
บทที่ 4  การดาํเนินการวจิัย 

 

ในบทน้ีจะทาํการวิเคราะห์และระบุถึงปัญหาท่ีสําคญัของผลิตภณัฑ์ท่ีมีผลกระทบต่อการดาํเนิน

กิจการของบริษทักรณีศึกษา ในส่วนท่ีเก่ียวขอ้งกบัสายการประกอบช้ินส่วนกระบะยานยนต ์ซ่ึงทาํให้

ทางบริษทัไม่สามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ดา้นการจดัส่งให้เป็นไปตามความตอ้งการ

ของลูกคา้ได ้จากการวิเคราะห์เบ้ืองตน้พบวา่เกิดจากปัญหาดา้นการบริหารจดัการในสายการผลิตท่ี

ขาดประสิทธิภาพส่งผลใหก้ารจดัลาํดบัในการผลิตซ่ึงมีผลต่ออตัราเป้าหมายการผลิต จึงเป็นปัญหาท่ี

มีผลกระทบต่อการดาํเนินกิจการของทางบริษทัมากท่ีสุด จึงเป็นสาเหตุทาํให้ผูด้าํเนินการวิจยัเลือก

ศึกษาอาการและหาสาเหตุการเกิดของปัญหา เพื่อพฒันาแนวทางการปรับปรุงแกไ้ขในการปฏิบติังาน

ท่ีถูกตอ้งเพื่อสาํหรับการปรับปรุงสายการประกอบช้ินส่วนยานยนตต่์อไป 

 

เน่ืองจากในสภาวะปัจจุบนัอุตสาหกรรมยานยนต์มีความตอ้งการช้ินส่วนยานยนต์ เพื่อการประกอบ

ยานยนต์และอุตสาหกรรมการผลิตช้ินส่วนยานยนต์ มีการแข่งขนักนัสูง ส่งผลทาํให้0บริษทั ซัมมิท 

แหลมฉบงั โอโต บอด้ี เวิร์ค จาํกดั (สาขาระยอง) 0ตอ้งทาํการปรับปรุงประสิทธิภาพในการผลิตเพื่อ

เพิ่มผลผลิต ซ่ึงเป็นการลดตน้ทุนในการผลิตและการตอบสนองความตอ้งการใหก้บัลูกคา้ 

 

4.1 การศึกษาและวเิคราะห์กระบวนการเพือ่ระบุสภาพปัญหา 

ทางผูว้ิจยัไดท้าํการศึกษาขอ้มูลผลิตภณัฑ์  จากสายการประกอบช้ินส่วนกระบะรถยนตซ่ึ์งเป็นสถานี

การประกอบของ 2 สายการผลิตโดยมีสายการผลิตท่ี 1 และสายการผลิตท่ี 2  ก่อนท่ีจะส่งให้กบัลูกคา้

ซ่ึงประกอบดว้ยขั้นตอนการประกอบทั้งส้ิน 10 สถานีการประกอบดงัรูปท่ี 4.1 จะตอ้งนาํช้ินส่วนจาก

กระบวนการผลิตในขั้นตอนการเตรียมช้ินส่วนเพื่อนํามาประกอบบนสถานีการผลิตท่ี 1 จนถึง

กระบวนการท่ี 8 จากนั้นทาํการตรวจสอบดว้ยสายตาและตกแต่งช้ินงานท่ีสถานีการผลิตท่ี 9 จากนั้น

ส่งเขา้กระบวนการตรวจสอบคุณภาพท่ีสถานีการผลิตท่ี 10 และขั้นตอนการจดัส่งให้กบัลูกคา้ต่อไป 

ปัญหาท่ีพบในสายการประกอบช้ินส่วนกระบะรถยนตคื์อ อตัราการผลิตไม่เป็นไปตามเป้าหมายการ

ผลิต ทั้งอตัราการผลิตแยกตามรุ่น และอตัราการผลิตรวม ส่งผลกระทบให้ตอ้งรอคอยการผลิตและไม่

สามารถส่งมอบให้ลูกคา้ทนัตามเวลาท่ีกาํหนดได ้ทาํให้โรงงานไม่สามารถผลิตไดเ้ต็มประสิทธิภาพ

และไม่สามารถตอบสนองตามความตอ้งการของลูกคา้ได ้
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รูปที ่4.1 สถานีการผลิตของสายการผลิตท่ี 1 และสายการผลิตท่ี 2 

 

จากการเก็บขอ้มูลจากสายการผลิตเปรียบเทียบกบัเป้าหมายในการผลิต จากเดือนมีนาคม พ.ศ. 2554  

พบวา่ผลผลิตจากสายการผลิตไม่สามารถผลิตตามเป้าหมายการผลิตได ้แต่จะมีเพียงบางรุ่นเท่านัน่ท่ีมี

การผลิตไดต้ามเป้าหมายการผลิต 

 

จากการเก็บขอ้มูลจากสายการผลิตพบว่า การประกอบกระบะรถยนต์ไม่สามารถประกอบไดต้ามท่ี

วางแผนไวใ้นบางรุ่นและสามารถผลิตไดต้ามแผนการผลิตไดเ้พียงบางรุ่นเท่านั้น ทาํให้ไม่สามารถ

ตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ไดท้นัในบางรุ่น โดยเฉพาะรุ่นดี (Model D) ของสายการผลิตท่ี 1 

และรุ่นไอ(Model I) ของสายการผลิตท่ี 2 ท่ีมีความตอ้งการมากท่ีสุด ซ่ึงอาจจะมาจากกระบวนการ

การทาํงานท่ีไม่เหมาะสม ส่งผลทาํให้ผลผลิตจากสายการผลิตไม่ได้ตามแผนการผลิตท่ีวางแผนไว ้

แสดงใหเ้ห็นดงัรูปท่ี 4.2 และรูปท่ี 4.3 ต่อไป  
 

จากขอ้มูลจากสายการผลิตกระบะรถยนตพ์บวา่เกิดปัญหาในสายการผลิตผูด้าํเนินการวิจยัไดว้ิเคราะห์

สาเหตุท่ีทาํใหเ้กิดปัญหาในสายการผลิตไดด้งัน้ี 
 

1) ปัญหาการรอคอยช้ินส่วนในการผลิตเพื่อนาํมาประกอบในสายการผลิต 

2) ปัญหาการเพิ่มเวลาในสายการผลิตเพื่อใหง้านเสร็จตามเป้าหมายในการผลิต 

3) ปัญหาการผลิตไม่ไดต้ามเป้าหมายอตัราการผลิตของสายการประกอบกระบะรถยนตแ์ยก

ตามรุ่นของผลิตภณัฑ ์

4) ปัญหาการรอคอยในกระบวนการจดัส่งสินคา้ให้กบัลูกคา้เน่ืองจากการผลิตไม่ตรงตาม

ความตอ้งการของลูกคา้ 
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รูปที ่4.2 กราฟการผลิตเทียบกบัเป้าหมายการผลิตแยกตามรุ่นการผลิต เดือนมีนาคม พ.ศ. 2554                  

(สายการผลิตท่ี 1) 

 

 
 

รูปที ่4.3 กราฟการผลิตเทียบกบัเป้าหมายการผลิตแยกตามรุ่นการผลิต เดือนมีนาคม พ.ศ. 2554 

(สายการผลิตท่ี 2) 
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4.2 การศึกษาและวเิคราะห์เพือ่ระบุปัจจยัที่มีอทิธิพลต่อปัญหา 

 

4.2.1  ผูด้าํเนินการวิจยัไดท้าํการวิเคราะห์หาสาเหตุท่ีมีปัญหากระทบทาํให้โรงงานเกิดการสูญเสีย

มากท่ีสุด โดยใชแ้ผนภาพพาเรโต (Pareto Diagram) เพื่อทาํการลาํดบัความสาํคญัของปัญหาของปัจจยั

ท่ีมีผลกระทบต่อโรงงานมากท่ีสุด โดยปัญหาใด ๆ ก็ตามยอ่มเกิดข้ึนจากปัจจยัสาเหตุหลาย  ๆ  อยา่ง

และในบรรดาสาเหตุทั้งหมดน้ีจะมีปัจจยัสาเหตุหลกัเพียงไม่ก่ีอย่างท่ีมีบทบาทสําคญัต่อปัญหาท่ี

