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การกําหนดปญหา

การกําหนดวัตถุประสงคและการวางแผน

การรวบรวมขอมูล

ศึกษาและหาระบบลีนที่เหมาะสม
ในการปรับปรุงสภาพปญหา

ในกระบวนการผลิตของโรงงานตัวอยาง

ศึกษารายละเอียดของการ
จําลองทางคอมพิวเตอร

A

บทที่ 3 
 

วิธีดําเนินการวิจัย 
 

 การนําแนวคิดระบบลีนมาประยุกตใชในกระบวนการผลิตของการวิจัยครั้งนี้มี
วัตถุประสงคเพื่อการปรับปรุงระยะเวลาการผลิตรวมเพื่อลดระยะเวลาสงมอบใหลูกคาไดทันตาม
ตองการ แตเนื่องจากระบบลีนนั้นมีหลากหลายประเภทดังนั้นจําเปนตองมีการศึกษาแตละ
ประเภทเพื่อความเหมาะสมตอกระบวนการผลิตในแตละอุตสาหกรรม และในการปรับปรุง
สายการผลิตนั้น เพื่อลดระยะเวลาในการทดลองจริงและประหยัดคาใชจายตางๆ โปรแกรมการ
จําลองสถานการณจากคอมพิวเตอรจึงเปนเครื่องมือที่ถูกนํามาพิจารณาในการจําลองสถานการณ 
และเมื่อผลการจําลองสถานการณสามารถสรางใหเห็นวาระบบลีนนั้นๆ สามารถปรับปรุง
กระบวนการผลิตไดจริง การปรับปรุงในกระบวนการผลิตจริงจึงเกิดขึ้น การวิจัยครั้งนี้จึงไดนําการ
จําลองสถานการณทางคอมพิวเตอรในการปรับปรุงกระบวนการผลิตของตัวขยายสัญญาณแสง
โดยพิจารณาระบบลีนมา 3 ประเภท จากนั้นใชหลักสถิติมาวิเคราะหหาระบบลีนที่ดีที่สุดนําไป
ประยุกตใชในกระบวนการผลิตจริงและติดตามผล ซึ่งขั้นตอนและวิธีการดําเนินการวิจัยนี้สามารถ
แสดงใหเห็นดังภาพที่ 3.1 
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ภาพที ่3.1 
ข้ันตอนในการดําเนนิการวิจยั 

 
3.1 ศึกษาสภาพกระบวนการผลิตปจจบัุน 
 

 ตัวขยายสัญญาณทางแสง (Erbium Doped Fibre Amplifier, EDFA) เปนสวนหนึ่ง
ของระบบโทรคมนาคมหรือระบบการสงสัญญาณทางแสง ซึ่งดังนั้นอุปกรณตางๆ ที่อยูในระบบนั้น
ตองเปนอุปกณณที่ประกอบมาจากใยแกวนําแสง ซึ่งจากโรงงานตัวอยางที่ทําการวิจัยเปน
กระบวนการประกอบตัวขยายสัญญาณแสงที่มีอุปกรณภายในที่เกี่ยวของกันอุปกรณใยแกวนํา

จําลองการปรับปรุงกระบวนการผลิตดวยโปรแกรมการ
จําลองทางคอมพิวเตอร

Scenario 1 Scenario 2 Scenario 3

วิเคราะหและเปรียบเทียบผลการจําลองทางคอมพิวเตอร
ทั้ง 3 วิธีดวยหลักทางสถิติ

นําผลที่ดีที่สุดไปประยุกตใชในกระบวนการผลิตจริง

ติดตามผล/สรุปผลเปรียบเทียบกับผลการจําลอง

สรุปผลการวิจัยและขอแนะนํา

A
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แสงทั้งหมด ซึ่งสงผลใหการประกอบจะตองใชฝมือแรงงานสูง และเปนกระบวนการที่ซับซอนและ
ใชระยะเวลาสูง ภาพที่ 3.2 แสดงใหเห็นสวนประกอบของตัวขยายสัญญาณแสง  

 

Fiber

EDF Amplified signal out

Isolator Fiber

Coupler
Weak signal in

IsolatorFiber

Pump

 
 

ภาพที ่3.2 
สวนประกอบของตัวขยายสญัญาณแสง 
ที่มา: Optical amplifier (Knipp, 2007) 

