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บทคดัย่อภาษาไทย 
 รัศมิมน โพธ์ิทอง : การปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อลดความล่าชา้ กรณีศึกษา บริษทั

ผลิตเซมิคอนดกัเตอร์. ( PROCESS IMPROVEMENT TO REDUCE DELAY IN 
MANUFACTURING: A CASE STUDY OF SEMICONDUCTOR COMPANY) อ.ท่ี
ปรึกษาหลกั : ผศ. ดร.สิริอร เศรษฐมานิต 

  
งานวิจัยน้ี เป็นงานวิจัยเชิงปฏิบัติ  ท่ีศึกษาแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพ

กระบวนการผลิตของบริษทัผลิตเซมิคอนดกัเตอร์ ซ่ึงในปัจจุบนัประสบกบัปัญหาความล่าชา้ใน
กระบวนการตรวจสอบคุณภาพของผลิตภณัฑ์ Small Outline Integrated Circuit (SOIC) โดยมี
สาเหตุหลกัมาจากการท่ีประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรไม่เต็ม 100% จึงส่งผลให้การตรวจสอบ
คุณภาพสินคา้ใชเ้วลามากกว่าท่ีไดค้  านวณไว ้ซ่ึงปัญหาเร่ืองประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรน้ี เป็น
ผลสืบเน่ืองมาจากการเปล่ียนอุณหภูมิไปมาของเคร่ืองจกัรจากการจดัตารางตรวจสอบคุณภาพท่ี
ไม่เหมาะสม ผูว้ิจยัจึงไดเ้สนอแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพ  3 แนวทาง ไดแ้ก่ การน า
เทคนิคการจดัสมดุลสายการผลิตและการจดัตารางการผลิตมาประยกุตใ์ช้ การน าทฤษฎีเก่ียวกบั
การบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรมาปรับใช้ และการน าแนวทางทั้งสองมาประยุกต์ใชร่้วมกนั เพื่อเพิ่ม
อัตราผลผลิต ลดรอบเวลาท่ีสินค้าอยู่ในกระบวนการ และเพิ่มค่าความพร้อมใช้งานของ
เคร่ืองจกัร หลงัจากนั้นจึงสร้างแบบจ าลองสถานการณ์เพื่อประเมินผลลพัธ์จากการปรับปรุง
ประสิทธิภาพ โดยผลการวิจยัพบว่า หลงัจากปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการตรวจสอบ
คุณภาพดว้ยวิธีการท่ีผูว้ิจยัไดเ้สนอนั้น สามารถเพิ่มอตัราผลผลิตไดถึ้งสปัดาห์ละ 45.49% และลด
รอบเวลาท่ีช้ินงานแต่ละลอ็ตอยูใ่นระบบไดถึ้ง 15.06% 
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This research is an action research which study and proposes a method to improve 

the efficiency of a manufacturing process in a semiconductor company that is currently facing 
delays in the manufacturing of Small Outline Integrated Circuit (SOIC) product which is 
mainly caused of the machine are not 100% efficient so actual processing time is more than 
calculation. After investigating, it was found that the reason for low machine efficiency is 
caused by changing the temperature of machine between hot and cold due to inappropriate 
scheduling. Researcher proposed 3 approaches to improve efficiency of production line. The 
first approach is to apply production line balancing and production scheduling techniques to 
improve throughput and average cycle time. The second approach is to apply total productive 
maintenance to improve availability of machine. And the last approach is to apply first and 
second approach together, then evaluate the results by using simulation model. The results 
show that the proposed method helps to increase throughput by 45.49% per week and reduce 
cycle time by 15.06% 

 

Field of Study: Logistics and Supply Chain 
Management 

Student's Signature ............................... 

Academic Year: 2020 Advisor's Signature .............................. 
 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 จ 

กิตติกรรมประกาศ 
 

กติติกรรมประกาศ 
  

วิทยานิพนธ์ฉบับ น้ี  ส าเร็จได้ด้วยดี เน่ืองจากได้รับความกรุณาอย่างสูงจากผู ้ช่วย
ศาสตราจารย  ์ดร.สิริอร เศรษฐมานิต อาจารยท่ี์ปรึกษาวิทยานิพนธ์ ท่ีกรุณาให้ผูว้ิจยัไดป้รึกษา ให้
ความรู้ ให้ค าแนะน า ในการปรับปรุงแกไ้ขขอ้บกพร่องต่าง ๆ ดว้ยความใส่ใจ จนกระทัง่วิทยานิพนธ์
ฉบบัน้ีส าเร็จลุล่วงไดด้ว้ยดี ผูว้ิจยัขอกราบขอบพระคุณเป็นอยา่งสูงมา ณ โอกาสน้ี 

ผูว้ิจัยขอกราบขอบพระคุณผู ้ช่วยศาสตราจารย์ ดร.กฤษณา วิสมิตะนันทน์  ประธาน
กรรมการสอบวิทยานิพนธ์ และรองศาสตราจารย  ์ดร.ธนญัญา วสุศรี กรรมการผูท้รงคุณวุฒิภายนอก
ส าหรับการสอบวิทยานิพนธ์ ท่ีไดก้รุณาสละเวลามาตรวจทานแกไ้ขขอ้บกพร่องในวิทยานิพนธ์ฉบบัน้ี 
และใหค้ าปรึกษาท่ีเป็นประโยชนแ์ก่ผูว้ิจยั ท าใหว้ิทยานิพนธ์ฉบบัน้ีสมบูรณ์ยิง่ข้ึน รวมไปถึงคณาจารย์
ประจ าสาขาวิชาการจดัการโลจิสติกส์และโซ่อุปทาน จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลยัทุกท่าน ท่ีไดใ้หโ้อกาส
ทางการศึกษา และใหค้วามรู้แก่ผูว้ิจยั จนกระทัง่ส าเร็จการศึกษาในระดบัปริญญาโทคร้ังน้ี 

ผูว้ิจยัขอขอบพระคุณเจา้หนา้ท่ีทุกท่านของบริษทักรณีศึกษา ท่ีให้ความร่วมมือในการตอบ
ค าถาม อนุเคราะห์ขอ้มูล และช่วยตรวจสอบความถูกตอ้งต่าง ๆ ของแบบจ าลอง และขอ้มูลภายใน
วิทยานิพนธ์ฉบบัน้ี อีกทั้งยงัให้ความกรุณาช่วยเหลือ ส่งเสริม และสนับสนุนตลอดการศึกษาระดบั
ปริญญาโทของผูว้ิจยัในคร้ังน้ี 

สุดทา้ยน้ีผูว้ิจยัขอกราบขอบพระคุณบิดา มารดา ท่ีส่งเสริมและสนบัสนุนในทุก ๆ ดา้นอยา่ง
เสมอมา ขอบคุณเพื่อน พี่ นอ้ง ทุก ๆ คนท่ีคอยเป็นก าลงัใจให้กบัผูว้ิจยัในการศึกษาในระดบัปริญญา
โท ตลอดจนการท าวิทยานิพนธ์ฉบบัน้ีส าเร็จ 

  
  

รัศมิมน  โพธ์ิทอง 
 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ฉ 

 

สารบัญ 

 หน้า 
บทคดัยอ่ภาษาไทย ........................................................................................................................... ค 

บทคดัยอ่ภาษาองักฤษ ....................................................................................................................... ง 

กิตติกรรมประกาศ ............................................................................................................................ จ 

สารบญั ............................................................................................................................................. ฉ 

สารบญัตาราง .................................................................................................................................. ฌ 

สารบญัภาพ ..................................................................................................................................... ฑ 

บทท่ี 1  บทน า ................................................................................................................................... 1 

1.1 ความส าคญัและท่ีมาของปัญหา .............................................................................................. 1 

1.2 วตัถุประสงคข์องงานวิจยั ....................................................................................................... 3 

1.3 ขอบเขตในการด าเนินงานวิจยั ................................................................................................ 4 

1.4 ขั้นตอนและวิธีการด าเนินงานวจิยั .......................................................................................... 4 

1.5 ประโยชนท่ี์คาดวา่จะไดรั้บ ..................................................................................................... 4 

บทท่ี 2 ทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง ............................................................................................... 5 

2.1 การจดัสมดุลสายการผลิต (Line Balancing) ........................................................................... 5 

2.2 การจดัตารางการผลิต (Production Scheduling) ...................................................................... 6 

2.2.1 การจดัตารางเคร่ืองจกัรเด่ียว ......................................................................................... 9 

2.2.2 การจดัตารางเคร่ืองจกัรขนาน ..................................................................................... 11 

2.3 การบ ารุงรักษา (Maintenance) .............................................................................................. 13 

2.3.1 การบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive Maintenance: TPM) . 13 

2.3.2 ประสิทธิผลของเคร่ืองจกัร (Equipment Effectiveness) ............................................. 15 

2.3.3 การวดัประสิทธิผลของเคร่ืองจกัร (Measuring equipment effectiveness) .................. 16 

        



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 ช 

2.4 งานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง ................................................................................................................ 17 

บทท่ี 3 วิธีด าเนินงานวิจยั ................................................................................................................ 20 

3.1 ขอ้มูลทัว่ไปของบริษทักรณีศึกษา ......................................................................................... 20 

3.2 กระบวนการด าเนินงานของบริษทักรณีศึกษา ...................................................................... 21 

3.3 ปัญหาความล่าชา้ในกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ ............................................................ 23 

3.4 สาเหตุของความล่าชา้ท่ีเกิดข้ึน .............................................................................................. 25 

3.5 การก าหนดแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพ ............................................................... 33 

3.5.1 การน าเทคนิคการจดัสมดุลสายการผลิตและการจดัตารางการผลิตมาประยกุตใ์ช ้...... 34 

3.5.2 การน าทฤษฎีเก่ียวกบัการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรมาปรับใช ้.......................................... 43 

3.6 การทดสอบแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพ .............................................................. 44 

3.7 สรุปผลการวิจยัและขอ้เสนอแนะ ......................................................................................... 45 

บทท่ี 4 ผลการวิจยั ........................................................................................................................... 46 

4.1 แบบจ าลองสถานการณ์ปัจจุบนัของบริษทักรณีศึกษา .......................................................... 46 

4.1.1 การตรวจสอบความถูกตอ้งของแบบจ าลอง (Model Verification) ............................. 63 

4.1.2 การตรวจสอบความสมเหตุสมผลของแบบจ าลอง (Model Validation) ...................... 64 

4.1.3 การค านวณหาจ านวน Replication ท่ีเหมาะสม .......................................................... 65 

4.2 แบบจ าลองสถานการณ์ของวิธีการปรับปรุงประสิทธิภาพท่ีเสนอแนะ ................................ 68 

4.2.1 การน าเทคนิคการจดัสมดุลสายการผลิตและการจดัตารางการผลิตมาประยกุตใ์ช ้...... 68 

4.2.2 การน าทฤษฎีเก่ียวกบัการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรมาปรับใช ้.......................................... 79 

4.2.3 การด าเนินการแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพทั้ง 2 แนวทางพร้อมกนั ........... 89 

บทท่ี 5 สรุปผลการวิจยัและขอ้เสนอแนะ ........................................................................................ 93 

5.1 ขอ้เสนอแนะส าหรับบริษทักรณีศึกษา .................................................................................. 93 

5.2 ขอ้เสนอแนะส าหรับการท างานวิจยัน้ีต่อในอนาคต.............................................................. 94 

5.3 ขอ้จ ากดัในงานวจิยั ............................................................................................................... 94 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 ซ 

บรรณานุกรม ................................................................................................................................... 96 

ประวติัผูเ้ขียน .................................................................................................................................. 99 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ฌ 

 

สารบัญตาราง 

 หน้า 
ตารางท่ี 1 วิธีการและทฤษฎีท่ีงานวิจยัต่าง ๆ เลือกใช ้..................................................................... 19 

ตารางท่ี 2 จ านวนเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการชดเชยความล่าชา้ในช่วงไตรมาสท่ี 3 ของปีพ.ศ. 2563 ...... 24 

ตารางท่ี 3 ตวัอยา่งงานระหวา่งท าคงคา้งในแต่ละขั้นตอน และเวลาท่ีใชใ้นการตรวจสอบคุณภาพ 25 

ตารางท่ี 4 ประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ือง ณ วนัท่ี 30 กนัยายน พ.ศ. 2563 ...................... 27 

ตารางท่ี 5 จ านวนเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการตรวจสอบคุณภาพสินคา้ลอ็ตท่ี 1-10 ................................. 29 

ตารางท่ี 6 จ านวนเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการตรวจสอบคุณภาพสินคา้ลอ็ตท่ี 11-20 ............................... 30 

ตารางท่ี 7 จ านวนเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการตรวจสอบคุณภาพสินคา้ลอ็ตท่ี 21-30 ............................... 30 

ตารางท่ี 8 ผลลพัธ์ในการเรียงล าดบัเคร่ืองจกัรและงาน ................................................................... 36 

ตารางท่ี 9 การจดัสรรงานทั้งหมดลงบนเคร่ืองจกัร 1 ...................................................................... 36 

ตารางท่ี 10 การท าซ ้ าคร้ังแรก .......................................................................................................... 37 

ตารางท่ี 11 ผลลพัธ์จากการท าซ ้ าคร้ังแรก ....................................................................................... 37 

ตารางท่ี 12 การท าซ ้ าคร้ังท่ี 2 ........................................................................................................... 37 

ตารางท่ี 13 ผลลพัธ์จากการท าซ ้ าคร้ังท่ี 2 ........................................................................................ 38 

ตารางท่ี 14 การท าซ ้ าคร้ังท่ี 3 ........................................................................................................... 38 

ตารางท่ี 15 ผลลพัธ์จากการท าซ ้ าคร้ังท่ี 3 ........................................................................................ 38 

ตารางท่ี 16 การท าซ ้ าคร้ังท่ี 4 ........................................................................................................... 39 

ตารางท่ี 17 การท าซ ้ าคร้ังท่ี 5 ........................................................................................................... 39 

ตารางท่ี 18 ผลลพัธ์ท่ีใหเ้วลาปิดงานของระบบท่ีต ่าท่ีสุด ................................................................ 39 

ตารางท่ี 19 ผลลพัธ์ท่ีใหเ้วลาปิดงานของระบบท่ีต ่าท่ีสุด จากการใชฟั้งกช์นั Solver ....................... 43 

ตารางท่ี 20 ขอ้มูลน าเขา้ของรูปแบบปริมาณความตอ้งการสินคา้ กรณีท่ี 1 ..................................... 48 

ตารางท่ี 21 ขอ้มูลน าเขา้ของรูปแบบปริมาณความตอ้งการสินคา้ กรณีท่ี 1 (ต่อ) ............................. 49 

        



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 ญ 

ตารางท่ี 22 ขอ้มูลน าเขา้ของรูปแบบปริมาณความตอ้งการสินคา้ กรณีท่ี 2 ..................................... 49 

ตารางท่ี 23 ขอ้มูลน าเขา้ของรูปแบบปริมาณความตอ้งการสินคา้ กรณีท่ี 2 (ต่อ) ............................. 50 

ตารางท่ี 24 ขอ้มูลน าเขา้ของรูปแบบปริมาณความตอ้งการสินคา้ กรณีท่ี 2 (ต่อ) ............................. 51 

ตารางท่ี 25 ขอ้มูลน าเขา้ของรูปแบบปริมาณความตอ้งการสินคา้ กรณีท่ี 3 ..................................... 51 

ตารางท่ี 26 ขอ้มูลน าเขา้ของรูปแบบปริมาณความตอ้งการสินคา้ กรณีท่ี 3 (ต่อ) ............................. 52 

ตารางท่ี 27 ขอ้มูลน าเขา้ของรูปแบบปริมาณความตอ้งการสินคา้ กรณีท่ี 3 (ต่อ) ............................. 53 

ตารางท่ี 28 ขอ้มูลน าเขา้ของรูปแบบปริมาณความตอ้งการสินคา้ กรณีท่ี 4 ..................................... 53 

ตารางท่ี 29 ขอ้มูลน าเขา้ของรูปแบบปริมาณความตอ้งการสินคา้ กรณีท่ี 4 (ต่อ) ............................. 54 

ตารางท่ี 30 ขอ้มูลน าเขา้ของรูปแบบปริมาณความตอ้งการสินคา้ กรณีท่ี 4 (ต่อ) ............................. 55 

ตารางท่ี 31 จ านวนสินคา้แต่ละประเภท ในแต่ละกรณี .................................................................... 55 

ตารางท่ี 32 ขอ้มูลน าเขา้ ส าหรับประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรทั้ง 7 เคร่ือง ...................................... 56 

ตารางท่ี 33 สดัส่วนของสินคา้ท่ีผา่นและไม่ผา่นเกณฑก์ารตรวจสอบคุณภาพ ................................ 57 

ตารางท่ี 34 ขอ้มูลการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร เคร่ืองท่ี 1 ................................................................... 57 

ตารางท่ี 35 ขอ้มูลการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรเคร่ืองท่ี 1 (ต่อ) ........................................................... 58 

ตารางท่ี 36 ขอ้มูลการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรเคร่ืองท่ี 2 .................................................................... 58 

ตารางท่ี 37 ขอ้มูลการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรเคร่ืองท่ี 2 (ต่อ) ........................................................... 59 

ตารางท่ี 38 ขอ้มูลการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรเคร่ืองท่ี 3 .................................................................... 59 

ตารางท่ี 39 ขอ้มูลการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรเคร่ืองท่ี 4 .................................................................... 60 

ตารางท่ี 40 ขอ้มูลการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรเคร่ืองท่ี 5 .................................................................... 60 

ตารางท่ี 41 ขอ้มูลการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรเคร่ืองท่ี 5 (ต่อ) ........................................................... 61 

ตารางท่ี 42 ขอ้มูลการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรเคร่ืองท่ี 6 .................................................................... 61 

ตารางท่ี 43 ขอ้มูลการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรเคร่ืองท่ี 7 .................................................................... 62 

ตารางท่ี 44 ขอ้มูลน าเขา้ส าหรับการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร .............................................................. 63 

ตารางท่ี 45 ขอ้มูลน าเขา้ ส าหรับตรวจสอบความถูกตอ้งของแบบจ าลอง ........................................ 64 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 ฎ 

ตารางท่ี 46 การเปรียบเทียบผลลพัธ์จากแบบจ าลอง กบัพฤติกรรมอา้งอิงของระบบ ...................... 64 

ตารางท่ี 47 ค่า Half Width ท่ียอมรับได ้ส าหรับตวัช้ีวดัแต่ละตวั .................................................... 65 

ตารางท่ี 48 การค านวณจ านวน Replication ท่ีเหมาะสม จากจ านวนสินคา้ท่ีออกจากระบบ ........... 66 

ตารางท่ี 49 การค านวณจ านวน Replication ท่ีเหมาะสม จากรอบเวลาท่ีสินคา้แต่ละลอ็ตอยูใ่นระบบ
 ......................................................................................................................................................... 66 

ตารางท่ี 50 จ านวนสินคา้ท่ีออกจากระบบ (ลอ็ต) ............................................................................ 67 

ตารางท่ี 51 รอบเวลาท่ีสินคา้แต่ละลอ็ตอยูใ่นระบบ (วนั) ............................................................... 67 

ตารางท่ี 52 ค่าความพร้อมใชง้านของเคร่ืองจกัร (%) ...................................................................... 67 

ตารางท่ี 53 ขอ้มูลน าเขา้ของรูปแบบปริมาณความตอ้งการสินคา้ กรณีท่ี 1 ..................................... 68 

ตารางท่ี 54 ขอ้มูลน าเขา้ของรูปแบบปริมาณความตอ้งการสินคา้ กรณีท่ี 1 (ต่อ) ............................. 69 

ตารางท่ี 55 ขอ้มูลน าเขา้ของรูปแบบปริมาณความตอ้งการสินคา้ กรณีท่ี 1 (ต่อ) ............................. 70 

ตารางท่ี 56 ขอ้มูลน าเขา้ของรูปแบบปริมาณความตอ้งการสินคา้ กรณีท่ี 2 ..................................... 70 

ตารางท่ี 57 ขอ้มูลน าเขา้ของรูปแบบปริมาณความตอ้งการสินคา้ กรณีท่ี 2 (ต่อ) ............................. 71 

ตารางท่ี 58 ขอ้มูลน าเขา้ของรูปแบบปริมาณความตอ้งการสินคา้ กรณีท่ี 3 ..................................... 72 

ตารางท่ี 59 ขอ้มูลน าเขา้ของรูปแบบปริมาณความตอ้งการสินคา้ กรณีท่ี 3 (ต่อ) ............................. 73 

ตารางท่ี 60 ขอ้มูลน าเขา้ของรูปแบบปริมาณความตอ้งการสินคา้ กรณีท่ี 4 ..................................... 74 

ตารางท่ี 61 ขอ้มูลน าเขา้ของรูปแบบปริมาณความตอ้งการสินคา้ กรณีท่ี 4 (ต่อ) ............................. 75 

ตารางท่ี 62 ขอ้มูลน าเขา้ของรูปแบบปริมาณความตอ้งการสินคา้ กรณีท่ี 4 (ต่อ) ............................. 76 

ตารางท่ี 63 จ านวนสินคา้ท่ีออกจากระบบ (ลอ็ต) ............................................................................ 76 

ตารางท่ี 64 รอบเวลาเฉล่ียท่ีสินคา้แต่ละลอ็ตอยูใ่นระบบ (วนั) ....................................................... 76 

ตารางท่ี 65 ค่าความพร้อมใชง้านของเคร่ืองจกัร (%) ...................................................................... 76 

ตารางท่ี 66 ความแตกต่างของอตัราผลผลิตท่ีได ้............................................................................. 77 

ตารางท่ี 67 ความแตกต่างของรอบเวลาเฉล่ียท่ีสินคา้แต่ละลอ็ตอยูใ่นระบบ ................................... 77 

ตารางท่ี 68 ความแตกต่างของค่าความพร้อมใชง้านของเคร่ืองจกัร ................................................. 77 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 ฏ 

ตารางท่ี 69 ขอ้มูลน าเขา้ ส าหรับประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรทั้ง 7 เคร่ือง ...................................... 80 

ตารางท่ี 70 ขอ้มูลการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรเคร่ืองท่ี 1 .................................................................... 80 

ตารางท่ี 71 ขอ้มูลการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรเคร่ืองท่ี 1 (ต่อ) ........................................................... 81 

ตารางท่ี 72 ขอ้มูลการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรเคร่ืองท่ี 2 .................................................................... 82 

ตารางท่ี 73 ขอ้มูลการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรเคร่ืองท่ี 3 .................................................................... 82 

ตารางท่ี 74 ขอ้มูลการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรเคร่ืองท่ี 3 (ต่อ) ........................................................... 83 

ตารางท่ี 75 ขอ้มูลการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรเคร่ืองท่ี 4 .................................................................... 83 

ตารางท่ี 76 ขอ้มูลการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรเคร่ืองท่ี 5 .................................................................... 84 

ตารางท่ี 77 ขอ้มูลการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรเคร่ืองท่ี 6 .................................................................... 84 

ตารางท่ี 78 ขอ้มูลการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรเคร่ืองท่ี 6 (ต่อ) ........................................................... 85 

ตารางท่ี 79 ขอ้มูลการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรเคร่ืองท่ี 7 .................................................................... 85 

ตารางท่ี 80 ขอ้มูลน าเขา้ส าหรับการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร .............................................................. 86 

ตารางท่ี 81 จ านวนสินคา้ท่ีออกจากระบบ (ลอ็ต) ............................................................................ 86 

ตารางท่ี 82 รอบเวลาเฉล่ียท่ีสินคา้แต่ละลอ็ตอยูใ่นระบบ (วนั) ....................................................... 86 

ตารางท่ี 83 ความพร้อมใชง้านของเคร่ืองจกัร (%) .......................................................................... 87 

ตารางท่ี 84 ความแตกต่างของอตัราผลผลิตท่ีได ้............................................................................. 87 

ตารางท่ี 85 ความแตกต่างของรอบเวลาเฉล่ียท่ีสินคา้แต่ละลอ็ตอยูใ่นระบบ ................................... 87 

ตารางท่ี 86 ความแตกต่างของค่าความพร้อมใชง้านของเคร่ืองจกัร ................................................. 88 

ตารางท่ี 87 จ านวนสินคา้ท่ีออกจากระบบ (ลอ็ต) ............................................................................ 89 

ตารางท่ี 88 รอบเวลาเฉล่ียท่ีสินคา้แต่ละลอ็ตอยูใ่นระบบ (วนั) ....................................................... 89 

ตารางท่ี 89 ความพร้อมใชง้านของเคร่ืองจกัร (%) .......................................................................... 90 

ตารางท่ี 90 ความแตกต่างของอตัราผลผลิตท่ีได ้............................................................................. 90 

ตารางท่ี 91 ความแตกต่างของรอบเวลาเฉล่ียท่ีสินคา้แต่ละลอ็ตอยูใ่นระบบ ................................... 90 

ตารางท่ี 92 ความแตกต่างของความพร้อมใชง้านของเคร่ืองจกัร ..................................................... 91 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 ฐ 

ตารางท่ี 93 เปรียบเทียบการเพิ่มข้ึนของอตัราผลผลิตท่ีได ้(%) ........................................................ 91 

ตารางท่ี 94 เปรียบเทียบการลดลงของรอบเวลาเฉล่ียท่ีสินคา้แต่ละลอ็ตอยูใ่นระบบ (%) ................ 92 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ฑ 

 

สารบัญภาพ 

 หน้า 
ภาพท่ี 1 แผนภูมิปริมาณการจ าหน่ายผลิตภณัฑเ์ซมิคอนดกัเตอร์ในช่วงปีพ.ศ.2559 ถึงปีพ.ศ. 2562 . 1 

ภาพท่ี 2 กระบวนการผลิตหลกัของบริษทักรณีศึกษา ........................................................................ 2 

ภาพท่ี 3 แผนภูมิปริมาณความตอ้งการของผลิตภณัฑ ์SOIC ในช่วงปีพ.ศ. 2560 ถึงปีพ.ศ. 2564 ...... 3 

ภาพท่ี 4 แผนผงัแสดงการแบ่งประเภทของผลิตภณัฑ ์SOIC ........................................................... 21 

ภาพท่ี 5 แผนผงัแสดงเส้นทางการไหลของสินคา้แต่ละประเภท ..................................................... 23 

ภาพท่ี 6 รูปแบบการตรวจสอบคุณภาพสินคา้แต่ละลอ็ตในแต่ละวนั .............................................. 31 

ภาพท่ี 7 รูปแบบการตรวจสอบคุณภาพสินคา้ เม่ือมีสินคา้ท่ีไม่ผา่นเกณฑก์ารตรวจสอบคุณภาพ ... 31 

ภาพท่ี 8 การแกปั้ญหาเบ้ืองตน้ของฝ่ายผลิต เม่ือมีสินคา้ท่ีไม่ผา่นเกณฑก์ารตรวจสอบคุณภาพ ...... 32 

ภาพท่ี 9 ผลกระทบท่ีเกิดข้ึน จากการแกปั้ญหาเบ้ืองตน้ของฝ่ายผลิต .............................................. 33 

ภาพท่ี 10 ตวัอยา่งแผน่งาน (Spreadsheet) ส าหรับการใชฟั้งกช์นั Solver ........................................ 41 

ภาพท่ี 11 ตวัอยา่งการตั้งค่าภายในฟังกช์นั Solver ........................................................................... 41 

ภาพท่ี 12 แบบจ าลองสถานการณ์ปัจจุบนัของบริษทักรณีศึกษา ..................................................... 46 

 

        



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1 
 

บทที่ 1  

บทน า 
 

1.1 ความส าคญัและที่มาของปัญหา 
 
ในปัจจุบนั เทคโนโลยีมีความส าคญัต่อชีวิตประจ าวนัของมนุษยเ์ป็นอยา่งมาก ทั้งในส่วน

ของการด ารงชีวิตและการท างาน ส่งผลให้เทคโนโลยมีีการพฒันาข้ึนอยา่งรวดเร็วเพื่ออ านวยความ
สะดวกให้กบัมนุษย ์ท าให้อุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ถือเป็นองคป์ระกอบส าคญัในกิจกรรมต่าง ๆ ทั้ง
ในภาคครัวเรือน และภาคธุรกิจ ไม่วา่จะเป็นคอมพิวเตอร์ เคร่ืองใชไ้ฟฟ้า โทรศพัทมื์อถือ รวมไปถึง
ยานพาหนะ ดงันั้น เซมิคอนดกัเตอร์ ซ่ึงเป็นส่วนประกอบของอุปกรณ์ดงักล่าว จึงมีปริมาณความ
ตอ้งการเพิ่มมากข้ึนตามไปดว้ย เห็นไดจ้ากอุตสาหกรรมการผลิตเซมิคอนดกัเตอร์ท่ีมีการเติบโตข้ึน
อย่างต่อเน่ือง โดยในช่วงปีพ.ศ. 2559 จนถึงปีพ.ศ. 2562 มีปริมาณการจ าหน่ายผลิตภณัฑเ์ซมิคอน
ดกัเตอร์ท่ีสูงข้ึนทุกปี ดงัภาพท่ี 1 

 

 
ภาพท่ี 1 แผนภูมิปริมาณการจ าหน่ายผลิตภณัฑเ์ซมิคอนดกัเตอร์ในช่วงปีพ.ศ.2559 ถึงปีพ.ศ. 2562 

แหล่งท่ีมา: ศูนยข์อ้มูลเชิงลึกอุตสาหกรรมไฟฟ้าและอิเลก็ทรอนิกส์ 
 

 เน่ืองจากในอุตสาหกรรมการผลิตเซมิคอนดักเตอร์มีการแข่งขนัสูง โดยมีผูผ้ลิตสินค้า
ประเภทเดียวกันหลายราย ทั้ งภายในประเทศและต่างประเทศ รวมไปถึงการท่ีลูกค้าสามารถ
เปล่ียนไปซ้ือสินคา้จากผูผ้ลิตรายอ่ืนไดต้ลอด ท าให้ผูผ้ลิตตอ้งเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขนั
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เพื่อปรับตวัใหเ้ขา้กบัสถานการณ์ทางการตลาดท่ีเปล่ียนแปลง อนัเป็นปัจจยัส าคญัในการตอบสนอง
ความพึงพอใจใหก้บัลูกคา้และเพิ่มรายไดใ้หแ้ก่บริษทั 
 

