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บทที่ 4 
 

ผลการวิจัย 
 

4.1 ผลการจําลองสถานการณทางคอมพิวเตอร 

 
4.1.1 การจําลองสถานการณของขอมูลตามเวลาการทํางานมาตรฐาน 

 จากเงื่อนไขการวิจัยที่กลาวมาในบทที่ 3 ซึ่งมี 3 เงื่อนไข โดยแตละเงื่อนไขของการ
จําลองผานทางคอมพิวเตอรจะใชขอมูลเดียวกันเพื่อความชัดเจนในการเปรียบเทียบผลของการ
จําลองทั้ง 3 แบบจําลองโดยเลือกกลุมของสินคาและปริมาณที่ผลิต รวมทั้งวันที่สงมอบสนิคาไปยงั
ลูกคาที่มีความแตกตางกัน และ การนําจํานวนของเสียหลังจากการทดสอบชิ้นงานเขามาพิจารณา
เพื่อเปนการจําลองกระบวนการผลิตในสารการผลิตจริงที่มีคําสั่งผลิตที่มีความแตกตางกัน โดย 
เงื่อนไขดังกลาวมีดังนี้ 

1. สินคาหรืองานที่ผลิตเพื่อการจําลองมี A1, A2, A3, A4, B1, B2 และ B3 
2. จํานวนการผลิตที่แตกตางกันคือ A1=5, A2=7, A3=5, A4=10, B1=10, 

B2=6 และ B3=5 
3. เวลาที่ตองสงออกที่ตางกันดังนี้ A1 วันที่ 7, A2 วันที่ 7, A3 วันที่ 14, A4 วันที่ 

15, B1 วันที่ 12, B2 วันที่ 8 และ B3 วันที่ 15 
4. จํานวนของเสียที่เกิดขึ้นหลังการทดสอบชิ้นงาน หรือ final test แตกตางกัน

ดังนี้ A1=0 ชิ้น, A2=0 ชิ้น, A3=1 ชิ้น, A4=1 ชิ้น, B1=2 ชิ้น, B2=0 ชิ้น และ B3=1 ชิ้น 
5. จํานวนรอบในการรันคือ 1,000 รอบ 
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 จากเงื่อนไขดังกลาวสามารถสรุปไดดังตารางที่ 4.1 

 
ตารางที่ 4.1  

เงื่อนไขการจาํลองสถานการณทั้ง 3 แบบจําลอง (คาเวลาการทํางานมาตรฐานคงที่) 
 

 
 4.1.1.1 ผลการจําลองสถานการณของทั้ง 3 แบบทดลอง 

1. ผลการจําลองสถานการณของแบบจําลองที่ 1 ดังแสดงในตารางที่ 4.2 
 

ตารางที่ 4.2 
ผลการจําลองสถานการณของแบบจําลองที ่1 (คาเวลาการทาํงานมาตรฐานคงที่) 

 
กลุม
สินคา

จํานวน
ท่ีผลิต

เวลาผลิต
รวม (ช.ม.)

เวลาผลิตตอ
หนวย (ช.ม.)

A1 5 52.475 10.495
A2 7 116.114 16.588
A3 5 356.020 71.204
A4 10 580.779 58.078
B1 10 248.285 24.828
B2 6 176.081 29.347
B3 5 853.453 170.691
รวม 48 2383.207 381.231  

กลุมสินคา
จํานวนที่ตองการ

ผลิต
วันที่เร่ิมผลิต วันที่สงออก

จํานวนของเสีย
หลัง test

A1 5 1 7 0
A2 7 1 7 0
B2 6 1 8 1
B1 10 1 12 1
A3 5 1 14 2
A4 10 1 15 0
B3 5 1 15 1

สมมติฐาน : ทุกผลิตภัณฑมีวัตถุดิบที่พรอมผลติในวันที่ 1
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ผลการจําลองสถานการณของแบบจําลองที่ 1 พบวากลุมสินคา B3 ใชเวลาอยูใน
สายการผลิตนานที่สุด เนื่องจากการจําลองแบบนี้มีเงื่อนไขในการจําลองสถานการณคือ การ
วางแผนการผลิตโดยอางอิงวันที่สงสินคารวมทั้งใชระบบเขามากอนผลิตกอน (First In First Out, 
FIFO) ซึ่งกลุมสินคา B3 เปนกลุมที่ตองสงสินคาไปใหลูกคาลําดับหลังสุด ทําใหเวลาที่เร่ิมทําการ
ผลิตชากวาเมื่อเทียบกับกลุมสินคาอื่นๆ ซึ่งมีเวลาที่อยูในสายการผลิตที่ส้ันกวา ดังนั้นเวลาอยูใน
สายการผลิตของ B3 จึงนานที่สุด และเวลาการผลิตรวมเฉลี่ยของการจําลองสถานการณแบบที่ 1 
เทากับ 49.65 ชั่วโมงตอหนวย  