เกิดข้ึนดังนั้ นถ้าแก้ไขให้สําเร็จลุล่วงอย่างมีประสิทธิภาพจึงจําเป็นต้องแก้ไขปัจจัยสาเหตุท่ีมี

ความสาํคญัมากก่อน โดยผูด้าํเนินงานไดน้าํเวลาในการหยุดในสายการผลิตมาทาํการวิเคราะห์สาเหตุ

ท่ีมีความสาํคญัมาก 

 

 
   

รูปที ่4.4 แผนภาพพาเรโตวิเคราะห์เวลาสูญเสียจากการผลิต 

 

จากภาพแสดงความสําคญัของปัญหาท่ีมีผลกระทบต่อสายการผลิตมากท่ีสุด จากปัญหาการหยุดการ

ทาํงานของสายการผลิตช้ินส่วนยานยนต ์นาํมาทาํการวิเคราะห์ดว้ยแผนภาพพาเรโต(Pareto Diagram) 

สามารถแสดงใหเ้ห็นถึงความสาํคญัของปัญหาท่ีเกิดในสายการผลิตท่ีมีความสําคญัท่ีแตกต่างกนั ตาม

เวลาการหยุดของสายการผลิตท่ีทาํให้เกิดปัญหาท่ีมีความสําคัญการผลิตท่ีไม่ได้ตามเป้าหมาย 

เน่ืองจากการสูญเสียเวลาจากการผลิตไม่ตรงตามท่ีลูกคา้ตอ้งการ 
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4.2.2  หลังจากท่ีทาํการวิเคราะห์หาปัจจัยท่ีมีผลกระทบทาํให้เกิดปัญหาท่ีมีความสําคญัและมี

ผลกระทบกบัโรงงานมากท่ีสุด จากนั้นทาํการวิเคราะห์โดยใช้แผนภาพกา้งปลา(Fish Bone) หรือ

แผนภาพสาเหตุและผล(Cause and Effect Diagram) เพื่อทาํการวิเคราะห์หาความสัมพนัธ์ของสาเหตุ

และผลท่ีทาํให้เกิดปัญหาการผลิตไม่ตรงรุ่น การดาํเนินงานน้ีไดท้าํการระดมสมองของพนกังานท่ี

เก่ียวขอ้งกบักระบวนการผลิต ผูเ้ช่ียวชาญของกระบวนการผลิต ทั้งจากแผนกวางแผนการผลิต แผนก

ผลิต และแผนกจดัส่งสินคา้ โดยไดมี้การจดัประชุมเพื่อระดมสมอง (Brainstorming) อนัประกอบไป

ดว้ยพนกังานผลิตผูช้าํนาญงาน หัวหน้างาน วิศวกรและผูจ้ดัการแผนกวางแผนการผลิต โดยให้ผูท่ี้

เก่ียวขอ้งกบักระบวนการประกอบกระบะรถยนต์ขั้นสุดทา้ยในการแสดงความคิดเห็นเก่ียวขอ้งกบั

ปัญหาในสายผลิต เพื่อหาสาเหตุรากเหง้าของปัญหา จากนั้นดาํเนินการวิเคราะห์ขอ้มูลของแต่ละ

ปัจจยัท่ีมีผลกระทบทาํใหเ้กิดปัญหา เพื่อทาํการพิสูจน์หาสาเหตุท่ีเกิดข้ึนของปัญหา เพื่อท่ีจะไดท้าํการ

แกไ้ขปัญหาอยา่งมีประสิทธิภาพ อนัก่อใหเ้กิดประสิทธิผลท่ีดีในสายการผลิต 

 

 
 

รูปที ่4.5 แผนภาพความสัมพนัธ์สาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 

 

จากแผนภาพความสัมพนัธ์สาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) สามารถคน้หาสาเหตุท่ีส่งผล

ทาํให้การผลิตไม่สามารถผลิตสินคา้ไดต้ามเป้าหมาย คือการขาดรูปแบบการจดัส่งผลิตภณัฑ์เขา้สู่

สายการผลิต 
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4.3  การวเิคราะห์การจัดลาํดับงานของสายการผลติช้ินส่วนยานยนต์ 

จากการวเิคราะห์จากแผนภาพพาเรโตพบวา่ปัจจยัท่ีมีผลต่อประสิทธิภาพในการผลิต คือสายการผลิต

ช้ินส่วนยานยนต์ท่ีมีการผลิตท่ีไม่ตรงต่อความตอ้งการของลูกคา้ ทาํให้เกิดการสูญเสียเวลาจากการ

ผลิตไม่ตรงตามความตอ้งการของลูกคา้ท่ีเป็นปัจจยัท่ีมีความสําคญัมากท่ีสุด ซ่ึงมีผลกระทบกับ

ประสิทธิภาพการผลิตมากท่ีสุด ดังนั้นผูท้าํการวิจัยจึงได้ทาํการเก็บข้อมูลการผลิตจากสายการ

ประกอบช้ินส่วนกระบะรถยนต ์โดยทาํการเก็บขอ้มูลการผลิตจากสายการประกอบ ทุกๆ 1 ชัว่โมง 

เพื่อแสดงอตัราผลผลิตใน 1 วนัทาํงาน ของแต่ละรุ่นการผลิตดงัน้ี 

 

สายการผลติที ่1 

 

ผลิตภณัฑรุ่์น A มีความตอ้งการผลิตจาํนวน 4 ช้ินต่อชัว่โมง 

ผลิตภณัฑรุ่์น B มีความตอ้งการผลิตจาํนวน 7  ช้ินต่อชัว่โมง 

ผลิตภณัฑรุ่์น C มีความตอ้งการผลิตจาํนวน 2 ช้ินต่อชัว่โมง 

ผลิตภณัฑรุ่์น D มีความตอ้งการผลิตจาํนวน 10 ช้ินต่อชัว่โมง 

ผลิตภณัฑรุ่์น E มีความตอ้งการผลิตจาํนวน 5 ช้ินต่อชัว่โมง 

 

สายการผลติที ่2 

 

ผลิตภณัฑรุ่์น F มีความตอ้งการผลิตจาํนวน 2 ช้ินต่อชัว่โมง 

ผลิตภณัฑรุ่์น G มีความตอ้งการผลิตจาํนวน 6  ช้ินต่อชัว่โมง 

ผลิตภณัฑรุ่์น H มีความตอ้งการผลิตจาํนวน 4 ช้ินต่อชัว่โมง 

ผลิตภณัฑรุ่์น I มีความตอ้งการผลิตจาํนวน 9 ช้ินต่อชัว่โมง 

ผลิตภณัฑรุ่์น J มีความตอ้งการผลิตจาํนวน 3 ช้ินต่อชัว่โมง 

 

 

จากการเก็บขอ้มูลการผลิตช้ินส่วนตลอดเดือนมีนาคม พ.ศ. 2554 พบวา่ มีอตัราการผลิตไม่ไดต้ามค่า

เป้าหมายท่ีตอ้งการ มีการผลิตท่ีสูงกวา่หรือตํ่ากว่าเป้าหมายตามช่วงเวลา โดยมีความแปรปรวนของ

อตัราการผลิต  
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จากนั้นนาํขอ้มูลเดือนมิถุนายน พ.ศ. 2554 ของสายการผลิตไปทาํการคาํนวณทางคณิตศาสตร์ดงั

ขั้นตอนต่อไปน้ี 

1) ทาํการคาํนวณขอ้มูลพื้นฐานก่อนท่ีจะคาํนวณหาลาํดบังานในสายการผลิตดงัน้ี 

(1) คาํนวณค่าประสิทธิภาพการเคล่ือนตาํแหน่งของช้ินงาน 

(2) คาํนวณค่าประสิทธิภาพของสายการผลิต 

(3) คาํนวณหาจาํนวนสถานีงานท่ีเหมาะสม 

(4) อตัราการสั่งผลิตท่ีตอ้งการ 

2) ทาํการคาํนวณการจดัลาํดบังานในสายการผลิตจากขอ้มูลพื้นฐาน 

(1) คาํนวณการหาเวลาห่างของการจดัส่ง (Fix Rate Launching ;Tcf ) เพื่อกาํหนด

ระยะเวลาในการจดัส่งผลิตภณัฑสู่์สายการผลิต 

(2) คาํนวณการกาํหนดระยะห่างของเวลาสําหรับแต่ละรุ่นผลิตภณัฑ์(Tcjh) เพื่อทาํการ

เปรียบเทียบกบัค่าเวลาห่างของการจดัส่ง 

(3) คาํนวณค่าการเปรียบเทียบเวลาห่างของการจดัส่งกบัระยะห่างของเวลาสําหรับแต่ละ

รุ่นผลิตภณัฑ์ และสัดส่วนรุ่นผลิตภณัฑ์คงคา้งในสายการผลิต เพื่อทาํการเปรียบเทียบระหว่างรุ่น