 
 3.1.1 สภาพกระบวนการผลิตปจจุบัน  

จากการศึกษาสภาพกระบวนการประกอบนั้นพบวา ระยะเวลาในการประกอบและ
ทดสอบนาน จึงสงผลใหการสงมอบสินคาไปยังลูกคาลาชาและไมเปนไปตามที่ลูกคาคาดหมาย
และตองการ จึงสงผลกระทบตอธุรกิจโดยรวมตอบริษัท สาเหตุหลักที่สงผลระยะเวลาการประกอบ
ใชเวลานานคือ ตัวผลิตภัณฑที่ประกอบหรือถูกผลิตในกระบวนการผลิตในโรงงานตัวอยางนี้มี
ความหลากหลาย แตกตางทั้งขนาดและจํานวนที่ประกอบแตละครั้งซึ่งสามารถแบงออกเปนกลุม
ผลิตภัณฑใหญๆ ได 2 ประเภทคือ A และ B ดังกลาวไวในบทที่ 1 

ปจจุบันกระบวนการผลิตประกอบดวย 6 ข้ัน ตอนคือ 
1. กระบวนการจัดกลุมอุปกรณ (Kitting) เพื่อคัดเลือกพารามิเตอรของแตละ

อุปกรณที่นํามาใชในการประกอบในตัวขยายสัญญาณแสงหนึ่งตัวผานทางโปรแกรม คอมพิวเตอร
ดังแสดงในภาพที่ 3.3 
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ภาพที ่3.3  
กระบวนการจดักลุมอุปกรณ (Kitting) 

 
2. กระบวนการบัดกรี (Soldering) เพื่อติดตั้งอุปกรณทางแสงลงไปในแผงวงจร

ไฟฟา ดังแสดงในภาพที่ 3.4 
 

         
   

ภาพที ่3.4  
กระบวนการบดักรี (Soldering) 

 
 3. กระบวนการประกอบ (Assembly) เพื่อประกอบอุปกรณทางแสง ทาง
อิเลคทรอนิคส และทางกล เขาดวยกันเปนรูปของตัวขยายสัญญาณแสง ซึ่งจะทําการประกอบที่
สถานีการประกอบและมีเครื่องมือหลักในการเชื่อมตออุปกรณทางแสงแตละตัวคือ เครื่องเชื่อมตอ
ทางแสง (Splicer) ดังแสดงในภาพที่ 3.5 
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 ภาพที ่3.5  
 กระบวนการประกอบ (Assembly) 
 
4. การทดสอบเบื้องตนผลิตภัณฑ (Pre-test) เปนการทดสอบอุปกรณถูกประกอบ

ในตัวผลิตภัณฑ รวมทั้งทดสอบการการทํางานของแผงวงจรไฟฟา ดังแสดงในภาพที่ 3.6 
 

         
  

ภาพที ่3.6  
       กระบวนการทดสอบเบือ้งตนผลิตภัณฑ (Pre-test) 
 
   5. การทดสอบผลิตภัณฑข้ันสุดทาย (Final Test) เปนการทดสอบขั้นสุดทาย 

รวมถึงการปรับแตง (Calibrate) ตัวอุปกรณทั้งหมด และวัดและทดสอบการทํางานของผลิตภัณฑ
เปรียบเทียบกับส่ิงที่ลูกคาตองการ ดังแสดงในภาพที่ 3.7 
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ภาพที ่3.7  
กระบวนการทดสอบผลิตภัณฑข้ันสุดทาย (Final Test) 

 
6. การตรวจสอบขั้นสุดทาย (Final Inspection) เปนการตรวจสอบและการ

ทดสอบผลิตภัณฑ วัดขนาดของผลิตภัณฑ และติดฉลากสินคา และตรวจสอบทุกๆ สวนเพื่อให
มั่นใจวาสินคาทุกตัวจะตองไดผลไปตามที่ลูกคาตองการกอนจะนําลองกลองเพื่อสงออกไปถึงมือ
ลูกคา ดังแสดงในภาพที่ 3.8 

 

         
 

ภาพที ่3.8  
กระบวนการตรวจสอบขั้นสดุทาย (Final Inspection) 