2. ผลการจําลองสถานการณของแบบจําลองที่ 2 ดังแสดงในตารางที่ 4.3 
 

ตารางที่ 4.3 
ผลการจําลองสถานการณของแบบจําลองที ่2 (คาเวลาการทาํงานมาตรฐานคงที่) 

 
กลุม
สินคา

จํานวน
ท่ีผลิต

เวลาผลิต
รวม (ช.ม.)

เวลาผลิตตอ
หนวย (ช.ม.)

A1 5 123.415 24.683
A2 7 171.466 24.495
A3 5 510.335 102.067
A4 10 360.715 36.072
B1 10 372.585 37.259
B2 6 210.044 35.007
B3 5 481.935 96.387
รวม 48 2230.496 355.970  

 
เนื่องจากการออกแบบการจําลองสถานการณแบบที่ 2 เปนการออกแบบกระบวนการ

ผลิตแบบการไหล (Flow Process) โดยไมพิจารณาระบบงานมากอนทํากอน (First In First Out, 
FIFO) นั่นหมายถึงพนักงานในกระบวนการตนสามารถหยิบงานชิ้นไหนมาทํากอนก็ได ซึ่งผลการ
จําลองสถานการณของแบบจําลองที่ 2 พบวากลุมสินคา A3 มีระยะเวลาที่งานอยูในสายการผลิต
ที่นานที่สุด เนื่องจากเงื่อนไขของงานที่พบของเสียในกระบวนการของกลุมสินคา A3 มีถึง 2 ตัวทํา
ใหเกิดมีการทํางานซ้ําเพื่อใหเกิดงานดี จึงทําใหระยะเวลาในสายการผลิตสูงขึ้นตามมา และเวลา
การผลิตรวมเฉลี่ยของการจําลองสถานการณแบบที่ 1 เทากับ 46.469 ชั่วโมงตอหนวย  
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3. ผลการจําลองสถานการณของแบบจําลองที่ 3 ดังแสดงในตารางที่ 4.4 
 

ตารางที่ 4.4 
ผลการจําลองสถานการณของแบบจําลองที ่3 (คาเวลาการทาํงานมาตรฐานคงที่) 

 
กลุม
สินคา

จํานวน
ที่ผลิต

เวลาผลิต
รวม (ช.ม.)

เวลาผลิตตอ
หนวย (ช.ม.)

A1 5 71.495 14.299
A2 7 129.495 18.499
A3 5 325.495 65.099
A4 10 562.495 56.250
B1 10 178.045 17.805
B2 6 153.245 25.541
B3 5 714.295 142.859
รวม 48 2134.565 340.351  

 
การออกแบบการจําลองสถานการณแบบที่ 3 ออกแบบกระบวนการผลิตแบบการไหล 

(Flow Process) โดยนําการวางแผนการผลิตที่พิจารณาวันสงมอบสินคาและระบบงานมากอนทํา
กอน (First In First Out, FIFO) มาควบคุม โดยจุดประสงคของการออกแบบรูปบบนี้เพื่อศึกษาการ
ไหลของงานเพื่อใหเกิดการสมดุลตลอดทั้งกระบวนการ ซึ่งพบวากลุมสินคาที่ใชเวลาที่อยูใน
สายการผลิตสูงสุดคือ B3 เนื่องจาก กลุมสินคานี้เปน กลุมสินคาที่ตองสงออกเปนลําดบัหลงัสดุ จงึ
ทําใหการเริ่มผลิตของกลุมสินคานี้ในกระบวนการแรกจึงเริ่มเปนลําดับหลังสุด สงผลใหระยะเวลา
รวมจึงใชเวลามากเชนกัน โดยผลการจําลองสถานการณของแบบจําลองที่ 3 ใชเวลาการผลิตรวม
เฉลี่ย 44.47 ชั่วโมงตอหนวย  
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ในการจําลองสถานการณแตละแบบจําลองทําการทําซ้ําๆ ถึง 1,000 คร้ัง หรือ 1,000 
เรพลิเคชั่น (Replications) โดยจากผลการจําลองสถานการณทั้ง 3 แบบจําลองสามารถแสดงใน
ภาพที่ 4.1 
             