บริษทักรณีศึกษา เป็นบริษทัผลิตเซมิคอนดกัเตอร์ ท่ีผลิตสินคา้ตามค าสั่งซ้ือ (Made-to-
order) และมีระบบการผลิตแบบไม่ต่อเน่ือง (Intermittent Production System) โดยมีกระบวนการ
หลกั 3 กระบวนการ ไดแ้ก่ กระบวนการผลิต กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ และกระบวนการ
บรรจุสินคา้ ดงัภาพท่ี 2 ซ่ึงในปัจจุบนับริษทักรณีศึกษาประสบกบัปัญหาความล่าชา้ในกระบวนการ
ตรวจสอบคุณภาพผลิตภัณฑ์ Small Outline Integrated Circuit (SOIC) โดยฝ่ายผลิตไม่สามารถ
ตรวจสอบคุณภาพของสินคา้ไดต้รงตามแผนท่ีเจา้หน้าท่ีวางแผนการผลิตไดว้างไว ้และตอ้งใช้
เคร่ืองจักรในการตรวจสอบคุณภาพของงานระหว่างท า (Work In Process: WIP) ท่ีคงค้างจาก
สัปดาห์ก่อนหน้า เฉล่ียสัปดาห์ละ 5.7 เคร่ือง (137 ชั่วโมงการท างาน) หรือคิดเป็น 11.1% ของ
เคร่ืองจกัรท่ีมีทั้งหมดในแต่ละสัปดาห์  ซ่ึงเป็นจ านวนเงินประมาณ 285,000 ดอลลาร์สหรัฐฯ ต่อ
สปัดาห์ หรือ 3.71 ลา้นดอลลาร์สหรัฐฯ ต่อไตรมาส 

 

 

ภาพท่ี 2 กระบวนการผลิตหลกัของบริษทักรณีศึกษา 
 

ผลิตภณัฑ์ Small Outline Integrated Circuit (SOIC) เป็นผลิตภณัฑ์เซมิคอนดกัเตอร์หน่ึง
ของบริษทักรณีศึกษา ท่ีมีปริมาณความตอ้งการสูงข้ึนอย่างต่อเน่ืองในช่วงปีพ.ศ. 2560 ถึงปีพ.ศ. 
2564 ดงัภาพท่ี 3 และมีแนวโนม้ท่ีจะเติบโตข้ึนอีกในอนาคต 
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ภาพท่ี 3 แผนภูมิปริมาณความตอ้งการของผลิตภณัฑ ์SOIC ในช่วงปีพ.ศ. 2560 ถึงปีพ.ศ. 2564 
แหล่งท่ีมา: บริษทักรณีศึกษา 

 
 จากปัญหาท่ีเกิดข้ึน ผูว้ิจยัไดศึ้กษากระบวนการท างานในปัจจุบนั เพื่อหาสาเหตุของความ
ล่าชา้ในกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ พบวา่สาเหตุท่ีก่อให้เกิดปัญหาความล่าชา้ในกระบวนการ
คือ การท่ีเคร่ืองจกัรมีประสิทธิภาพไม่เต็ม 100% และเกิดการขดัขอ้งในบางคร้ัง ส่งผลให้ตอ้งใช้
เวลาในการตรวจสอบคุณภาพมากกว่าท่ีค านวณไว ้ ซ่ึงปัญหาเร่ืองประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรน้ี 
เป็นผลสืบเน่ืองมาจากการเปล่ียนอุณหภูมิไปมาของเคร่ืองจกัร เพื่อใหเ้ขา้กบัการตรวจสอบคุณภาพ
สินคา้แต่ละประเภท ผูว้ิจยัจึงสนใจท่ีจะน าแนวคิดของการจดัสมดุลสายการผลิต (Line Balancing) 
และการจัดตารางการผลิต (Scheduling) มาประยุกต์ใช้ในการปรับปรุงประสิทธิภาพของ
กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ รวมไปถึงการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร (Maintenance) เพื่อให้บริษทั
สามารถน าก าลงัการผลิตท่ีมีอยูอ่ยา่งจ ากดัไปใชไ้ดอ้ยา่งเต็มประสิทธิภาพ และสามารถตอบสนอง
ความตอ้งการของลูกคา้ไดต้รงเวลา และมีคุณภาพ 
 
1.2 วตัถุประสงค์ของงานวจัิย 

 เสนอแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ เพื่อลด
รอบเวลาในการตรวจสอบคุณภาพ ท่ีเกิดจากปัญหาเร่ืองประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัร และความไม่
สมดุลของสายการตรวจสอบคุณภาพ 
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1.3 ขอบเขตในการด าเนินงานวิจัย 
 
 ศึกษากระบวนการตรวจสอบคุณภาพ และกระบวนการบรรจุสินคา้ของกลุ่มผลิตภณัฑ ์
SOIC โดยศึกษาจากปริมาณความตอ้งการและก าลงัการผลิตยอ้นหลงัเป็นเวลา 3 ปี ตั้งแต่ปีพ.ศ. 
2560 ถึงปีพ.ศ. 2563 ในกรณีท่ีมีเคร่ืองจกัรส าหรับตรวจสอบคุณภาพผลิตภณัฑ์ SOIC วนัละ 7 
เคร่ือง และเสนอแนะแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพ เพื่อเป็นขอ้มูลในการประกอบการ
ตดัสินใจของบริษทั 
 
1.4 ขั้นตอนและวิธีการด าเนินงานวจิัย 
 

1. ศึกษาขอ้มูลทัว่ไปของบริษทักรณีศึกษา และสภาพปัญหาท่ีเกิดข้ึน 

2. ศึกษารายละเอียดของกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ และเกบ็รวบรวมขอ้มูล 

3. วิเคราะห์ขอ้มูล หาสาเหตุของปัญหา 

4. ศึกษาทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง เพื่อก าหนดแนวทางในการปรับปรุงประสิทธภาพ 

5. ทดสอบแนวทางในการปรับปรุงประสิทธภาพ โดยการจ าลองสถานการณ์ เพื่อเปรียบเทียบ

ผลลพัธ์  ก่อนและหลงัการปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ 

6. สรุปผลการวิจยัและขอ้เสนอแนะ 

 

1.5 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 
 

1. สามารถแกไ้ขปัญหาความล่าชา้ในกระบวนการตรวจสอบคุณภาพของสินคา้ได ้
2. สามารถลดรอบเวลาในการตรวจสอบคุณภาพ จากการปรับปรุงประสิทธิภาพของ

กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ 

3. งานวิจยัสามารถน าไปประยกุตใ์ชเ้ป็นแนวทางในการป้องกนัการเกิดปัญหาความล่าชา้ใน

กระบวนการด าเนินงานของอุตสาหกรรมต่าง ๆ ได ้
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บทที่ 2 

ทฤษฎแีละงานวจิัยที่เกีย่วข้อง 

 
 จากการศึกษาหาสาเหตุของปัญหาความล่าชา้ในกระบวนการตรวจสอบคุณภาพท่ีเกิดข้ึน 
ผูว้ิจยัพบว่าสาเหตุหลกัท่ีก่อให้เกิดปัญหาความล่าชา้ในกระบวนการคือ ปัญหาเร่ืองประสิทธิภาพ
ของเคร่ืองจกัร ซ่ึงเป็นผลสืบเน่ืองมาจากการเปล่ียนอุณหภูมิไปมาของเคร่ืองจกัร เพื่อให้เขา้กบัการ
ตรวจสอบคุณภาพของสินค้าแต่ละประเภท ผูว้ิจัยจึงได้รวบรวมทฤษฎีและงานวิจัยในอดีตท่ี
เก่ียวขอ้ง ไดด้งัต่อไปน้ี 

2.1 การจดัสมดุลสายการผลิต (Line Balancing) 
2.2 การจดัตารางการผลิต (Production Scheduling) 

2.2.1 การจดัตารางเคร่ืองจกัรเด่ียว 
2.2.2 การจดัตารางเคร่ืองจกัรขนาน 

 2.3 การบ ารุงรักษา (Maintenance) 
2.3.1 การบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive Maintenance: 
TPM) 

  2.3.2 ประสิทธิผลของเคร่ืองจกัร (Equipment Effectiveness) 
  2.3.3 การวดัประสิทธิผลของเคร่ืองจกัร (Measuring equipment effectiveness) 
 2.4. งานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
 
2.1 การจัดสมดุลสายการผลติ (Line Balancing) 
 
 การจดัสมดุลสายการผลิต คือ การจดังานใหก้บัสถานีงานต่าง ๆ ในโรงงาน โดยพยายามท า
ให้ภาระงานในแต่ละสถานีงานมีความสมดุลกนั หรือมีอตัราการท างานหรือเวลาท่ีใชใ้นการผลิต
เท่า ๆ กนั หากวา่เวลาท่ีใชใ้นการผลิตไม่เท่ากนัแลว้นั้น อตัราการผลิตสินคา้จะถูกก าหนดโดยเวลา
การท างานของสถานีงานท่ีมีการใชเ้วลามากท่ีสุด หรือท่ีเราเรียกว่า คอขวด (Bottleneck) ซ่ึงเวลาท่ี
ใชใ้นสถานีงานท่ีเป็นจุดคอขวดนั้น จะถูกเรียกวา่ รอบเวลาการผลิต (Cycle Time) ซ่ึงหมายถึงเวลา
ในการผลิตสินคา้ออกมาแต่ละช้ิน และจะเกิดการรอคอยข้ึนในสถานีงานท่ีใชเ้วลาในการผลิตนอ้ย
กว่า ส่งผลให้สูญเสียอตัราการผลิตหรือเกิดการว่างงานข้ึน ดังนั้ น เป้าหมายของการจัดสมดุล
สายการผลิตคือ การกระจายงานให้แต่ละสถานีงานอย่างเท่าเทียมกัน เพื่อให้รอบเวลาการผลิต
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เป็นไปตามค่ารอบจงัหวะการผลิตสินคา้ต่อช้ิน (Takt Time: T/T) โดยอาจจะเป็นการเพิ่มจ านวน
เคร่ืองจกัรในแต่ละสถานีงาน หรือเพิ่มเวลาในการท างานกไ็ด ้(ตรรกยะ ยนืบุญ, 2557) 

 
รอบจังหวะการผลิตสินค้าต่อช้ิน (Takt Time: T/T) คือ รอบจงัหวะในการผลิตสินคา้ต่อ

ช้ิน เพื่อใหไ้ดจ้ านวนของผลิตภณัฑต์ามเป้าหมายตามท่ีไดท้ าการวางแผนไว ้โดยค านวณจากการน า
เวลาในการผลิตทั้ งหมด หารด้วยจ านวนผลิตภัณฑ์เป้าหมายท่ีลูกค้าต้องการหรือตามแผนท่ี
ตั้งเป้าหมายไว ้ซ่ึงสามารถแสดงสมการการค านวณไดด้งัน้ี 

 

Takt Time (T/T) =  
เวลาในการผลิต (Working Time)

เป้าหมายการผลิต (Planning Requirement)
 

 
 ตวัอย่างของการปรับรอบเวลาการผลิตให้เป็นไปตามค่ารอบจงัหวะการผลิตสินคา้ต่อช้ิน 
เช่น ให้เคร่ืองจกัรอตัโนมติัของสายการผลิตหน่ึง มีการเดินเคร่ืองจกัร 1 เคร่ือง/กะท างาน/วนั โดย
ฝ่ายวางแผนการผลิตไดก้ าหนดเป้าหมายการผลิตไวท่ี้ 2,880 ช้ินภายในเวลา 480 นาที (1 กะท างาน) 
และงานแต่ละช้ินมีรอบเวลาการผลิต (Cycle Time) 20 วินาที 
 

Takt Time = 480/2,880 = 0.167 นาที/ช้ิน หรือ 10 วินาที/ช้ิน 
 

ดงันั้น เพื่อท่ีจะท าให้ค่า Cycle Time เป็นไปตาม Takt Time คือ 10 วินาที/ช้ิน จะตอ้งท า
การเพิ่มจ านวนเคร่ืองจกัรเป็น 2 เคร่ือง/กะท างาน/วนั หรือเพิ่มจ านวนกะเป็น 2 กะท างาน/วนั โดย
ไม่เพิ่มจ านวนเคร่ืองจกัร 
 
2.2 การจัดตารางการผลติ (Production Scheduling) 
 
 “การจัดตาราง (Scheduling)” เป็นกระบวนการในการก าหนดล าดับความส าคญัให้กับ
กิจกรรม หรือการจดัเรียงกิจกรรม เพื่อท าใหกิ้จกรรมเหล่านั้นเป็นไปตามขอ้ก าหนด เง่ือนไขบงัคบั 
หรือวตัถุประสงคท่ี์ก าหนดให้ การจดัตารางนั้น มีบทบาทท่ีส าคญัอยา่งมากในการผลิต โดยตาราง
ผลิตจะแสดงถึงแผนงานซ่ึงระบุถึงเวลาท่ีแต่ละงานจะเร่ิมตน้และส้ินสุดบนเคร่ืองจกัรท่ีงานนั้นใช ้
โดยการจดัตารางจะเกิดข้ึนในขั้นตอนสุดท้ายของการวางแผนก่อนท่ีการผลิตจริงจะเร่ิมตน้ข้ึน 
(ปารเมศ ชุติมา, 2551) 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 7 

ในการสร้างตารางการผลิต ผูจ้ดัตารางจะตอ้งทราบถึงเวลาด าเนินการมาตรฐานของแต่ละ
งานบนแต่ละเคร่ืองจกัร การค านวณเวลาด าเนินการน้ี จะตอ้งพิจารณาทั้งปัจจยัท่ีข้ึนกบัทั้งงานและ
เคร่ืองจกัร เช่น เวลาปรับตั้งเคร่ือง เวลาด าเนินการต่อหน่วย ความเร็วของเคร่ืองจกัร จ านวนช้ินงาน
ท่ีผลิต และคุณภาพของช้ินงาน เป็นตน้ ถา้มีทางเลือกให้กบังานในการท่ีจะด าเนินการไดบ้นหลาย
เคร่ืองจกัร การจดัตารางจะเขา้มาช่วยในการเลือกทางเลือกดงักล่าวได ้โดยในการจดัตารางจะแบ่ง
ออกเป็น 2 เทคนิค ไดแ้ก่ การจดัตารางแบบไปขา้งหน้า (Forward Scheduling) และการจดัตาราง
แบบถอยหลงั (Backward Scheduling) โดยเทคนิคทั้งสองน้ีมีความแตกต่างกนั คือ 

 
การจัดตารางแบบไปข้างหน้า จะเร่ิมจดัตารางทนัทีท่ีไดรั้บงานและทราบถึงความตอ้งการ

ต่าง ๆ เก่ียวกบังาน โดยมากแลว้การจดัตารางแบบน้ีจะไม่ใหค้วามส าคญักบัก าหนดส่งมอบของแต่
ละงาน การวางงานลงสู่ต าแหน่งต่าง ๆ บนตารางจะมีทิศทางจากซ้ายไปขวาบนแผนภูมิแกนต ์เพื่อ
ท าให้งานเสร็จเร็วท่ีสุดเท่าท่ีจะเป็นไปได ้การจดัตารางแบบน้ีจะท าให้ทราบถึงเวลาท างานเสร็จท่ี
เร็วท่ีสุดของแต่ละงาน (Earliest Completion Time) เทคนิคการจดัตารางแบบน้ีถูกน าไปใช้อย่าง
แพร่หลายในหลายหน่วยงานประเภทท่ีผลิตสินค้าเพื่อเก็บเข้าคลังพัสดุ (Make to Stock) ซ่ึง
เป้าหมายของการท างานไม่ไดมุ่้งเนน้ไปท่ีการท างานให้ไดต้ามก าหนดส่งมอบ แต่จะเนน้ไปท่ีการ
ใชท้รัพยากรใหเ้กิดประสิทธิภาพสูงสุด หรือการผลิตให้ไดผ้ลผลิตมากท่ีสุด และในบางคร้ังอาจจะ
เป็นการผลิตเพื่อกกัตุนเอาไวข้ายหรือใชใ้นช่วงท่ีคาดการณ์ว่าจะมียอดการสั่งซ้ือมากเกินกว่าก าลงั
ผลิตท่ีหน่วยงานจะรับได ้

 
การจัดตารางแบบถอยหลัง จะเร่ิมจดัตารางเม่ือทราบถึงความตอ้งการต่าง ๆ เก่ียวกบังาน 

ซ่ึงโดยมากจะให้ความส าคญักบัก าหนดส่งมอบของแต่ละงาน การวางงานลงสู่ต าแหน่งต่าง ๆ บน
ตารางจะมีทิศทางจากขวามาซา้ยบนแผนภูมิแกนต ์หน่ึงในแนวทางของการจดัตารางแบบถอยหลงั
คือ การเร่ิมตน้จากงานท่ีมีก าหนดส่งมอบไกลท่ีสุดก่อน โดยจะวางงานดงักล่าวใหท้ าเสร็จท่ีก าหนด
ส่งมอบของมนั จากนั้นก็วางงานท่ีมีก าหนดส่งมอบไกลรองลงมาลงบนแผนภูมิแกนต ์โดยพยายาม
วางงานดงักล่าวให้ท าเสร็จท่ีก าหนดส่งมอบของมนั แต่ตอ้งไม่ขดักบัขอ้จ ากดัดา้นทรัพยากร (ไม่มี
การเกยงานกนั) ถา้เป็นไปไม่ไดก้็ให้เล่ือนเวลาเร่ิมตน้ของงานดงักล่าวให้เร็วข้ึนไปทางซ้ายมือของ
แผนภูมิแกนตจ์นกระทัง่ไม่มีการเกยงานกนัเกิดข้ึน  ท าเช่นน้ีซ ้ าเร่ือยไปจากขวามาซ้ายของแผนภูมิ
แกนตจ์นกระทัง่ส้ินสุดท่ีงานแรกของตาราง เทคนิคการจดัตารางแบบน้ีถูกน าไปใชอ้ยา่งแพร่หลาย
ในหลายหน่วยงานประเภทท่ีผลิตสินคา้ตามค าสั่งซ้ือของลูกคา้ (Make to Order) ซ่ึงเป้าหมายของ
การท างานจะมุ่งเนน้ไปท่ีการจดัส่งสินคา้ให้ลูกคา้ไดต้ามก าหนดส่งมอบ ถึงแมว้่าตารางท่ีสร้างข้ึน
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จากเทคนิคการจดัตารางแบบถอยหลงัน้ีจะไม่ท าให้เกิดงานล่าชา้ข้ึนก็ตาม แต่อาจจะไม่สามารถหา
ตารางท่ีเป็นไปไดจ้ริงก็ได ้เน่ืองจากตารางดงักล่าวอาจมีการละเมิดขอ้จ ากดัดา้นก าลงัการผลิตข้ึน 
(มีงานเร่ิมตน้ท่ีเวลา t < 0) 

 
ในทางปฏิบติั เราอาจจะตอ้งใชท้ั้งการจดัตารางแบบไปขา้งหนา้และถอยหลงัร่วมกนั เพื่อ

ท าให้เกิดดุลยภาพท่ีเหมาะสมระหวา่งตารางท่ีเป็นไปไดจ้ริงและความล่าชา้ของงาน และเม่ือเราใช้
การจดัตารางแบบไปข้างหน้าและถอยหลงัร่วมกัน ความแตกต่างระหว่างเวลาเร่ิมต้นของการ
ด าเนินงานแรกของงานท่ีเกิดจากการจดัตารางทั้งสองแบบน้ี จะแสดงถึงเวลาหย่อน (Slack Time) 
ของงานนั้ น เวลาหย่อนน้ีจะท าให้เราทราบว่า เราไม่จ าเป็นต้องเร่ิมงานนั้ นทันที เพราะเรายงั
สามารถเร่ิมท างานดงักล่าวไดท่ี้เวลาใดก็ตามท่ีนอ้ยกว่าเวลาเร่ิมตน้ท่ีเกิดข้ึนจากการจดัตารางแบบ
ถอยหลงั โดยท่ีไม่ท าใหง้านนั้นเกิดการล่าชา้ข้ึน 

 
แนวคิดอีกประการท่ีส าคญัในจดัตาราง คือการโหลดงานลงบนตาราง ซ่ึงแบ่งออกเป็น 2 

เทคนิค คือ การโหลดงานแบบไม่จ ากดัขอบเขต (Infinite Loading) และการโหลดงานแบบจ ากดั
ขอบเขต (Finite Loading) โดยเทคนิคทั้งสองน้ีมีความแตกต่างกนั คือ 

 
การโหลดงานแบบไม่จ ากดัขอบเขต เป็นการโหลดงานลงบนทรัพยากรตามเวลาท่ีตอ้งการ

ใชท้รัพยากรนั้น โดยไม่พิจารณาถึงก าลงัการผลิตท่ีมีอยู่ท่ีสามารถจะท างานนั้นได ้การโหลดงาน
ลกัษณะน้ีจะพบในการวางแผนการผลิตหลกั (Master Production Scheduling: MPS) เพื่อระบุถึง
ทรัพยากรท่ีต้องการใช้ในการท างานท่ีได้รับมาให้เสร็จ โดยมากการโหลดงานแบบไม่จ ากัด
ขอบเขตน้ีจะแสดงให้เห็นถึงภาระงานท่ีไม่สม ่าเสมอและคอขวดท่ีเกิดข้ึน โดยจะมีก าลงัการผลิต
เหลือในบางคาบเวลา และจะมีก าลงัการผลิตไม่พอในบางคาบเวลา ซ่ึงเราอาจจะท าการปรับเปล่ียน
ตารางของการโหลดงานเพื่อเกล่ียให้มีการใชท้รัพยากรท่ีใกลเ้คียงกนัและไม่เกินก าลงัการผลิตท่ีมี
อยู ่หรืออาจจะตอ้งหาวิธีเพื่อเพิ่มก าลงัการผลิตท่ีมีอยูก่ไ็ด ้

 
การโหลดงานแบบจ ากัดขอบเขต เป็นการโหลดงานลงบนทรัพยากรท่ีไม่ยอมให้เกิดการ

โหลดงานเกินกวา่ก าลงัการผลิตท่ีมีอยู ่การโหลดงานแบบน้ีจะแสดงใหเ้ห็นวา่หน่วยงานมีแผนท่ีจะ
ใชก้ าลงัการผลิตของทรัพยากรแต่ละตวัอยา่งไร การโหลดงานแบบจ ากดัขอบเขตน้ีจะแสดงใหเ้ห็น
ว่า งานจะท าเสร็จท่ีแต่ละสถานีงาน (Work center) เม่ือใด ถา้ก าหนดเวลาท างานต่อวนัของสถานี
งานนั้นให้ เช่น ถา้สถานีงานสามารถประกอบช้ินงานได ้50 ช้ินต่อชั่วโมง และโรงงานตอ้งการ
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ประกอบช้ินงานให้ได ้500 ช้ิน ดงันั้น งานน้ีก็จะตอ้งใชเ้วลาประกอบทั้งส้ิน 10 ชัว่โมง ขอ้เสียของ
การโหลดงานแบบจ ากดัขอบเขตคือ อาจจะท าให้เกิดตารางท่ีไม่เป็นจริงในทางปฏิบติัข้ึนไดเ้ม่ือ
เวลาผา่นไป เน่ืองจากการเปล่ียนแปลงหรือการเล่ือนก าหนดการของงานบางงานออกไปจากเดิม 

 
นอกจากน้ี ในระบบผลิตยงัมีรูปแบบท่ีส าคญัของการจดัเรียงเคร่ืองจกัรอยู่หลายลกัษณะ 

ข้ึนอยูก่บัระบบการท างานและปัจจยัแวดลอ้มต่าง ๆ ขององคก์ร โดยรูปแบบการจดัเรียงเคร่ืองจกัร
จะส่งผลถึงแบบจ าลองท่ีเหมาะสมท่ีจะน ามาใชเ้พื่อแกปั้ญหาการจดัตารางดว้ย ซ่ึงสามารถแบ่งได้
ดงัต่อไปน้ี 

 
เคร่ืองจักรเดี่ยว (Single Machine) ระบบน้ีประกอบด้วยเคร่ืองจักร 1 เคร่ือง และงาน

ทั้ งหมดท่ีเข้ามาสู่ระบบจะถูกด าเนินการด้วยเคร่ืองจักรน้ี จะมีงานเพียง 1 งานเท่านั้ นท่ีอยู่บน
เคร่ืองจักรน้ีได้ท่ีเวลาใดเวลาหน่ึง แต่ละงานจะมีการระบุถึงเวลาด าเนินการและเวลาส่งมอบ 
นอกจากนั้นยงัอาจจะมีคุณลกัษณะอ่ืนท่ีส าคญัไดอี้ก เช่น ล าดบัความส าคญัของงาน  

 
เคร่ืองจักรขนาน (Parallel Machine) ระบบน้ีประกอบดว้ยเคร่ืองจกัรท่ีอาจจะเหมือนกนั

ทุกประการ (Identical Machine) หรือคลา้ยคลึงกนั (Similar Machine) อยู่จ  านวนหน่ึง โดยแต่ละ
งานสามารถท่ีจะเลือกท าบนเคร่ืองจกัรใดท่ีอยูใ่นกลุ่มน้ีก็ได ้โดยอาจจะกล่าวไดว้า่ เคร่ืองจกัรแต่ละ
เคร่ืองสามารถท างานทดแทนกนัได ้
 

2.2.1 การจดัตารางเคร่ืองจกัรเด่ียว 
 การจดัตารางเคร่ืองจกัรเด่ียว ถือได้ว่าเป็นปัญหาระดับพื้นฐานส าหรับการจดัตารางใน
อุตสาหกรรม รูปแบบของปัญหาการจดัตารางเคร่ืองจกัรเด่ียวประกอบดว้ยงานจ านวนหน่ึง ท่ีแต่ละ
งานประกอบดว้ย 1 การด าเนินการ ซ่ึงตอ้งการการบริการจาก 1 ทรัพยากร โดยเม่ือจ านวนของงาน
มีค่ามากข้ึน จะท าให้เวลาท่ีตอ้งใช้ในการหาค าตอบท่ีดีท่ีสุดนั้นนานเกินไปกว่าท่ีจะยอมรับได้
ในทางปฏิบติั ดงันั้นการแกปั้ญหาจริงในอุตสาหกรรมจึงตอ้งหนัไปพึ่งวิธีฮิวริสติก (Heuristic) เป็น
ส่วนใหญ่ ซ่ึงวิธีน้ีจะใหค้ าตอบท่ีค่อนขา้งดีเป็นท่ียอมรับได ้และบ่อยคร้ังท่ีใหค้  าตอบท่ีดีท่ีสุด อีกทั้ง
ยงัใช้เวลาไม่มากในการหาค าตอบอีกด้วย โดยจะน าเสนอวิธีฮิวริสติกท่ีพบกันบ่อยคร้ังใน
อุตสาหกรรมดงัต่อไปน้ี 

1) EDD (Earliest Due Date): เรียงล าดบังานจากก าหนดส่งมอบของงานเป็นส าคญั งานท่ีมี
ก าหนดส่งมอบก่อน จะถูกวางไวใ้นล าดบัก่อนหนา้งานท่ีมีก าหนดส่งมอบท่ีชา้กวา่ 
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2) SPT (Shortest Processing Time): เรียงล าดบังานตามค่าท่ีเพิ่มข้ึนของเวลาด าเนินการ 
3) LPUL (Largest Penalty per Unit Length): ส าหรับแต่ละงาน ให้ค านวณอตัราส่วน Ui = 
Ti/Pi โดยท่ี Ti = น ้ าหนักค่าปรับของงาน i และ Pi = เวลาด าเนินการของงาน i แล้ว
เรียงล าดบังานตามค่าท่ีลดลงของ Ui ในกรณีท่ีงานสองงานหรือมากกวา่มีค่า Ui เท่ากนั ให้
เลือกงานท่ีมีเวลาด าเนินการนอ้ยกวา่มาท าก่อน 
4) SPT-LPUL: ใช้ SPT เป็นกฏหลกั แต่ถา้เม่ือใดก็ตามท่ีพบงานสองงานหรือมากกว่ามี
แตม้เท่ากนัเกิดข้ึน ใหใ้ชค่้าของ Ui จากกฏ LPUL เป็นตวัตดัสินวา่จะเลือกงานใดจากงานท่ี
มีแตม้เท่ากนัมาท าก่อน 
5) SWPT (Shortest Weighted Processing Time): ส าหรับแต่ละงาน ให้ค านวณอตัราส่วน 
Si = Pi/Ti แลว้เรียงล าดบังานตามค่าท่ีเพิ่มข้ึนของ Si 
6) WT-LPUL (Largest Weighted and LPUL): เรียงล าดับงานตามค่าท่ีลดลงของน ้ าหนัก
ของแต่ละงาน (Ti) แต่ถา้มีแตม้เท่ากนัเกิดข้ึน ใหใ้ชก้ฏ LPUL เป็นตวัตดัสิน 
7) CR (Critical Ratio): ค านวณค่า TS จากผลรวมของเวลาด าเนินการของงานทั้งหมดท่ีได้
จดัตารางไปแลว้ และค านวณอตัราส่วน CRi ส าหรับงาน i ท่ียงัไม่ไดจ้ดัตารางไดจ้าก (Di – 
TS)/Pi เม่ือ Di คือ เวลาส่งมอบของงาน i โดยงานท่ีมีค่าของ CR น้อยกว่าจะถูกจดัล าดบั
ก่อน ท าซ ้ ากระบวนการดงักล่าวจนกระทัง่ทุกงานถูกจดัตาราง 
8) COVERT (Cost Over Time): จะก าหนดนิยามของสญัลกัษณ์เพิ่มเติมดงัต่อไปน้ี 

TT: ผลรวมของเวลาด าเนินการทั้งหมด 
RT: ผลรวมของเวลาด าเนินการของงานท่ียงัไม่ไดจ้ดัตาราง 
ST: เวลาเร่ิมตน้ของงานท่ีจะจดัตารางเป็นงานถดัไป ค่าน้ีจะเท่ากบั 0 ส าหรับงาน
แรก 
PR: ค่าล าดบัความส าคญั 
CF: ค่าสมัประสิทธ์ิ  

กฏ COVERT ประกอบดว้ย 3 ขั้นตอน ดงัน้ี 
ขั้นท่ี 1: ค านวณ PR ส าหรับงานทั้งหมดท่ียงัไม่ไดถู้กจดัตาราง ซ่ึงแบ่งเป็น 3 กรณี 
ดงัน้ี 

   กรณีท่ี 1: ถา้ Di ≤ (ST + Pi), PR = 1 
   กรณีท่ี 2: ถา้ (ST + Pi) < Di < TT, PR = (TT – Di)/(RT – Pi) 
   กรณีท่ี 3: ถา้ TT ≤ Di, PR = 0 
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ขั้นท่ี 2: ค านวณ CF ส าหรับงาน i ท่ียงัไม่ไดจ้ดัตาราง โดยท่ี CFi = PR*(Ti/Pi) 
ขั้นท่ี 3: จดัตารางใหก้บังานท่ีมีค่า CF สูงสุดก่อน 
 

2.2.2 การจดัตารางเคร่ืองจกัรขนาน 
ในระบบผลิตท่ีประกอบดว้ยเคร่ืองจกัรขนาน (Parallel Machines) งานสามารถเลือกท าบน

เคร่ืองจกัรใดก็ไดจ้ากจ านวนของเคร่ืองจกัรขนานท่ีมีอยู ่การน าเคร่ืองจกัรขนานมาใชง้านในระบบ
ผลิตจะท าใหร้ะบบผลิตมีก าลงัการผลิตเพิ่มข้ึน ถา้มีการจดัสรรงานใหก้บัเคร่ืองจกัรขนานทั้งแบบท่ี
เหมือนกนัทุกประการ (Identical) หรือแบบท่ีไม่เหมือนกนั/คลา้ยกนั (Non-Identical/Similar) อยา่ง
มีประสิทธิภาพแลว้ จะท าใหเ้วลาปิดงานของระบบ (Makespan) ลดลงอยา่งมาก 

