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บทที่ 4 
 

ผลการวิจัย 
 

4.1 ผลการจําลองสถานการณทางคอมพิวเตอร 

 
4.1.1 การจําลองสถานการณของขอมูลตามเวลาการทํางานมาตรฐาน 

 จากเงื่อนไขการวิจัยที่กลาวมาในบทที่ 3 ซึ่งมี 3 เงื่อนไข โดยแตละเงื่อนไขของการ
จําลองผานทางคอมพิวเตอรจะใชขอมูลเดียวกันเพื่อความชัดเจนในการเปรียบเทียบผลของการ
จําลองทั้ง 3 แบบจําลองโดยเลือกกลุมของสินคาและปริมาณที่ผลิต รวมทั้งวันที่สงมอบสนิคาไปยงั
ลูกคาที่มีความแตกตางกัน และ การนําจํานวนของเสียหลังจากการทดสอบชิ้นงานเขามาพิจารณา
เพื่อเปนการจําลองกระบวนการผลิตในสารการผลิตจริงที่มีคําสั่งผลิตที่มีความแตกตางกัน โดย 
เงื่อนไขดังกลาวมีดังนี้ 

1. สินคาหรืองานที่ผลิตเพื่อการจําลองมี A1, A2, A3, A4, B1, B2 และ B3 
2. จํานวนการผลิตที่แตกตางกันคือ A1=5, A2=7, A3=5, A4=10, B1=10, 

B2=6 และ B3=5 
3. เวลาที่ตองสงออกที่ตางกันดังนี้ 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 แตกตางกัน

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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 จากเงื่อนไขดังกลาวสามารถสรุปไดดังตารางที่ 4.1 

 
ตารางที่ 4.1  

เงื่อนไขการจาํลองสถานการณทั้ง 3 แบบจําลอง (คาเวลาการทํางานมาตรฐานคงที่) 
 

 
 4.1.1.1 ผลการจําลองสถานการณของทั้ง 3 แบบทดลอง 

1. ผลการจําลองสถานการณของแบบจําลองที่ 1 ดังแสดงในตารางที่ 4.2 
 

ตารางที่ 4.2 
ผลการจําลองสถานการณของแบบจําลองที ่1 (คาเวลาการทาํงานมาตรฐานคงที่) 

 
กลุม
สินคา

จํานวน
ท่ีผลิต

เวลาผลิต
รวม (ช.ม.)

เวลาผลิตตอ
หนวย (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  

กลุมสินคา
จํานวนที่ตองการ

ผลิต
วันที่เร่ิมผลิต วันที่สงออก

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 : ทุกผลิตภัณฑมีวัตถุดิบที่พรอมผลติในวันที่ 1
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ผลการจําลองสถานการณของแบบจําลองที่ 1 พบวากลุมสินคา B3 ใชเวลาอยูใน
สายการผลิตนานที่สุด เนื่องจากการจําลองแบบนี้มีเงื่อนไขในการจําลองสถานการณคือ การ
วางแผนการผลิตโดยอางอิงวันที่สงสินคารวมทั้งใชระบบเขามากอนผลิตกอน (First In First Out, 
FIFO) ซึ่งกลุมสินคา B3 เปนกลุมที่ตองสงสินคาไปใหลูกคาลําดับหลังสุด ทําใหเวลาที่เร่ิมทําการ
ผลิตชากวาเมื่อเทียบกับกลุมสินคาอื่นๆ ซึ่งมีเวลาที่อยูในสายการผลิตที่ส้ันกวา ดังนั้นเวลาอยูใน
สายการผลิตของ B3 จึงนานที่สุด และเวลาการผลิตรวมเฉลี่ยของการจําลองสถานการณแบบที่ 1 
เทากับ 49.65 ชั่วโมงตอหนวย  

2. ผลการจําลองสถานการณของแบบจําลองที่ 2 ดังแสดงในตารางที่ 4.3 
 

ตารางที่ 4.3 
ผลการจําลองสถานการณของแบบจําลองที ่2 (คาเวลาการทาํงานมาตรฐานคงที่) 

 
กลุม
สินคา

จํานวน
ท่ีผลิต

เวลาผลิต
รวม (ช.ม.)