0.00

50.00

100.00

150.00

200.00

A1 A2 A3 A4 B1 B2 B3

Scenario L1

Scenario L2

Scenario L3

 
 

ภาพที ่4.1  
ผลการจําลองสถานการณทัง้ 3 แบบจําลองของขอมูลตามเวลาการทํางานมาตรฐาน 

 
ระยะเวลาการผลิตรวมเฉลี่ย 44.47 ชั่วโมงตอหนวยจากแบบจําลองที่ 3 ซึ่งเปนการ

จําลองสถานการณของกระบวนการผลิตที่ถูกออกแบบใหเปนกระบวนการแบบไหลหรือ Flow 
Process รวมทั้งการผลิตโดยการจัดตารางการผลิตที่อางถึงวันสงมอบเปนหลักและการจัดการใน
การผลิตโดยใชระบบ First In First Out ซึ่งจะถูกนําไปปรับปรุงในกระบวนการผลิตจริงและติดตาม
ผลจริงในขั้นตอนตอไปของการวิจัย 

 
4.1.2 การจําลองสถานการณของคาคาดหวังของขอมูลธรรมชาติ 

 เนื่องจากผลการจําลองขางตนเปนการจําลองที่เปนขอมูลที่ไมมีการเปลี่ยนแปลงใน
กระบวนการผลิตขณะทําการจําลอง ดังนั้น เพื่อใหการจําลองมีความความแมนยําและไกลเคียง
กับกระบวนการผลิตจริง การจําลองเพิ่มเติมโดยวิเคราะหจากขอมูลที่มีการเปลี่ยนเปลงจริงซึ่งเปน
คาคาดหวังของขอมูลธรรมชาติ จากการรวบรวมขอมูลจริง (เวลาในการทํางานจริง) และไดขอมูล
ที่ผิดเพี้ยนไปจากคามาตรฐาน (Standard Time) ซึ่งยกตัวอยาง กระบวนการบัดกรีดังตาราง ที่ 
4.5 
 
 

ช่ัวโมง 

สินคาที่ผลิต 
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ตารางที่ 4.5 
ตัวอยางขอมูลเวลาในการบดักรีจริง 15 กลุมตัวอยาง 

 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15
A1 91 89 88 89 92 90 93 90 92 93 91 91 89 85 95 1358 90.53
A2 77 76 78 79 82 82 84 80 75 77 78 79 74 84 81 1186 79.07
B2 53 52 50 49 50 54 51 49 50 55 55 54 51 52 55 780 52
B1 37 36 38 35 32 33 37 35 36 36 37 39 39 33 39 542 36.13
A3 70 72 74 70 72 75 76 70 68 71 66 62 70 71 77 1064 70.93
A4 70 66 69 75 72 69 67 65 67 70 71 67 67 69 70 1034 68.93
B3 43 45 47 46 45 49 47 44 41 43 43 43 41 49 45 671 44.73

เวลาเฉล่ีย ผลิตภัณฑ ขอมูลเวลาการบัดกรีจริง เวลารวม

 
 
ขอมูลธรรมชาติในงานวิจัยนี้เปนคา ( )∆∆, , ( )∆∆,x , ( )∆∆ y,  ซึ่งวิธีการหา

คาคงที่ yx, หาไดจาก 
 ตัวอยาง กลุมสินคา A1 คา ( )∆∆,  ซึ่งคํานวณไดจากคาเฉลี่ยของเวลาทั้งหมด หรือ

เทากับ 90.53 นาที 
สวนคา ( )∆∆,x และ ( )∆∆ y, จะพิจารณาคาที่แปรเปลี่ยนไปจากคาเวลามาตรฐาน

การทํางาน (Standard Time) และนํามาเปนคาคงที่เชน ตัวอยาง A1 คาเวลามาตรฐานการทาํงาน
คือ 92 นาที แตคาเฉลี่ยจริงที่ไดเทากับ 90.53 ซึ่งนอยกวา ประมาณ 1.6 %  

ดังนั้น ( )∆∆,x = 89.03 นาที (หรือ 90.53-1.5) และ ( )∆∆ y,  = 92.03 นาที (หรือ 
90.53+1.5) 
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ตารางที่ 4.6 
ตัวอยางคาเวลาคาดหวังของขอมูลธรรมชาติในกระบวนการบัดกร ี