 
เคร่ืองจักรขนานท่ีเหมือนกันทุกประการ ในกรณีท่ีงานมีความส าคญัแตกต่างกันและมี

ก าหนดส่งมอบ น ้ าหนกัท่ีใหก้บัแต่ละงานจะแสดงถึงค่าปรับเม่ือส่งงานล่าชา้ วตัถุประสงคข์องการ
จดัตารางคือ ท าให้ค่าปรับท่ีเกิดจากการส่งงานล่าชา้โดยรวมมีค่าน้อยท่ีสุด โดยจะน าวิธีฮิวริสติก
แบบยอ้นกลบั-ไปขา้งหนา้ (Backward-Forward Heuristic: BF) มาประยกุตใ์ช ้ตามขั้นตอนดงัน้ี 

 
ขั้นท่ี 1: ค านวณค่าเวลาสะสมท่ีเหลืออยูบ่นแต่ละเคร่ืองจกัร (Remaining Cumulative Time: 
RCT) ส าหรับแต่ละเคร่ืองจกัร โดยท่ีเวลาปิดงานของระบบมีค่าเท่ากบั RCT เร่ิมตน้น้ี และค่า
ของ RCT น้ียงัเป็นเวลาท่ีเคร่ืองจกัรท างานสุดทา้ยท่ีจดัสรรใหเ้สร็จอีกดว้ย 
ขั้นท่ี 2: แบ่งงานออกเป็นกลุ่มตามค่าของน ้ าหนัก แต่ละกลุ่มให้เรียงงานตามค่าท่ีลดลงของ
เวลาส่งมอบ 
ขั้นท่ี 3: ส าหรับเคร่ืองจักรแต่ละเคร่ือง ให้หาค่า RCT ปัจจุบัน โดยค่าน้ีจะเป็นเวลาท่ี
เคร่ืองจกัรจะท างานถดัไปเสร็จ 
ขั้นท่ี 4: เลือกงานท่ียงัไม่ไดรั้บการจดัสรรจ านวนมากท่ีสุดเท่าท่ีจะเป็นไปไดจ้ากแต่ละกลุ่ม
เพื่อน ามาจดัสรรให้กบัแต่ละเคร่ืองจกัร จ านวนของงานมากท่ีสุดท่ีสามารถเลือกไดใ้นแต่ละ
กลุ่มจะเท่ากบัจ านวนของเคร่ืองจกัรขนาน m เคร่ือง การจดัสรรจะเร่ิมตน้จากงานท่ียงัไม่ได้
จดัสรรท่ีมีเวลาส่งมอบนานสุดจากแต่ละกลุ่มน ้ าหนัก จากนั้นให้ค านวณค่าปรับท่ีเกิดข้ึน
เน่ืองจากการจดัสรรน้ี 
ขั้นท่ี 5: เลือกงานผสมท่ีเกิดจากการจดัสรร m งานลงบน m เคร่ืองจกัรขนานท่ีไดจ้ากขั้นท่ี 4 
ท่ีท าใหผ้ลรวมของค่าปรับท่ีเกิดจากการจดัสรรงานเหล่าน้ีมีค่านอ้ยท่ีสุด 
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ขั้นท่ี 6: จดัสรรแต่ละงานท่ีเลือกไวจ้ากงานผสมท่ีไดจ้ากขั้นท่ี 5 ไปยงัเคร่ืองจกัรท่ีเหมาะสม 
และปรับเปล่ียนค่า RCT ของแต่ละเคร่ืองจกัร โดยลบ RCT เดิมออกดว้ยเวลาด าเนินการของ
งานท่ีจดัสรรให ้ถา้ทุกงานไดรั้บการจดัสรรแลว้ ใหไ้ปท าต่อยงัขั้นท่ี 7 แต่ถา้ไม่เป็นเช่นนั้น ก็
ใหก้ลบัไปท าต่อในขั้นท่ี 4 
ขั้นท่ี 7: ถา้ค่า RCT สุดทา้ยส าหรับเคร่ืองจกัรใดกต็ามมีค่าติดลบ เหตุการณ์น้ีเกิดข้ึนเน่ืองจาก
งานสุดท้ายท่ีจัดสรรให้ไปกับเคร่ืองจักรในเฟสยอ้นกลับ (งานแรกของล าดับงาน) ไม่
สามารถเร่ิมตน้ท่ีเวลา t = 0 ได ้ให้ประเมินผลโดยการวางงานน้ีในต าแหน่งแรกของแต่ละ
ล าดับงานบนแต่ละเคร่ืองจกัร แลว้ค านวณค่าปรับทั้งหมดส าหรับแต่ละงานผสม เม่ือได้
ล าดบังานท่ีสมบูรณ์บนแต่ละเคร่ืองจกัรแลว้ ก็ให้ประยุกตเ์ฟสไปขา้งหน้าของฮิวริสติก BF 
กบังานบนแต่ละเคร่ืองจกัร แลว้ใหเ้ลือกงานผสมท่ีท าใหเ้กิดค่าใชจ่้ายต ่าสุด 
 
เคร่ืองจักรขนานที่ไม่เหมือนกัน กรณีของเคร่ืองจกัรขนานท่ีงานอาจจะท าบน m เคร่ืองจกัร

ใดก็ไดท่ี้มีความพร้อม เน่ืองจากความแตกต่างกนัระหว่างเคร่ืองจกัร ท าให้เวลาในการด าเนินการ
ของแต่ละงานบนเคร่ืองจกัรอาจจะแตกต่างกนัได ้โดยหวัขอ้น้ีจะแสดงใหเ้ห็นถึงวิธีการจดัสรรงาน
ใหก้บัเคร่ืองจกัรขนานท่ีไม่เหมือนกนั (Non-Identical Parallel Machine) โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อท า
ใหเ้วลาปิดงานของระบบมีค่านอ้ยท่ีสุด 

 
ถา้มีเคร่ืองจกัรขนานอยู่ m เคร่ือง ให้จดัล าดบัเคร่ืองจกัรเหล่านั้นตามประสิทธิภาพในการ

ท างาน โดยใหเ้คร่ืองจกัรท่ีมีประสิทธิภาพสูงสุดอยูใ่นล าดบัแรก เคร่ืองจกัรท่ีมีประสิทธิภาพสูงสุด
ถดัมาให้อยู่ในล าดบัท่ีสอง และท าเช่นน้ีต่อไป จากนั้นให้จดัล าดบังานตามล าดบัท่ีลดลงของเวลา
ด าเนินการ เรียกงานท่ีมีเวลาด าเนินการสูงสุดวา่ งาน 1 งานท่ีมีเวลาด าเนินการสูงเป็นอนัดบัสองว่า 
งาน 2 และท าเช่นน้ีต่อไป ขั้นตอนต่อไปใหท้ าดงัน้ี 

 
ขั้นท่ี 1: ใส่เวลาด าเนินการของงานทั้งหมดลงบนเคร่ืองจกัร 1 ก าหนดให้ค่าน้ีเป็นค่าปัจจุบนั
ของเวลาด าเนินการทั้งหมดท่ีจดัสรรให้กบัเคร่ืองจกัร 1 (TT1) ในขณะน้ี TTi ส าหรับ i = 2, 
3, …, m มีค่าเป็น 0 เน่ืองจากยงัไม่มีงานใดท่ีจดัสรรใหก้บัเคร่ืองจกัรท่ีเหลือน้ี ดงันั้น TT1 จึง
เป็นค่าปัจจุบนัของเวลาปิดงานของระบบ 
ขั้นท่ี 2: พิจารณาการจดัสรรงานใหม่ท่ีเป็นไปได ้เร่ิมตน้จากงานแรกและท าต่อไปจนถึงงาน 
n โดยขั้นแรกให้เลือกงานตวัเลือก ยา้ยงานน้ีชัว่คราวออกจากเคร่ืองจกัร 1 แลว้จดัสรรงานน้ี
ใหก้บัเคร่ืองจกัรท่ีเหลือทั้งหมดทีละเคร่ือง ลดค่าของ TT1 ลงดว้ยค่าเวลาด าเนินการของงาน
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ตัวเลือก เพิ่ม TTi ของเคร่ืองจักร i ด้วยเวลาด าเนินการของงานบนเคร่ืองจักรท่ีสามารถ
จดัสรรงานนั้นได ้หาค่าท่ีนอ้ยท่ีสุดของ TTi ส าหรับ i = 2, …, m (ไม่รวมกรณีของ TTi = 0) 
เปรียบเทียบค่า TTi กบั TT1 แลว้หาค่าท่ีนอ้ยท่ีสุดของทั้งสองค่าน้ี จากนั้นให้หาเวลาปิดงาน
ใหม่โดยหาค่าท่ีมากท่ีสุดระหว่าง TT1 กบัค่าท่ีนอ้ยท่ีสุดของ TTi โดยท่ี i = 2, …, m ถา้เวลา
ปิดงานใหม่น้อยกว่าค่าปัจจุบนั ก็ให้จดัสรรงานนั้นกบัเคร่ืองจกัรดงักล่าวแบบถาวร แลว้
ก าหนดค่าเวลาปิดงานของระบบใหม่ใหเ้ท่ากบัค่าใหม่น้ี แต่ถา้ไม่เป็นเช่นนั้นก็ใหย้กเลิกการ
จัดสรรน้ี เลือกงานใหม่จากล าดับงานแล้วท าขั้นตอนดังกล่าวซ ้ า ถ้าได้พิจารณางานทั้ ง
หมดแลว้ใหห้ยดุ จะไดล้ าดบัการจดัสรรงานท่ีดีท่ีสุด 

 
2.3 การบ ารุงรักษา (Maintenance) 
 

การบ ารุงรักษา หมายถึง กิจกรรมหรืองานทั้งหมดท่ีกระท าต่อเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ต่าง ๆ 
เพื่อรักษาสภาพ หรือป้องกนัไม่ให้เกิดการช ารุดเสียหาย โดยให้อยู่ในสภาพท่ีพร้อมจะใชง้านได้
ตลอดเวลา รวมทั้งช่วยยืดอายกุารใชง้านให้ยาวนานข้ึน และเสียค่าใชจ่้ายนอ้ยท่ีสุด หากเคร่ืองจกัร
เกิดขดัขอ้งกะทนัหันหรือไม่สามารถใชง้านได ้จะท าให้มีผลกระทบโดยตรงต่อประสิทธิภาพการ
ผลิต และการบริการนั้น ๆ (สุพร อศัวินนิมิต และธีรพร พดัภู,่ 2548) 

 
2.3.1 การบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive Maintenance: TPM) 
การบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive Maintenance: TPM) หมายถึง 

การบ ารุงรักษาท่ีท าให้เกิดผลผลิตท่ีสูงข้ึน ซ่ึงจะมีการปฏิบติัและจดัการโดยพนักงานทั้งหมดใน
องค์กรร่วมกันจัดท าเป็นกิจกรรมกลุ่มเล็ก ๆ ซ่ึงท างานเก่ียวกับเคร่ืองจักรอุปกรณ์ท่ีต้องการ
ปรับปรุง โดยเร่ิมจากพนกังานฝ่ายผลิต (Line Operators) จนถึงระดบัผูบ้ริหาร (Top management) 
โดยในระบบ TPM จะมีเป้าหมายอยู ่5 ประการ คือ 
 

1. การปรับปรุงเคร่ืองจักรให้มีประสิทธิผล โดยเป้าหมายน้ีจะถูกแบ่งเป็นหลายทีม ซ่ึง
ประกอบไปดว้ยพนกังานฝ่ายวิศวกรรม ฝ่ายซ่อมบ ารุง และหวัหนา้งานฝ่ายผลิต เขา้มาร่วมกนัและ
ตั้งเป้าหมายในดา้นการลดหน่ึงในการสูญเสียหลกัของเคร่ืองจกัร 6 แบบ (One of the six big losses) 
ซ่ึงไดแ้ก่ 
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1) ความสูญเสียของเคร่ืองจกัรขดัขอ้งเสียหาย (Breakdown losses) 
2) ความสูญเสียของการปรับตั้งและปรับแต่ง (Setup and adjustment losses)  
3) ความสูญเสียของการเดินเคร่ืองเปล่าและหยดุเลก็ ๆ นอ้ย ๆ (Idling and minor stoppages 
losses) 
4) ความสูญเสียของการลดความเร็วในการผลิต (Reducing speed losses)  
5) ความสูญเสียของผลผลิตท่ีมีต าหนิและตอ้งผลิตใหม่ (Quality defects and rework losses) 
6) ความสูญเสียของการเร่ิมเดินเคร่ืองเร่ิมตน้ (Startup losses) 
 
เม่ือผลของเป้าหมายน้ีประสบความส าเร็จ ก็จะท าการขยายไปยงัส่วนอ่ืน ๆ กบัเคร่ืองจกัรท่ี

ใกลเ้คียงหรือคลา้ยคลึงกนั แลว้ด าเนินการวางแผนและปฏิบติัต่อเน่ืองไป 
2. การซ่อมบ ารุงได้ด้วยตัวเองโดยพนักงานฝ่ายผลิต โดยเป้าหมายน้ีจะให้พนกังานในส่วน

การผลิตเข้ามามีส่วนร่วมในการบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรของตนเอง โดยการท าความสะอาด 
(Cleaning) ตรวจสอบ (Check) การหล่อล่ืน (Lubrication) และบางคร้ังสามารถซ่อมงานเลก็ ๆ นอ้ย 
ๆ ดว้ยตนเอง (Minor repairs) 

3. แผนการบ ารุงรักษา (Planned Maintenance) โดยเป้าหมายน้ีทางฝ่ายซ่อมบ ารุงจะเป็นผู ้
ร่วมหลกั ในการก าหนดแผนงานและก าหนดบุคคลผูรั้บผิดชอบเป้าหมายน้ี โดยจะตอ้งเป็นการ
ก าจดัหรือแกไ้ขปัญหาเคร่ืองเส่ือม (Deterioration) อนัเน่ืองมาจากการซ่อมบ ารุงไดด้ว้ยตนเองของ
ทีมพนักงานฝ่ายผลิตไม่เพียงพอหรือไม่ถูกวิธี นอกจากนั้ นจะต้องแจ้งฝ่ายผลิตถึงสภาพของ
เคร่ืองจกัรดว้ย 

4. การฝึกอบรมเพ่ือปรับปรุงทักษะการผลติและซ่อมบ ารุง (Training to improve operating 
and maintenance skills) โดยเป้าหมายน้ีจะเป็นหัวใจหลักในการพัฒนาระบบ TPM เน่ืองจาก
ระบบ TPM ตอ้งการการสนับสนุนจากพนักงานทุก ๆ ฝ่ายและทุก ๆ คน เพื่อเป็นส่ิงส าคญัในการ
น าสู่เป้าหมายท่ีวางไว ้

5. การบริหารจัดการเคร่ืองจักรแต่เนิ่น ๆ (Early equipment management) จะเป็นการ
ป้องกนัปัญหาท่ีจะเกิดข้ึนในระหว่างท่ีเร่ิมเดินเคร่ืองจกัร โดยจะแบ่งเป็นส่วนของการออกแบบ
และต ิดตั้ง เค รื่อ งจ กั ร  (Design/Installation stage) และส่วนของการผล ิตและซ ่อมบ ารุง 
(Operation/Maintenance stage) 
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2.3.2 ประสิทธิผลของเคร่ืองจกัร (Equipment Effectiveness) 
ประสิทธิผลของเคร่ืองจกัร คือ กิจกรรมท่ีมุ่งขยายผลผลิตใหม้ากข้ึน เม่ือเทียบกบัเวลาในการ

เดินเคร่ืองจกัรให้ลดนอ้ยลง แต่อยา่งไรก็ตาม ประสิทธิผลของเคร่ืองจกัรจะมีอุปสรรคต่อการเพิ่ม
ประสิทธิผลจากความสูญเสียใหญ่ทั้ง 6 ประการ ดงัต่อไปน้ี  
 

1. ความสูญเสียของเคร่ืองจักรขัดข้องเสียหาย (Breakdown losses) โดยมีความสูญเสียอยู ่2 
แบบ คือ การสูญเสียเวลา (Time losses) ซ่ึงท าให้ผลผลิตลดลง และการสูญเสียจ านวนผลผลิต 
(Quantity losses) ซ่ึงมีสาเหตุมาจากความบกพร่องของสินคา้ ดงันั้น เพื่อใหเ้คร่ืองจกัรมีประสิทธิผล
สูงสุดจ าเป็นตอ้งท าการป้องกนัและก าจดัความสูญเสียน้ีใหเ้ป็นศูนย ์

2. ความสูญเสียของการปรับตั้งและปรับแต่ง (Setup and adjustment losses) ความสูญเสียน้ี 
จะท าให้เกิดเวลาเคร่ืองจักรขัดข้องหรือหยุดท างาน (Downtime) และจ านวนสินค้าบกพร่อง 
(Defective products) เพิ่มข้ึน ซ่ึงมกัเกิดข้ึนเม่ือมีการเปล่ียนการผลิตสินคา้จากชนิดหน่ึงไปเป็นอีก
ชนิดหน่ึง ซ่ึงจะตอ้งมีการปรับตั้งและปรับแต่งหนา้ท่ีการท างานของเคร่ืองจกัรเสียใหม่ 

3. ความสูญเสียของการเดินเคร่ืองเปล่าและหยุดเล็ก ๆ น้อย ๆ (Idling and minor stoppages 
losses) ความสูญเสียของการหยุดเล็ก ๆ น้อย ๆ เกิดข้ึนเม่ือเคร่ืองจกัรถูกรบกวนเน่ืองจากระบบ
ท างานผิดเพี้ยนหรือเคร่ืองจกัรเร่ิมเดินเคร่ืองเปล่า โดยส่วนใหญ่ความสูญเสียน้ีจะเล็กนอ้ยและเกิด
บ่อยคร้ัง จนอาจถูกมองขา้มไป แต่เพื่อให้ประสิทธิผลของเคร่ืองจกัรสูงสุด ควรมีการจดัแผนการ
ด าเนินงานในการลดความสูญเสียชนิดน้ีใหเ้ป็นศูนย ์

4. ความสูญเสียของการลดความเร็วในการผลติ (Reducing speed losses) ความสูญเสียน้ี จะ
พิจารณาจากความแตกต่างระหว่างความเร็วในการผลิตตอนออกแบบ (Equipment design speed) 
โดยพิจารณาจากขอ้ก าหนด (Specification) ของเคร่ือง กบัความเร็วในการผลิตท่ีแทจ้ริงในตอน
เดินเคร่ือง (Actual operating speed) ซ่ึงเป้าหมายคือการลดช่องว่างระหว่างความเร็วท่ีออกแบบกบั
ความเร็วในการผลิตจริงลงใหน้อ้ยท่ีสุดเท่าท่ีจะเป็นไปได ้

5. ความสูญเสียของผลผลิตท่ีมีต าหนิและต้องผลิตใหม่ (Quality defects and rework 
losses) ความสูญเสียชนิดน้ีเกิดจากระบบการท างานของเคร่ืองจกัรผิดปกติ โดยทัว่ไปแลว้จะเกิดไม่
บ่อย และสามารถแกปั้ญหาใหก้ลบัไปสู่สภาพเคร่ืองจกัรเดิมท่ีปกติได ้แต่อยา่งไรก็ตาม ผลผลิตท่ีมี
ต าหนิควรมีการพิจารณา สืบสวน และวิเคราะห์ เพื่อหาสาเหตุท่ีแท้จริงเสียก่อน จากนั้นถึงจะ
ด าเนินการแกไ้ข 
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6. ความสูญเสียของการเร่ิมเดินเคร่ืองเร่ิมต้น (Startup losses) ความสูญเสียน้ีคือความ
สูญเสียผลผลิตท่ีไดเ้ม่ือเร่ิมเดินเคร่ืองจากจุดเร่ิมตน้จนเต็มประสิทธิภาพ ซ่ึงเราไม่สามารถท่ีจะเดิน
เคร่ืองจกัรเพื่อผลิตสินคา้ได ้100% ตามขอ้ก าหนดของเคร่ืองจกัร หรือในเวลาท่ีก าหนด 
 

2.3.3 การวดัประสิทธิผลของเคร่ืองจกัร (Measuring equipment effectiveness) 
การวดัประสิทธิผลของเคร่ืองจกัร สามารถวดัไดโ้ดยค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร 

(Overall Equipment Effectiveness: OEE) ซ่ึงเกิดจากปัจจยั 3 ประการ คือ ความพร้อมใช้งานของ
เคร่ืองจักร (Availability) อัตราของสมรรถนะเคร่ืองจักร (Performance rate) และอัตราคุณภาพ 
(Quality rate) โดยค านวณไดจ้ากสมการดงัต่อไปน้ี 

 
Overall Equipment Effectiveness (OEE) = Availability × Performance rate × Quality rate 

 

เม่ือ Availability (Operating rate)  = 
Loading time - Downtime × 100

Loading time
 

 

Performance rate = 
Output × Actual cycle time
Loading time - Downtime

 × 
Ideal cycle time

Actual cycle time
 

 

และ Quality rate = 
Input - (Quality defect + Startup defects + Rework)

input
 

 
จากการศึกษาทฤษฎีและแนวคิดท่ีไดก้ล่าวมาขา้งตน้ ผูว้ิจยัมีความสนใจท่ีจะน าเทคนิคการ

จดัสมดุลสายการผลิตมาประยกุตใ์ชใ้นการค านวณหาจ านวนเคร่ืองจกัรท่ีเหมาะสมในแต่ละสถานี
งาน และน าการจดัตารางการผลิตเขา้มาเป็นตวัช่วยในการก าหนดล าดบัความส าคญัของงาน เพื่อลด
การเปล่ียนอุณหภูมิไปมาของเคร่ืองจกัร และลดเวลาปิดงานของระบบ (Makespan) ลง ควบคู่ไปกบั
การน าทฤษฎีเก่ียวกับการบ ารุงรักษา มาปรับใช้ในการวางแผนบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรให้มี
ประสิทธิภาพดีอยู่เสมอ เพื่อเป็นแนวทางในการลดความล่าชา้ท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการตรวจสอบ
คุณภาพ อีกทั้งยงัเป็นการเพิ่มประสิทธิภาพของสายการตรวจสอบคุณภาพ เพื่อผลผลิตท่ีสูงข้ึนใน
อนาคตอีกดว้ย 

 
 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 17 

2.4 งานวจิัยที่เกีย่วข้อง 
 

จากการทบทวนงานวิจัยในอดีตของกระบวนการผลิตสินค้าชนิดต่าง ๆ พบว่า มีการ
ประยกุตใ์ชท้ฤษฎีและแนวคิดท่ีแตกต่างกนัมากมายในการปรับปรุงประสิทธิภาพของสายการผลิต 
เช่น อิสรา รุ่งนพคุณ (2548) ไดป้รับปรุงวิธีการวางแผนการผลิตของบริษทัเคมีภณัฑแ์ห่งหน่ึง โดย
การสร้างแบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ท่ีค านึงถึงเง่ือนไขจริงของกระบวนการผลิต มุ่งลดเวลารอคอย
ในกระบวนการผลิตใหน้อ้ยท่ีสุด โดยหลงัจากใชแ้บบจ าลองทางคณิตศาสตร์ท่ีสร้างข้ึน สามารถลด
เวลาโดยรวมของการผลิตในแต่ละสัปดาห์ เวลาสูญเสียเน่ืองจากการรอคอยในกระบวนการผลิต 
สามารถขจดัความผิดพลาดของการจดัล าดบัการผลิตโดยพนกังาน และยงัสามารถลดเวลาน าในการ
ออกแผนล าดบัการผลิตไดอ้ยา่งมีนยัส าคญั และวีรภรณ์ พนัธ์นุช (2552) ไดศึ้กษาการเพิ่มผลิตภาพ
ในการวางแผนและควบคุมการผลิตโดยใชท้ฤษฎีขอ้จ ากดัส าหรับอุตสาหกรรมการผลิตวงจรรวม 
พบวา่สามารถเขา้ไปแกปั้ญหาในสายการผลิตไดอ้ยา่งตรงจุดและรวดเร็ว อีกทั้งยงัสามารถเพิ่มอตัรา
ผลผลิตของกระบวนการได ้

 
นอกจากการใช้แบบจ าลองทางคณิตศาสตร์และทฤษฎีขอ้จ ากดัแลว้ ยงัมีผูว้ิจยักลุ่มหน่ึง 

เช่น นิสา ชัยนภาพร (2545) ธนาการ ประภาสัจจะเวทย ์(2558) Anil Jaggi (2015) และ Ahmad  
Adnan (2016) ไดน้ าเทคนิคการจดัสมดุลสายการผลิตมาประยกุตใ์ช ้โดยหลงัจากท่ีผูว้ิจยัเหล่าน้ีได้
ใชเ้ทคนิคการจดัสมดุลสายการผลิตแลว้ พบว่าอตัราการผลิตเฉล่ียเพิ่มข้ึน และสามารถลดปริมาณ
งานระหวา่งท า และลดจ านวนช้ินส่วนท่ีท าใหเ้กิดการรอคอยลงได ้

 
หลงัจากท่ีศึกษาต่อไป ผูว้ิจยัพบวา่ มีผูว้ิจยับางท่าน ท่ีไดน้ าหลกัการเก่ียวกบัการบ ารุงรักษา

มาใชใ้นงานวิจยั เช่น ภาคินัย มนปราณีต (2557) และ Fam, S.F., et al. (2018) ไดท้ าการปรับปรุง
ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรส าคญั จากการน าระบบ TPM มาใช้ และภีม พรประเสริฐ 
(2560) ไดน้ าหลกัการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัมาใชเ้พื่อลดระยะเวลาการหยุดฉุกเฉินของเคร่ืองจกัร 
โดยผูว้ิจยัเหล่าน้ี สามารถเพิ่มค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรข้ึนไดอ้ยา่งมีนยัส าคญั  

 
นอกเหนือจากการปรับปรุงประสิทธิภาพของสายการผลิตดว้ยวิธีการต่าง ๆ ขา้งตน้แลว้ 

ผูว้ิจยัพบว่า มีผูว้ิจยัเป็นจ านวนมาก ท่ีน าการจดัตารางการผลิตมาใชใ้นการเพิ่มประสิทธิภาพของ
สายการผลิต ไม่วา่จะเป็น อมรรัตน์ อโนทยั (2549) ญาณี เฉยใจช่ืน (2549) ธนรัตน์ สมบูรณ์ (2554) 
และ พิรุณพร พิพฒันพร (2558) โดยหลงัจากท่ีผูว้ิจยัเหล่าน้ี ไดน้ าการจดัตารางการผลิตเขา้มาช่วย
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ในการเพิ่มประสิทธิภาพแลว้ พบวิธีการท่ีแตกต่างกนัในการจดัล าดบัของการผลิตท่ีดีท่ีสุด โดย
ข้ึนอยูก่บัชนิดของสินคา้และกระบวนการผลิต 

 
นอกจากน้ี ยงัมีผูว้ิจยัอีกหลายท่าน ท่ีน าการจ าลองสถานการณ์มาแสดงการเปรียบเทียบ

ผลลพัธ์ต่าง ๆ และใชเ้ป็นตวัช่วยในการตดัสินใจในสายการผลิต เช่น สโรชา เกษแกว้ (2559) ไดห้า
แนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตของโรงงานผลิตเส้ือผา้ส าเร็จรูปโดยใชเ้ทคนิคการจ าลอง
สถานการณ์เพื่อหาค าตอบท่ีเหมาะสม ส าหรับการลดการผลิตท่ีไม่ทนัตามวนัท่ีก าหนด จกัรกฤษณ์ 
เจริญรัมย ์(2560) ท่ีไดน้ าการจ าลองสถานการณ์มาใชห้าเวลาการผลิตรวมท่ีเหมาะท่ีสุดของการจดั
ตารางการผลิตเคร่ืองขนาน และ Peter Tamas (2017) ซ่ึงไดส้ร้างแบบจ าลองของสายการผลิตแบบ
ไม่ต่อเน่ือง เพื่อเป็นตวัช่วยในการประกอบการตดัสินใจ เม่ือเกิดสถานการณ์ต่าง ๆ ท่ีแตกต่างกนัข้ึน
ภายในสายการผลิต 

 
เน่ืองจากมีผูว้ิจยัหลายท่าน ท่ีไดน้ าเทคนิคการจดัสมดุลสายการผลิต และการจดัตารางการ

ผลิตมาใช้ในการเพิ่มประสิทธิภาพของสายการผลิต รวมไปถึงการน าหลักการเก่ียวกับการ
บ ารุงรักษาเข้ามาช่วยในการแก้ปัญหาเร่ืองประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัร ผูว้ิจยัจึงสนใจท่ีจะน า
เทคนิคดงักล่าวมาประยุกต์ใช ้แต่เน่ืองจากไม่สามารถลงมือปรับปรุงกระบวนการจริงของบริษทั
กรณีศึกษาได้ ผูว้ิจยัจึงเลือกท่ีจะทดสอบแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพโดยการจ าลอง
สถานการณ์ และไดร้วบรวมวิธีการ ทฤษฎีท่ีงานวิจยัต่าง ๆ รวมถึงงานวิจยัในคร้ังน้ีเลือกใช้ ใน
รูปแบบของตาราง เพื่อใหง่้ายต่อความเขา้ใจ ดงัตารางท่ี 1 
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บทที่ 3 

วธีิด าเนินงานวจิัย 

 
ในหวัขอ้น้ี จะกล่าวถึงรายละเอียดในการด าเนินงานวิจยั เพื่อท่ีจะศึกษาภาพรวมของบริษทั

กรณีศึกษา ปัญหาท่ีเกิดข้ึนในปัจจุบัน และสาเหตุท่ีแท้จริงของปัญหาความล่าช้าท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ และเสนอแนะแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพ โดยผูว้ิจยัได้
ก าหนดขั้นตอนในการด าเนินงานวิจยั ดงัต่อไปน้ี 

1. ศึกษาขอ้มูลทัว่ไปของบริษทักรณีศึกษา และสภาพปัญหาท่ีเกิดข้ึน 
2. ศึกษารายละเอียดของกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ และเกบ็รวบรวมขอ้มูล 
3. วิเคราะห์ขอ้มูล หาสาเหตุของปัญหา 
4. ศึกษาทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง เพื่อก าหนดแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพ 
5. ทดสอบแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพโดยการจ าลองสถานการณ์ เพื่อเปรียบเทียบ

ผลลพัธ์ก่อนและหลงัการปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ 
6. สรุปผลการวิจยัและขอ้เสนอแนะ 

 
3.1 ข้อมูลท่ัวไปของบริษัทกรณศึีกษา 
 

บริษทักรณีศึกษา เป็นบริษทัผลิตเซมิคอนดกัเตอร์ ท่ีมีกระบวนการหลกั 3 กระบวนการ 
ไดแ้ก่ กระบวนการผลิต กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ และกระบวนการบรรจุสินคา้ ดงัท่ีกล่าวใน
ขา้งตน้ และเน่ืองจากเกิดปัญหาความล่าชา้ข้ึนในกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ ผูว้ิจยัจึงสนใจท่ีจะ
ศึกษาตั้งแต่กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ ไปจนถึงกระบวนการบรรจุสินคา้ของผลิตภณัฑ ์Small 
Outline Integrated Circuit (SOIC)  โดยสามารถแบ่งประเภทของสินคา้ไดด้งัต่อไปน้ี 