เวลาผลิตตอ
หนวย (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  

 
เนื่องจากการออกแบบการจําลองสถานการณแบบที่ 2 เปนการออกแบบกระบวนการ

ผลิตแบบการไหล (Flow Process) โดยไมพิจารณาระบบงานมากอนทํากอน (First In First Out, 
FIFO) นั่นหมายถึงพนักงานในกระบวนการตนสามารถหยิบงานชิ้นไหนมาทํากอนก็ได ซึ่งผลการ
จําลองสถานการณของแบบจําลองที่ 2 พบวากลุมสินคา A3 มีระยะเวลาที่งานอยูในสายการผลิต
ที่นานที่สุด เนื่องจากเงื่อนไขของงานที่พบของเสียในกระบวนการของกลุมสินคา A3 มีถึง 2 ตัวทํา
ใหเกิดมีการทํางานซ้ําเพื่อใหเกิดงานดี จึงทําใหระยะเวลาในสายการผลิตสูงขึ้นตามมา และเวลา
การผลิตรวมเฉลี่ยของการจําลองสถานการณแบบที่ 1 เทากับ 46.469 ชั่วโมงตอหนวย  
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3. ผลการจําลองสถานการณของแบบจําลองที่ 3 ดังแสดงในตารางที่ 4.4 
 

ตารางที่ 4.4 
ผลการจําลองสถานการณของแบบจําลองที ่3 (คาเวลาการทาํงานมาตรฐานคงที่) 

 
กลุม
สินคา

จํานวน
ที่ผลิต

เวลาผลิต
รวม (ช.ม.)

เวลาผลิตตอ
หนวย (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  

 
การออกแบบการจําลองสถานการณแบบที่ 3 ออกแบบกระบวนการผลิตแบบการไหล 

(Flow Process) โดยนําการวางแผนการผลิตที่พิจารณาวันสงมอบสินคาและระบบงานมากอนทํา
กอน (First In First Out, FIFO) มาควบคุม โดยจุดประสงคของการออกแบบรูปบบนี้เพื่อศึกษาการ
ไหลของงานเพื่อใหเกิดการสมดุลตลอดทั้งกระบวนการ ซึ่งพบวากลุมสินคาที่ใชเวลาที่อยูใน
สายการผลิตสูงสุดคือ B3 เนื่องจาก กลุมสินคานี้เปน กลุมสินคาที่ตองสงออกเปนลําดบัหลงัสดุ จงึ
ทําใหการเริ่มผลิตของกลุมสินคานี้ในกระบวนการแรกจึงเริ่มเปนลําดับหลังสุด สงผลใหระยะเวลา
รวมจึงใชเวลามากเชนกัน โดยผลการจําลองสถานการณของแบบจําลองที่ 3 ใชเวลาการผลิตรวม
เฉลี่ย 44.47 ชั่วโมงตอหนวย  
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ในการจําลองสถานการณแตละแบบจําลองทําการทําซ้ําๆ ถึง 1,000 คร้ัง หรือ 1,000 
เรพลิเคชั่น (Replications) โดยจากผลการจําลองสถานการณทั้ง 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  
ผลการจําลองสถานการณทัง้ 3 แบบจําลองของขอมูลตามเวลาการทํางานมาตรฐาน 

 
ระยะเวลาการผลิตรวมเฉลี่ย 44.47 ชั่วโมงตอหนวยจากแบบจําลองที่ 3 ซึ่งเปนการ

จําลองสถานการณของกระบวนการผลิตที่ถูกออกแบบใหเปนกระบวนการแบบไหลหรือ Flow 
Process รวมทั้งการผลิตโดยการจัดตารางการผลิตที่อางถึงวันสงมอบเปนหลักและการจัดการใน
การผลิตโดยใชระบบ First In First Out ซึ่งจะถูกนําไปปรับปรุงในกระบวนการผลิตจริงและติดตาม
ผลจริงในขั้นตอนตอไปของการวิจัย 

