอบผลิตภัณฑข้ันสุดทาย (Final Test) เปนการทดสอบขั้นสุดทาย 

รวมถึงการปรับแตง (Calibrate) ตัวอุปกรณทั้งหมด และวัดและทดสอบการทํางานของผลิตภัณฑ
เปรียบเทียบกับส่ิงที่ลูกคาตองการ ดังแสดงในภาพที่ 3.7 
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ภาพที ่3.7  
กระบวนการทดสอบผลิตภัณฑข้ันสุดทาย (Final Test) 

 
6. การตรวจสอบขั้นสุดทาย (Final Inspection) เปนการตรวจสอบและการ

ทดสอบผลิตภัณฑ วัดขนาดของผลิตภัณฑ และติดฉลากสินคา และตรวจสอบทุกๆ สวนเพื่อให
มั่นใจวาสินคาทุกตัวจะตองไดผลไปตามที่ลูกคาตองการกอนจะนําลองกลองเพื่อสงออกไปถึงมือ
ลูกคา ดังแสดงในภาพที่ 3.8 

 

         
 

ภาพที ่3.8  
กระบวนการตรวจสอบขั้นสดุทาย (Final Inspection) 

 
ใยแกวนําแสง (Optical Fibre) เปนสวนหนึ่งของผลิตภัณฑซึ่งกระบวนการผลิตหรือ

ประกอบจึงมีความยุงยากและซับซอนกวาการประกอบผลิตภัณฑทั่วไป กลาวคือตองการผูที่มี
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ความรูและทักษะการการประกอบสูง เพราะวาในการประกอบนั้นตองมีการเชื่อมตอทางแสงของ
อุปกรณแตละตัว ซึ่งผลการเชื่อมตอตองมีคาสูญเสียทางแสงต่ําแตยังคงมีความแข็งแรงของ
รอยตอสูง ซึ่งสงผลใหเวลาการเชื่อมตออุปกรณแตละตัวใชเวลานาน และทําใหระยะเวลาการ
ประกอบรวมยาวนานเชนกัน  

รูปแบบในการออกแบบกระบวนการประกอบจึงถูกออกแบบใหประกอบแบบใหงานชิ้น
เดียวประกอบโดยพนักงานคนเดียวตั้งแตตนจนจบ (One Piece Operation) นอกจากนี้ยังมี การ
จัดการการผลิตไมเพียงพอกับการจัดลําดับงานของกระบวนการผลิตที่สงผลตอจํานวนงานที่สูงใน
กระบวนการ (Work In Process, WIP) ดังแสดงในภาพที่ 3.9 ซึ่งโดยทั่วไปการจัดกระบวนการ
ผลิตปจจุบันยังไมเหมาะสมกับการประกอบตัวขยายสัญญาณแสงเนื่องจากยังเกิดการสูญเสีย
ตางๆ ในกระบวนการ จึงทําใหเกิดการทํางานที่สูงขึ้นรวมทั้งระยะเวลาการผลิตที่ยาวนานเชนกัน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
 

ภาพที ่3.9  
สภาพการไหลกระบวนการผลิตตัวขยายสญัญาณแสงปจจุบัน 

 . . . . . . .

 . . . . . . .

. . . . . . . . 

Soldering#2Soldering#1

Assembly#1 Assembly#2 Assembly#3 Assembly#4 Assembly#n

Final test #2Final test  #1

Pre test #1

Kitting  

Final inspection 

Shipment

Pre test #n

Final test #n
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363024181260

LSL USLTarget

LSL 2
Target 5
USL 9
Sample Mean 12.8316
Sample N 944
StDev (Within) 5.881
StDev (O v erall) 6.5661

Process Data

C p 0.20
C PL 0.61
C PU -0.22
C pk -0.22

Pp 0.18
PPL 0.55
PPU -0.19
Ppk -0.19
C pm 0.10

O v erall C apability

Potential (Within) C apability

PPM < LSL 1059.32
PPM > USL 537076.27
PPM Total 538135.59

O bserv ed Performance
PPM < LSL 32752.83
PPM > USL 742643.55
PPM Total 775396.38

Exp. Within Performance
PPM < LSL 49510.43
PPM > USL 720234.28
PPM Total 769744.72

Exp. O v erall Performance

Within
Overall

Process Capability of Production time

3.1.2 การศึกษาการสูญเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต 
การสูญเสียในกระบวนการอุตสาหกรรมนั้นมีหลากหลายชนิด จากการศึกษาการ

สูญเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตตัวขยายสัญญาณแสง (Erbium Doped Fibre Amplifier, 
EDFA) ซึ่งการสูญเสียดังกลาวที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตสงผลกระทบโดยตรงตอการสงสินคา
ลาชาตอลูกคา  

ระบบลีนเปนวิธีการปรับปรุงที่มีการพิจารณาเพื่อกําจัดความสูญเสียที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิตและปรับปรุงระยะเวลาการผลิตรวมซึ่ง ความสูญเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการ
ผลิต EDFA ปจจุบัน สามารถแบงออกไดดังนี้  

1. จํานวนสินคาอยูในกระบวนการผลิตเกินกวาที่ลูกคาตองการ 
2. จํานวนวัตถุดิบ และ สินคาเกินความจําเปน 
3. มีการรองานระหวางกระบวนการผลิต 
4. การเคลื่อนไหวของพนักงานไมสรางมูลคาเพิ่ม 
5. การขนสง หรือ การเคลื่อนยายวัตถุดิบหรือชิ้นงานในระหวางกระบวนการผลิต

ไมเกิดการสนับสนุนโดยตรงตอการเพิ่มมูลคาของงาน 
6. ขอบกพรองหรือทําใหชิ้นสวนชํารุด 
7. มีกระบวนการที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มหรือไมจําเปนตอการผลิตสินคา 

เงื่อนไขการผลิตปจจุบันของ กระบวนการ EDFA เวลาการผลิตรวมไมสามารถเปนไป
ไดตามความตองการของลูกคาในเรื่องระยะเวลาการสงมอบหลังการออกคําสั่งซื้อได ซึ่งภาพที่ 
3.10 แสดงใหเห็นถึงความสามารถของกระบวนการผลิตปจจุบันเรื่องระยะเวลาการผลิตรวม 

 
 

 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่3.10  
ระยะเวลารวมของการผลิตปจจุบัน 
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3.2 ศึกษาระบบลีน 

 
 3.2.1 เครื่องมือลีนที่เหมาะสมตอกระบวนการผลิต EDFA 

ระบบการผลิตแบบลีนมีประโยชนในการกําจัดความสูญเสียตางๆ หรือ กิจกรรมใน
กระบวนการผลิตที่ไมเกิดมูลคาในกระบวนการผลิต ซึ่งระบบลีน 9 ประเภทดังแสดงในภาพที่ 3.11 
ที่นํามาศึกษาเพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิตตัวขยายสัญญานแสงมีดังนี้ 

1. Cellular Layouts คือการจัดกระบวนการประกอบจากแบบสายการประกอบ
ไปเปนแบบรูปตัวยู (U shaved) เพื่อลดระยะทางในแตละกระบวนการประกอบ ซึ่งการวางรูปแบบ
กระบวนการผลิตแบบนี้คอนขางสะดวกในการประกอบ และแสดงใหเห็นระยะทางเทาใดในการ
เดินระหวางกระบวนการ  
 2. Andon Boards เปนระบบสัญญาณเพื่อแจงใหพนักงานในกระบวนการผลิต
ทราบถึงสถานะของการประกอบชิ้นงานนั้นๆ  
 3. Jidoka คือ การควบคุมตัวเองโดยอัตโนมัติ หมายถึง ในทุก ๆ กระบวนการตอง
มีการควบคุมคุณภาพ หากพนักงานผลิตในจุดของตนเองไมทันกับการไหลของสายพานการผลิต 
ก็สามารถหยุดสายพานการผลิตไดเพื่อทําใหทัน แตการหยุดสายพานการผลิตจะกอใหเกิดการ
สูญเสีย ดังนั้น จึงตองมีระบบการควบคุมเพื่อไมใหเกิดการผิดพลาดที่จะนําไปสูการหยุดสายพาน
การผลิต 
 4. Heijunka หรือการปรับเรียบการผลิต คือ การจัดการเพื่อลดความไมสม่ําเสมอ
ในการผลิตทั้งในสวนของการกําหนดปริมาณการผลิตและการจัดลําดับในการผลิต ดวยการเฉลี่ย
จํานวนชนิดและปริมาณการผลิตสินคาในแตละใหไกลเคียงกันกับความตองการของลูกคาใหมาก
ที่สุด เพื่อหลีกเลี่ยงการผลิตสินคาบางรุนมากเกินไป 