ผลิตภณัฑอ่ื์นแลว้ทาํการเลือกรุ่นผลิตภณัฑท่ี์มีค่าจากการคาํนวณนอ้ยท่ีสุด 

จากขั้นตอนขา้งตน้สามารถสรุปเป็นแผนภาพไดด้งัรูปท่ี 4.5 

 

 
 

รูปที ่4.6 แผนภาพขั้นตอนการคาํนวณการจดัลาํดบังานของสายการผลิต 
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4.3.1  การวเิคราะห์การจัดสมดุลสายการผลติ 

4.3.1.1  การวเิคราะห์การจัดสมดุลของสายการผลติที ่1 

การคาํนวณการจดัสมดุลการผลิต การคาํนวณหาค่าตวัแปรต่างๆ และค่าการจดัสมดุลสายการผลิตของ

สายการผลิตท่ี 1 แสดงไดด้งัน้ี 

 

การคาํนวณรอบเวลาการผลิต(Cycle Time : Tc) 

อตัราการผลิตรวมทุกรุ่นการผลิต(Rp) = 28 ช้ินต่อชัว่โมง 

เวลาท่ีสามารถใชผ้ลิตได ้(Available time :AT) = 60 นาที x  ค่าสัดส่วนความพร้อมของสายการผลิต 

(E)  

AT = 60 x 0.95 = 57 นาที 

โดยค่าเผื่อเวลาการผลิตคาํนวณมาจากค่าประสิทธิภาพโดยรวมของสายการผลิต(Overall Efficiency 

Effectiveness :OEE) ไดค้่าความพร้อมใชง้าน(Availability)เท่ากบัร้อยละ 95.00 หรือ 0.95 

Tc= 
60 ×E

Rp

 

          = 
60 ×0.95

28
 

                      = 2.036 นาทีต่อช้ิน 

จากตารางค่าเวลาการผลิตสามารถทาํเป็นตารางการคาํนวณภาระงาน (Work Load) ตามตารางท่ี 4.2 

ไดด้งัน้ี 

 

ตารางที ่4.2  ภาระงานรวม(หน่วย : นาที) สําหรับสายการประกอบช้ินส่วนยานยนต ์โดยไม่รวมเวลา

ในการเคล่ือนตาํแหน่งของสายการผลิตท่ี 1 

 

รุ่นผลิตภณัฑ ์

Model j 

อตัราการผลิตท่ีตอ้งการ

ต่อ 1 ชัว่โมง 

(Rpj/Hr) 

เวลาการผลิตรวม 

Twcj (Mins) 

ภาระงานรวม 

WL (Mins) 

รุ่นเอ (Model A) 4.0 17.4 69.6 

รุ่นบี (Model B) 7.0 16.2 113.4 

รุ่นซี (Model C) 2.0 16.2 32.4 

รุ่นดี (Model D) 10.0 15.6 156.0 

รุ่นอี (Model E) 5.0 15.4 77.0 

รวม 28.0  448.4 

(4.1) 

(4.2) 
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สามารถคาํนวณจาํนวนสถานีงานไดด้งัน้ี 

จาํนวนสถานีงาน(W) = จาํนวนเตม็ท่ีนอ้ยท่ีสุด(Minimum Integer)  ≥ WL

AT
 

                                  

= 
448.4

57
 = 7.86 ~ 8 สถานีงาน 

 

จากการคาํนวณจาํนวนสถานีงานได ้7.86 ซ่ึงค่าท่ีไดจ้ากการคาํนวณตอ้งทาํการปัดเศษทศนิยมข้ึนเป็น

จาํนวนเต็มเสมอ เพื่อให้จาํนวนสถานีงานสามารถทาํงานไดต้ามภาระงาน ดงันั้นจาํนวนสถานีงานท่ี

เหมาะสมคือ 8 สถานีงาน แต่เน่ืองจากสายการผลิตมีการออกแบบและติดตั้งเคร่ืองจกัรก่อนท่ีจะมีการ

คาํนวณค่าสถานีงานท่ีเหมาะสม โดยสถานีการผลิตจริงมีจาํนวน 10 สถานีการผลิต จึงกาํหนดจาํนวน

สถานีการผลิตท่ี 10 สถานีการผลิต ซ่ึงมีมากกว่าค่าท่ีไดจ้ากการคาํนวณ 2 สถานีงานจึงสามารถ

ดาํเนินการผลิตได ้

 

จากตารางท่ี 4.2 สามารถคาํนวณเวลาการผลิตโดยเฉล่ียต่อช้ิน =  
448.4

28.0
  = 15.993 นาทีต่อช้ิน 

การคาํนวณเวลาของการทาํงานจริง(Tc) ของสถานีงานโดยเฉล่ียของสถานีงาน 10 สถานีการงาน 

จะได ้

= เฉล่ียเวลาการทาํงาน 

= 2.027 นาทีต่อช้ิน 

 

การคาํนวณประสิทธิภาพของการเคล่ือนตาํแหน่งของช้ินงาน (Repositioning Efficiency : E r)  

จากสมการ Er= 
Ts

Tc

  

โดย   

T r      คือ เวลาท่ีใชใ้นการเคล่ือนตาํแหน่งของช้ินงาน (Repositioning Time) 

Tc      คือ รอบเวลาการทาํงาน (Cycle Time) 

Ts      คือ เวลาท่ีใชใ้นการทาํงาน (Service Time)  

จากสมการ Ts = Tc – T r 

จะได ้Ts = 2.027 – 0.333 = 1.694 

Er= 
Ts

Tc

= 
1.694

2.027
= 83.57% 

 

การคาํนวณเวลาการทาํงานรวมทุกรุ่นการผลิตของสถานีการผลิตของแต่ละสถานีการผลิต จาํนวน 10 

สถานีการผลิตของสายการผลิต (TTsi ) 

(4.3) 

(4.4) 

(4.5) 

(4.6) 
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p

k pj ejk

j 1

TT R T
=

=∑                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                             

โดย 

TTk = เวลาการทาํงานรวมของงานยอ่ยท่ี k บนสถานี (นาที) 

Tejk = เวลาการทาํงานยอ่ยท่ี k ของรุ่นผลิตภณัฑ ์j บนสถานี (นาที) 

Rpj = อตัราการผลิตของรุ่น j (ช้ินต่อชัว่โมง) 

si k

k i

TT TT
∈

=∑  

โดย 

TTsi = เวลาการทาํงานรวมบนสถานี i (นาที) 

 

สถานีการผลิตท่ี 1 

TTS1 = 1.717(4) + 1.717(7) +1.567(2) +1. 567(10) +1.483(5) = 45.10 นาที 
 

สถานีการผลิตท่ี 2 

TTS2 = 1.717(4) + 1.750(7) +1.517(2) +1.517(10) +1.350(5) = 44.07 นาที 
 

สถานีการผลิตท่ี 3 

TTS3 = 1.833(4) + 1.433(7) +1.700(2) +1.433(10) +1.667(5) = 43.43 นาที 
 

สถานีการผลิตท่ี 4 

TTS4 = 2.000(4) + 1.617(7) +1.617(2) +1.617(10) +1.617(5) = 47.06 นาที 
 

สถานีการผลิตท่ี 5 

TTS5 = 1.933(4) + 1.500(7) +1.733(2) +1.500(10) +1.617(5) = 44.78 นาที 
 

สถานีการผลิตท่ี 6 

TTS6 = 1.533(4) + 1.533 (7) +1.533 (2) +1.533(10) +1.533(5) = 42.93 นาที 
 

สถานีการผลิตท่ี 7 

TTS7 = 1.733(4) + 1.733(7) +1.617(2) +1.617(10) +1.500(5) = 45.97 นาที 
 

สถานีการผลิตท่ี 8 

TTS8 = 1.833(4) + 1.833(7) +1.800(2) +1.633(10) +1.467(5) = 47.43 นาที 
 

(4.7) 