 
ใยแกวนําแสง (Optical Fibre) เปนสวนหนึ่งของผลิตภัณฑซึ่งกระบวนการผลิตหรือ

ประกอบจึงมีความยุงยากและซับซอนกวาการประกอบผลิตภัณฑทั่วไป กลาวคือตองการผูที่มี
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ความรูและทักษะการการประกอบสูง เพราะวาในการประกอบนั้นตองมีการเชื่อมตอทางแสงของ
อุปกรณแตละตัว ซึ่งผลการเชื่อมตอตองมีคาสูญเสียทางแสงต่ําแตยังคงมีความแข็งแรงของ
รอยตอสูง ซึ่งสงผลใหเวลาการเชื่อมตออุปกรณแตละตัวใชเวลานาน และทําใหระยะเวลาการ
ประกอบรวมยาวนานเชนกัน  

รูปแบบในการออกแบบกระบวนการประกอบจึงถูกออกแบบใหประกอบแบบใหงานชิ้น
เดียวประกอบโดยพนักงานคนเดียวตั้งแตตนจนจบ (One Piece Operation) นอกจากนี้ยังมี การ
จัดการการผลิตไมเพียงพอกับการจัดลําดับงานของกระบวนการผลิตที่สงผลตอจํานวนงานที่สูงใน
กระบวนการ (Work In Process, WIP) ดังแสดงในภาพที่ 3.9 ซึ่งโดยทั่วไปการจัดกระบวนการ
ผลิตปจจุบันยังไมเหมาะสมกับการประกอบตัวขยายสัญญาณแสงเนื่องจากยังเกิดการสูญเสีย
ตางๆ ในกระบวนการ จึงทําใหเกิดการทํางานที่สูงขึ้นรวมทั้งระยะเวลาการผลิตที่ยาวนานเชนกัน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
 

ภาพที ่3.9  
สภาพการไหลกระบวนการผลิตตัวขยายสญัญาณแสงปจจุบัน 

 . . . . . . .

 . . . . . . .

. . . . . . . . 

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) ซึ่งการสูญเสียดังกลาวที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตสงผลกระทบโดยตรงตอการสงสินคา
ลาชาตอลูกคา  

ระบบลีนเปนวิธีการปรับปรุงที่มีการพิจารณาเพื่อกําจัดความสูญเสียที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิตและปรับปรุงระยะเวลาการผลิตรวมซึ่ง ความสูญเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการ
ผลิต EDFA ปจจุบัน สามารถแบงออกไดดังนี้  

1. จํานวนสินคาอยูในกระบวนการผลิตเกินกวาที่ลูกคาตองการ 
2. จํานวนวัตถุดิบ และ สินคาเกินความจําเปน 
3. มีการรองานระหวางกระบวนการผลิต 
4. การเคลื่อนไหวของพนักงานไมสรางมูลคาเพิ่ม 
5. การขนสง หรือ การเคลื่อนยายวัตถุดิบหรือชิ้นงานในระหวางกระบวนการผลิต

ไมเกิดการสนับสนุนโดยตรงตอการเพิ่มมูลคาของงาน 
6. ขอบกพรองหรือทําใหชิ้นสวนชํารุด 
7. มีกระบวนการที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มหรือไมจําเปนตอการผลิตสินคา 

เงื่อนไขการผลิตปจจุบันของ กระบวนการ EDFA เวลาการผลิตรวมไมสามารถเปนไป
ไดตามความตองการของลูกคาในเรื่องระยะเวลาการสงมอบหลังการออกคําสั่งซื้อได ซึ่งภาพที่ 
3.10 แสดงใหเห็นถึงความสามารถของกระบวนการผลิตปจจุบันเรื่องระยะเวลาการผลิตรวม 

 
 

 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่3.10  
ระยะเวลารวมของการผลิตปจจุบัน 
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3.2 ศึกษาระบบลีน 

 
 3.2.1 เครื่องมือลีนที่เหมาะสมตอกระบวนการผลิต EDFA 

ระบบการผลิตแบบลีนมีประโยชนในการกําจัดความสูญเสียตางๆ หรือ กิจกรรมใน
กระบวนการผลิตที่ไมเกิดมูลคาในกระบวนการผลิต ซึ่งระบบลีน 9 ประเภทดังแสดงในภาพที่ 3.11 
ที่นํามาศึกษาเพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิตตัวขยายสัญญานแสงมีดังนี้ 