5. Six-Sigma เปนวิธีการปรับปรุงและเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต 
 6. Flow Process หรือกระบวนการผลิตแบบตอเนื่อง หรือการผลิตทีละชิ้น คือ
แนวคิดในการผลิตแบะการเคลื่อนยายงานที่ตอเนื่อง โดยไมมีการหยุด การรอ หรือการสะสมของ
งานระหวางกระบวนการผลิต ทําใหระยะเวลาการผลิตสั้นลง ตางจากการผลิตแบบเดิม คือ 
กระบวนการผลิตแบบไมตอเนื่อง ซึ่งผลิตเปนรุนจํานวนมาก เวลาที่ใชการผลิตที่ยาวนานกวา 
 7. Kanban and Pull System หรือ ระบบดึงและคัมบัง ซึ่งคัมบัง หมายถึงแผน
ปายที่ใหขอมูลขาวสารในการสั่งงานอัตโนมัติแกพนักงานหรือผูที่เกี่ยวของ วาจะผลิตหรือ
เคลื่อนยายอะไร เมื่อไร เทาไร ที่ไหน ดวยวิธีการอยางไร โดยคัมบังจะถูกยายไปกับชิ้นงานเสมอ 
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และระบบดึง หมายถึงระบบงานที่กระบวนการถัดไป หรือลูกคาเปนผูดึงชิ้นงาน หรือสินคากอน
หนานี้เมื่อมีความตองการ จากนั้นกระบวนการกอนหนาจะผลิตชิ้นงานชดเชยในปริมาณที่เทากบัที่
มีการดึงไป ถาหากไมมีการดึงไปในกระบวนการถัดไป กระบวนการทั้งหมดจะหยุดผลิตทันที 

 8. Quick Changeover หรือ การลดเวลาการปรับต้ังเครื่องจักร เปนการลดเวลา
ในการปรับต้ังเครื่องจักรเมื่อเปลี่ยนรุนการผลิตสินคา ซึ่งเริ่มนับต้ังแตการผลิตสินคารุนเดิมชิ้น
สุดทายเสร็จส้ินไปจนถึงเวลาที่สามารถผลิตสินคารุนใหมชิ้นแรกไดเปนสิ่งที่จําเปนตอระบบลีน ใน
การเพิ่มความยืดหยุนในการตอบสนองการเปลี่ยนแปลงความตองการของลูกคา 

9. Poka-Yoke คือระบบแกไขปญหาการผิดพลาดในการทํางาน (Mistake 
Proofing System) เพื่อเปนการปองกันการผิดพลาดทั้งจากคนและเครื่องจักร 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

ภาพที ่3.11 
เครื่องมือลีนตางๆ ที่นาํมาวิเคราะหสําหรับการปรับปรุงกระบวนการผลติ EDFA 

ที่มา: Conceptual Development of an Introductory Lean Manufacturing (Mcleod, 2009) 
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Lean’s  Tools Possibility Frequency Risk Total
Cellular Layouts 1 2 1 2
Andon Boards 3 1 1 3

Jidoka 1 1 2 2
Six-Sigma 1 1 2 2

Flow Process 3 2 2 12
Pull system and Kanban 3 2 2 12

Heijunka 1 1 1 1
Quick Changeover 1 1 1 1

Poka-Yoke 1 2 1 2

 3.2.2 การหาระบบลีนมาปรับปรุงผานการจาํลองดวยโปรแกรมคอมพิวเตอร 
 เครื่องมือลีนทุกประเภทที่กลาวขางตนจะถูกวิ เคราะหกอนนําไปจําลองทาง
คอมพิวเตอรสําหรับแนวคิดการผลิตแบบลีน ซึ่งจะเปนการรวมกับการแนวคิดการปรับปรุงอื่นๆ ซึ่ง
ถูกนํามาพิจารณาเพื่อความเปนไปไดสูงสุดในการปรับปรุงปญหาปจจุบันของกระบวนการผลิตตัว
ขยายสัญญาณแสง (Erbium Doped Fibre Amplifier) จากการเปรียบเทียบโดยการวิเคราะหของ
การเลือกระบบการผลิตแบบลีนจะถูกกําหนดโดยการใหคะแนนสําหรับเคร่ืองมือตางๆ ผาน 3 
เกณฑ ดังตารางที่ 3.1 ซึ่งประกอบดวย ความเปนไปได, ความถี่ และ ความเสี่ยง โดย 