(4.8) 
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สถานีการผลิตท่ี 9 

TTS9 = 1.533(4) + 1.533 (7) +1.533(2) +1.533(10) +1.533(5) = 42.93 นาที 
 

สถานีการผลิตท่ี 10 

TTS10 = 1.533(4) + 1.533 (7) +1.533(2) +1.533 (10) +1.533(5) = 42.93 นาที 

 

จะไดเ้วลารวมของสายการผลิต (Work Load) เท่ากบั 447.80 นาที และไดเ้วลาสูงสุด(Max Service 

Time) ของสายการผลิตเท่ากบั 47.43 นาที สามารถนาํไปคาํนวณหาประสิทธิภาพการจดัการสมดุล

ของสายการผลิตต่อไป 

 

การคาํนวณหาประสิทธิภาพการจดัการสมดุลของสายการผลิต (Line Balance Efficiency : Eb) 

จากสมการ  Eb= 
WL

w(Max{TTsi})
   

โดย 

WL = ภาระงานรวม (นาที) 

w = จาํนวนสถานีงานของสายการผลิต (Number of Work Station) 

Max {TTsi} = เวลาทาํงานท่ีมากท่ีสุดในสายการผลิต (Max Service Time) 

จะได ้

Eb= 
447.80

10(47.43)
= 94.41% 

 

ตารางและกราฟแสดงการจดัสมดุลสายการผลิตของสายการประกอบช้ินส่วนยานยนต์ (Assembly 

Part) จะแสดงเวลาการทาํงานของสายการผลิต แต่ละสถานีการทาํงาน (Service Time : Tsi) เวลาการ

เคล่ือนท่ีระหวา่งสถานีงานของช้ินงาน(Repositioning Time : T r) เวลาสูญเปล่า (Idle Time) และรอบ

เวลาการทาํงาน(Cycle Time : Tc) เพื่อแสดงสมดุลของสายการผลิตไดด้งัตารางท่ี 4.3 และรูปท่ี 4.5 

ตามลาํดบั 

 

จากตารางท่ี 4.3 และรูปท่ี 4.5 สามารถวเิคราะห์สมดุลสายการผลิตท่ีอยูใ่นระดบัดี เน่ืองจากมีค่าความ

สมดุลสายการผลิตอยู่ท่ีร้อยละ 94.41 ซ่ึงถือว่ามีประสิทธิภาพท่ีอยู่ในระดบัท่ีเหมาะสมในการจดั

สมดุลสายการผลิต 

 

 

 

 

(4.9) 
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ตารางที ่4.3 การจดัสมดุลของสายการผลิตท่ี 1 

 

Work Station Repositioning Time 

(T r) 

Service Time 

(Tsi) 

Idle Time Cycle Time 

(Tc) 

WS01 0.333 1.611 0.083 2.027 

WS02 0.333 1.574 0.120 2.027 

WS03 0.333 1.551 0.143 2.027 

WS04 0.333 1.680 0.014 2.027 

WS05 0.333 1.641 0.053 2.027 

WS06 0.333 1.533 0.161 2.027 

WS07 0.333 1.642 0.052 2.027 

WS08 0.333 1.694 0.000 2.027 

WS09 0.333 1.533 0.161 2.027 

WS10 0.333 1.533 0.161 2.027 

 

 
 

รูปที ่4.7 การจดัสมดุลของสายการผลิตท่ี 1 
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4.3.1.2  การวเิคราะห์การจัดสมดุลของสายการผลติที ่2 

การคาํนวณการจดัสมดุลการผลิตการคาํนวณหาค่าตวัแปรต่างๆ และค่าการจดัสมดุลสายการผลิตของ

สายการผลิตท่ี 2 แสดงไดด้งัน้ี 

 

การคาํนวณรอบเวลาการผลิต(Cycle Time : Tc) 

อตัราการผลิตรวมทุกรุ่นการผลิต(Rp) = 24 ช้ินต่อชัว่โมง 

เวลาท่ีสามารถใชผ้ลิตได ้(Available time :AT) = 60 นาที x  ค่าสัดส่วนความพร้อมของสายการผลิต 

(E)  

AT = 60 x 0.95 = 57 นาที 

โดยค่าเผื่อเวลาการผลิตคาํนวณมาจากค่าประสิทธิภาพโดยรวมของสายการผลิต(Overall Efficiency 

Effectiveness :OEE) ไดค้่าความพร้อมใชง้าน(Availability) เท่ากบัร้อยละ 95.00 หรือ 0.95 

Tc= 
60 × E

Rp

 = 
60 × 0.95

24
= 2.375 นาทีต่อช้ิน 

 

จากตารางค่าเวลาการผลิตสามารถทาํเป็นตารางการคาํนวณภาระงาน (Work Load) ตามตารางท่ี 4.4 

ไดด้งัน้ี 

 

ตารางที ่4.4  ภาระงานรวม(หน่วย : นาที) สาํหรับสายการประกอบช้ินส่วนยานยนต ์โดยไม่รวมเวลา

ในการเคล่ือนตาํแหน่งของสายการผลิตท่ี 2 

 

รุ่นผลิตภณัฑ ์

Model j 

อตัราการผลิตท่ีตอ้งการ

ต่อ 1 ชัว่โมง 

(Rpj/Hr) 

เวลาการผลิตรวม 

Twcj (Mins) 

ภาระงานรวม 

WL (Mins) 

รุ่นเอ (Model A) 2.0 17.4 34.8 

รุ่นบี (Model B) 6.0 16.2 97.2 

รุ่นซี (Model C) 4.0 16.2 64.8 

รุ่นดี (Model D) 9.0 15.6 140.4 

รุ่นอี (Model E) 3.0 15.4 46.2 

รวม 24.0  383.4 

 

 

 

(4.10) 

(4.11) 
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สามารถคาํนวณจาํนวนสถานีงานไดด้งัน้ี 

จาํนวนสถานีงาน(W) = จาํนวนเตม็ท่ีนอ้ยท่ีสุด(Minimum Integer)  ≥ WL

AT
 

                          = 
383.4

57
= 6.72 ~ 7 สถานีงาน 

 

จากการคาํนวณจาํนวนสถานีงานได ้6.72 ซ่ึงค่าท่ีไดจ้ากการคาํนวณตอ้งทาํการปัดเศษทศนิยมข้ึนเป็น

จาํนวนเต็มเสมอ เพื่อให้จาํนวนสถานีงานสามารถทาํงานไดต้ามภาระงาน ดงันั้นจาํนวนสถานีงานท่ี

เหมาะสมคือ 9 สถานีงาน แต่เน่ืองจากสายการผลิตมีการออกแบบและติดตั้งเคร่ืองจกัรก่อนท่ีจะมีการ

คาํนวณค่าสถานีงานท่ีเหมาะสม โดยสถานีการผลิตจริงมีจาํนวน 10 สถานีการผลิต จึงกาํหนดจาํนวน

สถานีการผลิตท่ี 10 สถานีการผลิต ซ่ึงมีมากกว่าค่าท่ีไดจ้ากการคาํนวณ 3 สถานีงานจึงสามารถ

ดาํเนินการผลิตได ้

 

จากตารางท่ี 4.4 สามารถคาํนวณเวลาการผลิตโดยเฉล่ียต่อช้ิน = 
383.40

24.0
 = 15.954 นาทีต่อช้ิน 

การคาํนวณเวลาของการทาํงานจริง(Tc) ของสถานีการผลิตโดยเฉล่ียของสถานีงาน 10 สถานีงาน 

จะได ้

= เฉล่ียเวลาการทาํงาน 

= 2.040 นาทีต่อช้ิน 

 

การคาํนวณประสิทธิภาพของการเคล่ือนตาํแหน่งของช้ินงาน (Repositioning Efficiency : E r)  

จากสมการ Er= 
Ts

Tc

  

โดย   

T r      คือ เวลาท่ีใชใ้นการเคล่ือนตาํแหน่งของช้ินงาน (Repositioning Time) 