1. Cellular Layouts คือการจัดกระบวนการประกอบจากแบบสายการประกอบ
ไปเปนแบบรูปตัวยู (U shaved) เพื่อลดระยะทางในแตละกระบวนการประกอบ ซึ่งการวางรูปแบบ
กระบวนการผลิตแบบนี้คอนขางสะดวกในการประกอบ และแสดงใหเห็นระยะทางเทาใดในการ
เดินระหวางกระบวนการ  
 2. Andon Boards เปนระบบสัญญาณเพื่อแจงใหพนักงานในกระบวนการผลิต
ทราบถึงสถานะของการประกอบชิ้นงานนั้นๆ  
 3. Jidoka คือ การควบคุมตัวเองโดยอัตโนมัติ หมายถึง ในทุก ๆ กระบวนการตอง
มีการควบคุมคุณภาพ หากพนักงานผลิตในจุดของตนเองไมทันกับการไหลของสายพานการผลิต 
ก็สามารถหยุดสายพานการผลิตไดเพื่อทําใหทัน แตการหยุดสายพานการผลิตจะกอใหเกิดการ
สูญเสีย ดังนั้น จึงตองมีระบบการควบคุมเพื่อไมใหเกิดการผิดพลาดที่จะนําไปสูการหยุดสายพาน
การผลิต 
 4. Heijunka หรือการปรับเรียบการผลิต คือ การจัดการเพื่อลดความไมสม่ําเสมอ
ในการผลิตทั้งในสวนของการกําหนดปริมาณการผลิตและการจัดลําดับในการผลิต ดวยการเฉลี่ย
จํานวนชนิดและปริมาณการผลิตสินคาในแตละใหไกลเคียงกันกับความตองการของลูกคาใหมาก
ที่สุด เพื่อหลีกเลี่ยงการผลิตสินคาบางรุนมากเกินไป 

5. Six-Sigma เปนวิธีการปรับปรุงและเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต 
 6. Flow Process หรือกระบวนการผลิตแบบตอเนื่อง หรือการผลิตทีละชิ้น คือ
แนวคิดในการผลิตแบะการเคลื่อนยายงานที่ตอเนื่อง โดยไมมีการหยุด การรอ หรือการสะสมของ
งานระหวางกระบวนการผลิต ทําใหระยะเวลาการผลิตสั้นลง ตางจากการผลิตแบบเดิม คือ 
กระบวนการผลิตแบบไมตอเนื่อง ซึ่งผลิตเปนรุนจํานวนมาก เวลาที่ใชการผลิตที่ยาวนานกวา 
 7. Kanban and Pull System หรือ ระบบดึงและคัมบัง ซึ่งคัมบัง หมายถึงแผน
ปายที่ใหขอมูลขาวสารในการสั่งงานอัตโนมัติแกพนักงานหรือผูที่เกี่ยวของ วาจะผลิตหรือ
เคลื่อนยายอะไร เมื่อไร เทาไร ที่ไหน ดวยวิธีการอยางไร โดยคัมบังจะถูกยายไปกับชิ้นงานเสมอ 
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Poka-Yoke
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Lean 
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Changever

Poka Yoke

และระบบดึง หมายถึงระบบงานที่กระบวนการถัดไป หรือลูกคาเปนผูดึงชิ้นงาน หรือสินคากอน
หนานี้เมื่อมีความตองการ จากนั้นกระบวนการกอนหนาจะผลิตชิ้นงานชดเชยในปริมาณที่เทากบัที่
มีการดึงไป ถาหากไมมีการดึงไปในกระบวนการถัดไป กระบวนการทั้งหมดจะหยุดผลิตทันที 

 8. Quick Changeover หรือ การลดเวลาการปรับต้ังเครื่องจักร เปนการลดเวลา
ในการปรับต้ังเครื่องจักรเมื่อเปลี่ยนรุนการผลิตสินคา ซึ่งเริ่มนับต้ังแตการผลิตสินคารุนเดิมชิ้น
สุดทายเสร็จส้ินไปจนถึงเวลาที่สามารถผลิตสินคารุนใหมชิ้นแรกไดเปนสิ่งที่จําเปนตอระบบลีน ใน
การเพิ่มความยืดหยุนในการตอบสนองการเปลี่ยนแปลงความตองการของลูกคา 

9. Poka-Yoke คือระบบแกไขปญหาการผิดพลาดในการทํางาน (Mistake 
Proofing System) เพื่อเปนการปองกันการผิดพลาดทั้งจากคนและเครื่องจักร 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