- ความเปนไปได คือ เปนการระบุวาเครื่องมือลีนนั้นๆ มีความเปนไปไดในการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยถาเปนไปไดมากที่สุดจะเริ่มจากสูงสุด 4 ตํ่าสุด 1 คะแนน 

- ความถี่ คือ เปนการระบุถึงความถี่ของเวลาการผลิตที่เกินถาเครื่องมือลีนนั้นๆ 
ไมไดใชในกระบวนการผลิต ถาความถี่มากสุดจะเริ่มจากสูงสุด 4 ตํ่าสุด 1 คะแนน 

- ความเสี่ยง คือ เปนการระบุถึงความเสี่ยงที่จะเกิดขึ้นถาเครื่องมือลีนนั้นๆ ไมได
ใชในกระบวนการผลิต ถาความเสี่ยงมากสุดจะเริ่มจากสูงสุด 4 ตํ่าสุด 1 คะแนน 

คะแนนแตละเกณฑของเครือ่งมือลีนแตละประเภทจะคณูดวยกันทัง้หมด และ คะแนน
ที่สูงสุดจะถูกนําเลือกมาใชในการจาํลองทางคอมพวิเตอรในกระบวนการตอไป 

 
ตารางที่ 3.1  

การวิเคราะหการเลือกเครื่องมือลีนทีน่ําไปจําลองสถานการณทางคอมพิวเตอร 
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จากผลจากการเลือกเครื่องมือลีนเพื่อนํามาวิเคราะหผานการจําลองสถานการณทาง
คอมพิวเตอรพบวาเพื่อใหไดประสิทธิผลในการปรับปรุงกระบวนการผลิตเราจําเปนตองรวม
เครื่องมือลีนเขาดวยกันเพื่อความเหมาะสมตอกระบวนการจริงในโรงงานตัวอยาง ดังนั้นระบบลีน
ที่ถูกนํามาพิจารณาในการวิเคราะหดวยการจําลองสถานการณคือ กระบวนการผลิตแบบตอเนื่อง 
(Flow Process) โดยเครื่องมือลีนชนิดนี้จะเปนเครื่องมือหลักของการจําลอง สวนเครื่องมือลีนที่มี
คะแนนสูงเทากันคือระบบดึงและคัมบัง (Pull System and Kanban) ซึ่งจะเปนเครื่องมือที่จะถูก
นํามาเสริมเปนสวนหนึ่งในการปรับปรุงกระบวนการผลิตตัวขยายสัญญาณแสง หลังจากที่ไดผล
การจําลองสถานการณแลว 
 
 ผลดังกลาวสําหรับกระบวนการผลิตแบบตอเนื่อง จะถูกนําไปออกแบบการจําลอง
สถานการณทางคอมพิวเตอรได 3 แบบการจําลองที่มีลักษณะผสมผสานโดยรายละเอียดในหัวขอ
ตอไป 
 
3.3 การจําลองสถานการณทางคอมพิวเตอร 

 
 การจําลองสถานการณในการวิจัยนี้จะออกแบบและจําลองสถานการณดวยโปรแกรม
Arena Version 11 โดยรายละเอียดการจําลองสถานการณกอนนําไปปรับปรุงในกระบวนการจริง
มีดังตอไปนี้ 
 3.3.1 การออกแบบการจําลองดวยโปรแกรมคอมพวิเตอร 

ผลจากการวิเคราะหเครื่องมือลีนถูกนํามาพิจารณาในการออกแบบการจําลอง
สถานการณผานทางโปรแกรมคอมพิวเตอรมีเงื่อนไขการออกแบบดังนี้ 

 
แบบจําลองที่ 1: การวางแผนการผลิตโดยอางอิงวันที่สงสินคารวมทั้งใชระบบเขา

มากอนผลิตกอนหรือ First In First Out (FIFO) ซึ่งวิธีการนี้แตกตางจากระบบการผลิตแบบ
ปจจุบันที่ไมมีการพิจารณาวันสงสินคาและระบบการไหลของงานที่อยูในสายการผลิตที่ไมมีระบบ
การควบคุม ดังแสดงในภาพที่ 3.12 
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ภาพที ่3.12  

ลักษณะการไหลของงานของการจาํลองแบบจําลองที่ 1 
 
แบบจําลองที่ 2: การออกแบบกระบวนการผลิตแบบการไหล (Flow Process) 