 
4.1.2 การจําลองสถานการณของคาคาดหวังของขอมูลธรรมชาติ 

 เนื่องจากผลการจําลองขางตนเปนการจําลองที่เปนขอมูลที่ไมมีการเปลี่ยนแปลงใน
กระบวนการผลิตขณะทําการจําลอง ดังนั้น เพื่อใหการจําลองมีความความแมนยําและไกลเคียง
กับกระบวนการผลิตจริง การจําลองเพิ่มเติมโดยวิเคราะหจากขอมูลที่มีการเปลี่ยนเปลงจริงซึ่งเปน
คาคาดหวังของขอมูลธรรมชาติ จากการรวบรวมขอมูลจริง (เวลาในการทํางานจริง) และไดขอมูล
ที่ผิดเพี้ยนไปจากคามาตรฐาน (Standard Time) ซึ่งยกตัวอยาง กระบวนการบัดกรีดังตาราง ที่ 
4.5 
 
 

ช่ัวโมง 

สินคาที่ผลิต 
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ตารางที่ 4.5 
ตัวอยางขอมูลเวลาในการบดักรีจริง 15 กลุมตัวอยาง 

 

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 ขอมูลเวลาการบัดกรีจริง เวลารวม

 
 
ขอมูลธรรมชาติในงานวิจัยนี้เปนคา ( )∆∆, , ( )∆∆,x , ( )∆∆ y,  ซึ่งวิธีการหา

คาคงที่ yx, หาไดจาก 
 ตัวอยาง กลุมสินคา A1 คา ( )∆∆,  ซึ่งคํานวณไดจากคาเฉลี่ยของเวลาทั้งหมด หรือ

เทากับ 90.53 นาที 
สวนคา ( )∆∆,x และ ( )∆∆ y, จะพิจารณาคาที่แปรเปลี่ยนไปจากคาเวลามาตรฐาน

การทํางาน (Standard Time) และนํามาเปนคาคงที่เชน ตัวอยาง A1 คาเวลามาตรฐานการทาํงาน
คือ 92 นาที แตคาเฉลี่ยจริงที่ไดเทากับ 90.53 ซึ่งนอยกวา 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 
ตัวอยางคาเวลาคาดหวังของขอมูลธรรมชาติในกระบวนการบัดกร ี

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
จากแนวคิดและขอมูลดังกลาวจึงไดขอมูลเวลาคาดหวังของขอมูลธรรมชาติของ 3 

กระบวนการคือ กระบวนการบัดกรี, กระบวนการประกอบ และกระบวนการตรวจสอบขั้นสุดทาย
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
เวลาการบัดกรีตองาน1 ชิ้น(นาท)ี



 

 

78
 

ตารางที่ 4.7 
เงื่อนไขการจาํลองสถานการณทั้ง 3 แบบจําลองดวยคาเวลาคาดหวงัของขอมูลธรรมชาติ 

 

คาเวลา
มาตรฐาน 

(นาที)

คาเวลาคาด
หวังของ
ขอมูล

ธรรมชาติ 
(นาที)

คาเวลา
มาตรฐาน 

(นาที)

คาเวลาคาด
หวังของ
ขอมูล

ธรรมชาติ 
(นาที)

คาเวลา
มาตรฐาน 

(นาที)

คาเวลาคาด
หวังของ
ขอมูล

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
ข้ันสดทาย

กระบวนการบัดกรี

จํานวนที่
ตองการ
ผลิต (ชิ้น)

กลุมสินคา

กระบวนการประกอบ
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 4.1.2.1 ผลการจําลองสถานการณของทั้ง 3 แบบทดลอง (คาคาดหวังของขอมูล
ธรรมชาติ) 

1. ผลการจําลองสถานการณของแบบจําลองที่ 1 สําหรับคาคาดหวังของ
ขอมูลธรรมชาติ ดังแสดงในตารางที่ 4.8 

 
ตารางที่ 4.8 

ผลการจําลองสถานการณของแบบจําลองที ่1 (คาคาดหวังของขอมูลธรรมชาติ) 
 

กลุม
สินคา

จํานวน
ที่ผลิต

เวลาผลิต
รวม(ช.ม.)