Tc     คือ รอบเวลาการทาํงาน (Cycle Time) 

Ts     คือ เวลาท่ีใชใ้นการทาํงาน (Service Time) 

จากสมการ Ts = Tc – T r 

จะได ้Ts = 2.040 – 0.333 = 1.707 

Er= 
Ts

Tc

 = 
1.707

2.040
= 83.68 % 

 

การคาํนวณเวลาการทาํงานรวมทุกรุ่นการผลิตของสถานีการผลิตของแต่ละสถานีการผลิต จาํนวน 10 

สถานีการผลิต ของสายการผลิต (TTsi ) 

(12) 

(4.13) 

(4.14) 

(4.15) 
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p

k pj ejk

j 1

TT R T
=

=∑                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                             

โดย 

TTk = เวลาการทาํงานรวมของงานยอ่ยท่ี k บนสถานี (นาที) 

Tejk = เวลาการทาํงานยอ่ยท่ี k ของรุ่นผลิตภณัฑ ์j บนสถานี (นาที) 

Rpj = อตัราการผลิตของรุ่น j (ช้ินต่อชัว่โมง) 

 

si k

k i

TT TT
∈

=∑  

โดย 

TTsi = เวลาการทาํงานรวมบนสถานี i (นาที) 

 

สถานีการผลิตท่ี 1 

TTS1 = 1.717(2) + 1.717(6) +1.567(4) +1.567(9) +1.483(3) = 38.55 นาที 
 

สถานีการผลิตท่ี 2 

TTS2 = 1.717(2) + 1.750(6) +1.517(4) +1.517(9) +1.350(3) = 37.70 นาที 
 

สถานีการผลิตท่ี 3 

TTS3 = 1.833(2) + 1.433(6) +1.700(4) +1.433(9) +1.667(3) = 36.98 นาที 
 

สถานีการผลิตท่ี 4 

TTS4 = 2.000(2) + 1.617(6) +1.617(4) +1.617(9) +1.667(3) = 39.72 นาที 
 

สถานีการผลิตท่ี 5 

TTS5 = 1.933(2) + 1.500(6) +1.733(4) +1.500(9) +1.617(3) = 38.15 นาที 
 

สถานีการผลิตท่ี 6 

TTS6 = 1.533(2) + 1.533 (6) +1.533 (4) +1.533(9) +1.533 (3) = 36.80 นาที 
 

สถานีการผลิตท่ี 7 

TTS7 = 1.733(2) + 1.733(6) +1.617(4) +1.617(9) +1.500(3) = 39.38 นาที 

 

(4.16) 

(4.17) 
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สถานีการผลิตท่ี 8 

TTS8 = 1.833(2) + 1.833(6) +1.800(4) +1.633(9) +1.467(3) = 40.97 นาที 
 

สถานีการผลิตท่ี 9 

TTS9 = 1.533(2) + 1.533 (6) +1.533 (4) +1.533 (9) +1.533 (3) = 36.80 นาที 
 

สถานีการผลิตท่ี 10 

TTS10 = 1.533(2) + 1.533 (6) +1.533 (4) +1.533 (9) +1.533 (3) = 36.80 นาที 

 

จะไดเ้วลารวมของสายการผลิต (Work Load) เท่ากบั 382.90 นาที และไดเ้วลาสูงสุด(Max Service 

Time) ของสายการผลิตเท่ากบั 40.97 นาที สามารถนาํไปคาํนวณหาประสิทธิภาพการจดัการสมดุล

ของสายการผลิตต่อไป 

 

การคาํนวณหาประสิทธิภาพการจดัการสมดุลของสายการผลิต (Line Balance Efficiency : Eb) 

จากสมการ  Eb= 
WL

w(Max{TTsi})
   

โดย 

WL = ภาระงานรวม (นาที) 

w = จาํนวนสถานีงานของสายการผลิต (Number of Work Station) 

Max {TTsi} = เวลาทาํงานท่ีมากท่ีสุดในสายการผลิต (Max Service Time) 

จะได ้

Eb= 
382.90

10(40.97)
= 93.39% 

 

ตารางและกราฟแสดงการจดัสมดุลสายการผลิตของสายการประกอบช้ินส่วนยานยนต์ (Assembly 

Part) จะแสดงเวลาการทาํงานของสายการผลิต แต่ละสถานีการทาํงาน (Service Time : Tsi) เวลาการ

เคล่ือนท่ีระหวา่งสถานีงานของช้ินงาน(Repositioning Time : T r) เวลาสูญเปล่า (Idle Time) และรอบ

เวลาการทาํงาน(Cycle Time : Tc) เพื่อแสดงสมดุลของสายการผลิตไดด้งัตารางท่ี 4.5 และรูปท่ี 4.6 

ตามลาํดบั 

 

จากตารางท่ี 4.5 และรูปท่ี 4.6 สามารถวิเคราะห์สมดุลสายการผลิตอยูใ่นระดบัดี เน่ืองจากมีค่าความ

สมดุลสายการผลิตอยู่ท่ีร้อยละ 93.39 ซ่ึงถือว่ามีประสิทธิภาพท่ีอยู่ในระดบัท่ีเหมาะสมในการจดั

สมดุลสายการผลิต 

(4.18) 
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ตารางที ่4.5 การจดัสมดุลของสายการผลิตท่ี 2 

 

Work Station Repositioning Time 

(T r) 

Service Time 

(Tsi) 

Idle Time Cycle Time 

(Tc) 

  WS01 0.333 1.606 0.101 2.040 

WS02 0.333 1.571 0.136 2.040 

WS03 0.333 1.540 0.167 2.040 

WS04 0.333 1.655 0.052 2.040 

WS05 0.333 1.633 0.074 2.040 

WS06 0.333 1.533 0.174 2.040 

WS07 0.333 1.641 0.066 2.040 

WS08 0.333 1.707 0.000 2.040 

WS09 0.333 1.533 0.174 2.040 

WS10 0.333 1.533 0.174 2.040 

 

 
 

รูปที ่4.8 การจดัสมดุลของสายการผลิตท่ี 2 
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4.3.2  สรุปผลการวเิคราะห์การจัดสมดุลสายการผลติ 

จากการคาํนวณพบวา่ผลจากการคาํนวณไดค้่าสมดุลการผลิตของสายการผลิตท่ี 1 ไดร้้อยละ 94.41 

และสายการผลิตท่ี 2 ไดร้้อยละ 93.39 ซ่ึงมีค่าประมาณร้อยละ 90 ซ่ึงมีประสิทธิภาพดีเพียงพอสําหรับ

สายการผลิต จึงสามารถท่ีจะสรุปไดว้า่ การจดัสมดุลการผลิตไม่ไดมี้ผลกระทบส่งผลทาํให้อตัราการ

ผลิตไม่ไดต้ามเป้าหมายของสายการผลิตช้ินส่วนยานยนต์และจากการวิเคราะห์ตามขอ้มูลขา้งตน้จะ

เห็นว่า การขาดรูปแบบการส่งงานเขา้สายการผลิตช้ินส่วนยานยนต์ เป็นปัจจยัหลกัท่ีส่งผลให้อตัรา

การผลิตไม่เป็นไปตามเป้าหมายตามท่ีตอ้งการได ้ซ่ึงจะไดน้าํเสนอแนวทางการปรับปรุงกระบวนการ

ส่งงานเขา้สู่สายการผลิตท่ีเหมาะสมหรับสายการผลิตช้ินส่วนยานยนต ์เพื่อให้ไดอ้ตัราการผลิตตาม

เป้าหมายต่อไป 

 

4.4  แนวทางแก้ไขเพือ่เพิม่อตัราการผลติของสายการผลติ 

จากข้อมูลการส่งงานเข้าสู่สายการผลิตพบว่ากระบวนการจัดส่งงานเข้าสู่สายการผลิต ไม่ได้

ประสิทธิภาพมีรูปแบบการส่งงานเขา้สู่สายการผลิตแบบสุ่ม(Random) ซ่ึงส่งผลให้อตัราการผลิต

ไม่ไดต้รงตามเป้าหมายท่ีกาํหนดไว ้จะเห็นไดว้า่อตัราการผลิตมีทั้งสูงและตํ่ากวา่เป้าหมายในช่วงเวลา