 
ผลิตภณัฑ ์SOIC ท่ีผ่านเขา้สู่กระบวนการตรวจสอบคุณภาพของบริษทักรณีศึกษา จะแบ่ง

ออกเป็น 2 กลุ่ม ไดแ้ก่ สินคา้ส าหรับรถยนต ์(Automotive) และสินคา้ทัว่ไป (Standard) โดยในแต่
ละกลุ่มจะมีสินค้า 3 ชนิด ซ่ึงในงานวิจยัน้ี จะแบ่งสินคา้ออกเป็น 6 ประเภท ได้แก่ สินค้า AA, 
สินคา้ AB, สินคา้ AC, สินคา้ SA, สินคา้ SB และ สินคา้ SC ดงัภาพท่ี 4 
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ภาพท่ี 4 แผนผงัแสดงการแบ่งประเภทของผลิตภณัฑ ์SOIC 

 
ปัจจุบนั เคร่ืองจกัรท่ีสามารถใชต้รวจสอบคุณภาพผลิตภณัฑ ์SOIC ได ้มีทั้งหมด 12 เคร่ือง 

ซ่ึงสามารถปรับตั้งเคร่ืองจกัรเป็นอุณหภูมิใดก็ได ้โดยถา้หากปรับตั้งเคร่ืองจกัรเป็นอุณหภูมิตั้งแต่ 
90 องศาเซลเซียสข้ึนไป จะใชใ้นสถานีงานท่ี 1 และเรียกวา่ Tester 1 (Hot Temperature) และถา้หาก
ปรับตั้งเคร่ืองจกัรเป็นอุณหภูมิ –40 องศาเซลเซียส จะถูกใชใ้นสถานีงานท่ี 2 และเรียกว่า Tester 2 
(Cold Temperature) แต่เน่ืองจากเคร่ืองจกัรท่ีมีอยู่ จะตอ้งใชร่้วมกบัผลิตภณัฑ์กลุ่มอ่ืน ๆ จึงท าให้
ไม่สามารถเปิดใชง้านเคร่ืองจกัรทั้ง 12 เคร่ืองพร้อมกนัได ้โดยจ านวนเคร่ืองจกัรท่ีถูกเปิดใช้งาน
ส าหรับผลิตภณัฑ์ SOIC ในแต่ละสัปดาห์ จะไม่เท่ากนั ข้ึนอยู่กบัว่าผลิตภณัฑ์กลุ่มใด มีปริมาณ
ความตอ้งการท่ีสูงกวา่และเร่งด่วนมากกว่า ซ่ึงโดยปกติแลว้ เคร่ืองจกัรท่ีมีอยูท่ ั้งหมด จะถูกจดัสรร
ให้ผลิตภณัฑ์ SOIC เฉล่ียวนัละ 7 เคร่ือง โดยจะถูกปรับตั้งให้เป็น Tester 1 จ านวน 5 เคร่ือง และ 
Tester 2 จ านวน 2 เคร่ือง ตามสัดส่วนของก าลงัการตรวจสอบคุณภาพ ซ่ึงถา้หากเกิดการล่าชา้ข้ึนท่ี
ขั้นตอนใดขั้นตอนหน่ึง จะตอ้งปรับแผนการตรวจสอบคุณภาพใหม่ และเปล่ียนสัดส่วนระหว่าง 
Tester 1 และ Tester 2 ภายใตจ้ านวนของเคร่ืองจกัรท่ีมีอยูใ่นสัปดาห์นั้น ๆ เพื่อชดเชยความล่าชา้ท่ี
เกิดข้ึนตามปริมาณของงานระหวา่งท า (Work In Process: WIP) ในแต่ละขั้นตอน 
 
3.2 กระบวนการด าเนินงานของบริษัทกรณศึีกษา 
 

สินคา้แต่ละประเภท จะมีเส้นทางในการตรวจสอบคุณภาพท่ีแตกต่างกนั และใชเ้วลาใน
การตรวจสอบคุณภาพไม่เท่ากนั โดยสินคา้ทั้ง 6 ประเภท จะตอ้งผ่านเขา้สู่กระบวนการตรวจสอบ
คุณภาพท่ี Tester 1 แต่อย่างไรก็ตาม เน่ืองจากสินคา้ส าหรับรถยนต ์(สินคา้ AA, AB, AC) มีปัจจยั
ดา้นความปลอดภยัเขา้มาเก่ียวขอ้ง จึงจ าเป็นท่ีจะตอ้งมีคุณภาพสูงกว่าสินคา้ทัว่ไป (สินคา้ SA, SB, 
SC) ดงันั้น หลงัจากผ่านการตรวจสอบคุณภาพท่ี Tester 1 แลว้ สินคา้ส าหรับรถยนต์จะตอ้งเขา้สู่
กระบวนการตรวจสอบคุณภาพท่ี  Tester 2 ด้วย ในขณะท่ีสินค้าทั่วไปสามารถส่งต่อไปยงั
กระบวนการบรรจุสินคา้ไดท้นัที โดยแผนผงัแสดงการไหลของสินคา้แต่ละประเภท แสดงในภาพ
ท่ี 5 และรายละเอียดกระบวนการด าเนินงานของบริษทักรณีศึกษา เป็นดงัต่อไปน้ี 
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1. สินค้าทั้ ง 6 ประเภท ท่ีผ่านกระบวนการผลิตแล้ว และก าลังรอเข้าสู่กระบวนการ
ตรวจสอบคุณภาพ จะเรียกวา่ Untest Stock (UTS) 
2. หลงัจากท่ีเจา้หนา้ท่ีวางแผนการผลิตก าหนดตารางการตรวจสอบคุณภาพแลว้ ฝ่ายผลิต
จะจดัเตรียม UTS ให้พร้อมต่อการตรวจสอบคุณภาพ โดยในปัจจุบนัการจดัสรรงานเขา้สู่
เคร่ืองจกัร จะเรียงล าดบัโดยงานท่ีมีก าหนดส่งมอบก่อน จะถูกวางไวใ้นล าดบัก่อนหน้า
งานท่ีมีก าหนดส่งมอบท่ีชา้กวา่  
3. เม่ือ UTS แต่ละล็อตถูกจัดให้พร้อมต่อการตรวจสอบคุณภาพแล้ว จะถูกตรวจสอบ
คุณภาพท่ี Tester 1  
4. ถา้หากสินคา้ไม่ผ่านเกณฑ์การตรวจสอบคุณภาพ จะตอ้งให้วิศวกรเป็นผูต้ดัสินใจ ว่า
จะตอ้งท าการตรวจสอบซ ้าใหม่อีกคร้ัง หรือสามารถส่งไปยงักระบวนการถดัไปไดเ้ลย 
5. หลงัจากท่ีผา่นเกณฑก์ารตรวจสอบคุณภาพจาก Tester 1 แลว้ 

5.1 สินคา้ส าหรับรถยนต์ (Automotive) ซ่ึงไดแ้ก่สินคา้ AA, AB และ AC จะถูก
ส่งไปยงั Tester 2 เพื่อท าการตรวจสอบคุณภาพในเกณฑท่ี์สูงข้ึน โดยถา้หากสินคา้
ไม่ผา่นเกณฑก์ารตรวจสอบคุณภาพท่ี Tester 2 จะตอ้งใหว้ิศวกรเป็นผูต้ดัสินใจว่า
จะตอ้งท าการตรวจสอบซ ้าใหม่อีกคร้ังหรือไม่ เช่นเดียวกบัท่ี Tester 1   
5.2 สินค้าทั่วไป (Standard) ซ่ึงได้แก่สินค้า SA, SB และ SC จะส่งต่อไปยัง
กระบวนการถดัไปไดท้นัที 

 6. หลงัจากท่ีสินคา้ผา่นกระบวนการตรวจสอบคุณภาพแลว้ จะถูกส่งไปยงักระบวนการอบ 
7. เม่ือสินคา้ผ่านการอบแลว้ จะถูกส่งไปยงักระบวนการบรรจุสินคา้ เพื่อเตรียมพร้อมใน
การจดัส่ง 
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ภาพท่ี 5 แผนผงัแสดงเส้นทางการไหลของสินคา้แต่ละประเภท 

 
3.3 ปัญหาความล่าช้าในกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ 
 

จากกระบวนการตรวจสอบคุณภาพของบริษทักรณีศึกษา ผูว้ิจยัพบว่ามีความล่าชา้เกิดข้ึน
ในขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพท่ี Tester 1 และ Tester 2 โดยในช่วงไตรมาสท่ี 3 ของปีพ.ศ. 2563 
บริษทักรณีศึกษาตอ้งใช้เคร่ืองจกัรในการชดเชยความล่าช้าท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการตรวจสอบ
คุณภาพเฉล่ียสัปดาห์ละ 5.7 เคร่ือง จากเคร่ืองจกัรท่ีมีอยูท่ ั้งหมด 49 เคร่ือง (จ านวนเคร่ืองจกัรเฉล่ีย
วนัละ 7 เคร่ือง จ านวน 7 วนัต่อสัปดาห์) ดงัตารางท่ี 2 และดว้ยเหตุน้ี จึงตอ้งสูญเสียเคร่ืองจกัรท่ีมี
อยู่ ไปใช้ตรวจสอบคุณภาพงานระหว่างท าท่ีคงคา้งจากสัปดาห์ก่อนหน้าก่อน จึงท าให้มีจ านวน
เคร่ืองจกัรท่ีเหลือส าหรับใช้ในการตรวจสอบคุณภาพงานใหม่ในสัปดาห์นั้น ๆ น้อยลง และลด
อตัราผลผลิตจากการตรวจสอบคุณภาพลงจากประมาณ 1.2 ลา้นช้ินต่อสัปดาห์ เหลือเพียงประมาณ 
1.1 ลา้นช้ินต่อสัปดาห์ โดยผลผลิตจากตรวจสอบคุณภาพท่ีหายไปประมาณ 142,500 ช้ินต่อสปัดาห์
นั้น คิดเป็นรายไดป้ระมาณ 285,000 ดอลลาร์สหรัฐฯ ต่อสัปดาห์ อีกทั้งรอบเวลาเฉล่ียท่ีช้ินงานแต่
ละลอ็ตอยูใ่นระบบนั้น ยงัเพิ่มจากรอบเวลามาตรฐาน 3 วนั เป็นลอ็ตละประมาณ 6-7 วนัอีกดว้ย 
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ตารางท่ี 2 จ านวนเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการชดเชยความล่าชา้ในช่วงไตรมาสท่ี 3 ของปีพ.ศ. 2563 
วนัท่ีค านวณ จ านวนเคร่ืองจกัรท่ีใช ้(เคร่ือง) 

29-มิ.ย. 2.1 
6-ก.ค. 4.9 
13-ก.ค. 5.8 
20-ก.ค. 6.6 
27-ก.ค. 7.5 
3-ส.ค. 3.1 
10-ส.ค. 6.4 
17-ส.ค. 1.8 
24-ส.ค. 4.9 
31-ส.ค. 3.7 
7-ก.ย. 6 
14-ก.ย. 11.1 
21-ก.ย. 10.5 
เฉล่ีย 5.7 

 
ในการค านวณความล่าชา้ เจา้หนา้ท่ีวางแผนการผลิตจะค านวณความล่าชา้ท่ีเกิดข้ึนสัปดาห์

ละ 1 คร้ังจากเวลาท่ีตอ้งใชใ้นการตรวจสอบงานระหวา่งท าท่ีคงคา้งจากสัปดาห์ก่อนหนา้ และปรับ
แผนการตรวจสอบคุณภาพใหม่เพื่อชดเชยความล่าชา้ท่ีเกิดข้ึน เช่น 
 

ในเชา้วนัจนัทร์ เจา้หนา้ท่ีวางแผนการผลิตพบว่ามีงานระหวา่งท าจากสัปดาห์ท่ีแลว้คงคา้ง
อยู่ท่ี Tester 1 และ Tester 2 ดงัตารางท่ี 3 โดยงานคงคา้งท่ี Tester 1 ตอ้งใช้เวลาในการตรวจสอบ
คุณภาพทั้งหมด 46 ชัว่โมง และงานคงคา้งท่ี Tester 2 ตอ้งใชเ้วลาในการตรวจสอบคุณภาพทั้งหมด 
76.5 ชัว่โมง ซ่ึงฝ่ายผลิตของบริษทักรณีศึกษานั้นท างานตลอด 24 ชัว่โมง จึงใชเ้คร่ืองจกัร 1 เคร่ือง
เป็นตวัแทนของเวลา 24 ชัว่โมง ดงันั้น จะตอ้งใช ้Tester 1 จ านวน 1.9 เคร่ือง และ Tester 2 จ านวน 
3.2 เคร่ือง หรือคิดเป็นจ านวนเคร่ืองจกัรทั้งหมด 5.1 เคร่ือง ท่ีตอ้งใชใ้นการตรวจสอบคุณภาพงานท่ี
คงค้างจากสัปดาห์ก่อนหน้า และหลังจากท่ีเจ้าหน้าท่ีวางแผนการผลิตทราบแล้วว่าจะต้องใช้
เคร่ืองจักรก่ีเคร่ืองในการตรวจสอบคุณภาพงานท่ีคงค้างจากสัปดาห์ก่อนหน้า จะท าการปรับ
แผนการตรวจสอบคุณภาพส าหรับวนัองัคารถึงวนัอาทิตย ์โดยหักลบจ านวนเคร่ืองจกัรท่ีตอ้งใช้
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ตรวจสอบคุณภาพงานท่ีล่าชา้ออกจากจ านวนเคร่ืองจกัรทั้งหมดท่ีมีอยู่ในสัปดาห์นั้น ๆ ก่อนท่ีจะ
วางแผนในการตรวจสอบคุณภาพใหม่อีกคร้ัง เช่น ถา้ในสัปดาห์นั้น ๆ มีเคร่ืองจกัรอยู่ทั้งหมด 49 
เคร่ือง จะต้องจดัสรรเคร่ืองจกัรจ านวน 5.1 เคร่ืองส าหรับการตรวจสอบคุณภาพงานท่ีคา้งจาก
สัปดาห์ก่อนหนา้ก่อน และจะเหลือเคร่ืองจกัรส าหรับตรวจสอบคุณภาพงานใหม่ในสัปดาห์นั้น ๆ 
เพียงแค่ 43.9 เคร่ือง ซ่ึงในความเป็นจริงแลว้ ถา้หากไม่มีความล่าชา้เกิดข้ึนในสัปดาห์ก่อนหนา้ จะ
สามารถใชเ้คร่ืองจกัรทั้ง 49 เคร่ือง ในการตรวจสอบคุณภาพงานท่ีเขา้มาใหม่ไดท้นัที 
 
ตารางท่ี 3 ตวัอยา่งงานระหวา่งท าคงคา้งในแต่ละขั้นตอน และเวลาท่ีใชใ้นการตรวจสอบคุณภาพ 

Tester 1 Tester 2 
Lot เวลาท่ีใช ้(ชัว่โมง) Lot เวลาท่ีใช ้(ชัว่โมง) 

1 23 1 7 

2 10 2 7 

3 13 3 16 

   4 4 

   5 4.5 

   6 4.5 

   7 2.5 

   8 14 

   9 17 

รวม 46 รวม 76.5 
 
3.4 สาเหตุของความล่าช้าท่ีเกดิขึน้ 
 

หลงัจากท่ีศึกษากระบวนการท างานในปัจจุบนั ผูว้ิจยัพบวา่สาเหตุท่ีก่อใหเ้กิดปัญหาความ
ล่าชา้ในกระบวนการ มีดงัต่อไปน้ี 
 

3.4.1 เคร่ืองจกัรมีประสิทธิภาพในการตรวจสอบคุณภาพไม่เต็ม 100% ท าให้ตอ้งใชเ้วลา
มากกว่าท่ีไดค้  านวณไว ้โดยภายในเคร่ืองจกัรท่ีใช้ตรวจสอบคุณภาพสินคา้ จะแบ่งออกเป็นช่อง
จ านวนหน่ึง ท่ีน้อยกว่าจ านวนสินค้าในแต่ละล็อต ท าให้สินค้าแต่ละล็อตจะต้องถูกแบ่งเพื่อ
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ตรวจสอบคุณภาพเป็นรอบตามจ านวนของช่องภายในเคร่ืองจกัรไปเร่ือย ๆ จนกวา่สินคา้ในลอ็ตนั้น 
ๆ จะถูกตรวจสอบครบทุกช้ินจึงจะถือว่าตรวจสอบเสร็จ 1 ล็อต ซ่ึงปัญหาท่ีพบคือ ช่องภายใน
เคร่ืองจกัรไม่สามารถท างานได ้100% โดยส่วนใหญ่เกิดจากการมีคราบไอน ้า ซ่ึงเกิดจากการเปล่ียน
อุณหภูมิของเคร่ืองจักรจากอุณหภูมิเย็นเป็นอุณหภูมิร้อน (เปล่ียนจาก Tester 2 เป็น Tester 1) 
เพื่อให้เขา้กับสัดส่วนของผลิตภณัฑ์ท่ีเปล่ียนแปลง หรือเพื่อปรับสมดุลของสายการตรวจสอบ
คุณภาพหลงัจากท่ีเกิดความล่าชา้ข้ึน เกาะอยู่ท่ีบางช่องภายในเคร่ืองจกัร และอีกส่วนหน่ึงเกิดจาก
การเส่ือมสภาพตามเวลาของเคร่ืองจกัร ส่งผลให้ช่องนั้น ๆ ไม่สามารถใชต้รวจสอบคุณภาพสินคา้
ได ้จึงท าใหจ้ านวนรอบท่ีตอ้งใชใ้นการตรวจสอบสินคา้ 1 ลอ็ตเพิ่มมากข้ึน ยกตวัอยา่งเช่น  
 

ให้ภายในเคร่ืองจกัร มีช่องส าหรับการตรวจสอบคุณภาพ 20 ช่อง และสินค้า 1 ล็อตมี
จ านวน 100 ช้ิน ถา้เคร่ืองจกัรมีประสิทธิภาพเตม็ 100% จะใชเ้วลาในการตรวจสอบคุณภาพ 100/20 
= 5 คร้ังต่อ 1 ลอ็ต แต่ถา้หากมีคราบไอน ้าเกาะอยู ่5 ช่อง จะท าใหต้รวจสอบคุณภาพไดเ้พียงคร้ังละ 
15 ช้ิน (ประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัร 75%) และตอ้งใชเ้วลาในการตรวจสอบคุณภาพ 100/15 = 7 
คร้ังต่อ 1 ลอ็ต 
 

ฝ่ายผลิต จะรายงานประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ืองให้ฝ่ายซ่อมบ ารุงทราบเดือน
ละ 1 คร้ัง และถา้หากเคร่ืองจกัรเคร่ืองใดมีประสิทธิภาพไม่ถึง 90% ฝ่ายซ่อมบ ารุงจะแจง้เจา้หนา้ท่ี
วางแผนการผลิตให้ปรับแผนการตรวจสอบคุณภาพใหม่ เพื่อชดเชยเวลาท่ีตอ้งใชใ้นการท าความ
สะอาดเคร่ืองจกัรเพื่อน าคราบไอน ้ าท่ีเกาะอยู่ภายในออก ซ่ึงในการท าความสะอาดเคร่ืองจกัร 1 
เคร่ืองแต่ละคร้ัง จะตอ้งใชเ้วลาประมาณ 4 ชัว่โมง โดยเป้าหมายของฝ่ายซ่อมบ ารุงในการท าความ
สะอาดเคร่ืองจักรแต่ละคร้ัง คือเพื่อให้ประสิทธิภาพของเคร่ืองจักรจะอยู่ระหว่าง 95–100% 
หลงัจากท่ีท าความสะอาดเสร็จ โดย ณ วนัท่ี 30 กนัยายน พ.ศ. 2563 เคร่ืองจกัรท่ีมีทั้งหมด 12 เคร่ือง 
มีประสิทธิภาพเฉล่ียอยูท่ี่ 93.1% ดงัรายละเอียดในตารางท่ี 4 และในแต่ละสัปดาห์ ฝ่ายผลิตจะเลือก
เปิดเคร่ืองจักรโดยเลือกจากเคร่ืองจกัรท่ีมีประสิทธิภาพสูงท่ีสุดก่อน ตามจ านวนเคร่ืองจกัรท่ี
ตอ้งการเปิดในสปัดาห์นั้น ๆ 
 

ในการค านวณก าลงัการตรวจสอบคุณภาพเพื่อวางแผนการตรวจสอบคุณภาพ เจา้หน้าท่ี
วางแผนการผลิตจะค านวณโดยคิดวา่ประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรอยูท่ี่ 95% ซ่ึงไม่ตรงกบัเป้าหมาย
ท่ีฝ่ายซ่อมบ ารุงไดต้ั้งไวว้่าจะท าความสะอาดเคร่ืองจกัรเม่ือประสิทธิภาพต ่ากว่า 90% ดงันั้นจึงเกิด
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ความคลาดเคล่ือนข้ึนระหว่างการตรวจสอบคุณภาพท่ีหน้างานจริงและในแผนการตรวจสอบ
คุณภาพท่ีเจา้หนา้ท่ีวางแผนการผลิตไดค้  านวณไว ้

 
ตารางท่ี 4 ประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ือง ณ วนัท่ี 30 กนัยายน พ.ศ. 2563 

เคร่ืองจกัร ประสิทธิภาพ (%) 

1 93.84% 

2 91.40% 

3 91.51% 

4 94.23% 

5 98.08% 

6 95.23% 

7 95.53% 

8 81.35% 

9 93.90% 

10 93.33% 

11 92.94% 

12 95.81% 

เฉล่ีย 93.10% 
 

3.4.2 เคร่ืองจกัรเกิดการขดัขอ้งในระหวา่งการตรวจสอบคุณภาพ ซ่ึงสามารถเกิดไดจ้ากการ
ท่ีมีช้ินส่วนภายในเคร่ืองจกัรช ารุด หรือมีการปรับตั้งเคร่ืองจกัรท่ีไม่เหมาะสม โดยเฉล่ียสัปดาห์ละ 
21 คร้ัง โดยไม่ได้เกิดข้ึนท่ีเคร่ืองจักรเคร่ืองใดเป็นพิเศษ และแต่ละคร้ังจะสูญเสียเวลาในการ
ตรวจสอบคุณภาพประมาณ 40 นาที หรือคิดเป็น 8.3% ของเวลาทั้งหมดท่ีใช้ในการตรวจสอบ
คุณภาพแต่ละวนั และเน่ืองจากสินคา้ท่ีตรวจสอบคุณภาพผ่านไปแลว้ก่อนท่ีเคร่ืองจกัรจะขดัขอ้ง
นั้น จะถือวา่เป็นสินคา้ท่ีไม่ผา่นเกณฑก์ารตรวจสอบคุณภาพทั้งหมด จึงอาจจะท าใหสิ้นคา้บางลอ็ต
มีปริมาณผลผลิตท่ีไดไ้ม่ผา่นเกณฑก์ารตรวจสอบคุณภาพ (Low yield) และตอ้งท าการตรวจสอบซ ้ า
ใหม่อีกคร้ัง ซ่ึงอาจก่อให้เกิดการสูญเสียสมดุลในการตรวจสอบคุณภาพได้ เช่น สินค้าล็อต A 
จ านวน 100 ช้ิน ก าลงัถูกตรวจสอบคุณภาพในรอบท่ี 4 (ตรวจไปแลว้ 3 รอบ รอบละ 20 ช้ิน รวม
ทั้งหมด 60 ช้ิน) และเคร่ืองจกัรเกิดการขดัขอ้งข้ึน ดังนั้น สินคา้ทั้ง 60 ช้ินท่ีผ่านการตรวจสอบ
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คุณภาพไปแลว้ จะถือว่าเป็นสินค้าท่ีไม่ผ่านเกณฑ์การตรวจสอบคุณภาพทั้งหมด และปริมาณ
ผลผลิตท่ีได ้จะเกิดจากสินคา้ 40 ช้ินท่ีเหลือ ซ่ึงถูกตรวจสอบคุณภาพหลงัจากท่ีซ่อมเคร่ืองจกัรเสร็จ
แลว้เท่านั้น จึงท าใหป้ริมาณผลผลิตท่ีไดจ้ากลอ็ต A ไม่ผา่นเกณฑก์ารตรวจสอบคุณภาพท่ีวิศวกรได้
ก าหนดไวท่ี้ 95% จึงตอ้งท าการตรวจสอบสินคา้ 60 ช้ินแรกซ ้ าใหม่อีกคร้ัง เพื่อให้ผ่านเกณฑ์การ
ตรวจสอบคุณภาพท่ีวิศวกรก าหนดไว ้    
 

3.4.3 เน่ืองจากสินค้าของบริษทัมีหลายประเภท และใช้เวลาในการตรวจสอบคุณภาพ 
รวมถึงสัดส่วนของก าลงัการตรวจสอบคุณภาพท่ีระหว่าง Tester 1 และ Tester 2 ไม่เท่ากัน เม่ือ
สัดส่วนของผลิตภณัฑ์มีการเปล่ียนแปลง และตอ้งเปล่ียนสัดส่วนระหว่าง Tester 1 และ Tester 2 
ใหม่ จะตอ้งสูญเสียเวลาในการเปล่ียนอุณหภูมิของเคร่ืองจกัรประมาณ 4 ชัว่โมงต่อ 1 เคร่ือง และจะ
มีการเปล่ียนอุณหภูมิของเคร่ืองจกัรเฉล่ียสัปดาห์ละ 3 เคร่ือง ซ่ึงเวลาในการเปล่ียนอุณหภูมิของ
เคร่ืองจกัรน้ี คิดเป็น 7.1% ของเวลาทั้งหมดท่ีใชใ้นการตรวจสอบคุณภาพแต่ละวนั อีกทั้งยงัท าให้
เกิดคราบไอน ้ าท่ีเกิดจากการเปล่ียนอุณหภูมิของเคร่ืองจกัรข้ึนภายในช่องท่ีใช้ในการตรวจสอบ
คุณภาพ ซ่ึงส่งผลต่อประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรดงัท่ีไดก้ล่าวในขอ้ 3.4.1 อีกดว้ย 
  

3.4.4 ไม่สามารถส่งช้ินงานไปยงักระบวนการถดัไปได ้เน่ืองจากสินคา้ไม่ผ่านเกณฑ์การ
ตรวจสอบคุณภาพในช่วงเวลากลางคืนหรือวนัหยุด ซ่ึงต้องรอให้วิศวกรเป็นผูต้รวจสอบและ
ตดัสินใจ วา่จะตอ้งท าการตรวจสอบซ ้ าใหม่อีกคร้ัง หรือสามารถส่งไปยงักระบวนการถดัไปไดเ้ลย 
ซ่ึงปัจจุบนั มีช้ินงานท่ีไม่ผา่นเกณฑก์ารตรวจสอบคุณภาพในคร้ังแรกและตอ้งรอวิศวกรตรวจสอบ
ท่ี Tester 1 ประมาณ 25% ของช้ินงานทั้งหมด และท่ี Tester 2 ประมาณ 3% ของช้ินงานทั้งหมด 
โดยเฉพาะอย่างยิ่ง ถา้หากไม่สามารถส่งช้ินงานจาก Tester 1 ไปยงั Tester 2 ได ้จะท าให้ Tester 2 
เกิดการรอคอยช้ินงานข้ึน และเพื่อไม่ให้เกิดการเดินเปล่าของเคร่ืองจกัร ฝ่ายผลิตจะท าการเปล่ียน
สถานะของ Tester 2 ซ่ึงใช้อุณหภูมิเย็น ไปเป็น Tester 1 ซ่ึงใช้อุณหภูมิร้อน และจะส่งผลต่อ
ประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรดงัท่ีไดก้ล่าวมา นอกจากน้ี เม่ือช้ินงานท่ีคา้งอยู่ท่ี Tester 1 ถูกปล่อย
และส่งต่อมายงั Tester 2 จะก่อใหเ้กิดการสูญเสียสมดุลในการตรวจสอบคุณภาพอีกดว้ย ยกตวัอยา่ง
เช่น 
 

เจา้หน้าท่ีวางแผนการผลิต ไดว้างแผนให้ตรวจสอบคุณภาพสินคา้ทั้งหมด 30 ล็อต ดว้ย
เคร่ืองจกัรวนัละ 7 เคร่ือง (ก าหนดให้เป็น Tester 1 จ านวน 5 เคร่ือง และ Tester 2 จ านวน 2 เคร่ือง 
โดยค านวณจากสัดส่วนของก าลงัการตรวจสอบคุณภาพระหว่างท่ี Tester 1 และ Tester 2 ของ



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 29 

ปริมาณความตอ้งการสินคา้ในสปัดาห์นั้น ๆ) โดยเร่ิมตรวจสอบสินคา้ลอ็ตท่ี 1 - 10 ในวนัเสาร์ ลอ็ต
ท่ี 11 - 20 ในวนัอาทิตย ์และลอ็ตท่ี 21 – 30 ในวนัจนัทร์ เม่ือตรวจสอบคุณภาพท่ี Tester 1 เสร็จแลว้ 
ก็จะส่งต่อไปยงั Tester 2 ในวนัถดัไป คือวนัอาทิตย ์วนัจนัทร์ และวนัองัคารตามล าดบั ดงัภาพท่ี 6 
และตารางท่ี 5-7 แสดงจ านวนเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการตรวจสอบคุณภาพของสินคา้ทั้ง 30 ล็อต ซ่ึง
ค านวณมาจากเวลาท่ีใชใ้นการตรวจสอบคุณภาพ เช่น ล็อต A ใชเ้วลาในการตรวจสอบคุณภาพ 12 
ชัว่โมง จะใชเ้คร่ืองจกัรจ านวน 12/24 = 0.5 เคร่ือง ในการตรวจสอบคุณภาพ 

 
ตารางท่ี 5 จ านวนเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการตรวจสอบคุณภาพสินคา้ลอ็ตท่ี 1-10 

 Tester 1 (วนัเสาร์) Tester 2 (วนัอาทิตย)์ 
Lot 1 0.63 0.24 
Lot 2 0.43 0.18 
Lot 3 0.42 0.14 
Lot 4 0.8 0.27 
Lot 5 0.52 0.17 
Lot 6 0.59 0.2 
Lot 7 0.21 0.1 
Lot 8 0.38 0.22 
Lot 9 0.39 0.31 
Lot 10 0.63 0.17 
รวม 5 2 
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ตารางท่ี 6 จ านวนเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการตรวจสอบคุณภาพสินคา้ลอ็ตท่ี 11-20 

 Tester 1 (วนัอาทิตย)์ Tester 2 (วนัจนัทร์) 
Lot 1 0.65 0.22 
Lot 2 0.8 0.27 
Lot 3 0.52 0.17 
Lot 4 0.45 0.15 
Lot 5 0.36 0.12 
Lot 6 0.15 0.1 
Lot 7 0.15 0.1 
Lot 8 0.56 0.25 
Lot 9 0.41 0.3 
Lot 10 0.95 0.32 
รวม 5 2 