เวลาผลิตตอ
หนวย(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  

 
ผลการจําลองสถานการณของแบบจําลองที่ 1 พบวากลุมสินคา B3 ใชเวลาอยูใน

สายการผลิตนานที่สุด เนื่องจากการจําลองแบบนี้มีเงื่อนไขในการจําลองสถานการณคือ การ
วางแผนการผลิตโดยอางอิงวันที่สงสินคารวมทั้งใชระบบเขามากอนผลิตกอน (First In First Out, 
FIFO) ซึ่งกลุมสินคา B3 เปนกลุมที่ตองสงสินคาไปใหลูกคาลําดับหลังสุด ทําใหเวลาที่เร่ิมทําการ
ผลิตชากวาเมื่อเทียบกับกลุมสินคาอื่นๆ ซึ่งมีเวลาที่อยูในสายการผลิตที่ส้ันกวา ดังนั้นเวลาอยูใน
สายการผลิตของ B3 จึงนานที่สุด และเวลาการผลิตรวมเฉลี่ยของการจําลองสถานการณแบบที่ 1 
เทากับ 45.17 ชั่วโมงตอหนวย  
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2. ผลการจําลองสถานการณของแบบจําลองที่ 2 สําหรับคาคาดหวังของ

ขอมูลธรรมชาติ ดังแสดงในตารางที่ 4.9 
 

ตารางที่ 4.9 
ผลการจําลองสถานการณของแบบจําลองที ่2 (คาคาดหวังของขอมูลธรรมชาติ) 

 
กลุม
สินคา

จํานวน
ที่ผลิต

เวลาผลิต
รวม(ช.ม.)

เวลาผลิตตอ
หนวย(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  

 
เนื่องจากการออกแบบการจําลองสถานการณแบบที่ 2 เปนการออกแบบกระบวนการ

ผลิตแบบการไหล (Flow Process) โดยไมพิจารณาระบบงานมากอนทํากอน (First In First Out, 
FIFO) นั่นหมายถึงพนักงานในกระบวนการตนสามารถหยิบงานชิ้นไหนมาทํากอนก็ได ซึ่งผลการ
จําลองสถานการณของแบบจําลองที่ 2 พบวากลุมสินคา B3 เนื่องจาก กลุมสินคา B3 ถกูออกแบบ
ใหพนักงานหยิบมาเริ่มทํางานในลําดับหลังๆ ซึ่งสงผลใหเกิดการรอคอยในการทํางานสูงและสงผล
ใหระยะเวลาที่อยูในสายการผลิตสูงตามไปดวย สวนกลุมสินคาที่มีระยะเวลาที่อยูมนสายการผลิต
ที่สูงตามลําดับคือกลุมสินคา A3 เนื่องจากเงื่อนไขของงานที่พบของเสียในกระบวนการของกลุม
สินคา A3 มีถึง 2 ตัวทําใหเกิดมีการทํางานซ้ําเพื่อใหเกิดงานดี จึงทําใหระยะเวลาในสายการผลิต
สูงขึ้นตามมา และเวลาการผลิตรวมเฉลี่ยของการจําลองสถานการณแบบที่ 1 เทากับ 58.9 ชั่วโมง
ตอหนวย 
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3. ผลการจําลองสถานการณของแบบจําลองที่ 3 สําหรับคาคาดหวังของ

ขอมูลธรรมชาติ ดังแสดงในตารางที่ 4.10 
 

ตารางที่ 4.10 
ผลการจําลองสถานการณของแบบจําลองที ่3 (คาคาดหวังของขอมูลธรรมชาติ) 

 
กลุม
สินคา

จํานวน
ที่ผลิต

เวลาผลิต
รวม(ช.ม.)

เวลาผลิตตอ
หนวย(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  

 
การออกแบบการจําลองสถานการณแบบที่ 3 ออกแบบกระบวนการผลิตแบบการไหล 

(Flow Process) โดยนําการวางแผนการผลิตที่พิจารณาวันสงมอบสินคาและระบบงานมากอนทํา
กอน (First In First Out, FIFO) มาควบคุม โดยจุดประสงคของการออกแบบรูปบบนี้เพื่อศึกษาการ
ไหลของงานเพื่อใหเกิดการสมดุลตลอดทั้งกระบวนการ ซึ่งพบวากลุมสินคาที่ใชเวลาที่อยูใน
สายการผลิตสูงสุดคือ B3 เนื่องจาก กลุมสินคานี้เปน กลุมสินคาที่ตองสงออกเปนลําดบัหลงัสดุ จงึ
ทําใหการเริ่มผลิตของกลุมสินคานี้ในกระบวนการแรกจึงเริ่มเปนลําดับหลังสุด สงผลใหระยะเวลา
รวมจึงใชเวลามากเชนกัน โดยผลการจําลองสถานการณของแบบจําลองที่ 3 ใชเวลาการผลิตรวม
เฉลี่ย 36.36 ชั่วโมงตอหนวย  
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ในการจําลองสถานการณแตละแบบจําลองทําการทําซ้ําๆ ถึง 1,000 คร้ัง หรือ 1,000 