เดียวกนั ซ่ึงจากการวเิคราะห์แลว้วา่สายการผลิตขาดรูปแบบการจดัส่งผลิตภณัฑ์เขา้สู่สายการผลิตท่ีมี

ประสิทธิภาพ โดยผูป้ฏิบติังานไม่ไดค้าํนึงถึงความแตกต่างของเวลาท่ีใชใ้นการผลิต เน่ืองจากมีการ

ผลิตช้ินส่วนหลายรุ่น ซ่ึงมีอตัราการผลิตท่ีแตกต่างกนั  

 

4.4.1  การจัดลาํดับของสายการผลติ 

จากทฤษฎีการจดัลาํดบัในสายการผลิตโดยเทคนิคอตัราคงท่ี โดยมีสินคา้มากกวา่ 3 ผลิตภณัฑ์ ซ่ึงมี

ความแตกต่างดา้นรอบเวลาการผลิต(Cycle Time) ซ่ึงส่งผลทาํให้ระยะห่างของการส่งผลิตภณัฑ์สู่

สายการผลิตมีความแตกต่างกนั ซ่ึงหมายถึงเวลาของกระบวนการผลิต ทั้งสถานีงานยอ่ยและเวลาการ

ทํางานแต่ละสถานีงาน ท่ีมีความแตกต่างกัน ทั้ งด้านรอบเวลาการผลิตและเวลาส้ินสุดของ

กระบวนการ ซ่ึงสามารถคาํนวณการส่งผลิตภณัฑ์เข้าสู่สายการผลิตโดยสมการทางคณิตศาสตร์ 

วธีิการน้ีสามารถส่งผลิตภณัฑเ์ขา้สู่กระบวนการผลิตไดดี้ ในกรณีท่ีมีการผลิตแบบคละรุ่น 
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การคํานวณการจัดลาํดับการผลติสําหรับการผลติมากกว่า 3 รุ่นการผลติ 

มีวธีิการคาํนวณตามเทคนิคแบบอตัราคงท่ี(Fixed Rate Launching) ดงัน้ี 

 

4.4.1.1  การจัดลาํดับงานของสายการผลติที ่1  

การหาเวลาห่างของการจดัส่ง (Fix Rate Launching ;Tcf )  

จากสมการ 
p

pj wcj

j 1p

cf

r b

1
 R T

R
T  

wE E

==
∑

 

 

โดยกาํหนด 

Tcf = เวลาห่างของการจดัส่ง (นาที) 

Rp =  อตัราการผลิตรวมทุกรุ่นการผลิต (ช้ิน) 

Rpj  = อตัราการผลิตของรุ่น j (ช้ิน / นาที) 

Twcj  = เวลาการทาํงานของรุ่น j (นาที / ช้ิน) 

w  = จาํนวนสถานีงานของสายการผลิต (Number of Work Station) 

Er  = ประสิทธิภาพของการเคล่ือนตาํแหน่ง 

Eb  =  ประสิทธิภาพการจดัสมดุลการผลิต 

p = จาํนวนรุ่นผลิตภณัฑท่ี์ผลิตในช่วงเวลา (j = 1, 2, 3… P) 

 

สามารถแทนค่าการคาํนวณตามขั้นตอนดงัน้ี 

จากการคาํนวณมาแลว้ขา้งตน้ค่าภาระงานรวม (Work Load ; WL) ของสายการผลิตท่ี 1 ตามตารางท่ี 

4.2 มีค่าเท่ากบั 460.90 นาที จากสถานีการผลิตจาํนวน 10 สถานีงาน มีประสิทธิภาพการจดัสมดุล

สายการผลิต(Eb) เท่ากบั 0.9070 และประสิทธิภาพการเคล่ือนตาํแหน่ง(E r) เท่ากบั 0.8654 แทนค่าลง

ในสมการเพื่อหาเวลาห่างของการจดัส่ง(Fix Rate Launching ;Tcf ) ไดด้งัน้ี 

 

Tcf = 

1

28
 (447.80)

10(0.9441)(0.8368)
= 2.027 นาที 

 

 

 

 

(4.19) 
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จากสมการ 

จาํนวนท่ีนอ้ยท่ีสุดของสมการ 

2
m

pj

cjh cf

h 1 jm

R
T mT  

Q=

 − + 
 
∑  

 

โดยกาํหนด 

Tcjh = รอบเวลาการทาํงานเม่ือรุ่น j ท่ีลาํดบัการผลิตท่ี h (นาที) 

m = ลาํดบัของการผลิต 

Tcf  = เวลาห่างของการจดัส่ง (นาที) 

Rpj = อตัราการผลิตของรุ่น j (ช้ิน / นาที) 

Q jm = จาํนวนรุ่น j ท่ียงัคงคา้งส่งสู่สายการผลิต 

 

โดยท่ีเวลาการรอคอย (Idle Time) หรือเวลาคบัคัง่ในการจดัส่งสู่สายการผลิต(Congestion Time)  

= � Tcjh

m

h = 1

- mTcf 

 

โดยคาํนวณค่า Tcjh สาํหรับแต่ละรุ่นไดด้งัน้ี 

 

การกาํหนดระยะห่างของเวลาสาํหรับแต่ละรุ่นผลิตภณัฑ์(Tcjh) 

จากสมการ 

Tcjh= 
Twcj

wErEb

 

 

จากขอ้มูลภาระงาน แสดงขอ้มูลแยกตามรุ่นผลิตภณัฑด์งัน้ี 

เวลาการทาํงานของรุ่น A  = 17.367  นาทีต่อช้ิน 

เวลาการทาํงานของรุ่น B  = 16.183  นาทีต่อช้ิน 

เวลาการทาํงานของรุ่น C  = 16.150  นาทีต่อช้ิน 

เวลาการทาํงานของรุ่น D  =  15.600  นาทีต่อช้ิน 

เวลาการทาํงานของรุ่น E  =  15.350  นาทีต่อช้ิน 

 

 

 

 

(4.20) 

(4.21) 

(4.22) 
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สามารถนาํมาคาํนวณเพื่อหาค่าระยะห่างระหวา่งรุ่นผลิตภณัฑไ์ดด้งัน้ี 

รุ่น A ; TcAh = 
17.367

10(0.9441)(0.8356)
  = 2.201 นาที 

 

รุ่น B ; TcBh = 
16.183

10(0.9441)(0.8356)
  = 2.051 นาที 

 

รุ่น C ; TcCh = 
16.450

10(0.9441)(0.8654)
  = 2.047 นาที 

 

รุ่น D ; TcDh = 
16.150

10(0.9441)(0.8654)
  = 1.977 นาที 

 

รุ่น E ; TcEh = 
15.350

10(0.9441)(0.8654)
  = 1.945 นาที 

 

จากสมการการคาํนวณกรณีท่ีมีจาํนวนรุ่นผลิตภณัฑม์ากกวา่ 3 รุ่น มีเทอมเพิ่มเขา้ไปในสมการ ค่า

เร่ิมตน้ของจาํนวนคา้งส่ง(Qjm) สาํหรับลาํดบัการผลิต(m)ท่ี 1 ดงัน้ี 

รุ่น A ;  QA1 = 4 

รุ่น B ;  QB1 = 7 

รุ่น C ;  QC1 =  2 

รุ่น D ;  QD1 = 10 

รุ่น E ;  QE1 = 5 

 

สามารถคาํนวณเพื่อทาํการเลือกรุ่นผลิตภณัฑท่ี์ส่งเขา้สายการผลิตเป็นลาํดบัแรกไดด้งัน้ี 

จากสมการ  

จาํนวนท่ีนอ้ยท่ีสุดของสมการ 

2
m

pj

cjh cf

h 1 jm

R
T mT  

Q=

 − + 
 
∑  

ไดด้งัน้ี 

รุ่น A ; ค่าจากสมการท่ี 4.23 = (2.201 – (1)2.027)2 + 
4

4
 =  1.0303 

รุ่น B ; ค่าจากสมการท่ี 4.23 = (2.051 – (1)2.027)2 + 
7

7
 = 1.0006 

รุ่น C ; ค่าจากสมการท่ี 4.23 = (2.047 – (1)2.027)2 + 
2

2 
= 1.0004  

รุ่น D ; ค่าจากสมการท่ี 4.23 = (1.977 – (1)2.027)2 + 
10

10
 = 1.0025 

รุ่น E ; ค่าจากสมการท่ี 4.23 = (1.945 – (1)2.027)2 + 
5

5
 =  1.0067 

(4.23) 
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ค่าท่ีไดจ้ากการคาํนวณจะไดค้่าน้อยท่ีสุด เม่ือมีการจดัส่งรุ่น C เขา้สู่สายการผลิต ฉะนั้นลาํดบัการ