 
ตารางท่ี 7 จ านวนเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการตรวจสอบคุณภาพสินคา้ลอ็ตท่ี 21-30 

 Tester 1 (วนัอาทิตย)์ Tester 2 (วนัจนัทร์) 
Lot 1 0.57 0.17 
Lot 2 0.24 0.2 
Lot 3 0.19 0.12 
Lot 4 0.11 0.07 
Lot 5 0.98 0.43 
Lot 6 0.9 0.29 
Lot 7 0.42 0.14 
Lot 8 0.61 0.16 
Lot 9 0.35 0.15 
Lot 10 0.63 0.26 
รวม 5 2 
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ภาพท่ี 6 รูปแบบการตรวจสอบคุณภาพสินคา้แต่ละลอ็ตในแต่ละวนั 

 
 เน่ืองจากวิศวกรผูต้ดัสินใจวา่ช้ินงานลอ็ตท่ีไม่ผา่นเกณฑก์ารตรวจสอบคุณภาพจะสามารถ
ส่งต่อไปยงักระบวนการถดัไปได้เลย หรือตอ้งท าการตรวจสอบคุณภาพใหม่อีกคร้ัง ท างานวนั
จนัทร์ถึงศุกร์ และหยดุในวนัเสาร์และอาทิตย ์ดงันั้น ถา้หากในวนัเสาร์ ลอ็ตท่ี 6 - 10 ไม่ผ่านเกณฑ์
การตรวจสอบคุณภาพท่ี Tester 1 และไม่สามารถส่งต่อไปยงั Tester 2 ได ้เน่ืองจากวิศวกรหยดุงาน 
จึงท าใหใ้นวนัอาทิตย ์ตอ้งใช ้Tester 2 ส าหรับการตรวจสอบคุณภาพล็อตท่ี 1 – 5 เพียง 1 เคร่ือง จึง
ท าให ้Tester 2 วา่ง 1 เคร่ืองในวนัอาทิตย ์ดงัภาพท่ี 7 

 
ภาพท่ี 7 รูปแบบการตรวจสอบคุณภาพสินคา้ เม่ือมีสินคา้ท่ีไม่ผา่นเกณฑก์ารตรวจสอบคุณภาพ 
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เพื่อไม่ให้เกิดการเดินเปล่าของเคร่ืองจกัร ฝ่ายผลิตจะท าการเปล่ียนสถานะของเคร่ือง 
Tester 2 ท่ีวา่งอยูจ่ากอุณหภูมิเยน็ ไปเป็น Tester 1 ซ่ึงใชอุ้ณหภูมิร้อน ท าใหใ้นวนัอาทิตย์ มี Tester 
1 จ านวน 6 เคร่ือง และ Tester 2 จ านวน 1 เคร่ือง โดยฝ่ายผลิตจะดึงช้ินงานล็อตท่ี 21 – 23 จาก
แผนการตรวจสอบคุณภาพวนัจนัทร์มาตรวจสอบคุณภาพท่ี Tester 1 ก่อน ดงัภาพท่ี 8 

 
ภาพท่ี 8 การแกปั้ญหาเบ้ืองตน้ของฝ่ายผลิต เม่ือมีสินคา้ท่ีไม่ผา่นเกณฑก์ารตรวจสอบคุณภาพ 

 
ดงันั้น เม่ือวิศวกรเร่ิมท างานในวนัจนัทร์ และตดัสินใจวา่สามารถปล่อยลอ็ตท่ี 6 – 10 มายงั 

Tester 2 ได้ จะท าให้มีงานระหว่างท าท่ีรออยู่หน้า Tester 2 มากกว่าท่ีได้วางแผนไว ้โดยมาจาก
แผนการตรวจสอบคุณภาพของล็อตท่ี 11 – 20 เดิมจ านวน 2 เคร่ือง จากล็อตท่ี 6 – 10 จ านวน 1 
เคร่ือง และจากลอ็ตท่ี 21 – 23 อีก 0.5 เคร่ือง รวมทั้งหมดเป็น 3.5 เคร่ือง อีกทั้งงานระหวา่งท าลอ็ตท่ี 
24-30 ท่ีรออยูห่นา้ Tester 1 ตอ้งใชเ้คร่ืองจกัรเพียง 4 เคร่ือง เน่ืองจากได้ตรวจสอบคุณภาพช้ินงาน
ลอ็ตท่ี 21 – 23 ล่วงหนา้ไปแลว้ โดยเคร่ืองจกัรในขณะนั้น ถูกปรับตั้งเป็น Tester 1 อยู ่6 เคร่ือง และ 
Tester 2 จ านวน 1 เคร่ือง ฝ่ายผลิตจึงตอ้งดึงช้ินงานจากวนัองัคาร มาตรวจสอบคุณภาพล่วงหน้า 
หรือเปล่ียนสถานะของเคร่ืองจกัรใหม่อีกคร้ัง เพื่อปรับสมดุลของสายการตรวจสอบคุณภาพ ดงั
ภาพท่ี 9 จึงก่อให้เกิดคราบไอน ้ าท่ีเกิดจากการเปล่ียนอุณหภูมิของเคร่ืองจกัรข้ึน และส่งผลต่อ
ประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรดงัท่ีไดก้ล่าวในขอ้ 3.4.1 
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ภาพท่ี 9 ผลกระทบท่ีเกิดข้ึน จากการแกปั้ญหาเบ้ืองตน้ของฝ่ายผลิต 

 
3.5 การก าหนดแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพ 
 

จากสาเหตุทั้ง 4 ขอ้ท่ีได้กล่าวมานั้นจะเห็นไดว้่า ประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัร และการ
ขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรในระหว่างการท างาน ส่งผลโดยตรงต่อเวลาท่ีใชใ้นการตรวจสอบคุณภาพ 
โดยถา้หากเคร่ืองจกัรมีประสิทธิภาพไม่เต็ม 100% จะท าให้ตอ้งใชเ้วลาในการตรวจสอบคุณภาพ
ช้ินงานต่อ 1 ลอ็ตนานข้ึน และถา้หากเคร่ืองจกัรเกิดการขดัขอ้งในระหว่างการท างาน จะท าใหต้อ้ง
สูญเสียเวลาในการตรวจสอบคุณภาพทั้งเวลาในช่วงท่ีเคร่ืองจกัรไม่สามารถใชง้านได ้และเวลาท่ี
ตอ้งใชใ้นการตรวจสอบคุณภาพช้ินงานซ ้ าใหม่อีกคร้ัง ซ่ึงช้ินงานท่ีตอ้งตรวจสอบคุณภาพซ ้ าน้ี ถือ
ว่าเป็นงานระหว่างท าท่ีอยูน่อกเหนือจากแผนการตรวจสอบคุณภาพท่ีไดว้างไว ้และอาจท าให้เสีย
สมดุลในการตรวจสอบคุณภาพ และน าไปสู่การเปล่ียนสัดส่วนระหว่าง Tester 1 และ Tester 2 ซ่ึง
ส่งผลต่อประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัร 
 

ส าหรับเร่ืองสัดส่วนของผลิตภณัฑ์ และการท่ีไม่สามารถส่งช้ินงานไปยงักระบวนการ
ถดัไปไดเ้น่ืองจากสินคา้ไม่ผ่านเกณฑ์การตรวจสอบคุณภาพ อาจไม่ไดส่้งผลโดยตรงต่อเวลาท่ีใช้
ในการตรวจสอบคุณภาพ แต่ถา้หากไม่มีการวางแผนในการตรวจสอบคุณภาพท่ีดีแลว้ จะท าใหเ้กิด
การปรับเปล่ียนอุณหภูมิไปมาของเคร่ืองจกัรระหว่าง Tester 1 และ Tester 2 บ่อยคร้ัง ซ่ึงส่งผลต่อ
ประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรอีกเช่นกนั 
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ด้วยเหตุน้ี ผูว้ิจัยจึงเลือกท่ีจะเสนอแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพ 2 แนวทาง 
แนวทางแรกคือ การน าเทคนิคการจดัสมดุลสายการผลิตมาประยุกต์ใช้กบัการจดัตารางการผลิต 
เพื่อเป็นตวัช่วยในการก าหนดล าดบัความส าคญัของงานและลดการปรับเปล่ียนอุณหภูมิไปมาของ
เคร่ืองจกัร และแนวทางท่ี 2 คือ การน าทฤษฎีเก่ียวกบัการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรมาปรับใช ้เพื่อให้
เคร่ืองจกัรมีประสิทธิภาพดีอยูเ่สมอ โดยจะเร่ิมศึกษาจากแนวทางแรกก่อน เน่ืองจากถา้สามารถจดั
ตารางการตรวจสอบคุณภาพท่ีเหมาะสมและลดการเปล่ียนอุณหภูมิไปมาของเคร่ืองจกัรได ้จะช่วย
ลดการสูญเสียประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรให้นอ้ยลงได ้หลงัจากนั้นจะศึกษาแนวทางท่ี 2 ต่อ โดย
มุ่งไปท่ีการดูแลรักษาเคร่ืองจักรให้มีประสิทธิภาพตามเป้าท่ีก าหนดไวอ้ยู่เสมอ เพื่อลดความ
คลาดเคล่ือนระหว่างการตรวจสอบคุณภาพท่ีหน้างานจริงและในแผนการตรวจสอบคุณภาพท่ี
เจา้หนา้ท่ีวางแผนการผลิตไดค้  านวณไว ้และสุดทา้ยจะศึกษาแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพ
ในกรณีท่ีด าเนินการทั้ง 2 แนวทางพร้อมกนั ซ่ึงจะเป็นทั้งการป้องกนัการสูญเสียประสิทธิภาพของ
เคร่ืองจกัรจากแนวทางแรก และเป็นการแกไ้ขปัญหาเร่ืองประสิทธิภาพท่ีเกิดข้ึนจากแนวทางท่ี 2 
 

3.5.1 การน าเทคนิคการจดัสมดุลสายการผลิตและการจดัตารางการผลิตมาประยกุตใ์ช ้
เน่ืองจากสินคา้ทัว่ไป (สินคา้ SA, SB, SC) ตอ้งการการตรวจสอบคุณภาพท่ี Tester 1 เท่านั้น 

ในขณะท่ีสินคา้ส าหรับรถยนต ์(สินคา้ AA, AB, AC) จะตอ้งการการตรวจสอบคุณภาพทั้งท่ี Tester 
1 และ Tester 2 ดงันั้น การค านวณหาจ านวนเคร่ืองจกัรท่ีเหมาะสมในแต่ละขั้นตอนนั้น จะเร่ิมจาก
การน าปริมาณความตอ้งการของสินคา้ทัว่ไปในแต่ละสัปดาห์ มาค านวณหาจ านวน Tester 1 ท่ี
ตอ้งการใช้ส าหรับตรวจสอบคุณภาพสินคา้ทัว่ไปในแต่ละวนัก่อน และหลงัจากนั้นจึงน าขอ้มูล
ปริมาณความตอ้งการของสินคา้ส าหรับรถยนตใ์นแต่ละสัปดาห์ มาค านวณหาสัดส่วนท่ีเหมาะสม
ระหว่าง Tester 1 และ Tester 2 โดยในเคร่ืองจกัรเคร่ืองเดียวกนั ถา้ปรับตั้งเป็น Tester 1 จะมีก าลงั
การตรวจสอบคุณภาพท่ีน้อยกว่า Tester 2 และถา้หากเราปรับตั้งเคร่ืองจกัรให้เป็น Tester 1 และ 
Tester 2 ในจ านวนท่ีเท่ากนั (อตัราส่วน 1:1) Tester 1 จะเป็นจุดคอขวด (Bottleneck) ดงันั้น Tester 
2 จะเป็นตวัก าหนดค่ารอบจงัหวะการผลิตสินคา้ต่อช้ิน (Takt Time: T/T) ในการหาจ านวนของ 
Tester 1 ท่ีเหมาะสม เม่ือเทียบกบัจ านวนของ Tester 2 และหลงัจากท่ีทราบจ านวนของเคร่ืองจกัรท่ี
เหมาะสมในแต่ละขั้นตอนแลว้ จะคงสัดส่วนท่ีค านวณไดไ้วต้ลอดทั้งสัปดาห์ เพื่อลดจ านวนการ
ปรับเปล่ียนอุณหภูมิของเคร่ืองจกัร ยกตวัอยา่งเช่น 
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ให้ในสัปดาห์ท่ี 1 มีเคร่ืองจกัรส าหรับการตรวจสอบคุณภาพผลิตภณัฑ์ SOIC ทั้งหมด 49 
เคร่ือง และพบวา่มีปริมาณความตอ้งการของสินคา้ทัว่ไปทั้งหมด 347,198 ช้ิน โดย Tester 1 จ านวน 
1 เคร่ือง สามารถตรวจสอบคุณภาพสินคา้ทัว่ไปไดเ้ฉล่ียวนัละ 50,000 ช้ิน ดงันั้น จะตอ้งใช ้Tester 1 
ในการตรวจสอบคุณภาพสินคา้ทัว่ไปทั้งหมด 6.94 เคร่ือง หรือประมาณ 7 เคร่ือง 
 

หลงัจากนั้น ค านวณหาสัดส่วนท่ีเหมาะสมระหวา่ง Tester 1 และ Tester 2 ในการตรวจสอบ
คุณภาพสินคา้ส าหรับรถยนต ์โดยจะคิดวา่มีเคร่ืองจกัรเหลือส าหรับตรวจสอบคุณภาพสินคา้ส าหรับ
รถยนต์ทั้งหมด 42 เคร่ือง พบว่า Tester 1 จ านวน 1 เคร่ือง ตรวจสอบคุณภาพสินคา้ไดเ้ฉล่ียวนัละ 
15,000 ช้ิน และ Tester 2 จ านวน 1 เคร่ืองตรวจสอบคุณภาพสินคา้ไดเ้ฉล่ียวนัละ 30,000 ช้ิน เราจึง
ตอ้งใช้ Tester 1 จ านวน 2 เคร่ือง เพื่อให้มีก าลงัการตรวจสอบคุณภาพเท่ากบั Tester 2 จ านวน 1 
เคร่ือง และเน่ืองจากเรามีเคร่ืองจกัรทั้งหมด 42 เคร่ือง ดงันั้น เราควรเปิด Tester 1 จ านวน 28 เคร่ือง 
และ Tester 2 จ านวน 14 เคร่ือง ส าหรับการตรวจสอบคุณภาพสินคา้ส าหรับรถยนต ์
 
 จากการค านวณหาจ านวนเคร่ืองจกัรท่ีเหมาะสมในแต่ละขั้นตอนแลว้ พบวา่ในสัปดาห์ท่ี 1 
จะตอ้งเปิด Tester 1 ทั้งหมด 35 เคร่ือง (ส าหรับสินคา้ทัว่ไป 7 เคร่ือง และส าหรับสินคา้ส าหรับ
รถยนต ์28 เคร่ือง) และเปิด Tester 2 จ านวน 14 เคร่ือง จากเคร่ืองจกัรทั้งหมด 49 เคร่ือง ดงันั้น จะ
เปิดเคร่ืองจกัรเฉล่ียวนัละ 7 เคร่ือง โดยเป็น Tester 1 วนัละ 5 เคร่ือง และเป็น Tester 2 วนัละ 2 
เคร่ือง 
 
 เม่ือทราบจ านวนเคร่ืองจกัรท่ีเหมาะสมในแต่ละขั้นตอนแลว้ ผูว้ิจยัจะเลือกเปิดเคร่ืองจกัร
ตามจ านวนท่ีไดค้  านวณไวใ้นขั้นท่ีแลว้ โดยเรียงล าดบัตามประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรจากมากไป
นอ้ย และเร่ิมจดัสรรงานเขา้สู่ Tester 1 ดว้ยเทคนิคการจดัตารางผลิตส าหรับเคร่ืองจกัรขนานท่ีไม่
เหมือนกัน โดยมีจุดมุ่งหมายเพื่อให้เวลาปิดงานในระบบ (เวลาท่ีใช้ทั้ งหมดในการตรวจสอบ
คุณภาพ) มีค่าต ่าท่ีสุด ยกตวัอยา่งเช่น 
 
 ตอ้งการจดัตารางการตรวจสอบคุณภาพงาน 5 ลอ็ต เพื่อเขา้ตรวจสอบคุณภาพท่ี Tester 1 ท่ี
มีประสิทธิภาพไม่เท่ากนัจ านวน 3 เคร่ือง โดยมีขั้นตอนดงัต่อไปน้ี 
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ขั้นท่ี 1: เรียงล าดบัตามประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรจากมากไปนอ้ย โดยให้เคร่ืองจกัรท่ีมี
ประสิทธิภาพสูงท่ีสุดเป็นเคร่ืองจักร 1 และเคร่ืองจักรท่ี มีประสิทธิภาพต ่าท่ีสุดเป็น
เคร่ืองจกัร 5  
ขั้นท่ี 2: เรียงล าดบังานตามล าดบัท่ีลดลงของเวลาท่ีใชใ้นการตรวจสอบคุณภาพ โดยใหง้าน
ท่ีใชเ้วลาในการตรวจสอบคุณภาพสูงสุดเป็นล็อตท่ี 1 และงานท่ีใชเ้วลาในการตรวจสอบ
คุณภาพต ่าสุดเป็นลอ็ตท่ี 5 จะไดผ้ลลพัธ์ดงัตารางท่ี 8 

 
ตารางท่ี 8 ผลลพัธ์ในการเรียงล าดบัเคร่ืองจกัรและงาน 

งาน Lot 1 Lot 2 Lot 3 Lot 4 Lot 5 

เคร่ืองจกัร 1 (ประสิทธิภาพ 98.08%) 18.2 14.4 14.2 13.5 11.9 

เคร่ืองจกัร 2 (ประสิทธิภาพ 95.81%) 18.8 14.8 14.6 13.9 12.2 

เคร่ืองจกัร 3 (ประสิทธิภาพ 95.53%) 19.2 15.1 14.9 14.2 12.5 
 

ขั้นท่ี 3: จดัสรรงานทั้งหมดลงบนเคร่ืองจกัร 1 จะไดเ้วลาปิดงานในระบบ หรือเวลาท่ีใชใ้น
การตรวจสอบคุณภาพท่ีนานท่ีสุดเท่ากบั 72.2 ชัว่โมง ดงัตารางท่ี 9 
 

ตารางท่ี 9 การจดัสรรงานทั้งหมดลงบนเคร่ืองจกัร 1 
เคร่ืองจกัร 1 เคร่ืองจกัร 2 เคร่ืองจกัร 3 
Lot 1 18.2     

Lot 2 14.4     

Lot 3 14.2     

Lot 4 13.5     

Lot 5 11.9     

รวม 72.2     

 
ขั้นท่ี 4: ในการท าซ ้ าคร้ังแรก ลองดึงงานล็อตท่ี 1 ออกจากเคร่ืองจกัร 1 เพื่อลองจดัสรร
ให้กบัเคร่ืองจกัร 2 หรือ 3 ดงัตารางท่ี 10 เวลาปิดงานในระบบจะลดลงเหลือ 54 ชั่วโมง 
และควรจดัสรรงานล็อตท่ี 1 ท่ีเคร่ืองจกัร 2 เน่ืองจากใชเ้วลานอ้ยกว่าท่ีเคร่ืองจกัร 3 จะได้
ผลลพัธ์จากการท าซ ้ าคร้ังแรก ดงัตารางท่ี 11 
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ตารางท่ี 10 การท าซ ้ าคร้ังแรก 
เคร่ืองจกัร งาน 1 

1 72.2 - 18.2 = 54 
2 0 + 18.8 = 18.8 
3 0 + 19.2 = 19.2 

เวลาปิดงานของระบบ 54 
 

ตารางท่ี 11 ผลลพัธ์จากการท าซ ้ าคร้ังแรก 
เคร่ืองจกัร 1 เคร่ืองจกัร 2 เคร่ืองจกัร 3 
Lot 2 14.4 Lot 1 18.8   

Lot 3 14.2     

Lot 4 13.5     

Lot 5 11.9     

รวม 54 รวม 18.8   

 
ขั้นท่ี 5: ในการท าซ ้ าคร้ังท่ี 2 ลองดึงงานล็อตท่ี 2 ออกจากเคร่ืองจกัร 1 เพื่อลองจดัสรร
ให้กบัเคร่ืองจกัร 2 หรือ 3 ดงัตารางท่ี 12 เวลาปิดงานในระบบจะลดลงเหลือ 39.6 ชัว่โมง 
และควรจดัสรรงานล็อตท่ี 2 ท่ีเคร่ืองจกัร 3 เน่ืองจากจะไดเ้วลาตรวจสอบคุณภาพรวมท่ี
เคร่ืองจกัร 2 และ 3 ต ่าท่ีสุด และจะไดผ้ลลพัธ์จากการท าซ ้ าคร้ังท่ี 2 ดงัตารางท่ี 13 
 

ตารางท่ี 12 การท าซ ้ าคร้ังท่ี 2 
เคร่ืองจกัร งาน 1 

1 54 - 14.4 = 39.6 
2 18.8 + 14.8 = 33.6 
3 0 + 15.1 = 15.1 

เวลาปิดงานของระบบ 39.6 
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ตารางท่ี 13 ผลลพัธ์จากการท าซ ้ าคร้ังท่ี 2 
เคร่ืองจกัร 1 เคร่ืองจกัร 2 เคร่ืองจกัร 3 
Lot 3 14.2 Lot 1 18.8 Lot 2 15.1 
Lot 4 13.5     

Lot 5 11.9     

รวม 39.6 รวม 18.8 รวม 15.1 
 
ขั้นท่ี 6: ในการท าซ ้ าคร้ังท่ี 3 ลองดึงงานล็อตท่ี 3 ออกจากเคร่ืองจกัร 1 เพื่อลองจดัสรร
ให้กบัเคร่ืองจกัร 2 หรือ 3 ดงัตารางท่ี 14 เวลาปิดงานในระบบจะลดลงเหลือ 30 ชั่วโมง 
และควรจดัสรรงานล็อตท่ี 3 ท่ีเคร่ืองจกัร 3 เน่ืองจากจะไดเ้วลาตรวจสอบคุณภาพรวมท่ี
เคร่ืองจกัร 2 และ 3 ต ่าท่ีสุด และจะไดผ้ลลพัธ์จากการท าซ ้ าคร้ังท่ี 3 ดงัตารางท่ี 15 
 

ตารางท่ี 14 การท าซ ้ าคร้ังท่ี 3 
เคร่ืองจกัร งาน 1 

1 39.6 – 14.2 = 25.4 
2 18.8 + 14.6 = 33.4 
3 15.1 + 14.9 = 30 

เวลาปิดงานของระบบ 30 
 

ตารางท่ี 15 ผลลพัธ์จากการท าซ ้ าคร้ังท่ี 3 
เคร่ืองจกัร 1 เคร่ืองจกัร 2 เคร่ืองจกัร 3 
Lot 4 13.5 Lot 1 18.8 Lot 2 15.1 
Lot 5 11.9   Lot 3 14.9 
รวม 25.4 รวม 18.8 รวม 30 

 
ขั้นท่ี 7: ในการท าซ ้ าคร้ังท่ี 4 ลองดึงงานลอ็ตท่ี 4 ออกจากเคร่ืองจกัร 1 เพื่อลองจดัสรร
ใหก้บัเคร่ืองจกัร 2 หรือ 3 ดงัตารางท่ี 16 เวลาปิดงานในระบบจะเพิ่มข้ึนเป็น 32.7 ชัว่โมง 
ดงันั้น จึงไม่ยอมรับผลลพัธ์จากการท าซ ้ าคร้ังท่ี 4 
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ตารางท่ี 16 การท าซ ้ าคร้ังท่ี 4 
เคร่ืองจกัร งาน 1 

1 25.4 - 13.5 = 11.9 
2 18.8 + 13.9 = 32.7 
3 30 + 14.2 = 44.2 

เวลาปิดงานของระบบ 32.7 
 

ขั้นท่ี 8: ในการท าซ ้ าคร้ังท่ี 5 ลองดึงงานลอ็ตท่ี 5 ออกจากเคร่ืองจกัร 1 เพื่อลองจดัสรร
ใหก้บัเคร่ืองจกัร 2 หรือ 3 ดงัตารางท่ี 17 เวลาปิดงานในระบบจะเพิ่มข้ึนเป็น 31 ชัว่โมง 
ดงันั้น จึงไม่ยอมรับผลลพัธ์จากการท าซ ้ าคร้ังท่ี 5 
 

ตารางท่ี 17 การท าซ ้ าคร้ังท่ี 5 
เคร่ืองจกัร งาน 1 

1 25.4 - 11.9 = 13.5 
2 18.8 + 12.2 = 31 
3 30 + 12.5 = 42.5 

เวลาปิดงานของระบบ 31 
 
 สรุปไดว้า่ ผลลพัธ์จากการท าซ ้ าคร้ังท่ี 3 คือใหเ้คร่ืองจกัร 1 ตรวจสอบคุณภาพงานลอ็ตท่ี 4 
และ 5 เคร่ืองจกัร 2 ตรวจสอบคุณภาพงานลอ็ตท่ี 1 และเคร่ืองจกัร 3 ตรวจสอบคุณภาพงานลอ็ตท่ี 2 
และ 3 เป็นผลลพัธ์ท่ีใหเ้วลาปิดงานของระบบท่ีต ่าท่ีสุด ดงัตารางท่ี 18 และใชเ้วลาในการตรวจสอบ
คุณภาพทั้งหมด 74.2 ชัว่โมง 
 

ตารางท่ี 18 ผลลพัธ์ท่ีใหเ้วลาปิดงานของระบบท่ีต ่าท่ีสุด 
เคร่ืองจกัร 1 เคร่ืองจกัร 2 เคร่ืองจกัร 3 
Lot 4 13.5 Lot 1 18.8 Lot 2 15.1 
Lot 5 11.9   Lot 3 14.9 
รวม 25.4 รวม 18.8 รวม 30 
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จะเห็นไดว้า่ เทคนิคการจดัตารางผลิตส าหรับเคร่ืองจกัรขนานท่ีไม่เหมือนกนั เป็นวิธีการทาง
ฮิวริสติกท่ีตอ้งค านวณดว้ยมือในการหาวิธีจดัตารางผลิตท่ีดีท่ีสุด ซ่ึงตอ้งใชเ้วลานาน และมีโอกาส
ผิดพลาดสูง เน่ืองจากจ านวนช้ินงานท่ีเขา้สู่กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ และจ านวนเคร่ืองจกัร
นั้นมีปริมาณมาก ดงันั้น ผูว้ิจยัจึงมีความสนใจท่ีจะใชฟั้งกช์นั Solver ในโปรแกรม Microsoft Excel 
เป็นตวัช่วยในการจดัสรรงานเขา้ตรวจสอบคุณภาพท่ี Tester 1 โดยมีตวัแปรตดัสินใจ (Decision 
Variables) ฟังกช์นัวตัถุประสงค ์(Objective function) และเง่ือนไขบงัคบั (Constraints) ดงัต่อไปน้ี 
 

ตวัแปรตดัสินใจ 
 

𝑋𝑖𝑗 = { 
1 เม่ือน าลอ็ต 𝑖 ไปตรวจสอบคุณภาพบนเคร่ืองจกัร 𝑗

0 เม่ือไม่น าลอ็ต 𝑖 ไปตรวจสอบคุณภาพบนเคร่ืองจกัร 𝑗
 

  
ฟังกช์นัวตัถุประสงค ์

𝑀𝑖𝑛   𝑍(𝑥)   =   ∑ ∑ 𝑋𝑖𝑗𝐶𝑖𝑗

𝐽

𝑗=1

𝐼

𝑖=1

 

 
เง่ือนไขบงัคบั 
 

∑ 𝑋𝑖𝑗 ≥ 1𝐼
𝑖=1   ∀𝑗 = 1 … 𝐽 

 

∑ 𝑋𝑖𝑗 = 1
𝐽
𝑗=1   ∀𝑖 = 1 … 𝐼 

 

𝑋𝑖𝑗 = { 
1 เม่ือน าลอ็ต 𝑖 ไปตรวจสอบคุณภาพบนเคร่ืองจกัร 𝑗

0 เม่ือไม่น าลอ็ต 𝑖 ไปตรวจสอบคุณภาพบนเคร่ืองจกัร 𝑗
   

 
∀𝑖 = 1 … 𝐼, 𝑗 = 1 … 𝐽 

 
เม่ือ 𝐼 = จ านวนลอ็ตท่ีเขา้สู่ระบบ 

𝐽 = จ านวนเคร่ืองจกัรทั้งหมด  
  𝐶𝑖𝑗 = เวลาท่ีใชใ้นการตรวจสอบคุณภาพลอ็ต 𝑖 บนเคร่ืองจกัร 𝑗 
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เม่ือได้ฟังก์ชันวตัถุประสงค์ และเง่ือนไขบงัคบัแลว้ จึงสร้างแผ่นงาน (Spreadsheet) ใน
โปรแกรม Microsoft Excel และตั้งค่าฟังกช์นั Solver แสดงตวัอยา่งดงัภาพท่ี 10 และ 11 

 

 
ภาพท่ี 10 ตวัอยา่งแผน่งาน (Spreadsheet) ส าหรับการใชฟั้งกช์นั Solver 

 

 

ภาพท่ี 11 ตวัอยา่งการตั้งค่าภายในฟังกช์นั Solver 

(2) 

(1) 

(3) 
(4) (5) 
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เม่ือก าหนดใหก้ารตั้งค่าของฟังกช์นั Solver ในภาพท่ี 11 เป็นดงัน้ี 
 
(1) คือ เซลลข์องฟังกช์นัวตัถุประสงค ์หรือ เวลาในการตรวจสอบคุณภาพทั้งหมด 
 

𝑀𝑖𝑛   𝑍(𝑥)   =   ∑ ∑ 𝑋𝑖𝑗𝐶𝑖𝑗

𝐽

𝑗=1

𝐼

𝑖=1

 

 
(2) คือ เซลลส์ าหรับตวัแปรตดัสินใจ  (𝑋𝑖𝑗 ) 
(3) คือ เง่ือนไขในการจ ากดัใหง้าน 1 ลอ็ต ถูกตรวจสอบบนเคร่ืองจกัรเพียงเคร่ืองเดียว 

 

∑ 𝑋𝑖𝑗 = 1
𝐽
𝑗=1  ∀𝑖 = 1 … 𝐼 

 
(4) คือ เง่ือนไขในการก าหนดใหต้วัแปรตดัสินใจเป็น 0 หรือ 1 เท่านั้น  
 

𝑋𝑖𝑗 = { 
1 เม่ือน าลอ็ต 𝑖 ไปตรวจสอบคุณภาพบนเคร่ืองจกัร 𝑗

0 เม่ือไม่น าลอ็ต 𝑖 ไปตรวจสอบคุณภาพบนเคร่ืองจกัร 𝑗
 

 
(5) คือ เง่ือนไขในการก าหนดใหเ้คร่ืองจกัรแต่ละเคร่ือง ตรวจสอบงานอยา่งนอ้ย 1 ลอ็ต  

 
∑ 𝑋𝑖𝑗 ≥ 1𝐼

𝑖=1  ∀𝑗 = 1 … 𝐽 
 
จากภาพท่ี 10 จะไดผ้ลลพัธ์ท่ีใหเ้วลาในการตรวจสอบคุณภาพทั้งหมดท่ีต ่าท่ีสุดดงัตารางท่ี 