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
จากแนวคิดและขอมูลดังกลาวจึงไดขอมูลเวลาคาดหวังของขอมูลธรรมชาติของ 3 

กระบวนการคือ กระบวนการบัดกรี, กระบวนการประกอบ และกระบวนการตรวจสอบขั้นสุดทาย
ดังแสดงในตารางที่ 4.7 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เวลามาตรฐาน เวลาคาดหวัง
A1 92 89
A2 78 80
B2 51 53
B1 34 38
A3 68 74
A4 65 73
B3 41 48

ผลิตภัณฑ
เวลาการบัดกรีตองาน1 ชิ้น(นาท)ี
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ตารางที่ 4.7 
เงื่อนไขการจาํลองสถานการณทั้ง 3 แบบจําลองดวยคาเวลาคาดหวงัของขอมูลธรรมชาติ 

 

คาเวลา
มาตรฐาน 

(นาที)

คาเวลาคาด
หวังของ
ขอมูล

ธรรมชาติ 
(นาที)

คาเวลา
มาตรฐาน 

(นาที)

คาเวลาคาด
หวังของ
ขอมูล

ธรรมชาติ 
(นาที)

คาเวลา
มาตรฐาน 

(นาที)

คาเวลาคาด
หวังของ
ขอมูล

ธรรมชาติ 
(นาที)

A1 5 92 89 486 500 46 33
A2 7 78 80 502 520 49 39
A3 6 51 53 339 363 38 31
A4 10 34 38 555 578 31 23
B1 5 68 74 285 296 36 29
B2 10 65 73 222 241 30 21
B3 5 41 48 208 217 28 19

กระบวนการตรวจสอบ
ข้ันสดทาย

กระบวนการบัดกรี

จํานวนที่
ตองการ
ผลิต (ชิ้น)

กลุมสินคา

กระบวนการประกอบ
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 4.1.2.1 ผลการจําลองสถานการณของทั้ง 3 แบบทดลอง (คาคาดหวังของขอมูล
ธรรมชาติ) 

1. ผลการจําลองสถานการณของแบบจําลองที่ 1 สําหรับคาคาดหวังของ
ขอมูลธรรมชาติ ดังแสดงในตารางที่ 4.8 

 
ตารางที่ 4.8 

ผลการจําลองสถานการณของแบบจําลองที ่1 (คาคาดหวังของขอมูลธรรมชาติ) 
 

กลุม
สินคา

จํานวน
ที่ผลิต

เวลาผลิต
รวม(ช.ม.)

เวลาผลิตตอ
หนวย(ช.ม.)

A1 5 31.440 6.288
A2 7 83.070 11.867
A3 5 320.170 64.034
A4 10 565.090 56.509
B1 10 205.850 20.585
B2 6 127.120 21.187
B3 5 835.570 167.114
รวม 48 2168.310 347.584  

 
ผลการจําลองสถานการณของแบบจําลองที่ 1 พบวากลุมสินคา B3 ใชเวลาอยูใน

สายการผลิตนานที่สุด เนื่องจากการจําลองแบบนี้มีเงื่อนไขในการจําลองสถานการณคือ การ
วางแผนการผลิตโดยอางอิงวันที่สงสินคารวมทั้งใชระบบเขามากอนผลิตกอน (First In First Out, 
FIFO) ซึ่งกลุมสินคา B3 เปนกลุมที่ตองสงสินคาไปใหลูกคาลําดับหลังสุด ทําใหเวลาที่เร่ิมทําการ
ผลิตชากวาเมื่อเทียบกับกลุมสินคาอื่นๆ ซึ่งมีเวลาที่อยูในสายการผลิตที่ส้ันกวา ดังนั้นเวลาอยูใน
สายการผลิตของ B3 จึงนานที่สุด และเวลาการผลิตรวมเฉลี่ยของการจําลองสถานการณแบบที่ 1 
เทากับ 45.17 ชั่วโมงตอหนวย  
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2. ผลการจําลองสถานการณของแบบจําลองที่ 2 สําหรับคาคาดหวังของ

ขอมูลธรรมชาติ ดังแสดงในตารางที่ 4.9 
 

ตารางที่ 4.9 
ผลการจําลองสถานการณของแบบจําลองที ่2 (คาคาดหวังของขอมูลธรรมชาติ) 

 
กลุม
สินคา

จํานวน
ที่ผลิต

เวลาผลิต
รวม(ช.ม.)