ภาพที ่3.11 
เครื่องมือลีนตางๆ ที่นาํมาวิเคราะหสําหรับการปรับปรุงกระบวนการผลติ 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 การหาระบบลีนมาปรับปรุงผานการจาํลองดวยโปรแกรมคอมพิวเตอร 
 เครื่องมือลีนทุกประเภทที่กลาวขางตนจะถูกวิ เคราะหกอนนําไปจําลองทาง
คอมพิวเตอรสําหรับแนวคิดการผลิตแบบลีน ซึ่งจะเปนการรวมกับการแนวคิดการปรับปรุงอื่นๆ ซึ่ง
ถูกนํามาพิจารณาเพื่อความเปนไปไดสูงสุดในการปรับปรุงปญหาปจจุบันของกระบวนการผลิตตัว
ขยายสัญญาณแสง (Erbium Doped Fibre Amplifier) จากการเปรียบเทียบโดยการวิเคราะหของ
การเลือกระบบการผลิตแบบลีนจะถูกกําหนดโดยการใหคะแนนสําหรับเคร่ืองมือตางๆ ผาน 3 
เกณฑ ดังตารางที่ 3.1 ซึ่งประกอบดวย ความเปนไปได, ความถี่ และ ความเสี่ยง โดย 

- ความเปนไปได คือ เปนการระบุวาเครื่องมือลีนนั้นๆ มีความเปนไปไดในการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยถาเปนไปไดมากที่สุดจะเริ่มจากสูงสุด 4 ตํ่าสุด 1 คะแนน 

- ความถี่ คือ เปนการระบุถึงความถี่ของเวลาการผลิตที่เกินถาเครื่องมือลีนนั้นๆ 
ไมไดใชในกระบวนการผลิต ถาความถี่มากสุดจะเริ่มจากสูงสุด 4 ตํ่าสุด 1 คะแนน 

- ความเสี่ยง คือ เปนการระบุถึงความเสี่ยงที่จะเกิดขึ้นถาเครื่องมือลีนนั้นๆ ไมได
ใชในกระบวนการผลิต ถาความเสี่ยงมากสุดจะเริ่มจากสูงสุด 4 ตํ่าสุด 1 คะแนน 

คะแนนแตละเกณฑของเครือ่งมือลีนแตละประเภทจะคณูดวยกันทัง้หมด และ คะแนน
ที่สูงสุดจะถูกนําเลือกมาใชในการจาํลองทางคอมพวิเตอรในกระบวนการตอไป 

 
ตารางที่ 3.1  

การวิเคราะหการเลือกเครื่องมือลีนทีน่ําไปจําลองสถานการณทางคอมพิวเตอร 
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จากผลจากการเลือกเครื่องมือลีนเพื่อนํามาวิเคราะหผานการจําลองสถานการณทาง
คอมพิวเตอรพบวาเพื่อใหไดประสิทธิผลในการปรับปรุงกระบวนการผลิตเราจําเปนตองรวม
เครื่องมือลีนเขาดวยกันเพื่อความเหมาะสมตอกระบวนการจริงในโรงงานตัวอยาง ดังนั้นระบบลีน
ที่ถูกนํามาพิจารณาในการวิเคราะหดวยการจําลองสถานการณคือ กระบวนการผลิตแบบตอเนื่อง 
(Flow Process) โดยเครื่องมือลีนชนิดนี้จะเปนเครื่องมือหลักของการจําลอง สวนเครื่องมือลีนที่มี
คะแนนสูงเทากันคือระบบดึงและคัมบัง (Pull System and Kanban) ซึ่งจะเปนเครื่องมือที่จะถูก
นํามาเสริมเปนสวนหนึ่งในการปรับปรุงกระบวนการผลิตตัวขยายสัญญาณแสง หลังจากที่ไดผล
การจําลองสถานการณแลว 
 
 ผลดังกลาวสําหรับกระบวนการผลิตแบบตอเนื่อง จะถูกนําไปออกแบบการจําลอง
สถานการณทางคอมพิวเตอรได 3 แบบการจําลองที่มีลักษณะผสมผสานโดยรายละเอียดในหัวขอ
ตอไป 
 
3.3 การจําลองสถานการณทางคอมพิวเตอร 

 
 การจําลองสถานการณในการวิจัยนี้จะออกแบบและจําลองสถานการณดวยโปรแกรม
Arena Version 11 โดยรายละเอียดการจําลองสถานการณกอนนําไปปรับปรุงในกระบวนการจริง
มีดังตอไปนี้ 
 3.3.1 การออกแบบการจําลองดวยโปรแกรมคอมพวิเตอร 