19 โดยใช้เวลาในการตรวจสอบคุณภาพทั้งหมดเท่ากับ 73.2 ชั่วโมง ซ่ึงต ่ากว่าผลลพัธ์ท่ีได้จาก
เทคนิคการจดัตารางผลิตส าหรับเคร่ืองจกัรขนานท่ีไม่เหมือนกนั ท่ีใชเ้วลาในการตรวจสอบคุณภาพ
ทั้งหมดเท่ากบั 74.2 ชั่วโมง อีกทั้งยงัใช้เวลาน้อยกว่าในการหาผลลพัธ์ท่ีดีท่ีสุด และสามารถลด
โอกาสผดิพลาดท่ีเกิดจากมนุษย ์(Human Error) ไดอี้กดว้ย 
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ตารางท่ี 19 ผลลพัธ์ท่ีใหเ้วลาปิดงานของระบบท่ีต ่าท่ีสุด จากการใชฟั้งกช์นั Solver 
เคร่ืองจกัร 1 เคร่ืองจกัร 2 เคร่ืองจกัร 3 
Lot 1 18.2 Lot 4 13.9 Lot 5 12.5 
Lot 2 14.4     

Lot 3 14.2     

รวม 46.8 รวม 13.9 รวม 12.5 
 

ส าหรับกระบวนการบรรจุสินคา้ ท่ีมีเคร่ืองจกัรเพียงเคร่ืองเดียว ผูว้ิจยัจะจดัสรรงานดว้ยวิธี
ทางฮิวริสติกส าหรับเคร่ืองจักรเด่ียว โดยจะเลือกใช้วิธีการเรียงล าดับงานจากก าหนดส่งมอบ 
(Earliest Due Date: EDD) โดยงานท่ีมีเวลาส่งมอบเร็วกวา่ จะถูกจดัตารางก่อน 

 
3.5.2 การน าทฤษฎีเก่ียวกบัการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรมาปรับใช ้
ผูว้ิจัยเลือกท่ีจะน าแนวคิดเก่ียวกับการบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม (Total 

Productive Maintenance: TPM) มาประยุกต์ใช้ โดยเสนอแนวทางในการบรรลุเป้าหมาย 2 จาก 5 
ประการของระบบ TPM ดงัน้ี 
 

1) การซ่อมบ ารุงไดด้ว้ยตวัเองโดยพนกังานฝ่ายผลิต โดยก่อนท่ีจะท าการตรวจสอบคุณภาพ 
จะให้พนักงานฝ่ายผลิตท าการตรวจสอบช้ินส่วนภายในเคร่ืองจกัรอยู่เสมอว่าไม่มีการช ารุด และ
เคร่ืองจกัรไดรั้บการปรับตั้งอย่างถูกตอ้งตามหลกัการ เพื่อให้มัน่ใจว่าจะมีโอกาสเกิดการขดัขอ้ง
ของเคร่ืองจักรในระหว่างการท างานท่ีน้อยท่ีสุด และลดโอกาสในการตรวจสอบคุณภาพงาน
ผดิพลาด โดยมีขั้นตอนดงัต่อไปน้ี 
 

1. เม่ือได้รับช้ินงานมา ให้นับจ านวนช้ินงานจริง ว่าตรงกับในเอกสารหรือไม่ พร้อม
ตรวจสอบให้มัน่ใจว่า ช้ินงานถูกวางอยู่ในถาดท่ีใช้ในการตรวจสอบคุณภาพอย่างถูกตอ้ง 
โดยไม่มีการเกยกนัเกิดข้ึน 
2. ตรวจสอบวา่ไม่มีช้ินส่วนใดภายในเคร่ืองจกัรท่ีเกิดการช ารุด 
3. ตรวจสอบวา่อุณหภูมิของเคร่ืองจกัร ณ ขณะนั้น ตรงกบัอุณหภูมิท่ีตอ้งใชใ้นการ
ตรวจสอบช้ินงานตามเอกสาร และท าการเลือกโปรแกรมท่ีใชใ้นการตรวจสอบคุณภาพ ให้
ตรงกบัท่ีเอกสารก าหนดไว ้ก่อนท่ีจะน าช้ินงานเขา้สู่เคร่ืองจกัร 
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4. หลงัจากท่ีเคร่ืองจกัรตรวจสอบคุณภาพช้ินงานเสร็จ นบัจ านวนช้ินงานท่ีผา่น และไม่ผา่น
เกณฑก์ารตรวจสอบคุณภาพ ก่อนท่ีจะส่งไปยงักระบวนการถดัไป วา่จ านวนช้ินงานรวม
ทั้งหมด มีปริมาณเท่ากบัจ านวนช้ินงานก่อนท าการตรวจสอบหรือไม่ เพื่อใหม้ัน่ใจวา่ ไม่มี
ช้ินงานตกคา้งอยูภ่ายในเคร่ืองจกัร ซ่ึงจะก่อใหเ้กิดการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร ในการ
ตรวจสอบช้ินงานลอ็ตถดัไปได ้

 
2) แผนการบ ารุงรักษา (Planned Maintenance) จะก าหนดให้ฝ่ายผลิตรายงานประสิทธิภาพ

ของเคร่ืองจักรแก่ฝ่ายซ่อมบ ารุงถ่ีข้ึน จากเดือนละ 1 คร้ัง เป็นสัปดาห์ละ 1 คร้ัง เพื่อติดตาม
ประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรอยา่งใกลชิ้ดมากข้ึน และสามารถท าความสะอาดเคร่ืองจกัรไดท้นัทีท่ี
ประสิทธิภาพไม่ถึง 90% ตามเป้าหมายท่ีฝ่ายซ่อมบ ารุงไดก้ าหนดไว ้

 
3.6 การทดสอบแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพ 
 

ถึงแม้ว่า การใช้ฟังก์ชัน Solver ในโปรแกรม Microsoft Excel จะสามารถช่วยในการ
จดัสรรงานเข้าสู่เคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ือง และให้ผลลพัธ์ท่ีดีท่ีสุดในการจดัตารางการตรวจสอบ
คุณภาพได ้แต่เน่ืองจากกระบวนการตรวจสอบคุ ณภาพของบริษทักรณีศึกษานั้น ยงัมีความไม่
แน่นอนในส่วนของการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร ดงันั้น จึงยงัมีความจ าเป็นท่ีจะตอ้งใช้การจ าลอง
สถานการณ์ เพื่อใช้ในการเปรียบเทียบผลลัพธ์ก่อนและหลังการปรับปรุงประสิทธิภาพของ
กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ โดยจะเปรียบเทียบผลลพัธ์วา่ หลงัจากท่ีปรับปรุงประสิทธิภาพดว้ย
วิธีการท่ีไดเ้สนอแนะแลว้ จะส่งผลต่ออตัราผลผลิตท่ีได ้รอบเวลาเฉล่ียท่ีช้ินงานแต่ละล็อตอยู่ใน
ระบบ และค่าความพร้อมใช้งานของเคร่ืองจกัร (Availability) หรือไม่ โดยค่าความพร้อมใช้งาน
ของเคร่ืองจกัร สามารถค านวณไดจ้ากสมการ 

 

ความพร้อมใชง้านของเคร่ืองจกัร (Availability)  = 
Loading time - Downtime × 100

Loading time
 

 
เม่ือ Loading time = เวลาท่ีเคร่ืองจกัรใชใ้นการตรวจสอบคุณภาพสินคา้ (ชัว่โมง) 
 Down time = เวลาท่ีเคร่ืองจกัรเสีย (ชัว่โมง) 
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3.7 สรุปผลการวจัิยและข้อเสนอแนะ 
 

ในขั้นตอนสุดทา้ยน้ี ผูว้ิจยัจะน าผลลพัธ์ท่ีไดม้าวิเคราะห์ วา่วิธีการปรับปรุงประสิทธิภาพท่ี
ผูว้ิจยัเสนอแนะ มีความเหมาะสมต่อลกัษณะความตอ้งการสินคา้ของบริษทักรณีศึกษาหรือไม่ และ
เสนอแนะแนวทางในการแกปั้ญหาต่อบริษทักรณีศึกษา รวมไปถึงโอกาสในการเพิ่มประสิทธิภาพ
กระบวนการผลิตของบริษทักรณีศึกษา หรือเป็นตวัอยา่งใหก้บัอุตสาหกรรมอ่ืน ๆ ไดใ้นอนาคต 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 46 

บทที่ 4 

ผลการวจิัย 

 
หลังจากท่ีได้แนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพแล้ว ผู ้วิจัยได้สร้างแบบจ าลอง

สถานการณ์ภายในกระบวนการตรวจสอบคุณภาพของบริษทักรณีศึกษา เพื่อเปรียบเทียบผลการ
ด าเนินงานจากวิธีการท่ีบริษทักรณีศึกษาใช้อยู่ในปัจจุบัน และวิธีการปรับปรุงประสิทธิภาพท่ี
เสนอแนะ ดว้ยโปรแกรม Arena โดยใชอ้ตัราผลผลิตท่ีได ้(จ านวนสินคา้ท่ีออกจากระบบ) รอบเวลา
ท่ีช้ินงานแต่ละลอ็ตอยูใ่นระบบ และค่าความพร้อมใชง้านของเคร่ืองจกัร (Availability) เป็นตวัช้ีวดั 
ดงัต่อไปน้ี 

  
4.1 แบบจ าลองสถานการณ์ปัจจุบันของบริษัทกรณศึีกษา 
 

ผูว้ิจยัไดแ้บ่งแบบจ าลองสถานการณ์ปัจจุบนัของบริษทักรณีศึกษาออกเป็น 3 ส่วนหลกั 
ไดแ้ก่ ส่วนของการเขา้มาของช้ินงานแต่ละล็อต ส่วนของขั้นตอนในการตรวจสอบคุณภาพและ
บรรจุสินคา้ และส่วนของการบนัทึกผล ดงัภาพท่ี 12  

 
ภาพท่ี 12 แบบจ าลองสถานการณ์ปัจจุบนัของบริษทักรณีศึกษา 

 
ส่วนท่ี 1 การเขา้มาของช้ินงานแต่ละลอ็ต 
 
 ในส่วนท่ี 1 ช้ินงานแต่ละล็อต จะเขา้สู่ระบบพร้อมกนัในตอนตน้ของสัปดาห์ดว้ยโมดูล 
Create และถูกก าหนดคุณสมบติัประจ าตวั (Attribute) ซ่ึงไดแ้ก่ ประเภทของสินคา้ เวลาท่ีใชใ้นการ
ตรวจสอบคุณภาพในแต่ละขั้นตอน เวลาท่ีใชใ้นการบรรจุสินคา้ และก าหนดส่งมอบ ใหแ้ก่ช้ินงาน
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แต่ละลอ็ต ดว้ยโมดูล ReadWrite โดยขอ้มูลท่ีใชเ้ป็นขอ้มูลน าเขา้ของแบบจ าลองนั้น ผูว้ิจยัไดน้ ามา
จากขอ้มูลจริงในอดีตของบริษทักรณีศึกษา ซ่ึงปกติแลว้ ในแต่ละสัปดาห์ เจา้หน้าท่ีวางแผนการ
ผลิตจะเลือกจดัตารางตรวจสอบคุณภาพใหต้รวจสอบสินคา้ชนิดใดชนิดหน่ึงเป็นหลกั (สินคา้ A, B 
หรือ C) และตรวจสอบคุณภาพสินคา้ชนิดอ่ืนเม่ือใกลถึ้งก าหนดส่งมอบ หรือมีค าร้องขอจากวิศวกร 
ใหต้รวจสอบคุณภาพงานชนิดอ่ืนเป็นพิเศษ โดยจะมีเพียงบางสัปดาห์ ท่ีปริมาณความตอ้งการสินคา้
สูง และมีก าหนดส่งมอบท่ีกระชั้นชิด เจา้หน้าท่ีวางแผนการผลิตจึงจะเลือกจดัตารางตรวจสอบ
คุณภาพให้ตรวจสอบสินคา้แต่ละชนิดในปริมาณใกลเ้คียงกนั ดงันั้น ในงานวิจยัน้ีจะศึกษารูปแบบ
ของปริมาณความตอ้งการสินคา้ท่ีแตกต่างกนั 4 กรณี โดยใชส้ัดส่วนของผลิตภณัฑ์เป็นเกณฑ์ใน
การแบ่งรูปแบบของปริมาณความตอ้งการสินคา้ ดงัต่อไปน้ี 
 
 กรณีท่ี 1 ปริมาณความตอ้งการของสินคา้แต่ละประเภท มีสดัส่วนท่ีไม่ต่างกนัมากนกั 
 กรณีท่ี 2 ปริมาณความตอ้งการของสินคา้ชนิด A (AA และ SA) สูงกวา่สินคา้ชนิดอ่ืน 
 กรณีท่ี 3 ปริมาณความตอ้งการของสินคา้ชนิด B (AB และ SB) สูงกวา่สินคา้ชนิดอ่ืน 
 กรณีท่ี 4 ปริมาณความตอ้งการของสินคา้ชนิด C (AC และ SC) สูงกวา่สินคา้ชนิดอ่ืน 
 
 หลงัจากท่ีแบ่งรูปแบบของปริมาณความตอ้งการสินคา้แลว้ รายละเอียดขอ้มูลน าเขา้ของ
รูปแบบปริมาณความตอ้งการในแต่ละกรณี เป็นดงัตารางท่ี 20-31 โดยผูว้ิจยัไดก้ าหนดตวัเลขแสดง
ถึงประเภท และเส้นทางการไหลของสินคา้ ดงัน้ี 
 

Type 1  = สินคา้ประเภท AA 
Type 2  = สินคา้ประเภท AB 
Type 3  = สินคา้ประเภท AC 
Type 4  = สินคา้ประเภท SA 
Type 5  = สินคา้ประเภท SB 
Type 6  = สินคา้ประเภท SC 
Flow 1  = สินคา้ส าหรับรถยนต ์
Flow 2  = สินคา้ทัว่ไป 
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ตารางท่ี 20 ขอ้มูลน าเขา้ของรูปแบบปริมาณความตอ้งการสินคา้ กรณีท่ี 1 
Lot Type Flow Test time 1 (วนั) Test time 2 (วนั) Pack time (วนั) Due date (วนั) 
1 6 2 0.25 0.00 0.05 13 
2 2 1 0.86 0.66 0.02 13 
3 2 1 0.96 0.77 0.02 11 
4 2 1 0.92 0.66 0.03 12 
5 3 1 1.11 0.68 0.09 7 
6 3 1 0.89 0.81 0.02 12 
7 3 1 0.31 0.15 0.02 14 
8 6 2 0.23 0.00 0.08 13 
9 3 1 0.99 0.73 0.08 9 
10 3 1 0.38 0.12 0.05 13 
11 1 1 0.83 0.55 0.02 13 
12 1 1 0.81 0.58 0.03 13 
13 3 1 0.94 0.77 0.05 11 
14 3 1 0.76 0.56 0.05 13 
15 3 1 0.97 0.84 0.04 11 
16 3 1 0.97 0.78 0.09 10 
17 3 1 0.92 0.67 0.08 12 
18 2 1 0.90 0.58 0.04 12 
19 1 1 1.43 0.73 0.10 7 
20 5 1 0.16 0.00 0.02 15 
21 3 1 0.91 0.72 0.07 12 
22 5 2 0.15 0.00 0.02 17 
23 4 2 0.16 0.00 0.02 15 
24 4 2 0.13 0.00 0.05 15 
25 4 2 0.26 0.00 0.05 15 
26 4 2 0.21 0.00 0.06 13 
27 4 2 0.34 0.00 0.08 13 
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ตารางท่ี 21 ขอ้มูลน าเขา้ของรูปแบบปริมาณความตอ้งการสินคา้ กรณีท่ี 1 (ต่อ) 
Lot Type Flow Test time 1 (วนั) Test time 2 (วนั) Pack time (วนั) Due date (วนั) 
28 2 1 0.93 0.68 0.03 11 
29 1 1 0.87 0.65 0.02 13 
30 2 1 0.39 0.09 0.02 13 
31 1 1 1.04 0.51 0.02 7 
32 1 1 0.23 0.11 0.02 13 
33 3 1 0.32 0.18 0.03 13 
34 2 1 0.95 0.61 0.04 11 
35 5 1 0.19 0.00 0.02 13 
36 1 1 1.44 0.95 0.11 7 
37 2 1 1.10 1.13 0.08 7 
38 2 1 1.10 1.13 0.08 7 
39 2 1 1.03 1.06 0.08 9 
40 2 1 1.06 1.09 0.08 7 

 

ตารางท่ี 22 ขอ้มูลน าเขา้ของรูปแบบปริมาณความตอ้งการสินคา้ กรณีท่ี 2 
Lot Type Flow Test time 1 (วนั) Test time 2 (วนั) Pack time (วนั) Due date (วนั) 
1 5 2 0.13 0.00 0.04 21 
2 5 2 0.24 0.00 0.04 21 
3 3 1 0.35 0.18 0.05 21 
4 3 1 1.04 0.48 0.13 11 
5 3 1 1.01 0.47 0.13 11 
6 3 1 0.37 0.19 0.05 19 
7 1 1 0.12 0.09 0.02 20 
8 1 1 0.47 0.18 0.05 21 
9 4 2 0.12 0.00 0.04 20 
10 5 2 0.22 0.00 0.03 20 
11 3 1 0.94 0.48 0.13 18 
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ตารางท่ี 23 ขอ้มูลน าเขา้ของรูปแบบปริมาณความตอ้งการสินคา้ กรณีท่ี 2 (ต่อ) 
Lot Type Flow Test time 1 (วนั) Test time 2 (วนั) Pack time (วนั) Due date (วนั) 
12 1 1 0.83 0.38 0.10 18 
13 3 1 0.96 0.49 0.14 18 
14 5 2 0.14 0.00 0.04 18 
15 3 1 0.96 0.49 0.14 18 
16 4 2 0.47 0.00 0.09 18 
17 1 1 1.17 0.57 0.10 17 
18 1 1 1.00 0.49 0.09 17 
19 1 1 1.05 0.51 0.09 17 
20 1 1 1.16 0.57 0.10 17 
21 5 2 0.61 0.00 0.08 20 
22 2 1 0.04 0.01 0.00 20 
23 2 1 0.70 0.28 0.08 12 
24 2 1 0.34 0.14 0.04 20 
25 3 1 0.38 0.20 0.05 22 
26 1 1 1.09 0.39 0.11 15 
27 2 1 0.13 0.08 0.02 17 
28 1 1 0.99 0.63 0.11 11 
29 1 1 0.79 0.39 0.07 20 
30 1 1 0.38 0.14 0.04 17 
31 3 1 0.49 0.25 0.07 22 
32 3 1 0.46 0.24 0.07 16 
33 1 1 1.29 0.58 0.11 9 
34 1 1 1.17 0.52 0.10 8 
35 1 1 1.27 0.57 0.10 8 
36 1 1 1.18 0.58 0.11 12 
37 1 1 1.05 0.51 0.09 12 
38 1 1 0.88 0.43 0.08 12 
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ตารางท่ี 24 ขอ้มูลน าเขา้ของรูปแบบปริมาณความตอ้งการสินคา้ กรณีท่ี 2 (ต่อ) 
Lot Type Flow Test time 1 (วนั) Test time 2 (วนั) Pack time (วนั) Due date (วนั) 
39 1 1 1.26 0.57 0.10 9 
40 1 1 0.84 0.41 0.07 20 
41 1 1 1.28 0.57 0.10 11 
42 1 1 1.27 0.57 0.10 9 
43 1 1 1.15 0.56 0.10 19 
44 1 1 1.15 0.56 0.10 19 
45 1 1 1.28 0.58 0.10 11 

 
ตารางท่ี 25 ขอ้มูลน าเขา้ของรูปแบบปริมาณความตอ้งการสินคา้ กรณีท่ี 3 

Lot Type Flow Test time 1 (วนั) Test time 2 (วนั) Pack time (วนั) Due date (วนั) 
1 4 2 0.21 0.00 0.04 20 
2 6 2 0.09 0.00 0.02 20 
3 6 2 0.20 0.00 0.05 19 
4 2 1 0.48 0.51 0.05 11 
5 2 1 0.66 0.69 0.07 11 
6 2 1 0.76 0.79 0.08 10 
7 2 1 0.73 0.76 0.08 9 
8 2 1 0.29 0.08 0.02 13 
9 6 2 0.18 0.00 0.04 20 
10 1 1 0.56 0.20 0.05 14 
11 5 2 0.17 0.00 0.03 16 
12 1 1 1.01 0.32 0.10 15 
13 2 1 0.26 0.10 0.03 13 
14 2 1 0.37 0.15 0.04 13 
15 2 1 0.20 0.08 0.02 12 
16 2 1 0.34 0.14 0.04 12 
17 3 1 0.34 0.19 0.05 17 
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ตารางท่ี 26 ขอ้มูลน าเขา้ของรูปแบบปริมาณความตอ้งการสินคา้ กรณีท่ี 3 (ต่อ) 
Lot Type Flow Test time 1 (วนั) Test time 2 (วนั) Pack time (วนั) Due date (วนั)  
18 5 2 0.15 0.00 0.02 17 
19 3 1 0.66 0.35 0.09 20 
20 1 1 1.13 0.36 0.10 10 
21 1 1 0.27 0.09 0.02 20 
22 1 1 1.13 0.34 0.10 10 
23 1 1 1.06 0.38 0.11 9 
24 1 1 0.51 0.19 0.05 19 
25 1 1 1.04 0.39 0.10 19 
26 1 1 0.51 0.19 0.05 19 
27 1 1 0.98 0.37 0.10 10 
28 3 1 0.15 0.08 0.02 19 
29 2 1 0.73 0.76 0.08 19 
30 2 1 0.54 0.57 0.06 19 
31 2 1 0.76 0.79 0.08 18 
32 2 1 0.77 0.81 0.09 18 
33 2 1 0.36 0.38 0.04 18 
34 4 2 0.12 0.00 0.02 18 
35 4 2 0.13 0.00 0.03 18 
36 2 1 1.01 0.29 0.08 18 
37 2 1 0.77 0.80 0.09 17 
38 2 1 0.77 0.80 0.09 17 
39 2 1 0.76 0.79 0.08 17 
40 3 1 0.36 0.20 0.05 17 
41 2 1 0.28 0.08 0.02 17 
42 2 1 0.28 0.08 0.02 17 
43 2 1 0.99 0.28 0.08 17 
44 2 1 0.71 0.56 0.06 17 
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ตารางท่ี 27 ขอ้มูลน าเขา้ของรูปแบบปริมาณความตอ้งการสินคา้ กรณีท่ี 3 (ต่อ) 
Lot Type Flow Test time 1 (วนั) Test time 2 (วนั) Pack time (วนั) Due date (วนั) 
45 2 1 1.01 0.80 0.08 17 
46 3 1 0.15 0.08 0.02 16 
47 2 1 0.92 0.73 0.08 16 
48 2 1 0.99 0.78 0.08 16 
49 2 1 1.00 0.79 0.08 16 
50 2 1 0.76 0.80 0.08 15 
51 2 1 0.75 0.78 0.08 15 
52 2 1 0.37 0.38 0.04 15 

 
ตารางท่ี 28 ขอ้มูลน าเขา้ของรูปแบบปริมาณความตอ้งการสินคา้ กรณีท่ี 4 

Lot Type Flow Test time 1 (วนั) Test time 2 (วนั) Pack time (วนั) Due date (วนั) 
1 2 1 0.29 0.10 0.02 13 
2 2 1 0.64 0.26 0.08 13 
3 4 2 0.29 0.00 0.02 11 
4 2 1 0.49 0.16 0.04 12 
5 5 2 0.22 0.00 0.03 10 
6 2 1 0.38 0.15 0.04 13 
7 1 1 0.46 0.16 0.04 12 
8 1 1 0.23 0.07 0.02 14 
9 2 1 0.76 0.80 0.08 14 
10 2 1 0.76 0.79 0.08 14 
11 2 1 0.76 0.79 0.08 13 
12 2 1 0.76 0.80 0.08 13 
13 2 1 0.36 0.15 0.04 8 
14 1 1 0.29 0.10 0.01 11 
15 3 1 0.46 0.17 0.03 18 
16 3 1 0.70 0.49 0.14 18 
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ตารางท่ี 29 ขอ้มูลน าเขา้ของรูปแบบปริมาณความตอ้งการสินคา้ กรณีท่ี 4 (ต่อ) 
Lot Type Flow Test time 1 (วนั) Test time 2 (วนั) Pack time (วนั) Due date (วนั) 
17 3 1 0.51 0.35 0.10 18 
18 3 1 0.69 0.48 0.13 18 
19 3 1 0.79 0.41 0.11 18 
20 3 1 0.49 0.18 0.05 18 
21 3 1 0.45 0.16 0.04 18 
22 3 1 0.48 0.18 0.05 18 
23 3 1 0.76 0.49 0.14 18 
24 3 1 0.76 0.49 0.14 18 
25 3 1 0.68 0.47 0.13 17 
26 3 1 0.71 0.49 0.14 17 
27 3 1 0.71 0.49 0.14 17 
28 3 1 0.45 0.16 0.04 17 
29 3 1 0.76 0.49 0.14 17 
30 3 1 0.95 0.49 0.14 17 
31 3 1 0.95 0.49 0.14 17 
32 3 1 0.76 0.50 0.14 17 
33 3 1 0.35 0.18 0.05 16 
34 3 1 0.70 0.48 0.13 16 
35 3 1 0.66 0.46 0.13 16 
36 3 1 0.41 0.28 0.08 16 
37 3 1 0.47 0.19 0.05 18 
38 3 1 0.37 0.22 0.05 18 
39 3 1 0.94 0.54 0.14 18 
40 3 1 0.48 0.21 0.06 15 
41 1 1 0.42 0.15 0.04 16 
42 1 1 0.30 0.11 0.03 18 
43 1 1 0.37 0.14 0.04 17 
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ตารางท่ี 30 ขอ้มูลน าเขา้ของรูปแบบปริมาณความตอ้งการสินคา้ กรณีท่ี 4 (ต่อ) 
Lot Type Flow Test time 1 (วนั) Test time 2 (วนั) Pack time (วนั) Due date (วนั) 
44 1 1 0.50 0.19 0.05 17 
45 1 1 0.94 0.36 0.09 17 
46 1 1 0.34 0.13 0.03 17 
47 3 1 0.48 0.16 0.02 21 
48 4 2 0.21 0.00 0.04 27 
49 6 2 0.25 0.00 0.02 27 
50 6 2 0.27 0.00 0.03 27 
51 6 2 0.25 0.00 0.02 27 
52 6 2 0.34 0.00 0.08 27 
53 6 2 0.20 0.00 0.05 27 
54 3 1 0.39 0.18 0.05 25 
55 3 1 0.44 0.17 0.04 25 
56 6 2 0.36 0.00 0.05 25 
57 5 2 0.34 0.00 0.05 25 
58 1 1 0.52 0.25 0.05 25 
59 2 1 0.19 0.04 0.00 24 
60 2 1 0.57 0.59 0.06 24 
61 2 1 0.76 0.79 0.08 24 

 
ตารางท่ี 31 จ านวนสินคา้แต่ละประเภท ในแต่ละกรณี 

กรณี 
ปริมาณความตอ้งการ (ลอ็ต) 

AA AB AC SA SB SC ทั้งหมด 
1 7 11 12 5 3 2 40 
2 24 4 10 2 5 0 45 
3 10 29 5 3 2 3 52 
4 10 12 29 2 2 6 61 
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ส่วนท่ี 2 ขั้นตอนในการตรวจสอบคุณภาพและบรรจุสินคา้ 
 

เม่ือก าหนดคุณสมบติัประจ าตวัให้แก่ช้ินงานแต่ละล็อตแลว้ ช้ินงานจะถูกจดัสรรเขา้สู่
เคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ืองดว้ยโมดูล Decide โดยขอ้มูลน าเขา้ของแบบจ าลองในส่วนน้ี จะประกอบไป
ดว้ย 4 ส่วนไดแ้ก่ ประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ือง ลกัษณะของแถวคอย สัดส่วนของสินคา้
ท่ีผ่านและไม่ผ่านเกณฑ์การตรวจสอบคุณภาพ และขอ้มูลการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร ซ่ึงน ามาจาก
ขอ้มูลจริงในอดีตของบริษทักรณีศึกษา ดงัต่อไปน้ี 

 
- ประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ือง 

เลือกเคร่ืองจกัรท่ีประสิทธิภาพดีท่ีสุด 7 เคร่ือง จากเคร่ืองจกัรทั้งหมด 12 เคร่ือง 
ดงัตารางท่ี 32 

 
ตารางท่ี 32 ขอ้มูลน าเขา้ ส าหรับประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรทั้ง 7 เคร่ือง 

เคร่ืองจกัร ประสิทธิภาพ (%) 

1 93.84% 

2 93.90% 

3 94.23% 

4 95.23% 

5 95.53% 

6 95.81% 

7 98.08% 

เฉล่ีย 95.23% 
 

- ลกัษณะของแถวคอย 
ผู ้วิจัยก าหนดให้ลักษณะของแถวคอยภายในแบบจ าลอง เป็นแบบ Lowest 

Attribute Value โดยให้โปรแกรมอ่านค่าของส่งมอบ (Due date) ของสินค้าแต่ละล็อต 
เพื่อให้สอดคลอ้งกบัสถานการณ์ปัจจุบนัของบริษทักรณีศึกษา ซ่ึงเลือกตรวจสอบคุณภาพ
สินคา้จากงานท่ีมีก าหนดส่งมอบก่อน 
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- สดัส่วนของสินคา้ท่ีผา่นและไม่ผา่นเกณฑก์ารตรวจสอบคุณภาพ 
สัดส่วนของสินคา้ท่ีผ่านและไม่ผ่านเกณฑ์การตรวจสอบคุณภาพในแต่ละโมดูล 

เป็นดงัตารางท่ี 33 
 
ตารางท่ี 33 สดัส่วนของสินคา้ท่ีผา่นและไม่ผา่นเกณฑก์ารตรวจสอบคุณภาพ 

ขั้นตอน ผา่น ไม่ผา่น 
Tester 1 75% 25% 
Tester 2 97% 3% 

 
- ขอ้มูลการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร 

ผูว้ิจยับนัทึกขอ้มูลการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร ในช่วงวนัท่ี 29 มีนาคม พ.ศ. 2564 
ถึงวนัท่ี 4 เมษายน พ.ศ. 2564 ไดด้งัตารางท่ี 34 – 43 

 
ตารางท่ี 34 ขอ้มูลการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร เคร่ืองท่ี 1 

เวลาท่ีเคร่ืองจกัรขดัขอ้ง 
(ชัว่โมง) 

เวลาระหวา่งการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร 
(ชัว่โมง) 