เวลาผลิตตอ
หนวย(ช.ม.)

A1 5 161.750 32.350
A2 7 184.290 26.327
A3 5 698.550 139.710
A4 10 456.570 45.657
B1 10 398.560 39.856
B2 6 188.140 31.357
B3 5 739.170 147.834
รวม 48 2827.030 463.091  

 
เนื่องจากการออกแบบการจําลองสถานการณแบบที่ 2 เปนการออกแบบกระบวนการ

ผลิตแบบการไหล (Flow Process) โดยไมพิจารณาระบบงานมากอนทํากอน (First In First Out, 
FIFO) นั่นหมายถึงพนักงานในกระบวนการตนสามารถหยิบงานชิ้นไหนมาทํากอนก็ได ซึ่งผลการ
จําลองสถานการณของแบบจําลองที่ 2 พบวากลุมสินคา B3 เนื่องจาก กลุมสินคา B3 ถกูออกแบบ
ใหพนักงานหยิบมาเริ่มทํางานในลําดับหลังๆ ซึ่งสงผลใหเกิดการรอคอยในการทํางานสูงและสงผล
ใหระยะเวลาที่อยูในสายการผลิตสูงตามไปดวย สวนกลุมสินคาที่มีระยะเวลาที่อยูมนสายการผลิต
ที่สูงตามลําดับคือกลุมสินคา A3 เนื่องจากเงื่อนไขของงานที่พบของเสียในกระบวนการของกลุม
สินคา A3 มีถึง 2 ตัวทําใหเกิดมีการทํางานซ้ําเพื่อใหเกิดงานดี จึงทําใหระยะเวลาในสายการผลิต
สูงขึ้นตามมา และเวลาการผลิตรวมเฉลี่ยของการจําลองสถานการณแบบที่ 1 เทากับ 58.9 ชั่วโมง
ตอหนวย 
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3. ผลการจําลองสถานการณของแบบจําลองที่ 3 สําหรับคาคาดหวังของ

ขอมูลธรรมชาติ ดังแสดงในตารางที่ 4.10 
 

ตารางที่ 4.10 
ผลการจําลองสถานการณของแบบจําลองที ่3 (คาคาดหวังของขอมูลธรรมชาติ) 

 
กลุม
สินคา

จํานวน
ที่ผลิต

เวลาผลิต
รวม(ช.ม.)

เวลาผลิตตอ
หนวย(ช.ม.)

A1 5 28.550 5.710
A2 7 80.020 11.431
A3 5 216.640 43.328
A4 10 437.480 43.748
B1 10 156.980 15.698
B2 6 120.730 20.122
B3 5 704.920 140.984
รวม 48 1745.320 281.021  

 
การออกแบบการจําลองสถานการณแบบที่ 3 ออกแบบกระบวนการผลิตแบบการไหล 

(Flow Process) โดยนําการวางแผนการผลิตที่พิจารณาวันสงมอบสินคาและระบบงานมากอนทํา
กอน (First In First Out, FIFO) มาควบคุม โดยจุดประสงคของการออกแบบรูปบบนี้เพื่อศึกษาการ
ไหลของงานเพื่อใหเกิดการสมดุลตลอดทั้งกระบวนการ ซึ่งพบวากลุมสินคาที่ใชเวลาที่อยูใน
สายการผลิตสูงสุดคือ B3 เนื่องจาก กลุมสินคานี้เปน กลุมสินคาที่ตองสงออกเปนลําดบัหลงัสดุ จงึ
ทําใหการเริ่มผลิตของกลุมสินคานี้ในกระบวนการแรกจึงเริ่มเปนลําดับหลังสุด สงผลใหระยะเวลา
รวมจึงใชเวลามากเชนกัน โดยผลการจําลองสถานการณของแบบจําลองที่ 3 ใชเวลาการผลิตรวม
เฉลี่ย 36.36 ชั่วโมงตอหนวย  
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ในการจําลองสถานการณแตละแบบจําลองทําการทําซ้ําๆ ถึง 1,000 คร้ัง หรือ 1,000 

เรพลิเคชั่น (Replications) โดยจากผลการจําลองสถานการณทั้ง 3 แบบจําลองของคาคาดหวัง
ของขอมูลธรรมชาติ สามารถแสดงในภาพที่ 4.2 
             

0.00
50.00

100.00
150.00
200.00

A1 A2 A3 A4 B1 B2 B3

Scenario L1

Scenario L2

Scenario L3

 
 