เรพลิเคชั่น (Replications) โดยจากผลการจําลองสถานการณทั้ง 3 แบบจําลองของคาคาดหวัง
ของขอมูลธรรมชาติ 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 
ผลการจําลองสถานการณทัง้ 3 แบบจําลองของคาคาดหวังของขอมูลธรรมชาติ 

 
ระยะเวลาการผลิตรวมเฉลี่ย 36.36 ชั่วโมงตอหนวยจากแบบจําลองที่ 3 ซึ่งเปนการ

จําลองสถานการณของกระบวนการผลิตที่ถูกออกแบบใหเปนกระบวนการแบบไหล (Flow 
Process) รวมทั้งการผลิตโดยการจัดตารางการผลิตที่อางถึงวันที่สงมอบเปนหลักและการจัดการ
ในการผลิตโดยใชระบบ First In First Out ซึ่งจะถูกนําไปปรับปรุงในกระบวนการผลิตจริงและ
ติดตามผลจริง 
 

4.2 ผลการปรับปรุงกระบวนการผลิต 

 
จากผลการจําลองสถานการณแบบที่ 3 ใหผลลัพธที่ดีที่สุด ซึ่งถูกนําไปปรับปรุง

กระบวนการผลิตจริง โดยกระบวนการถูกออกแบบใหเปนกระบวนการแบบไหล (Flow process) 
รวมทั้งการผลิตที่มีการจัดตารางการผลิตที่อางถึงวันที่สงมอบเปนหลักและการจัดการในการผลิต
โดยใชระบบ First In First Out แสดงไดดังตารางที่ 4.11 

 

ชั่วโมง 

สินคาที่ผลิต 
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ตารางที่ 4.11 
ผลการปรับปรุงกระบวนการของกลุมผลิตภัณฑ A และ B 

 

กลุมผลิตภัณฑ 
เวลาการผลิต/ช้ิน (ชม.) ของ

กระบวนการเกากอนการปรับปรุง
เวลาการผลิต/ช้ิน (ชม.) ของ

กระบวนการใหมหลังการปรับปรุง
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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การวิเคราะหความสัมพันธ ระหวางตัวแปรอิสระกับตัวแปรตามเพียงตัวเดียว ผาน
หลักการวิเคราะหความแปรปรวนทางเดียว หรือ One-way ANOVA โดยตัวแปรอิสระคือ 
กระบวนการที่แตกตางกัน และตัวแปรตามคือระยะเวลาการผลิตรวม ซึ่งจากการวิเคราะหแสดงผล
ไดดังนี้ 

 
 
 

 
 
 
 

 
ภาพที ่4.3 

ผลการวิเคราะหความแปรปรวนระหวางเวลาการผลิตรวมและผลของการจําลองสถานการณทาง
คอมพิวเตอรของผลิตภัณฑ A 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพที ่4.4 
ผลการวิเคราะหความแปรปรวนระหวางเวลาการผลิตรวมและผลของการจําลองสถานการณทาง

คอมพิวเตอรของผลิตภัณฑ B 
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ภาพที ่4.5 
ผลการตรวจสอบความถกูตองของขอมูล, คาความผลิดพลาดของขอมูลผลิตภัณฑ A 
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ภาพที ่4.6 
ผลการตรวจสอบความถกูตองของขอมูล, คาความผลิดพลาดของขอมูลผลิตภัณฑ B 