0.64 18.88 
0.03 8.71 
2.36 3.39 
0.15 14.86 
0.03 3.24 
1.15 5.87 
0.03 10.06 
1.57 15.01 
1.64 10.91 
0.08 0.72 
2.07 16.05 
1.34 17.13 
0.51 0.94 
0.11 3.29 
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ตารางท่ี 35 ขอ้มูลการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรเคร่ืองท่ี 1 (ต่อ) 
เวลาท่ีเคร่ืองจกัรขดัขอ้ง 

(ชัว่โมง) 
เวลาระหวา่งการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร 

(ชัว่โมง) 
1.17 4.59 
2.22 13.13 
0.86 8.15 
0.08 4.99 
0.03 9.69 
1.59 6.21 
0.11 0.23 
0.13 1.01 
0.16 7.89 
0.18 - 

 
ตารางท่ี 36 ขอ้มูลการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรเคร่ืองท่ี 2 

เวลาท่ีเคร่ืองจกัรขดัขอ้ง 
(ชัว่โมง) 

เวลาระหวา่งการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร 
(ชัว่โมง) 

0.03 9.02 
1.07 8.82 
0.75 12.97 
1.11 3.93 
0.33 11.77 
0.75 22.02 
0.17 4.50 
2.98 18.50 
0.06 5.45 
0.06 0.95 
0.08 21.55 
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ตารางท่ี 37 ขอ้มูลการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรเคร่ืองท่ี 2 (ต่อ) 
เวลาท่ีเคร่ืองจกัรขดัขอ้ง 

(ชัว่โมง) 
เวลาระหวา่งการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร 

(ชัว่โมง) 
0.82 5.48 
2.51 10.12 
0.91 6.87 
3.51 - 

 
ตารางท่ี 38 ขอ้มูลการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรเคร่ืองท่ี 3 

เวลาท่ีเคร่ืองจกัรขดัขอ้ง 
(ชัว่โมง) 

เวลาระหวา่งการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร 
(ชัว่โมง) 

1.41 16.02 
2.75 22.40 
0.03 9.93 
0.19 2.08 
0.05 23.67 
0.04 5.78 
1.66 9.15 
0.14 7.65 
0.06 2.40 
0.03 5.52 
0.06 11.48 
0.11 5.32 
0.13 0.95 
0.29 6.35 
1.75 0.58 
1.20 9.95 
1.34 - 
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ตารางท่ี 39 ขอ้มูลการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรเคร่ืองท่ี 4 
เวลาท่ีเคร่ืองจกัรขดัขอ้ง 

(ชัว่โมง) 
เวลาระหวา่งการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร 

(ชัว่โมง) 
0.23 7.05 
1.68 9.07 
0.07 2.07 
0.70 18.97 
1.85 8.22 
0.05 3.32 
1.01 5.02 
0.37 22.82 
0.03 24.43 
0.13 2.12 
1.42 3.57 
1.00 2.55 
1.80 7.97 
0.15 0.77 
0.38 26.03 
0.45 - 

 
ตารางท่ี 40 ขอ้มูลการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรเคร่ืองท่ี 5 

เวลาท่ีเคร่ืองจกัรขดัขอ้ง 
(ชัว่โมง) 

เวลาระหวา่งการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร 
(ชัว่โมง) 

0.88 20.55 
0.05 10.53 
1.14 3.35 
0.87 4.37 
1.03 3.47 
0.75 4.40 
2.27 24.10 
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ตารางท่ี 41 ขอ้มูลการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรเคร่ืองท่ี 5 (ต่อ) 
เวลาท่ีเคร่ืองจกัรขดัขอ้ง 

(ชัว่โมง) 
เวลาระหวา่งการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร 

(ชัว่โมง) 
0.83 8.97 
0.51 23.37 
0.12 25.15 
0.04 4.35 
0.12 2.27 
2.28 12.05 
0.03 1.18 
1.30 - 

 
ตารางท่ี 42 ขอ้มูลการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรเคร่ืองท่ี 6 

เวลาท่ีเคร่ืองจกัรขดัขอ้ง 
(ชัว่โมง) 

เวลาระหวา่งการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร 
(ชัว่โมง) 

0.34 14.33 
3.36 13.27 
1.54 24.07 
0.02 21.68 
0.92 1.72 
0.08 4.18 
1.00 3.22 
1.00 24.02 
1.34 8.30 
0.82 25.62 
1.00 1.10 
1.38 - 
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ตารางท่ี 43 ขอ้มูลการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรเคร่ืองท่ี 7 
เวลาท่ีเคร่ืองจกัรขดัขอ้ง 

(ชัว่โมง) 
เวลาระหวา่งการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร 

(ชัว่โมง) 
0.04 16.62 
0.15 6.07 
0.09 0.83 
0.06 9.07 
1.32 3.72 
1.00 1.63 
1.03 18.65 
1.32 0.62 
0.69 8.43 
2.25 5.05 
3.21 18.22 
0.10 8.02 
0.61 18.17 
0.77 13.95 
0.05 2.70 
0.26 - 

 
หลงัจากนั้น น าขอ้มูลเวลาท่ีเคร่ืองจกัรขดัขอ้ง และเวลาระหว่างการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร

ท่ีบนัทึกได ้ใส่ในโปรแกรม Input Analyzer ไดข้อ้มูลน าเขา้ส าหรับการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร ดงั
ตารางท่ี 44 
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ตารางท่ี 44 ขอ้มูลน าเขา้ส าหรับการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร 

เคร่ืองจกัร 
Expression 

เวลาท่ีเคร่ืองจกัรขดัขอ้ง เวลาระหวา่งการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร 

1 2.6 * BETA(0.52, 1.23) 19 * BETA(0.781, 0.996) 

2 GAMM(1.36, 0.743) LOGN(10.8, 10.2) 

3 WEIB(0.509, 0.686) WEIB(9.36, 1.27) 

4 2 * BETA(0.618, 1.06) LOGN(10.2, 13.7) 

5 TRIA(0, 0.251, 2.51) 1 + 25 * BETA(0.576, 0.826) 

6 NORM(1.07, 0.834) 1 + 25 * BETA(0.499, 0.568) 

7 EXPO(0.809) 19 * BETA(0.719, 0.778) 
 
ส่วนท่ี 3 การบนัทึกผล 
 ในส่วนของการบนัทึกผล ผูว้ิจยัไดส้ร้างข้ึนเพื่อนบัจ านวนของสินคา้แต่ละประเภท ท่ีออก
จากระบบหลงัจากบรรจุสินคา้ ดว้ยโมดูล Record  
 

4.1.1 การตรวจสอบความถูกตอ้งของแบบจ าลอง (Model Verification)  
เม่ือสร้างแบบจ าลองเสร็จแล้ว ผูว้ิจยัได้ท าการตรวจสอบความถูกต้องของแบบจ าลอง 

ดงัต่อไปน้ี 
 
1. ผูว้ิจัยได้อธิบายแบบจ าลองแต่ละโมดูลอย่างละเอียด ให้เจ้าหน้าท่ีท่ีท างานภายใน
กระบวนการตรวจสอบคุณภาพของบริษทักรณีศึกษาฟัง เพื่อช่วยตรวจสอบความถูกตอ้ง
ของแบบจ าลอง และใช้ฟังก์ชัน Check Model ก่อนท่ีจะท าการ Run แบบจ าลอง เพื่อ
ตรวจสอบวา่ภายในแบบจ าลอง มีจุดบกพร่องหรือไม่ 
2. ผูว้ิจยัไดจ้ าลองตารางการตรวจสอบคุณภาพสินคา้อยา่งง่าย ดงัตารางท่ี 45 เพื่อน าเขา้ใน
แบบจ าลอง และสังเกตทิศทางการไหลของสินคา้แต่ละล็อต ว่าเป็นไปตามขอ้มูลน าเขา้
หรือไม่ 
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ตารางท่ี 45 ขอ้มูลน าเขา้ ส าหรับตรวจสอบความถูกตอ้งของแบบจ าลอง 
Lot Type Flow Test time 1 Test time 2 Due date Pack time 
1 1 1 0.10 0.10 1 0.05 
2 3 1 0.10 0.10 2 0.05 
3 4 2 0.10 0.00 3 0.05 
4 4 2 0.10 0.00 4 0.05 
5 2 1 0.10 0.10 5 0.05 

 
4.1.2 การตรวจสอบความสมเหตุสมผลของแบบจ าลอง (Model Validation) 

 เม่ือตรวจสอบความถูกต้องของแบบจ าลองแล้ว ผู ้วิจัยได้ท าการตรวจสอบความ
สมเหตุสมผลของแบบจ าลอง วา่ผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากการ Run แบบจ าลองใกลเ้คียงกบัระบบจริงหรือไม่ 
เพื่อน าแบบจ าลองน้ี ไปใช้เป็นแบบจ าลองตั้งต้นในการเปรียบเทียบผลลพัธ์ก่อนและหลงัการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพ  โดยผูว้ิจยัได้เลือกจ านวนสินค้าท่ีออกจากระบบ เป็นพฤติกรรมอา้งอิง 
(Reference Behavior Pattern) ของระบบ  และเน่ืองจากโปรแกรม Arena ท่ี ใช้ในการสร้าง
แบบจ าลอง มีขอ้จ ากดัในเร่ืองของจ านวน Entity ท่ีอยู่ในระบบ ผูว้ิจยัจึงตอ้งใชจ้ านวนล็อตท่ีเขา้สู่
ระบบ แทนการใชจ้ านวนสินคา้จริงท่ีเขา้สู่ระบบ และน ามาค านวณหาจ านวนช้ินงานโดยประมาณ 
จากค่าเฉล่ียของจ านวนช้ินงานในแต่ละล็อต (Lot size) ในภายหลงั ดงันั้น ผูว้ิจยัจึงก าหนดให้ค่า
ความแตกต่างระหว่างพฤติกรรมอา้งอิงและผลลพัธ์จากแบบจ าลองท่ียอมรับได ้อยู่ท่ีไม่เกิน 10% 
โดยไดผ้ลลพัธ์จากการเปรียบเทียบ ดงัตารางท่ี 46 
 

ตารางท่ี 46 การเปรียบเทียบผลลพัธ์จากแบบจ าลอง กบัพฤติกรรมอา้งอิงของระบบ 
กรณี พฤติกรรมอา้งอิง ผลลพัธ์จากแบบจ าลอง ความแตกต่าง (ช้ิน) ความแตกต่าง (%) 

1 667,897 655,000 12,897 1.93% 
2 668,875 697,500 -28,625 -4.28% 
3 810,469 807,500 2,969 0.37% 
4 702,742 777,500 65,790 7.80% 

 
 จากตารางท่ี 46 พบว่า ความแตกต่างของจ านวนสินคา้ท่ีออกจากระบบระหว่างพฤติกรรม
อา้งอิง และผลลพัธ์จากแบบจ าลองในทั้ง 4 กรณีนั้น มีความคลาดเคล่ือนท่ีสูงท่ีสุดอยู่ท่ี 7.80% ใน
รูปแบบปริมาณความตอ้งการสินคา้ในกรณีท่ี 4 ซ่ึงไม่เกิน 10% ดงันั้นจึงสรุปวา่ แบบจ าลองท่ีสร้าง
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ข้ึนนั้นมีความสมเหตุสมผล และสามารถน าไปใชเ้ป็นแบบจ าลองตั้งตน้ในการเปรียบเทียบผลลพัธ์
ก่อนและหลงัการปรับปรุงประสิทธิภาพได ้  
 

4.1.3 การค านวณหาจ านวน Replication ท่ีเหมาะสม 
 หลังจากท่ีได้ตรวจสอบความถูกต้องและความสมเหตุสมผลของแบบจ าลองแล้ว จึง
ค านวณจ านวน Replication ท่ีเหมาะสมในการ Run แบบจ าลองซ ้ า เพื่อใหค่้าความคลาดเคล่ือนของ
ตวัช้ีวดัอยูใ่นระดบัท่ีสามารถยอมรับได ้ดว้ยสมการ  

 

𝑛 ≈  𝑛0

ℎ0
2

ℎ2
 

 
เม่ือ 𝑛 =  จ านวน Replication ท่ีเหมาะสม 
 𝑛0 = จ านวน Replication ท่ี Run คร้ังแรก 
 ℎ = ค่า Half Width ท่ีตอ้งการ 
 ℎ0 = ค่า Half Width ท่ีไดจ้ากการ Run คร้ังแรก 
   
 ผูว้ิจยัได ้Run แบบจ าลองในคร้ังแรก เป็นจ านวน 10 Replication และก าหนดให้ค่า Half 
Width ท่ีตอ้งการ เป็นดงัตารางท่ี 47 และค านวณจ านวน Replication ท่ีเหมาะสม จากตวัช้ีวดัทั้ง 2 
ตวั ในทุกกรณี ไดผ้ลลพัธ์ดงัตารางท่ี 48 และ 49 

 
ตารางท่ี 47 ค่า Half Width ท่ียอมรับได ้ส าหรับตวัช้ีวดัแต่ละตวั 

ตวัช้ีวดั Half Width ท่ีตอ้งการ 
จ านวนสินคา้ท่ีออกจากระบบ ไม่เกิน 5% ของจ านวนสินคา้ท่ีเขา้สู่ระบบ 

รอบเวลาท่ีสินคา้แต่ละลอ็ตอยูใ่นระบบ ไม่เกิน 0.5 วนั 
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ตารางท่ี 48 การค านวณจ านวน Replication ท่ีเหมาะสม จากจ านวนสินคา้ท่ีออกจากระบบ 

สินคา้ 
จ านวนสินคา้ท่ีออกจากระบบ 

กรณีท่ี 1 กรณีท่ี 2 กรณีท่ี 3 กรณีท่ี 4 
h0 n h0 n h0 n h0 n 

AA 1.01 2.55 3.21 25.76 0.92 2.12 0.76 0.64 
AB 2.19 11.99 0.83 1.72 3.33 27.72 1.44 2.30 
AC 1.88 8.84 0.92 2.12 0.66 1.09 3.29 12.03 
SA 1.11 3.08 0.37 0.34 0.81 1.64 0.48 0.26 
SB 0.59 0.87 0.69 1.19 0.69 1.19 0.53 0.31 
SC 0.51 0.65 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

 
ตารางท่ี 49 การค านวณจ านวน Replication ท่ีเหมาะสม จากรอบเวลาท่ีสินคา้แต่ละลอ็ตอยูใ่นระบบ 

กรณี 
Cycle Time 

h0 n 
1 0.43 7.40 
2 0.34 4.62 
3 0.32 4.10 
4 0.16 1.02 

 
 จากการค านวณจ านวน Replication ท่ีเหมาะสมในตารางท่ี 48 และ 49 จะเห็นว่าจ านวน 
Replication ท่ีเหมาะสมท่ีสูงท่ีสุดส าหรับจ านวนสินคา้ท่ีออกจากระบบอยูท่ี่ 27.72 คร้ัง และจ านวน 
Replication ท่ีเหมาะสมท่ีสูงท่ีสุดส าหรับรอบเวลาท่ีสินคา้อยู่ในระบบอยู่ท่ี 7.4 คร้ัง ดงันั้น เพื่อให้
ค่าความคลาดเคล่ือนของตวัช้ีวดัทั้ง 2 ตวั อยู่ในระดบัท่ีสามารถยอมรับได ้ผูว้ิจยัจึงไดเ้ลือก Run 
แบบจ าลองซ ้าเป็นจ านวน 30 คร้ัง 

 
เม่ือได้จ านวน Replication ท่ี เหมาะสมในการ Run แบบจ าลองแล้ว ผู ้วิจัยได้ก าหนด

ช่วงเวลาในการด าเนินงาน (Replication Length) 1 สัปดาห์ เพื่อให้สอดคลอ้งกบัการด าเนินงานจริง
ของบริษทักรณีศึกษา ท่ีเจา้หนา้ท่ีวางแผนการผลิต จะจดัตารางตรวจสอบคุณภาพทุก ๆ 1 สัปดาห์ 
โดยหลงัจากท่ี Run แบบจ าลองซ ้ าเป็นจ านวน 30 คร้ัง ไดผ้ลลพัธ์ของจ านวนสินคา้ท่ีออกจากระบบ
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ดงัตารางท่ี 50 รอบเวลาท่ีสินคา้แต่ละลอ็ตอยูใ่นระบบดงัตารางท่ี 51 และค่าความพร้อมใชง้านของ
เคร่ืองจกัรดงัตารางท่ี 52  

 
ตารางท่ี 50 จ านวนสินคา้ท่ีออกจากระบบ (ลอ็ต) 

กรณี AA AB AC SA SB SC ทั้งหมด 
1 4.90 7.33 8.57 3.07 1.77 1.47 27.11 
2 17.97 3.10 4.90 1.53 2.33 0.00 29.83 
3 4.43 21.03 2.07 1.63 1.50 0.00 30.66 
4 6.40 6.97 17.07 0.60 0.83 0.00 31.87 

 

ตารางท่ี 51 รอบเวลาท่ีสินคา้แต่ละลอ็ตอยูใ่นระบบ (วนั) 
กรณี รอบเวลา 

1 3.59 ± 0.24 
2 4.05 ± 0.16 
3 3.85 ± 0.13 
4 3.89 ± 0.07 

 
ตารางท่ี 52 ค่าความพร้อมใชง้านของเคร่ืองจกัร (%) 

กรณี Availability 
1 91.63 
2 91.46 
3 91.41 
4 91.05 

 
 จากผลลพัธ์ในตารางท่ี 51 พบว่า รอบเวลาเฉล่ียสูงสุดท่ีสินคา้แต่ละล็อตอยู่ในระบบอยู่ท่ี 
4.05 วนั ในขณะท่ีก าหนดส่งมอบท่ีต ่าท่ีสุดในรูปแบบปริมาณความตอ้งการสินคา้ทุกกรณีอยู่ท่ี 7 
วนั ดงันั้น ผูว้ิจยัจึงเห็นว่า การจดัตารางตรวจสอบคุณภาพโดยใช้ก าหนดส่งมอบเป็นเกณฑ์ อาจ
ไม่ใช่วิธีการจดัตารางตรวจสอบคุณภาพท่ีดีท่ีสุด จึงน าไปสู่การทดลองจดัตารางตรวจสอบคุณภาพ 
โดยใชเ้วลาเป็นเกณฑ ์ดงัหวัขอ้ท่ี 4.2.1 
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4.2 แบบจ าลองสถานการณ์ของวธีิการปรับปรุงประสิทธิภาพท่ีเสนอแนะ 
 

เม่ือได้ผลลพัธ์จากการ Run แบบจ าลองสถานการณ์ปัจจุบันของบริษทักรณีศึกษาแล้ว 
ผูว้ิจัยจึงปรับแบบจ าลองท่ีสร้างข้ึน ให้เป็นไปตามวิธีการปรับปรุงประสิทธิภาพท่ีเสนอแนะ  
ดงัต่อไปน้ี 

 
4.2.1 การน าเทคนิคการจดัสมดุลสายการผลิตและการจดัตารางการผลิตมาประยกุตใ์ช ้
  ผูว้ิจัยได้ปรับแบบจ าลองสถานการณ์ปัจจุบันของบริษทักรณีศึกษา โดยการเรียงล าดับ

ประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรจากสูงไปต ่า และน าขอ้มูลชุดเดิม มาจดัตารางตรวจสอบคุณภาพก่อนท่ี
จะน าเขา้ในแบบจ าลอง ดว้ยการใชฟั้งกช์นั Solver ภายในโปรแกรม Microsoft excel เป็นตวัช่วยใน
การจดัตารางตรวจสอบคุณภาพ และเพิ่มโมดูล ReadWrite ส าหรับก าหนดเคร่ืองจกัรท่ีถูกจดัสรร 
และล าดบัก่อน-หลงัในการตรวจสอบคุณภาพในแบบจ าลองสถานการณ์ปัจจุบนัท่ีไดส้ร้างข้ึน โดย
มีรายละเอียดขอ้มูลน าเขา้หลงัจากการจดัตารางการตรวจสอบคุณภาพของรูปแบบปริมาณความ
ตอ้งการในแต่ละกรณี ดงัตารางท่ี 53-62 และ Run แบบจ าลองซ ้าเป็นจ านวน 30 คร้ัง ไดผ้ลลพัธ์ของ
จ านวนสินคา้ท่ีออกจากระบบดงัตารางท่ี 63 รอบเวลาท่ีสินคา้แต่ละล็อตอยูใ่นระบบดงัตารางท่ี 64 
และค่าความพร้อมใชง้านของเคร่ืองจกัรดงัตารางท่ี 65 

 
ตารางท่ี 53 ขอ้มูลน าเขา้ของรูปแบบปริมาณความตอ้งการสินคา้ กรณีท่ี 1 

Lot# Type Flow Test time 1 (วนั) Test time 2 (วนั) Pack time (วนั) Due date (วนั) Tester 

1 4 2 0.13 0.00 0.05 15 4 
2 5 2 0.15 0.00 0.02 17 3 
3 4 2 0.16 0.00 0.02 15 1 
4 5 1 0.16 0.00 0.02 15 2 
5 5 1 0.19 0.00 0.02 13 1 
6 4 2 0.21 0.00 0.06 13 2 
7 6 2 0.23 0.00 0.08 13 1 
8 1 1 0.23 0.11 0.02 13 1 
9 6 2 0.25 0.00 0.05 13 2 
10 4 2 0.26 0.00 0.05 15 3 
11 3 1 0.31 0.15 0.02 14 1 
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ตารางท่ี 54 ขอ้มูลน าเขา้ของรูปแบบปริมาณความตอ้งการสินคา้ กรณีท่ี 1 (ต่อ) 
Lot# Type Flow Test time 1 (วนั) Test time 2 (วนั) Pack time (วนั) Due date (วนั) Tester 

12 3 1 0.32 0.18 0.03 13 5 

13 4 2 0.34 0.00 0.08 13 2 

14 3 1 0.38 0.12 0.05 13 3 

15 2 1 0.39 0.09 0.02 13 4 

16 3 1 0.76 0.56 0.05 13 1 

17 1 1 0.81 0.58 0.03 13 2 

18 1 1 0.83 0.55 0.02 13 3 

19 2 1 0.86 0.66 0.02 13 4 

20 1 1 0.87 0.65 0.02 13 5 

21 3 1 0.89 0.81 0.02 12 1 
22 2 1 0.90 0.58 0.04 12 2 
23 3 1 0.91 0.72 0.07 12 3 
24 3 1 0.92 0.67 0.08 12 4 
25 2 1 0.92 0.66 0.03 12 5 
26 2 1 0.93 0.68 0.03 11 1 
27 3 1 0.94 0.77 0.05 11 2 
28 2 1 0.95 0.61 0.04 11 3 
29 2 1 0.96 0.77 0.02 11 4 
30 3 1 0.97 0.84 0.04 11 5 
31 3 1 0.97 0.78 0.09 10 1 
32 3 1 0.99 0.73 0.08 9 2 
33 2 1 1.03 1.06 0.08 9 3 
34 1 1 1.04 0.51 0.02 7 4 
35 2 1 1.06 1.09 0.08 7 5 
36 2 1 1.10 1.13 0.08 7 1 
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ตารางท่ี 55 ขอ้มูลน าเขา้ของรูปแบบปริมาณความตอ้งการสินคา้ กรณีท่ี 1 (ต่อ) 
Lot# Type Flow Test time 1 (วนั) Test time 2 (วนั) Pack time (วนั) Due date (วนั) Tester 

37 2 1 1.10 1.13 0.08 7 2 
38 3 1 1.11 0.68 0.09 7 3 
39 1 1 1.43 0.73 0.10 7 4 
40 1 1 1.44 0.95 0.11 7 5 

 
ตารางท่ี 56 ขอ้มูลน าเขา้ของรูปแบบปริมาณความตอ้งการสินคา้ กรณีท่ี 2 

Lot# Type Flow Test time 1 (วนั) Test time 2 (วนั) Pack time (วนั) Due date (วนั) Tester 

1 2 1 0.04 0.01 0.00 20 1 
2 1 1 0.12 0.09 0.02 20 2 
3 4 2 0.12 0.00 0.04 20 1 
4 5 2 0.13 0.00 0.04 21 1 
5 2 1 0.13 0.08 0.02 17 2 
6 5 2 0.14 0.00 0.04 18 3 
7 5 2 0.24 0.00 0.04 21 3 
8 5 2 0.32 0.00 0.03 9 2 
9 2 1 0.34 0.14 0.04 20 4 
10 3 1 0.35 0.18 0.05 21 1 
11 3 1 0.37 0.19 0.05 19 1 
12 1 1 0.38 0.14 0.04 17 2 
13 3 1 0.38 0.20 0.05 22 3 
14 3 1 0.46 0.24 0.07 16 4 
15 1 1 0.47 0.18 0.05 21 5 
16 4 2 0.47 0.00 0.09 18 1 
17 3 1 0.49 0.25 0.07 22 2 
18 5 2 0.61 0.00 0.08 20 3 
19 2 1 0.70 0.28 0.08 12 4 
20 1 1 0.79 0.39 0.07 20 5 
21 1 1 0.83 0.38 0.10 18 1 
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ตารางท่ี 57 ขอ้มูลน าเขา้ของรูปแบบปริมาณความตอ้งการสินคา้ กรณีท่ี 2 (ต่อ) 
Lot# Type Flow Test time 1 (วนั) Test time 2 (วนั) Pack time (วนั) Due date (วนั) Tester 

22 1 1 0.84 0.41 0.07 20 2 
23 1 1 0.88 0.43 0.08 12 3 
24 3 1 0.94 0.48 0.13 18 1 
25 3 1 0.96 0.49 0.14 18 3 
26 3 1 0.96 0.49 0.14 18 4 
27 1 1 0.99 0.63 0.11 11 4 
28 1 1 1.00 0.49 0.09 17 5 
29 3 1 1.01 0.47 0.13 11 5 
30 3 1 1.04 0.48 0.13 11 2 
31 1 1 1.05 0.51 0.09 12 1 
32 1 1 1.05 0.51 0.09 17 2 
33 1 1 1.09 0.39 0.11 15 4 
34 1 1 1.15 0.56 0.10 19 5 
35 1 1 1.15 0.56 0.10 19 1 
36 1 1 1.16 0.57 0.10 17 2 
37 1 1 1.17 0.52 0.10 8 3 
38 1 1 1.17 0.57 0.10 17 4 
39 1 1 1.17 0.57 0.10 20 1 
40 1 1 1.18 0.58 0.11 12 4 
41 1 1 1.26 0.57 0.10 9 3 
42 1 1 1.27 0.57 0.10 8 5 
43 1 1 1.28 0.57 0.10 11 2 
44 1 1 1.28 0.58 0.10 11 3 
45 1 1 1.29 0.58 0.11 9 5 
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ตารางท่ี 58 ขอ้มูลน าเขา้ของรูปแบบปริมาณความตอ้งการสินคา้ กรณีท่ี 3 
Lot Type Flow Test time 1 (วนั) Test time 2 (วนั) Pack time (วนั) Due date (วนั) Tester 
1 6 2 0.09 0.00 0.02 20 1 
2 4 2 0.12 0.00 0.02 18 1 
3 4 2 0.13 0.00 0.03 18 1 
4 3 1 0.15 0.08 0.02 16 2 
5 5 2 0.15 0.00 0.02 17 3 
6 3 1 0.15 0.08 0.02 19 3 
7 5 2 0.17 0.00 0.03 16 1 
8 6 2 0.18 0.00 0.04 20 1 
9 2 1 0.20 0.08 0.02 12 2 

10 6 2 0.20 0.00 0.05 19 3 
11 4 2 0.21 0.00 0.04 20 4 
12 2 1 0.26 0.10 0.03 13 2 
13 1 1 0.27 0.09 0.02 20 1 
14 2 1 0.28 0.08 0.02 17 2 
15 2 1 0.28 0.08 0.02 17 3 
16 2 1 0.29 0.08 0.02 13 4 
17 2 1 0.34 0.14 0.04 12 5 
18 3 1 0.34 0.19 0.05 17 1 
19 2 1 0.36 0.38 0.04 18 2 
20 3 1 0.36 0.20 0.05 17 3 
21 2 1 0.37 0.38 0.04 15 4 
22 2 1 0.37 0.15 0.04 13 5 
23 2 1 0.48 0.51 0.05 11 1 
24 1 1 0.51 0.19 0.05 19 2 
25 1 1 0.51 0.19 0.05 19 3 
26 2 1 0.54 0.57 0.06 19 4 
27 1 1 0.56 0.20 0.05 14 5 
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ตารางท่ี 59 ขอ้มูลน าเขา้ของรูปแบบปริมาณความตอ้งการสินคา้ กรณีท่ี 3 (ต่อ) 
Lot Type Flow Test time 1 (วนั) Test time 2 (วนั) Pack time (วนั) Due date (วนั) Tester 
28 2 1 0.66 0.69 0.07 11 1 
29 3 1 0.66 0.35 0.09 20 2 
30 2 1 0.71 0.56 0.06 17 3 
31 2 1 0.73 0.76 0.08 9 4 
32 2 1 0.73 0.76 0.08 19 5 
33 2 1 0.75 0.78 0.08 15 1 
34 2 1 0.76 0.79 0.08 10 2 
35 2 1 0.76 0.79 0.08 18 3 
36 2 1 0.76 0.79 0.08 17 4 
37 2 1 0.76 0.80 0.08 15 5 
38 2 1 0.77 0.80 0.09 17 1 
39 2 1 0.77 0.80 0.09 17 2 
40 2 1 0.77 0.81 0.09 18 3 
41 2 1 0.92 0.73 0.08 16 4 
42 1 1 0.98 0.37 0.10 10 5 
43 2 1 0.99 0.78 0.08 16 1 
44 2 1 0.99 0.28 0.08 17 2 
45 2 1 1.00 0.79 0.08 16 3 
46 1 1 1.01 0.32 0.10 15 4 
47 2 1 1.01 0.29 0.08 18 5 
48 2 1 1.01 0.80 0.08 17 1 
49 1 1 1.04 0.39 0.10 19 2 
50 1 1 1.06 0.38 0.11 9 3 
51 1 1 1.13 0.34 0.10 10 4 
52 1 1 1.13 0.36 0.10 10 5 
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ตารางท่ี 60 ขอ้มูลน าเขา้ของรูปแบบปริมาณความตอ้งการสินคา้ กรณีท่ี 4 
Lot# Type Flow Test time 1 (วนั) Test time 2 (วนั) Pack time (วนั) Due date (วนั) Tester 