จดัส่งเขา้สู่สายการผลิตเป็นลาํดบัแรกคือ รุ่น C ทาํให้ค่า QC1 จะถูกลดลง 1 หน่วยผลิตภณัฑ์ จะไดค้่า 

QC2 = 1 ในการจดัส่งลาํดบัการผลิตท่ี 2 ไดด้งัน้ี 

 

รุ่น A ; ค่าจากสมการท่ี 4.23 = (2.201 + 2.047 – (1)2.027)2 + 
4

4
= 1.0376 

รุ่น B ; ค่าจากสมการท่ี 4.23 = (2.051 + 2.047  – (1)2.027)2 + 
7

7
=1.0019 

รุ่น C ; ค่าจากสมการท่ี 4.23 = (2.047 + 2.047  – (1)2.027)2 + 
2

1
=2.0016  

รุ่น D ; ค่าจากสมการท่ี 4.23 = (1.977 + 2.047  – (1)2.027)2 + 
10

10
=1.0009 

รุ่น E ; ค่าจากสมการท่ี 4.23 = (1.945 + 2.047  – (1)2.027)2 + 
5

5
= 1.0038 

 

ค่าท่ีไดจ้ากการคาํนวณจะไดค้่าน้อยท่ีสุด เม่ือมีการจดัส่งรุ่น D เขา้สู่สายการผลิต ฉะนั้นลาํดบัการ

จดัส่งเขา้สู่สายการผลิตเป็นลาํดบัแรกคือ รุ่น D ทาํให้ค่า QD1 จะถูกลดลง 1 หน่วยผลิตภณัฑ์ จะไดค้่า 

QD2 = 9 ในการจดัส่งลาํดบัการผลิตท่ี 3 แสดงดงัตารางภาคผนวก ก.1  

 

4.4.1.2  การจัดลาํดับงานของสายการผลติที ่2  

การหาเวลาห่างของการจดัส่ง (Fix Rate Launching ;Tcf )  

จากสมการ 
p

pj wcj

j 1p

cf

r b

1
 R T

R
T  

wE E

==
∑

 

 

โดยกาํหนด 

Tcf = เวลาห่างของการจดัส่ง (นาที) 

Rp =  อตัราการผลิตรวมทุกรุ่นการผลิต (ช้ิน) 

Rpj  = อตัราการผลิตของรุ่น j (ช้ิน / นาที) 

Twcj  = เวลาการทาํงานของรุ่น j (นาที / ช้ิน) 

w  = จาํนวนสถานีงาน 

Er  = ประสิทธิภาพของการเคล่ือนตาํแหน่ง 

Eb  =  ประสิทธิภาพการจดัสมดุลการผลิต 

p = จาํนวนรุ่นผลิตภณัฑท่ี์ผลิตในช่วงเวลา (j = 1, 2, 3… P) 

(4.24) 
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สามารถแทนค่าการคาํนวณตามขั้นตอนดงัน้ี 

จากการคาํนวณมาแลว้ขา้งตน้ค่าภาระงานรวม (Work Load ; WL) ของสายการผลิตท่ี 2 ตามตารางท่ี 

4.4 มีค่าเท่ากบั 393.85 นาที จากสถานีการผลิตจาํนวน 10 สถานีงาน มีประสิทธิภาพการจดัสมดุล

สายการผลิต(Eb) เท่ากบั 0.9044 และประสิทธิภาพการเคล่ือนตาํแหน่ง(E r) เท่ากบั 0.8654 แทนค่าลง

ในสมการเพื่อหาเวลาห่างของการจดัส่ง(Fix Rate Launching ;Tcf ) ไดด้งัน้ี 

 

Tcf = 

1

24
 (382.883)

10(0.9339)(0.8368)
= 2.040 นาที 

 

จากสมการ  

จาํนวนท่ีนอ้ยท่ีสุดของสมการ  

2
m

pj

cjh cf

h 1 jm

R
T mT  

Q=

 − + 
 
∑  

 

โดยกาํหนด 

Tcjh = รอบเวลาการทาํงานเม่ือรุ่น j ท่ีลาํดบัการผลิตท่ี h (นาที) 

m = ลาํดบัของการผลิต 

Tcf  = เวลาห่างของการจดัส่ง (นาที) 

Rpj = อตัราการผลิตของรุ่น j (ช้ิน / นาที) 

Q jm = จาํนวนรุ่น j ท่ียงัคงคา้งส่งสู่สายการผลิต 

 

โดยท่ีเวลาการรอคอย (Idle Time) หรือเวลาคบัคัง่ในการจดัส่งสู่สายการผลิต(Congestion Time)  

= � Tcjh

m

h = 1

-mTcf 

 

โดยคาํนวณค่า Tcjh สาํหรับแต่ละรุ่นไดด้งัน้ี 

 

การกาํหนดระยะห่างของเวลาสาํหรับแต่ละรุ่นผลิตภณัฑ์(Tcjh)  

จากสมการ 

Tcjh= 
Twcj

wErEb

 

(4.25) 

(4.26) 

(4.27) 
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จากขอ้มูลภาระงาน แสดงขอ้มลูแยกตามรุ่นผลิตภณัฑด์งัน้ี 

เวลาการทาํงานของรุ่น F  = 17.367  นาทีต่อช้ิน 

เวลาการทาํงานของรุ่น G  = 16.183  นาทีต่อช้ิน 

เวลาการทาํงานของรุ่น H  = 16.150  นาทีต่อช้ิน 

เวลาการทาํงานของรุ่น I  =  15.600  นาทีต่อช้ิน 

เวลาการทาํงานของรุ่น J  =  15.350  นาทีต่อช้ิน 

 

สามารถนาํมาคาํนวณเพื่อหาค่าระยะห่างระหวา่งรุ่นผลิตภณัฑไ์ดด้งัน้ี 

 

รุ่น F ; TcFh = 
17.367

10(0.9339)(0.8368)
  = 2.221 นาที 

 

รุ่น G ; TcGh = 
16.183

10(0.9339)(0.8368)
  = 2.069 นาที 

 

รุ่น H ; TcHh = 
16.150

10(0.9339)(0.8368)
  = 2.065 นาที 

 

รุ่น I ; TcIh = 
15.600

10(0.9339)(0.8368)
  = 1.995 นาที 

 

รุ่น J ; TcJh = 
15.350

10(0.9339)(0.8368)
  = 1.963 นาที 

 

จากสมการการคาํนวณกรณีท่ีมีจาํนวนรุ่นผลิตภณัฑ์มากกวา่ 3 รุ่น มีเทอมเพิ่มเขา้ไปในสมการ ค่า

เร่ิมตน้ของจาํนวนคา้งส่ง(Qjm) สาํหรับลาํดบัการผลิต(m) ท่ี 1 ดงัน้ี 

รุ่น F ;  QF1 = 2 

รุ่น G ;  QG1 = 6 

รุ่น H ;  QH1 =  4 

รุ่น I ;  QI1 = 9 

รุ่น J ;  QJ1 = 3 

 

สามารถคาํนวณเพื่อทาํการเลือกรุ่นผลิตภณัฑท่ี์ส่งเขา้สายการผลิตเป็นลาํดบัแรกไดด้งัน้ี 
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จากสมการ  

จาํนวนท่ีนอ้ยท่ีสุดของสมการ

2
m

pj

cjh cf

h 1 jm

R
T mT  

Q=

 − + 
 
∑  

 