ผลจากการวิเคราะหเครื่องมือลีนถูกนํามาพิจารณาในการออกแบบการจําลอง
สถานการณผานทางโปรแกรมคอมพิวเตอรมีเงื่อนไขการออกแบบดังนี้ 

 
แบบจําลองที่ 1: การวางแผนการผลิตโดยอางอิงวันที่สงสินคารวมทั้งใชระบบเขา

มากอนผลิตกอนหรือ First In First Out (FIFO) ซึ่งวิธีการนี้แตกตางจากระบบการผลิตแบบ
ปจจุบันที่ไมมีการพิจารณาวันสงสินคาและระบบการไหลของงานที่อยูในสายการผลิตที่ไมมีระบบ
การควบคุม ดังแสดงในภาพที่ 3.12 
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ภาพที ่3.12  

ลักษณะการไหลของงานของการจาํลองแบบจําลองที่ 1 
 
แบบจําลองที่ 2: การออกแบบกระบวนการผลิตแบบการไหล (Flow Process) 

โดยไมพิจารณาระบบงานมากอนทํากอน (First In First Out, FIFO) มาควบคุม โดยจุดประสงค
ของการออกแบบรูปแบบนี้เพื่อลดเวลาการทํางานในแตละขั้นตอนของกระบวนการประกอบและ
ระยะเวลารวม ดังแสดงในภาพที่ 3.13 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่3.13  
ลักษณะการไหลของงานของการจาํลองแบบจําลองที่ 2 
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แบบจําลองที่ 3:  การออกแบบกระบวนการผลิตแบบการไหล (Flow Process) 
โดยนําการวางแผนการผลิตที่พิจารณาวันสงมอบสินคาและระบบงานมากอนทํากอน (First In 
First Out, FIFO) มาควบคุม โดยจุดประสงคของการออกแบบรูปบบนี้เพื่อศึกษาการไหลของงาน
เพื่อใหเกิดการสมดุลตลอดทั้งกระบวนการ ดังแสดงในภาพที่ 3.14 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่3.14  
ลักษณะการไหลของงานของการจาํลองแบบจําลองที่ 3 

 
 3.3.2 การตรวจสอบความถูกตองของโปรแกรม 

 สําหรับการตรวจสอบความถูกตองของโปรแกรมนั้น ใชวิธีการโดยทําการรันตอ 1 
หนวยของ สินคา A และ สินคา B และนําผลที่ไดมาเปรียบเทียบกับคาเวลามาตรฐานของแตละ
กระบวนการ ซึ่งผลที่ไดแสดงดังตารางที่ 3.2 
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ตารางที่ 3.2  
การตรวจสอบความถกูตองของโปรแกรม 

 

คาเวลา
มาตรฐาน

ผลการรัน
โปรแกรม

คาเวลา
มาตรฐาน

ผลการรัน
โปรแกรม

บัดกรีงานลงบนแผงวงจรไฟฟา 92 92 65 65
ยกงานไปไวบนชั้นรอการประกอบ 0.5
พนักงานแตละสถานีงานเดินมาหยิบไปประกอบ 0.2
ประกอบงาน 486 486.7 486.7 486.7
ยกงานไปไวบนชั้นรอการ pre test
ยกงานไปที่ test station เพ่ือ Pre test
Pre test งาน 23.9 23.9
ยกงานไปไวบนชั้นรอการ ทํา final test 1 1
ยกงานไปที่ test station เพ่ือ Final test 0.2 0.2
Final test 55 56.2 43 44.2
ยกงานไปไวบนชั้นรอการ 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 การตรวจสอบความถูกตองของแบบจําลอง  

 ในการตรวจสอบความถูกตองของแบบจําลองนั้นจะเปนการตรวจสอบความนาเชื่อถือ
ของแบบจําลองวามี ความเหมือนหรือใกล เคียงกับระบบการทํางานจริง (สายการผลิต) โดยทํา
การจําลองเหตุการณปจจุบันทั้งผลิตภัณฑ A และ B ที่ 1,000 เรพลิเคท จากนั้นจึงนํามา
เปรียบเทียบกับผลขอระยะเวลาการผลิตรวมจริงซึ่งแสดงผลไดดังภาพที่ 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