โดยไมพิจารณาระบบงานมากอนทํากอน (First In First Out, FIFO) มาควบคุม โดยจุดประสงค
ของการออกแบบรูปแบบนี้เพื่อลดเวลาการทํางานในแตละขั้นตอนของกระบวนการประกอบและ
ระยะเวลารวม ดังแสดงในภาพที่ 3.13 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่3.13  
ลักษณะการไหลของงานของการจาํลองแบบจําลองที่ 2 

 

 

. . .  . . Kitting
Soldering#2

   

Soldering#1
   

Assembly#1 Assembly#2
   

Pre testFinal test#1

Final test#2

Final
Inspection

Process (FIP)
Delivery

Assembly#7



 

 

68
 

  

. . . . Kitting

Soldering#2
   

Soldering#1
   

Assembly#1 Assembly#2
   

Pre testFinal test#1

Final test#2

Final  
Inspection

Process (FIP)
Delivery

Assembly#7

แบบจําลองที่ 3:  การออกแบบกระบวนการผลิตแบบการไหล (Flow Process) 
โดยนําการวางแผนการผลิตที่พิจารณาวันสงมอบสินคาและระบบงานมากอนทํากอน (First In 
First Out, FIFO) มาควบคุม โดยจุดประสงคของการออกแบบรูปบบนี้เพื่อศึกษาการไหลของงาน
เพื่อใหเกิดการสมดุลตลอดทั้งกระบวนการ ดังแสดงในภาพที่ 3.14 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่3.14  
ลักษณะการไหลของงานของการจาํลองแบบจําลองที่ 3 

 
 3.3.2 การตรวจสอบความถูกตองของโปรแกรม 

 สําหรับการตรวจสอบความถูกตองของโปรแกรมนั้น ใชวิธีการโดยทําการรันตอ 1 
หนวยของ สินคา A และ สินคา B และนําผลที่ไดมาเปรียบเทียบกับคาเวลามาตรฐานของแตละ
กระบวนการ ซึ่งผลที่ไดแสดงดังตารางที่ 3.2 
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ตารางที่ 3.2  
การตรวจสอบความถกูตองของโปรแกรม 

 

คาเวลา
มาตรฐาน

ผลการรัน
โปรแกรม

คาเวลา
มาตรฐาน

ผลการรัน
โปรแกรม

บัดกรีงานลงบนแผงวงจรไฟฟา 92 92 65 65
ยกงานไปไวบนชั้นรอการประกอบ 0.5
พนักงานแตละสถานีงานเดินมาหยิบไปประกอบ 0.2
ประกอบงาน 486 486.7 486.7 486.7
ยกงานไปไวบนชั้นรอการ pre test
ยกงานไปที่ test station เพ่ือ Pre test
Pre test งาน 23.9 23.9
ยกงานไปไวบนชั้นรอการ ทํา final test 1 1
ยกงานไปที่ test station เพ่ือ Final test 0.2 0.2
Final test 55 56.2 43 44.2
ยกงานไปไวบนชั้นรอการ Final Inspection process(FIP) 1 1
พนักงาน FIPเดินมานํางานไปที่สถานีการ FIP 0.5 0.5
FIP 46 47.1 38 39.5
ship 6 6 6 6
เวลารวม 688.4 688.4 665.3 665.3

ผลิตภัณฑ A ผลิตภัณฑ B
กิจกรรม

 
  
 3.3.3 การตรวจสอบความถูกตองของแบบจําลอง  

 ในการตรวจสอบความถูกตองของแบบจําลองนั้นจะเปนการตรวจสอบความนาเชื่อถือ
ของแบบจําลองวามี ความเหมือนหรือใกล เคียงกับระบบการทํางานจริง (สายการผลิต) โดยทํา
การจําลองเหตุการณปจจุบันทั้งผลิตภัณฑ A และ B ที่ 1,000 เรพลิเคท จากนั้นจึงนํามา
เปรียบเทียบกับผลขอระยะเวลาการผลิตรวมจริงซึ่งแสดงผลไดดังภาพที่ 3.15 
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เวลาการจากการจําลองเวลาการผลิตจริง
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Individual Value Plot of เวลาการผลิตจริง, เวลาการจากการจําลอง

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่3.15 
การเปรียบเทยีบระยะเวลาการผลิตรวมกระบวนจรงิและผลการจําลองทางคอมพิวเตอร 
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Boxplot of เวลาการผลิตจริง, เวลาการจากการจําลอง