ไดด้งัน้ี 

รุ่น F ; ค่าจากสมการท่ี 4.28 = (2.221 – (1)2.040)2 + 
2

2
= 1.0328 

รุ่น G ; ค่าจากสมการท่ี 4.28 = (2.069 – (1)2.040)2 + 
6

6
= 1.0008 

รุ่น H ; ค่าจากสมการท่ี 4.28 =  (2.065 – (1)2.040)2 + 
4

4
= 1.0006  

รุ่น I ; ค่าจากสมการท่ี 4.28 = (1.995 – (1)2.040)2 + 
9

9
= 1.0020 

รุ่น J; ค่าจากสมการท่ี 4.28 = (1.963 – (1)2.040)2 + 
3

3
= 1.0059 

 

ค่าท่ีไดจ้ากการคาํนวณจะไดค้่าน้อยท่ีสุด เม่ือมีการจดัส่งรุ่น H เขา้สู่สายการผลิต ฉะนั้นลาํดบัการ

จดัส่งเขา้สู่สายการผลิตเป็นลาํดบัแรกคือ รุ่น H ทาํให้ค่า QH1 จะถูกลดลง 1 หน่วยผลิตภณัฑ์ จะไดค้่า 

QH2 = 3 ในการจดัส่งลาํดบัการผลิตท่ี 2 ไดด้งัน้ี 

 

รุ่น F ; ค่าจากสมการท่ี 4.28 = (2.221 + 2.065 – (1)2.040)2 + 
2

2
  = 1.0424 

รุ่น G ; ค่าจากสมการท่ี 4.28 = (2.069 + 2.065  – (1)2.040)2 + 
6

6
  = 1.0029 

รุ่น H ; ค่าจากสมการท่ี 4.28 = (2.065 + 2.065  – (1)2.040)2 + 
4

3
  = 1.3358  

รุ่น I ; ค่าจากสมการท่ี 4.28 = (1.995 + 2.065  – (1)2.040)2 + 
9

9
  = 1.0004 

รุ่น J ; ค่าจากสมการท่ี 4.28 = (1.963 + 2.065  – (1)2.040)2 + 
3

3
  = 1.0027 

 

ค่าท่ีไดจ้ากการคาํนวณจะไดค้่าน้อยท่ีสุด เม่ือมีการจดัส่งรุ่น I เขา้สู่สายการผลิต ฉะนั้นลาํดบัการ

จดัส่งเขา้สู่สายการผลิตเป็นลาํดบัแรกคือ รุ่น I ทาํให้ค่า QI1 จะถูกลดลง 1 หน่วยผลิตภณัฑ์ จะไดค้่า 

QI2 = 8 ในการจดัส่งลาํดบัการผลิตท่ี 3 แสดงดงัตารางภาคผนวก ก.2 

 

 

 

 

 

 

(4.28) 
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4.4.2  ผลการจัดลาํดับงานของสายการผลติ 

4.4.2.1  ผลการจัดลาํดับงานของสายการผลติที ่1 

จากตารางสรุปการจดัลาํดบังานของสายการผลิตท่ี 1 สามารถแสดงแบบสรุปไดด้งัตารางท่ี 4.8 โดย

สามารถผลิตไดท้ั้งหมด 28 รุ่นผลิตภณัฑด์งัน้ี 

 

ตารางที ่4.8 สรุปลาํดบัการผลิตของสายการผลิตท่ี 1 

      

ลาํดบั รุ่น ภาพประกอบ Tcf Congestion Time Idle Time 

1 C 
 

2.027 0.020 - 

2 D 
 

4.054 - -0.030 

3 B 
 

6.081 - -0.006 

4 E 
 

8.108 - -0.088 

5 A 
 

10.135 0.086 - 

6 D 
 

12.162 0.036 - 

7 B 
 

14.189 0.060 - 

8 D 
 

16.216 0.010 - 

9 E 
 

18.243 - -0.072 

10 A 
 

20.270 0.102 - 

11 B 
 

22.297 0.126 - 

12 D 
 

24.324 0.076 - 

13 E 
 

26.351 - -0.006 

14 D 
 

28.378 - -0.056 

15 B 
 

30.405 - -0.032 
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ตารางที ่4.8 สรุปลาํดบัการผลิตของสายการผลิตท่ี 1 

      

ลาํดบั รุ่น ภาพประกอบ Tcf Congestion Time Idle Time 

16 C 
 

32.432 - -0.012 

17 D 
 

34.459 - -0.062 

18 A 
 

36.486 0.112 - 

19 B 
 

38.513 0.136 - 

20 E 
 

40.540 0.054 - 

21 D 
 

42.567 0.004 - 

22 D 
 

44.594 - -0.046 

23 B 
 

46.621 - -0.022 

24 A 
 

48.648 0.152 - 

25 E 
 

50.675 0.070 - 

26 D 
 

52.702 0.020 - 

27 B 
 

54.729 0.044 - 

28 D 
 

56.756 - -0.006 

รวม 28     

 

 

 

 

 

 

 

(ต่อ) 
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4.4.2.2  ผลการจัดลาํดับงานของสายการผลติที ่2 

จากตารางสรุปการจดัลาํดบังานของสายการผลิตท่ี 2 สามารถแสดงแบบสรุปไดด้งัตารางท่ี 4.9 โดย

สามารถผลิตไดท้ั้งหมด 24 รุ่นผลิตภณัฑด์งัน้ี 

 

ตารางที ่4.9 สรุปลาํดบัการผลิตของสายการผลิตท่ี 2 

      

ลาํดบั รุ่น ภาพประกอบ Tcf Congestion Time Idle Time 

1 H 
 

2.040 0.025 - 

2 I 
 

4.080 - -0.020 

3 G 
 

6.120 0.009 - 

4 J 
 

8.160 - -0.068 

5 F 
 

10.200 0.113 - 

6 I 
 

12.240 0.068 - 

7 G 
 

14.280 0.097 - 

8 I 
 

16.320 0.052 - 

9 H 
 

18.360 0.077 - 

10 J 
 

20.400 0.000 - 

11 G 
 

22.440 0.029 - 

12 I 
 

24.480 - -0.016 

13 I 
 

26.520 - -0.061 

14 G 
 

28.560 - -0.032 

15 H 
 

30.600 - -0.007 
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ตารางที ่4.9 สรุปลาํดบัการผลิตของสายการผลิตท่ี 2 

      

ลาํดบั รุ่น ภาพประกอบ Tcf Congestion Time Idle Time 

16 F 
 

32.640 0.174 - 

17 I 
 

34.680 0.129 - 

18 J 
 

36.720 0.052 - 

19 I 
 

38.760 0.007 - 

20 G 
 

40.800 0.036 - 

21 H 
 

42.840 0.061 - 

22 I 
 

44.880 0.016 - 

23 G 
 

46.920 0.045 - 

24 I 
 

48.960 - - 

รวม 24     

 

 

4.5  สรุป 

ในบทน้ีไดท้าํการวเิคราะห์ปัญหาท่ีมีผลกระทบต่อกระบวนการผลิตของบริษทักรณีศึกษา ท่ีเก่ียวขอ้ง

กบักระบวนการประกอบช้ินส่วนยานยนต ์โดยวเิคราะห์ดว้ยเคร่ืองมือทางวิศวกรรมอุตสาหการทาํให้

สามารถคน้หาปัจจยัท่ีมีผลต่อประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต พบวา่สาเหตุท่ีทาํให้กระบวนการ

การผลิตขาดประสิทธิภาพของบริษัทกรณีศึกษาคือ การขาดประสิทธิภาพด้านการจัดลาํดับใน

สายการผลิต ทางผูศึ้กษาไดท้าํการศึกษากระบวนการผลิตจากนั้นจึงไดน้าํเสนอการปรับปรุงจดัลาํดบั

การผลิต โดยใชก้ารจดัลาํดบัการผลิตโดยเทคนิคการอตัราการจดัส่งคงท่ี(Fixed Rate Launching) ท่ีมี

การคาํนวณตามหลกัทางคณิตศาสตร์เพื่อการหาระยะเวลาในการจดัส่งผลิตภณัฑ์และลาํดบัของการ

ผลิต จากนั้นไดก้าํหนดเป็นมาตรฐานการผลิตของสายการผลิต เพื่อให้ผูป้ฏิบติังานในสายการผลิตนั้น

ไดท้าํการจดัลาํดบัในการผลิตตามลาํดบัท่ีมีการกาํหนดไวใ้หเ้กิดประสิทธิภาพสูงท่ีสุดต่อไป 

(ต่อ) 