ภาพที ่4.2 
ผลการจําลองสถานการณทัง้ 3 แบบจําลองของคาคาดหวังของขอมูลธรรมชาติ 

 
ระยะเวลาการผลิตรวมเฉลี่ย 36.36 ชั่วโมงตอหนวยจากแบบจําลองที่ 3 ซึ่งเปนการ

จําลองสถานการณของกระบวนการผลิตที่ถูกออกแบบใหเปนกระบวนการแบบไหล (Flow 
Process) รวมทั้งการผลิตโดยการจัดตารางการผลิตที่อางถึงวันที่สงมอบเปนหลักและการจัดการ
ในการผลิตโดยใชระบบ First In First Out ซึ่งจะถูกนําไปปรับปรุงในกระบวนการผลิตจริงและ
ติดตามผลจริง 
 

4.2 ผลการปรับปรุงกระบวนการผลิต 

 
จากผลการจําลองสถานการณแบบที่ 3 ใหผลลัพธที่ดีที่สุด ซึ่งถูกนําไปปรับปรุง

กระบวนการผลิตจริง โดยกระบวนการถูกออกแบบใหเปนกระบวนการแบบไหล (Flow process) 
รวมทั้งการผลิตที่มีการจัดตารางการผลิตที่อางถึงวันที่สงมอบเปนหลักและการจัดการในการผลิต
โดยใชระบบ First In First Out แสดงไดดังตารางที่ 4.11 

 

ชั่วโมง 

สินคาที่ผลิต 
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ตารางที่ 4.11 
ผลการปรับปรุงกระบวนการของกลุมผลิตภัณฑ A และ B 

 

กลุมผลิตภัณฑ 
เวลาการผลิต/ช้ิน (ชม.) ของ

กระบวนการเกากอนการปรับปรุง
เวลาการผลิต/ช้ิน (ชม.) ของ

กระบวนการใหมหลังการปรับปรุง
A 76.80 24.50

51.20 28.40
69.60 21.45
34.80 30.00
69.60 25.00
46.40 22.50
34.80 24.80
62.40 25.00
41.60 26.70
52.00 25.70
76.80 31.40
51.20 28.90
69.60 27.80
69.60 26.70
46.40 28.00
34.80 29.00
62.40 30.20
41.60 25.56
52.00 26.70
84.00 28.90
86.40 32.10

B 64.00 32.40
96.00 25.19
79.20 45.26
69.60 27.80
62.40 25.54
60.00 36.00
92.00 34.90
96.00 32.20
80.00 34.40
76.00 28.90
76.80 35.10
76.80 29.00
76.80 29.50
90.00 32.00
72.00 34.20
67.20 36.70
84.00 35.10
84.00 28.90  
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การวิเคราะหความสัมพันธ ระหวางตัวแปรอิสระกับตัวแปรตามเพียงตัวเดียว ผาน
หลักการวิเคราะหความแปรปรวนทางเดียว หรือ One-way ANOVA โดยตัวแปรอิสระคือ 
กระบวนการที่แตกตางกัน และตัวแปรตามคือระยะเวลาการผลิตรวม ซึ่งจากการวิเคราะหแสดงผล
ไดดังนี้ 

 
 
 

 
 
 
 

 
ภาพที ่4.3 

ผลการวิเคราะหความแปรปรวนระหวางเวลาการผลิตรวมและผลของการจําลองสถานการณทาง
คอมพิวเตอรของผลิตภัณฑ A 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพที ่4.4 
ผลการวิเคราะหความแปรปรวนระหวางเวลาการผลิตรวมและผลของการจําลองสถานการณทาง

คอมพิวเตอรของผลิตภัณฑ B 
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ภาพที ่4.5 
ผลการตรวจสอบความถกูตองของขอมูล, คาความผลิดพลาดของขอมูลผลิตภัณฑ A 

 

    

20100-10-20

99

90

50

10

1

Residual

P
er

ce
nt

8070605040

20

10

0

-10

-20

Fitted Value

R
es

id
ua

l

20100-10-20

10.0

7.5

5.0

2.5

0.0

Residual

Fr
eq

ue
nc

y

35302520151051

20

10

0

-10

-20

Observation Order

R
es

id
ua

l

Normal Probability Plot Versus Fits

Histogram Versus Order

Residual Plots for Production time of product B

 
 