 
ผลการวิเคราะหที่ความเชื่อมั่น 95% ของระยะเวลาผลิตเฉลี่ยของผลิตภัณฑ A พบวา 

มีความแตกตางกันถึง 30.6995 ชั่วโมง สําหรับการทดสอบสมมติฐานผลที่ได คือ 8.48 ชั่วโมง และ
คา P-Value เทากับ 0.000 ที่ 40 Degree of Freedom เนื่องจากคา P-Value มีคานอยกวาคา
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ระดับนัยสําคัญ (5%) ซึ่งสามารถแสดงใหเห็นถึงขอแตกตางของระยะเวลาในการประกอบตัว
ขยายสัญญาณทางแสง ผลิตภัณฑ A โดยระยะเวลาการผลิตรวมของกระบวนการผลิตแบบใหม
หลังการปรับปรุงมีระยะเวลาที่ส้ันกวากระบวนการแบบเกาอยางมีนัยสําคัญ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่4.7 
การเปรียบเทยีบระยะเวลาการผลิตรวมเฉลี่ยกระบวนการเกาและกระบวนการใหมของผลิตภัณฑ 

A 
 

ผลการวิเคราะหที่ความเชื่อมั่น 95% ของระยะเวลาผลิตเฉลี่ยของผลิตภัณฑ B พบวา
มีความแตกตางกันถึง 45.5394 ชั่วโมง สําหรับการทดสอบสมมติฐานผลที่ไดคือ 16.09 ชั่วโมง 
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และคา P-Value เทากับ 0.000 ที่ 34 Degree of Freedom เนื่องจากคา P-Value มีคานอยกวาคา
ระดับนัยสําคัญ (5%) ซึ่งสามารถแสดงใหเห็นถึงขอแตกตางของระยะเวลาในการประกอบตัว
ขยายสัญญาณทางแสง ผลิตภัณฑ B โดยระยะเวลาการผลิตรวมของกระบวนการผลิตแบบใหม
หลังการปรับปรุงมีระยะเวลาที่ส้ันกวากระบวนการแบบเกาอยางมีนัยสําคัญ 

     

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
   
 
 
 

ภาพที ่4.8 
การเปรียบเทยีบระยะเวลาการผลิตรวมเฉลี่ยกระบวนการเกาและกระบวนการใหมของผลิตภัณฑ 

B 
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ผลการวิเคราะหที่ความเชื่อมั่น 95% ของคาความแปรปรวนของระยะเวลาผลิตของ
ผลิตภัณฑ A พบวา คาความแปรปรวนของเวลาการผลิตเฉลี่ยของกระบวนการกอนการปรับปรุง
และหลังการปรับปรุงมีความแตกตางอยางมีนัยสําคัญ 

 

        
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่4.9 
การเปรียบเทยีบความแปรปรวนของเวลาการผลิตรวมเฉลี่ยของกระบวนการเกาและกระบวนการ

ใหมของผลิตภัณฑ 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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ผลการวิเคราะหที่ความเชื่อมั่น 95% ของคาความแปรปรวนของระยะเวลาผลิตของ
ผลิตภัณฑ B พบวา คาความแปรปรวนของเวลาการผลิตเฉลี่ยของกระบวนการกอนการปรับปรุง
และหลังการปรับปรุงมีความแตกตางอยางมีนัยสําคัญ 

 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่4.10 
การเปรียบเทยีบความแปรปรวนของเวลาการผลิตรวมเฉลี่ยของกระบวนการเกาและกระบวนการ

ใหมของผลิตภัณฑ B 
 
 
 
 

Product B (New Process)

Product B (Old Process)

17.515.012.510.07.55.0
95% Bonferroni Confidence Intervals for StDevs

Product B (New Process)

Product B (Old Process)

10080604020
Data

Test Statistic 5.29
P-Value 0.001

Test Statistic 7.86
P-Value 0.008

F-Test

Levene's Test

Test for Equal Variances for Product B (Old Process), Product B (New Process)
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4.3 การนําระบบดึงและคัมบังเขามาปรับปรุงกระบวนการ 

 จากการปรับปรุงกระบวนการที่นําผลที่ไดจากการจําลองสถานการณของแบบจําลองที่ 
3 คือ การออกแบบกระบวนการผลิตแบบการไหล (Flow Process) โดยนําการวางแผนการผลิตที่
พิจารณาวันสงมอบสินคาและระบบงานมากอนทํากอน (First In First Out, FIFO) มีการนํา
เครื่องมือลีนเขามาเปนสวนหนึ่งในการปรับปรุงคือ  
  - ระบบดึงเขามาชวย กลาวคือจากการออกแบบกระบวนการเปน 7 สถานีการ
ประกอบ จะทําการออกแบบใหลูกคาหรือพนักงานในสถานีงานตอไปเปนผูดึงชิ้นงานกอนหนานี้
เมื่อมีความตองการ จากนั้นกระบวนการกอนหนาจะผลิตชิ้นงานชดเชยในปริมาณที่เทากับที่มีการ
ดึงไป ถาหากไมมีการดึงไปในกระบวนการถัดไป กระบวนการทั้งหมดจะหยุดผลิตทันที เพราะวา
แตละกระบวนการทั้ง 7 จะมีการออกแบบและจัดทํากระบวนการสมดุล (Line Balance) แลว  
  - ระบบคัมบัง โดยการนําปายสัญลักษณเปนตัวแสดงใหพนักงานเห็นถึงจํานวน
งานที่รอในแตละกระบวนการโดยระบบุถึงวันและ เวลาที่เร่ิมการผลิต รวมถึงวันและเวลา ที่เขามา
รอในสถานีงานนั้นๆ โดยจะสามารถทําใหพนักงานที่อยูในกระบวนการตอไปทราบและทําใหเกิด
การบริหารจัดการในกระบวนการผลิตที่ดีข้ึน 
 

4.4 การนําเครื่องมือลีนอื่นๆ มาประยุกตใชในการปรับปรุงกระบวนการ 

 นอกจากการปรับปรุงกระบวนการโดยจัดกระบวนการเปนแบบใหเปนแบบไหลหรือ 
Flow process รวมทั้งการผลิตโดยการจัดตารางการผลิตที่อางถึงวันที่สงมอบเปนหลักและการ
จัดการในการผลิตโดยใชระบบ first in first out แลว การวิจัยครั้งนี้ยังพิจารณาเครื่องมือลีน แบบ
ตางๆ เขามาประยุกตใชเพื่อปรับปรุงเชิงปองกันปญหาตางๆ ในกระบวนการดังนี้ 
 4.3.1 การปรับปรุงกระบวนการเพื่อปองกันการทํางานผลิดพลาดของผูปฎิบัติงาน หรือ 
Pokayoke โดยการเปลี่ยนวิธีการปฎิบัติงานจากการใชการจดหรือลงบันทึกคาตางๆ โดยพนักงาน
ปฎิบัติงานมาเปนการนําระบบคอมพิวเตอรมาใชและเชื่อมตอกับระบบฐานขอมูล เพื่อใหเกิดการ
ทํางานเปนระบบอัตโนมัติมากข้ึน โดยการทํางานแบบเดิมนั้น พนักงานตองทําการวัดคาที่ทําได
จากเครื่องสไปลซแลวนําคาที่ไดมาคํานวณดวยเครื่องคิดเลขและลงบันทึกไปในเอกสารการทํางาน 
ซึ่งขอดอยของแบบนี้คือถาพนักงานอานคาผิด หรือคํานวณผิด รวมทั้งการลงบันทึกผิดจะทําใหผล
การประกอบชิ้นงานผิดเพี้ยน สงผลใหงานชิ้นนั้นๆ จะเปนของเสียในภายหลังและจะทําใหกระทบ
ถึงการสงงานไปยังลูกคาลาชา ดังนั้นการนําระบบฐานขอมูลเชื่อมตอกับกระบวนการทํางานนี้จะ
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ชวยขจัดปญหาดังกลาวได เพราะวาคาที่พนักงานวัดไดจะถูกถายโอนขอมูลไปยังฐานขอมูลและ
จะถูกคํานวณแบบอัตโนมัติลงไปในเอกสารแบบอิเลคทรอนิคสซึ่งพนักงานจะเห็นอยูบนหนาจอ
ขณะที่ทํางาน  

       

สถานีประกอบงาน

ระบบ
ฐานขอมูล

คอมพิวเตอรแสดงผล

 
 

ภาพที ่4.9 
การนาํระบบฐานขอมูลมาเชือ่มตอกับสถานีการทํางาน 