ภาพที ่4.6 
ผลการตรวจสอบความถกูตองของขอมูล, คาความผลิดพลาดของขอมูลผลิตภัณฑ B 

 
ผลการวิเคราะหที่ความเชื่อมั่น 95% ของระยะเวลาผลิตเฉลี่ยของผลิตภัณฑ A พบวา 

มีความแตกตางกันถึง 30.6995 ชั่วโมง สําหรับการทดสอบสมมติฐานผลที่ได คือ 8.48 ชั่วโมง และ
คา P-Value เทากับ 0.000 ที่ 40 Degree of Freedom เนื่องจากคา P-Value มีคานอยกวาคา
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ระดับนัยสําคัญ (5%) ซึ่งสามารถแสดงใหเห็นถึงขอแตกตางของระยะเวลาในการประกอบตัว
ขยายสัญญาณทางแสง ผลิตภัณฑ A โดยระยะเวลาการผลิตรวมของกระบวนการผลิตแบบใหม
หลังการปรับปรุงมีระยะเวลาที่ส้ันกวากระบวนการแบบเกาอยางมีนัยสําคัญ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่4.7 
การเปรียบเทยีบระยะเวลาการผลิตรวมเฉลี่ยกระบวนการเกาและกระบวนการใหมของผลิตภัณฑ 

A 
 

ผลการวิเคราะหที่ความเชื่อมั่น 95% ของระยะเวลาผลิตเฉลี่ยของผลิตภัณฑ B พบวา
มีความแตกตางกันถึง 45.5394 ชั่วโมง สําหรับการทดสอบสมมติฐานผลที่ไดคือ 16.09 ชั่วโมง 

D
at

a

Product A (New Process)Product A (Old Process)

90

80

70

60

50

40

30

20

Boxplot of Product A (Old Process), Product A (New Process)
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และคา P-Value เทากับ 0.000 ที่ 34 Degree of Freedom เนื่องจากคา P-Value มีคานอยกวาคา
ระดับนัยสําคัญ (5%) ซึ่งสามารถแสดงใหเห็นถึงขอแตกตางของระยะเวลาในการประกอบตัว
ขยายสัญญาณทางแสง ผลิตภัณฑ B โดยระยะเวลาการผลิตรวมของกระบวนการผลิตแบบใหม
หลังการปรับปรุงมีระยะเวลาที่ส้ันกวากระบวนการแบบเกาอยางมีนัยสําคัญ 

     

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
   
 
 
 

ภาพที ่4.8 
การเปรียบเทยีบระยะเวลาการผลิตรวมเฉลี่ยกระบวนการเกาและกระบวนการใหมของผลิตภัณฑ 

B 
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ผลการวิเคราะหที่ความเชื่อมั่น 95% ของคาความแปรปรวนของระยะเวลาผลิตของ
ผลิตภัณฑ A พบวา คาความแปรปรวนของเวลาการผลิตเฉลี่ยของกระบวนการกอนการปรับปรุง
และหลังการปรับปรุงมีความแตกตางอยางมีนัยสําคัญ 

 

        
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่4.9 
การเปรียบเทยีบความแปรปรวนของเวลาการผลิตรวมเฉลี่ยของกระบวนการเกาและกระบวนการ

ใหมของผลิตภัณฑ A 
 
 
 

Product A (New Process)

Product A (Old Process)

2520151050
95% Bonferroni Confidence Intervals for StDevs

Product A (New Process)

Product A (Old Process)

9080706050403020
Data

Test Statistic 34.90
P-Value 0.000

Test Statistic 28.14
P-Value 0.000

F-Test

Levene's Test

Test for Equal Variances for Product A (Old Process), Product A (New Process)
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ผลการวิเคราะหที่ความเชื่อมั่น 95% ของคาความแปรปรวนของระยะเวลาผลิตของ
ผลิตภัณฑ B พบวา คาความแปรปรวนของเวลาการผลิตเฉลี่ยของกระบวนการกอนการปรับปรุง
และหลังการปรับปรุงมีความแตกตางอยางมีนัยสําคัญ 

 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่4.10 
การเปรียบเทยีบความแปรปรวนของเวลาการผลิตรวมเฉลี่ยของกระบวนการเกาและกระบวนการ

ใหมของผลิตภัณฑ B 
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4.3 การนําระบบดึงและคัมบังเขามาปรับปรุงกระบวนการ 

 จากการปรับปรุงกระบวนการที่นําผลที่ไดจากการจําลองสถานการณของแบบจําลองที่ 
3 คือ การออกแบบกระบวนการผลิตแบบการไหล (Flow Process) โดยนําการวางแผนการผลิตที่
พิจารณาวันสงมอบสินคาและระบบงานมากอนทํากอน (First In First Out, FIFO) มีการนํา
เครื่องมือลีนเขามาเปนสวนหนึ่งในการปรับปรุงคือ  
  - ระบบดึงเขามาชวย กลาวคือจากการออกแบบกระบวนการเปน 7 สถานีการ
ประกอบ จะทําการออกแบบใหลูกคาหรือพนักงานในสถานีงานตอไปเปนผูดึงชิ้นงานกอนหนานี้
เมื่อมีความตองการ จากนั้นกระบวนการกอนหนาจะผลิตชิ้นงานชดเชยในปริมาณที่เทากับที่มีการ
ดึงไป ถาหากไมมีการดึงไปในกระบวนการถัดไป กระบวนการทั้งหมดจะหยุดผลิตทันที เพราะวา
แตละกระบวนการทั้ง 7 จะมีการออกแบบและจัดทํากระบวนการสมดุล (Line Balance) แลว  
  - ระบบคัมบัง โดยการนําปายสัญลักษณเปนตัวแสดงใหพนักงานเห็นถึงจํานวน
งานที่รอในแตละกระบวนการโดยระบบุถึงวันและ เวลาที่เร่ิมการผลิต รวมถึงวันและเวลา ที่เขามา
รอในสถานีงานนั้นๆ โดยจะสามารถทําใหพนักงานที่อยูในกระบวนการตอไปทราบและทําใหเกิด
การบริหารจัดการในกระบวนการผลิตที่ดีข้ึน 
 

4.4 การนําเครื่องมือลีนอื่นๆ มาประยุกตใชในการปรับปรุงกระบวนการ 

 นอกจากการปรับปรุงกระบวนการโดยจัดกระบวนการเปนแบบใหเปนแบบไหลหรือ 
Flow process รวมทั้งการผลิตโดยการจัดตารางการผลิตที่อางถึงวันที่สงมอบเปนหลักและการ
จัดการในการผลิตโดยใชระบบ first in first out แลว การวิจัยครั้งนี้ยังพิจารณาเครื่องมือลีน แบบ
ตางๆ เขามาประยุกตใชเพื่อปรับปรุงเชิงปองกันปญหาตางๆ ในกระบวนการดังนี้ 
 4.3.1 การปรับปรุงกระบวนการเพื่อปองกันการทํางานผลิดพลาดของผูปฎิบัติงาน หรือ 
Pokayoke โดยการเปลี่ยนวิธีการปฎิบัติงานจากการใชการจดหรือลงบันทึกคาตางๆ โดยพนักงาน
ปฎิบัติงานมาเปนการนําระบบคอมพิวเตอรมาใชและเชื่อมตอกับระบบฐานขอมูล เพื่อใหเกิดการ
ทํางานเปนระบบอัตโนมัติมากข้ึน โดยการทํางานแบบเดิมนั้น พนักงานตองทําการวัดคาที่ทําได
จากเครื่องสไปลซแลวนําคาที่ไดมาคํานวณดวยเครื่องคิดเลขและลงบันทึกไปในเอกสารการทํางาน 
ซึ่งขอดอยของแบบนี้คือถาพนักงานอานคาผิด หรือคํานวณผิด รวมทั้งการลงบันทึกผิดจะทําใหผล
การประกอบชิ้นงานผิดเพี้ยน สงผลใหงานชิ้นนั้นๆ จะเปนของเสียในภายหลังและจะทําใหกระทบ
ถึงการสงงานไปยังลูกคาลาชา ดังนั้นการนําระบบฐานขอมูลเชื่อมตอกับกระบวนการทํางานนี้จะ
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ชวยขจัดปญหาดังกลาวได เพราะวาคาที่พนักงานวัดไดจะถูกถายโอนขอมูลไปยังฐานขอมูลและ
จะถูกคํานวณแบบอัตโนมัติลงไปในเอกสารแบบอิเลคทรอนิคสซึ่งพนักงานจะเห็นอยูบนหนาจอ
ขณะที่ทํางาน  

       

สถานีประกอบงาน

ระบบ
ฐานขอมูล

คอมพิวเตอรแสดงผล

 
 

ภาพที ่4.9 
การนาํระบบฐานขอมูลมาเชือ่มตอกับสถานีการทํางาน 