1 1 1 0.23 0.07 0.02 14 4 
2 1 1 0.29 0.10 0.01 11 1 
3 1 1 0.30 0.11 0.03 18 2 
4 1 1 0.34 0.13 0.03 17 5 
5 1 1 0.37 0.14 0.04 17 3 
6 1 1 0.42 0.15 0.04 16 1 
7 1 1 0.46 0.16 0.04 12 2 
8 1 1 0.50 0.19 0.05 17 5 
9 1 1 0.52 0.25 0.05 25 2 
10 1 1 0.94 0.36 0.09 17 4 
11 2 1 0.19 0.04 0.00 24 1 
12 2 1 0.29 0.10 0.02 13 1 
13 2 1 0.36 0.15 0.04 8 5 
14 2 1 0.38 0.15 0.04 13 4 
15 2 1 0.49 0.16 0.04 12 4 
16 2 1 0.57 0.59 0.06 24 3 
17 2 1 0.64 0.26 0.08 13 4 
18 2 1 0.76 0.79 0.08 14 2 
19 2 1 0.76 0.79 0.08 24 3 
20 2 1 0.76 0.79 0.08 13 4 
21 2 1 0.76 0.80 0.08 13 5 
22 2 1 0.76 0.80 0.08 14 1 
23 3 1 0.35 0.18 0.05 16 4 
24 3 1 0.37 0.22 0.05 18 2 
25 3 1 0.39 0.18 0.05 25 2 
26 3 1 0.41 0.28 0.08 16 5 
27 3 1 0.44 0.17 0.04 25 3 
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ตารางท่ี 61 ขอ้มูลน าเขา้ของรูปแบบปริมาณความตอ้งการสินคา้ กรณีท่ี 4 (ต่อ) 
Lot# Type Flow Test time 1 (วนั) Test time 2 (วนั) Pack time (วนั) Due date (วนั) Tester 

28 3 1 0.45 0.16 0.04 18 4 
29 3 1 0.45 0.16 0.04 17 5 
30 3 1 0.46 0.17 0.03 18 1 
31 3 1 0.47 0.19 0.05 18 2 
32 3 1 0.48 0.16 0.02 21 3 
33 3 1 0.48 0.21 0.06 15 3 
34 3 1 0.48 0.18 0.05 18 2 
35 3 1 0.49 0.18 0.05 18 3 
36 3 1 0.51 0.35 0.10 18 1 
37 3 1 0.66 0.46 0.13 16 5 
38 3 1 0.68 0.47 0.13 17 1 
39 3 1 0.69 0.48 0.13 18 2 
40 3 1 0.70 0.48 0.13 16 3 
41 3 1 0.70 0.49 0.14 18 4 
42 3 1 0.71 0.49 0.14 17 5 
43 3 1 0.71 0.49 0.14 17 1 
44 3 1 0.76 0.49 0.14 18 2 
45 3 1 0.76 0.49 0.14 17 3 
46 3 1 0.76 0.49 0.14 18 4 
47 3 1 0.76 0.50 0.14 17 5 
48 3 1 0.79 0.41 0.11 18 2 
49 3 1 0.94 0.54 0.14 18 3 
50 3 1 0.95 0.49 0.14 17 5 
51 3 1 0.95 0.49 0.14 17 1 
52 4 2 0.21 0.00 0.04 27 2 
53 4 2 0.29 0.00 0.02 11 4 
54 5 2 0.22 0.00 0.03 10 3 
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ตารางท่ี 62 ขอ้มูลน าเขา้ของรูปแบบปริมาณความตอ้งการสินคา้ กรณีท่ี 4 (ต่อ) 
Lot# Type Flow Test time 1 (วนั) Test time 2 (วนั) Pack time (วนั) Due date (วนั) Tester 

55 5 2 0.34 0.00 0.05 25 1 
56 6 2 0.20 0.00 0.05 27 1 
57 6 2 0.25 0.00 0.02 27 1 
58 6 2 0.25 0.00 0.02 27 1 
59 6 2 0.27 0.00 0.03 27 3 
60 6 2 0.34 0.00 0.08 27 4 
61 6 2 0.36 0.00 0.05 25 1 

 
ตารางท่ี 63 จ านวนสินคา้ท่ีออกจากระบบ (ลอ็ต)   

กรณี AA AB AC SA SB SC ทั้งหมด  
1 4.83 7.73 8.57 2.90 1.83 1.13 26.99 
2 16.33 3.40 8.17 1.50 4.30 0.00 33.70 
3 3.87 23.57 4.80 3.07 1.87 3.00 40.18 
4 9.20 11.00 16.30 0.00 0.00 0.00 36.50 

 
ตารางท่ี 64 รอบเวลาเฉล่ียท่ีสินคา้แต่ละลอ็ตอยูใ่นระบบ (วนั) 

กรณี รอบเวลา 
1 3.62 ± 0.22 
2 3.55 ± 0.14 
3 3.40 ± 0.18 
4 3.85 ± 0.15 

 
ตารางท่ี 65 ค่าความพร้อมใชง้านของเคร่ืองจกัร (%) 

กรณี Availability 
1 90.68 
2 91.37 
3 91.74 
4 91.35 
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เม่ือได้ผลลัพธ์จากการ Run แบบจ าลองสถานการณ์หลังจากน าเทคนิคการจัดสมดุล
สายการผลิตและการจดัตารางการผลิตมาประยกุตใ์ช้แลว้ สามารถสรุปความแตกต่างของตวัช้ีวดัทั้ง 
3 ตวัไดด้งัตารางท่ี 66-68 

 
ตารางท่ี 66 ความแตกต่างของอตัราผลผลิตท่ีได ้

กรณี วิธีปัจจุบนั วิธีท่ีเสนอแนะ 
ความแตกต่าง 

(ลอ็ต) 
ความแตกต่าง 

(%) 
t-test 

ท่ีช่วงความเช่ือมัน่ 95% 
1 27.11 26.99 - - ไม่แตกต่างกนั 
2 29.83 33.70 3.87 12.97 ต่างกนัอยา่งมีนยัส าคญั 
3 30.66 40.18 9.52 31.05 ต่างกนัอยา่งมีนยัส าคญั 
4 31.87 36.50 4.63 14.53 ต่างกนัอยา่งมีนยัส าคญั 

 
ตารางท่ี 67 ความแตกต่างของรอบเวลาเฉล่ียท่ีสินคา้แต่ละลอ็ตอยูใ่นระบบ 

กรณี วิธีปัจจุบนั วิธีท่ีเสนอแนะ 
ความแตกต่าง 

(วนั) 
ความแตกต่าง 

(%) 
t-test 

ท่ีช่วงความเช่ือมัน่ 95% 
1 3.59 3.62 - - ไม่แตกต่างกนั 
2 4.05 3.55 -0.50 -12.35 ต่างกนัอยา่งมีนยัส าคญั 
3 3.85 3.40 -0.46 -11.69 ต่างกนัอยา่งมีนยัส าคญั 
4 3.89 3.85 - - ไม่แตกต่างกนั 

 
ตารางท่ี 68 ความแตกต่างของค่าความพร้อมใชง้านของเคร่ืองจกัร 

กรณี วิธีปัจจุบนั วิธีท่ีเสนอแนะ 
t-test 

ท่ีช่วงความเช่ือมัน่ 95% 
1 91.63 90.68 ไม่แตกต่างกนั 
2 91.46 91.37 ไม่แตกต่างกนั 
3 91.41 91.74 ไม่แตกต่างกนั 
4 91.05 91.35 ไม่แตกต่างกนั 
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หลงัจากท่ีไดน้ าเทคนิคการจดัสมดุลสายการผลิต และการจดัตารางการผลิตมาประยกุตใ์ช ้
และท าการทดสอบสถิติ t พบว่าส่งผลให้อตัราผลผลิตท่ีไดข้องรูปแบบปริมาณความตอ้งการใน
กรณีท่ี 2, 3 และ 4 นั้นเพิ่มข้ึนอย่างมีนัยส าคญั โดยสามารถเพิ่มไดสู้งสุดถึง 31.05% ในรูปแบบ
ปริมาณความตอ้งการในกรณีท่ี 3 ในขณะท่ีไม่มีความแตกต่างของอตัราผลผลิตท่ีไดข้องรูปแบบ
ปริมาณความตอ้งการในกรณีท่ี 1 เน่ืองจากว่า เวลาท่ีใช้ในการตรวจสอบคุณภาพของสินคา้แต่
ละล็อตในกรณีท่ี 1 นั้น ไม่แตกต่างกนัมากนกั จึงท าให้วิธีการจดัตารางผลิตโดยมีเวลาท่ีใชใ้นการ
ตรวจสอบคุณภาพเป็นเกณฑน์ั้นไม่ส่งผลต่ออตัราผลผลิตท่ีได ้ในขณะท่ีเวลาท่ีใชใ้นการตรวจสอบ
คุณภาพของสินคา้แต่ละลอ็ตในกรณีท่ี 2, 3 และ 4 นั้นมีความแตกต่างกนั 

 
ส าหรับรอบเวลาเฉล่ียท่ีสินคา้แต่ละล็อตอยู่ในระบบ พบว่า การน าเทคนิคการจดัสมดุล

สายการผลิตมาประยุกตใ์ชร่้วมกบัการจดัตารางการผลิตนั้น สามารถลดรอบเวลาเฉล่ียท่ีสินคา้แต่
ละล็อตอยู่ในระบบได้อย่างมีนัยส าคญัในรูปแบบปริมาณความตอ้งการในกรณีท่ี 2 และ 3 โดย
สามารถลดรอบเวลาไดถึ้ง 12.35% ในกรณีท่ี 2 แต่ไม่สามารถลดรอบเวลาเฉล่ียท่ีสินคา้แต่ละล็อต 
อยู่ในระบบ ในรูปแบบปริมาณความต้องการในกรณีท่ี 1 และ 4 ได้ เน่ืองจากเวลาท่ีใช้ในการ
ตรวจสอบคุณภาพของสินคา้แต่ละลอ็ตในกรณีท่ี 1 นั้นไม่แตกต่างกนัมากนกั จึงท าใหผ้ลลพัธ์ไม่มี
ความแตกต่างจากวิธีท่ีบริษทักรณีศึกษาใชอ้ยู่ในปัจจุบนั และในรูปแบบปริมาณความตอ้งการใน
กรณีท่ี 4 ผูว้ิจยัสังเกตวา่ ช่วงความเช่ือมัน่ (Confidence Interval) ของรอบเวลาท่ีสินคา้แต่ละลอ็ตอยู่
ในระบบนั้นกวา้ง จึงไดท้ดลองแบ่งสินคา้ท่ีออกจากระบบเป็น 2 กลุ่ม ไดแ้ก่ สินคา้ท่ีอยู่ในระบบ
เป็นเวลาต ่ากว่าเวลาท่ีต ่าท่ีสุดของวิธีท่ีบริษทักรณีศึกษาใชอ้ยู่ในปัจจุบนั และสินคา้ท่ีอยู่ในระบบ
เป็นเวลาสูงกว่าเวลาท่ีต ่าท่ีสุดของวิธีท่ีบริษทักรณีศึกษาใชอ้ยู่ในปัจจุบนั และพบว่า มีสินคา้อยูใ่น
กลุ่มแรกคิดเป็น 69.32% ของสินคา้ทั้งหมดท่ีออกจากระบบ ดงันั้น จึงสรุปไดว้า่ การน าเทคนิคการ
จดัสมดุลสายการผลิตมาประยุกตใ์ชร่้วมกบัการจดัตารางการผลิตนั้น สามารถลดรอบเวลาเฉล่ียท่ี
สินคา้แต่ละล็อตอยู่ในระบบได ้แต่เน่ืองจากผลลพัธ์ท่ีไดน้ั้นมีความแปรปรวนสูง จึงท าให้ผลลพัธ์
จากการทดสอบสถิติ t แสดงว่า รอบเวลาเฉล่ียท่ีสินคา้แต่ละล็อตอยู่ในระบบหลงัจากปรับปรุง
ประสิทธิภาพดว้ยวิธีท่ีเสนอแนะนั้น ไม่ต่างจากวิธีท่ีบริษทักรณีศึกษาใชอ้ยูใ่นปัจจุบนั ท่ีช่วงความ
เช่ือมัน่ 95% 
 
 ส าหรับค่าความพร้อมใชง้านของเคร่ืองจกัรนั้น ไม่มีการเปล่ียนแปลงอย่างมีนัยส าคญัใน
ทั้ง 4 กรณี เน่ืองจากยงัไม่มีการน าทฤษฎีเก่ียวกบัการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรมาปรับใช ้ดงันั้น ขอ้มูล
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น าเขา้ของแบบจ าลองในส่วนของประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ือง และขอ้มูลการขดัขอ้ง
ของเคร่ืองจกัรนั้น จะยงัคงเหมือนกบัแบบจ าลองสถานการณ์ปัจจุบนัของบริษทักรณีศึกษา 
 

4.2.2 การน าทฤษฎีเก่ียวกบัการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรมาปรับใช ้
ผูว้ิจยัไดน้ าแนวคิดเก่ียวกบัการบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive 

Maintenance: TPM) ไปทดลองใชใ้นบริษทักรณีศึกษา เป็นเวลา 4 สัปดาห์ ในช่วงวนัท่ี 4 เมษายน 
พ.ศ. 2564 ถึงวนัท่ี 16 พฤษภาคม พ.ศ. 2564 โดยไดก้ าหนดให้ฝ่ายผลิตรายงานประสิทธิภาพของ
เคร่ืองจกัรแก่ฝ่ายซ่อมบ ารุงถ่ีข้ึน จากเดือนละ 1 คร้ัง เป็นสปัดาห์ละ 1 คร้ัง เพื่อติดตามประสิทธิภาพ
ของเคร่ืองจกัรอย่างใกลชิ้ดมากข้ึน และก าหนดให้พนักงานฝ่ายผลิตท าการตรวจสอบช้ินส่วน
ภายในเคร่ืองจักรอยู่เสมอว่าไม่มีการช ารุด และเคร่ืองจักรได้รับการปรับตั้ งอย่างถูกต้องตาม
หลกัการ ตามขั้นตอนดงัต่อไปน้ี 

 
1. เม่ือได้รับช้ินงานมา ให้นับจ านวนช้ินงานจริง ว่าตรงกับในเอกสารหรือไม่ พร้อม
ตรวจสอบให้มัน่ใจว่า ช้ินงานถูกวางอยู่ในถาดท่ีใช้ในการตรวจสอบคุณภาพอย่างถูกตอ้ง 
โดยไม่มีการเกยกนัเกิดข้ึน 
2. ตรวจสอบวา่ไม่มีช้ินส่วนใดภายในเคร่ืองจกัรท่ีเกิดการช ารุด 
3. ตรวจสอบวา่อุณหภูมิของเคร่ืองจกัร ณ ขณะนั้น ตรงกบัอุณหภูมิท่ีตอ้งใชใ้นการ
ตรวจสอบช้ินงานตามเอกสาร และท าการเลือกโปรแกรมท่ีใชใ้นการตรวจสอบคุณภาพ ให้
ตรงกบัท่ีเอกสารก าหนดไว ้ก่อนท่ีจะน าช้ินงานเขา้สู่เคร่ืองจกัร 
4. หลงัจากท่ีเคร่ืองจกัรตรวจสอบคุณภาพช้ินงานเสร็จ นบัจ านวนช้ินงานท่ีผา่น และไม่ผา่น
เกณฑก์ารตรวจสอบคุณภาพ ก่อนท่ีจะส่งไปยงักระบวนการถดัไป วา่จ านวนช้ินงานรวม
ทั้งหมด มีปริมาณเท่ากบัจ านวนช้ินงานก่อนท าการตรวจสอบหรือไม่ เพื่อใหม้ัน่ใจวา่ ไม่มี
ช้ินงานตกคา้งอยูภ่ายในเคร่ืองจกัร ซ่ึงจะก่อใหเ้กิดการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร ในการ
ตรวจสอบช้ินงานลอ็ตถดัไปได ้
 
หลงัจากไดท้ดลองน าแนวคิดเก่ียวกบัการบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วมไปทดลอง

ใช้แล้ว จึงเก็บข้อมูลประสิทธิภาพของเคร่ืองจักรแต่ละเคร่ืองท่ีได้ และข้อมูลการขัดข้องของ
เคร่ืองจกัร ดงัตารางท่ี 69 - 79 เพื่อใส่ในโปรแกรม Input Analyzer ไดเ้ป็นขอ้มูลน าเขา้ใหม่ ส าหรับ
แบบจ าลองสถานการณ์ในปัจจุบนั ดงัตารางท่ี 80 และ Run แบบจ าลองซ ้ าเป็นจ านวน 30 คร้ัง ได้
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ผลลพัธ์ของจ านวนสินคา้ท่ีออกจากระบบดงัตารางท่ี 81 รอบเวลาท่ีสินคา้แต่ละลอ็ตอยูใ่นระบบดงั
ตารางท่ี 82 และค่าความพร้อมใชง้านของเคร่ืองจกัรดงัตารางท่ี 83 
 

ตารางท่ี 69 ขอ้มูลน าเขา้ ส าหรับประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรทั้ง 7 เคร่ือง 

เคร่ืองจกัร ประสิทธิภาพ (%) 

1 98.53% 

2 98.08% 

3 97.62% 

4 97.59% 

5 95.97% 

6 95.81% 

7 95.53% 

เฉล่ีย 97.02% 
 

ตารางท่ี 70 ขอ้มูลการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรเคร่ืองท่ี 1 
เวลาท่ีเคร่ืองจกัรขดัขอ้ง  

(ชัว่โมง) 
เวลาระหวา่งการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร  

(ชัว่โมง) 
0.11 1.30 
0.39 4.97 
0.42 14.53 
0.03 15.80 
0.13 22.07 
0.04 11.62 
0.43 20.68 
2.03 17.93 
0.05 1.73 
1.03 20.52 
0.06 11.00 
0.71 12.77 
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ตารางท่ี 71 ขอ้มูลการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรเคร่ืองท่ี 1 (ต่อ) 
เวลาท่ีเคร่ืองจกัรขดัขอ้ง  

(ชัว่โมง) 
เวลาระหวา่งการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร  

(ชัว่โมง) 
0.50 25.80 
1.20 22.87 
0.17 19.72 
0.70 16.75 
0.51 15.68 
0.82 0.00 
0.09 14.87 
1.00 6.78 
0.77 22.75 
0.06 22.03 
0.05 24.57 
0.13 24.35 
1.11 23.13 
2.71 2.80 
1.14 23.98 
0.18 9.08 
3.41 10.78 
0.20 20.70 
0.18 7.15 
0.21 22.10 
1.20 16.43 
1.46 - 
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ตารางท่ี 72 ขอ้มูลการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรเคร่ืองท่ี 2 
เวลาท่ีเคร่ืองจกัรขดัขอ้ง  

(ชัว่โมง) 
เวลาระหวา่งการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร  

(ชัว่โมง) 
0.09 24.78 
0.09 5.02 
0.25 18.25 
0.10 12.93 
0.23 2.88 
0.05 11.82 
1.31 18.80 
0.02 4.57 
6.77 31.68 
0.06 14.45 
1.88 - 

 
ตารางท่ี 73 ขอ้มูลการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรเคร่ืองท่ี 3 

เวลาท่ีเคร่ืองจกัรขดัขอ้ง  
(ชัว่โมง) 

เวลาระหวา่งการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร  
(ชัว่โมง) 

2.10 7.17 
0.58 8.47 
0.10 13.67 
0.92 14.18 
0.13 21.35 
0.10 8.98 
0.11 24.00 
0.11 5.58 
0.10 21.23 
0.12 0.52 

 
 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 83 

ตารางท่ี 74 ขอ้มูลการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรเคร่ืองท่ี 3 (ต่อ) 
เวลาท่ีเคร่ืองจกัรขดัขอ้ง  

(ชัว่โมง) 
เวลาระหวา่งการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร  

(ชัว่โมง) 
0.87 6.85 
1.27 7.98 
1.36 12.38 
0.45 - 

 

ตารางท่ี 75 ขอ้มูลการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรเคร่ืองท่ี 4 
เวลาท่ีเคร่ืองจกัรขดัขอ้ง  

(ชัว่โมง) 
เวลาระหวา่งการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร  

(ชัว่โมง) 
2.13 17.68 
0.15 19.35 
0.78 3.87 
0.11 6.30 
0.05 4.98 
0.12 5.75 
2.40 9.73 
1.46 4.93 
0.06 23.00 
0.05 4.08 
0.14 6.27 
0.92 23.20 
0.06 8.37 
1.55 10.72 
0.76 - 
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ตารางท่ี 76 ขอ้มูลการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรเคร่ืองท่ี 5 
เวลาท่ีเคร่ืองจกัรขดัขอ้ง  

(ชัว่โมง) 
เวลาระหวา่งการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร  

(ชัว่โมง) 
2.17 9.18 
1.69 12.22 
0.10 15.43 
0.14 6.32 
3.62 9.17 
0.05 2.70 
0.25 18.65 
0.06 6.68 
0.09 4.67 
0.05 19.80 
0.81 10.45 
0.06 3.70 
1.12 15.62 
0.18 - 

 
ตารางท่ี 77 ขอ้มูลการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรเคร่ืองท่ี 6 

เวลาท่ีเคร่ืองจกัรขดัขอ้ง  
(ชัว่โมง) 

เวลาระหวา่งการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร  
(ชัว่โมง) 

0.05 17.18 
0.14 6.07 
0.09 0.77 
1.82 22.52 
1.51 7.15 
3.30 24.00 
0.17 8.18 
0.17 16.38 
0.75 21.77 
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ตารางท่ี 78 ขอ้มูลการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรเคร่ืองท่ี 6 (ต่อ) 
เวลาท่ีเคร่ืองจกัรขดัขอ้ง  

(ชัว่โมง) 
เวลาระหวา่งการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร  

(ชัว่โมง) 
0.40 7.70 
0.17 18.47 
0.39 - 

 
ตารางท่ี 79 ขอ้มูลการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรเคร่ืองท่ี 7 

เวลาท่ีเคร่ืองจกัรขดัขอ้ง  
(ชัว่โมง) 

เวลาระหวา่งการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร  
(ชัว่โมง) 

0.04 16.62 
0.15 6.90 
0.06 9.07 
1.32 3.72 
1.00 1.63 
1.03 19.27 
0.69 8.43 
2.25 23.27 
0.10 8.02 
0.61 18.17 
0.77 13.95 
0.05 2.70 
0.26 - 
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ตารางท่ี 80 ขอ้มูลน าเขา้ส าหรับการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร 

เคร่ืองจกัร 
Expression 

เวลาท่ีเคร่ืองจกัรขดัขอ้ง เวลาระหวา่งการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร 

1 EXPO(0.683) -0.001 + 26 * BETA(1.04, 0.719) 

2 WEIB(0.527, 0.558) 2 + WEIB(13.5, 1.31) 

3 WEIB(0.579, 0.948) TRIA(0, 7.2, 24) 

4 GAMM(1.02, 0.7) 3 + LOGN(7.97, 10.8) 

5 GAMM(1.26, 0.589) 2 + GAMM(4.85, 1.72) 

6 WEIB(0.661, 0.821) UNIF(0, 24) 

7 2.48 * BETA(0.634, 1.67) 1 + WEIB(10.8, 1.36) 
 

ตารางท่ี 81 จ านวนสินคา้ท่ีออกจากระบบ (ลอ็ต) 
กรณี AA AB AC SA SB SC ทั้งหมด  

1 4.83 7.60 8.40 3.13 1.87 1.43 27.26 
2 19.40 3.27 5.33 1.47 2.17 0.00 31.64 
3 4.30 22.33 2.40 1.70 1.67 0.00 32.40 
4 7.00 7.93 18.77 0.73 0.80 0.00 35.23 

 
ตารางท่ี 82 รอบเวลาเฉล่ียท่ีสินคา้แต่ละลอ็ตอยูใ่นระบบ (วนั) 

กรณี รอบเวลา 
1 3.53 ± 0.23 
2 3.89 ± 0.13  
3 3.69 ± 0.13 
4 3.84 ± 0.08 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 87 

ตารางท่ี 83 ความพร้อมใชง้านของเคร่ืองจกัร (%) 
กรณี Availability 

1 95.84 
2 95.77 
3 95.97 
4 96.00 

 
เม่ือได้ผลลัพธ์จากการ Run แบบจ าลองสถานการณ์หลังจากน าแนวคิดเก่ียวกับการ

บ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วมมาประยุกตใ์ช้แลว้ สามารถสรุปความแตกต่างของตวัช้ีวดั
ทั้ง 3 ตวัไดด้งัตารางท่ี 84 - 86 
 

ตารางท่ี 84 ความแตกต่างของอตัราผลผลิตท่ีได ้

กรณี วิธีปัจจุบนั วิธีท่ีเสนอแนะ 
ความแตกต่าง 

(ลอ็ต) 
ความแตกต่าง 

(%) 
t-test 

ท่ีช่วงความเช่ือมัน่ 95% 
1 27.11 27.26 - - ไม่แตกต่างกนั 
2 29.83 31.64 1.81 6.07 ต่างกนัอยา่งมีนยัส าคญั 
3 30.66 32.40 1.74 5.68 ต่างกนัอยา่งมีนยัส าคญั 
4 31.87 35.23 3.36 10.54 ต่างกนัอยา่งมีนยัส าคญั 

 
ตารางท่ี 85 ความแตกต่างของรอบเวลาเฉล่ียท่ีสินคา้แต่ละลอ็ตอยูใ่นระบบ 

กรณี วิธีปัจจุบนั วิธีท่ีเสนอแนะ 
ความแตกต่าง 

(วนั) 
ความแตกต่าง 

(%) 
t-test 

ท่ีช่วงความเช่ือมัน่ 95% 
1 3.59 3.53 - - ไม่แตกต่างกนั 
2 4.05 3.89 -0.16 -3.95 ต่างกนัอยา่งมีนยัส าคญั 
3 3.85 3.69 -0.16 -4.16 ต่างกนัอยา่งมีนยัส าคญั 
4 3.89 3.84 - - ไม่แตกต่างกนั 
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ตารางท่ี 86 ความแตกต่างของค่าความพร้อมใชง้านของเคร่ืองจกัร 
กรณี วิธีปัจจุบนั วิธีท่ีเสนอแนะ t-test 

ท่ีช่วงความเช่ือมัน่ 95% 
1 91.63 95.84 ไม่แตกต่างกนั 
2 91.46 95.77 ไม่แตกต่างกนั 
3 91.41 95.97 ไม่แตกต่างกนั 
4 91.05 96.00 ไม่แตกต่างกนั 

 
หลงัจากท่ีไดน้ าแนวคิดเก่ียวกบัการบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วมมาประยกุตใ์ช้

แลว้ พบว่าค่าความพร้อมใชง้านของเคร่ืองจกัรนั้นเพิ่มข้ึนเลก็นอ้ยในรูปแบบปริมาณความตอ้งการ
สินคา้ทุกกรณี แต่ยงัไม่มีความแตกต่างกนัอยา่งมีนยัส าคญัท่ีช่วงความเช่ือมัน่ 95% เน่ืองจากในช่วง
ระยะเวลา 4 สัปดาห์ท่ีไดท้ดลองใชก้ารบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วมภายในกระบวนการ
ตรวจสอบคุณภาพนั้น สามารถเพิ่มประสิทธิภาพเฉล่ียของเคร่ืองจกัรไดเ้พียง 1.79% และลดเวลาท่ี
เคร่ืองจกัรขดัขอ้งไดเ้ฉล่ียเพียง 12.43 ชัว่โมงต่อสปัดาห์ หรือ 1.06% ของเวลาท่ีใชใ้นการตรวจสอบ
คุณภาพสินคา้ทั้งหมดเท่านั้น 

 
ถึงแม้ว่าหลงัจากการน าแนวคิดเก่ียวกับการบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วมมา

ประยกุตใ์ชน้ั้น จะยงัไม่มีความแตกต่างกนัอยา่งมีนยัส าคญัท่ีช่วงความเช่ือมัน่ 95% แต่สามารถเพิ่ม
อตัราผลผลิตท่ีไดอ้ยา่งมีนยัส าคญัในรูปแบบปริมาณความตอ้งการกรณีท่ี 2 - 4 ซ่ึงสินคา้แต่ละล็อต
ส่วนใหญ่ใช้เวลาในการตรวจสอบคุณภาพท่ีค่อนขา้งสูง ดงันั้น เม่ือมีเวลาท่ีใช้ในการตรวจสอบ
คุณภาพเพิ่มข้ึน (จากการท่ีการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรลดลง) และเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการตรวจสอบ
คุณภาพมีประสิทธิภาพเพิ่มข้ึน จึงส่งผลใหอ้ตัราผลผลิตท่ีไดเ้พิ่มข้ึนอยา่งมีนยัส าคญัดว้ย 

 
ส าหรับรอบเวลาเฉล่ียท่ีสินคา้แต่ละลอ็ตอยูใ่นระบบนั้น พบวา่หลงัจากท่ีน าแนวคิดเก่ียวกบั

การบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วมมาประยุกต์ใช้ สามารถลดรอบเวลาเฉล่ียท่ีสินคา้แต่
ละล็อตอยู่ในระบบได้อย่างมีนัยส าคญัในรูปแบบปริมาณความต้องการกรณีท่ี 2 และ 3 แต่ไม่
สามารถลดรอบเวลาเฉล่ียท่ีสินคา้แต่ละล็อตอยู่ในระบบไดส้ าหรับรูปแบบปริมาณความตอ้งการ
กรณีท่ี 1 และ 4  เน่ืองจากสินคา้แต่ละล็อตภายในรูปแบบปริมาณความตอ้งการในกรณีท่ี 1 นั้นใช้
เวลาในการตรวจสอบคุณภาพท่ีสั้น และในรูปแบบปริมาณความตอ้งการในกรณีท่ี 4 เม่ือผูว้ิจยัได้
ทดลองแบ่งสินคา้ท่ีออกจากระบบเป็น 2 กลุ่ม ไดแ้ก่ สินคา้ท่ีอยูใ่นระบบเป็นเวลาต ่ากว่าเวลาท่ีต ่า
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ท่ีสุดของวิธีท่ีบริษทักรณีศึกษาใชอ้ยู่ในปัจจุบนั และสินคา้ท่ีอยู่ในระบบเป็นเวลาสูงกว่าเวลาท่ีต ่า
ท่ีสุดของวิธีท่ีบริษทักรณีศึกษาใชอ้ยูใ่นปัจจุบนั พบว่า มีสินคา้อยูใ่นกลุ่มแรกคิดเป็น 67.84% ของ
สินคา้ทั้งหมดท่ีออกจากระบบ ดังนั้น จึงสรุปได้ว่า การน าเทคนิคการจดัสมดุลสายการผลิตมา
ประยุกต์ใช้ร่วมกบัการจดัตารางการผลิตนั้น สามารถลดรอบเวลาเฉล่ียท่ีสินคา้แต่ละล็อตอยู่ใน
ระบบได ้แต่เน่ืองจากผลลพัธ์ท่ีไดน้ั้นมีความแปรปรวนสูง จึงท าให้ผลลพัธ์จากการทดสอบสถิติ t 
แสดงว่า รอบเวลาเฉล่ียท่ีสินคา้แต่ละล็อตอยู่ในระบบหลงัจากปรับปรุงประสิทธิภาพด้วยวิธีท่ี
เสนอแนะนั้น ไม่ต่างจากวิธีท่ีบริษทักรณีศึกษาใชอ้ยูใ่นปัจจุบนั ท่ีช่วงความเช่ือมัน่ 95% 

 
4.2.3 การด าเนินการแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพทั้ง 2 แนวทางพร้อมกนั 
ผูว้ิจยัไดน้ าตารางการตรวจสอบคุณภาพ ท่ีไดจ้ากการน าเทคนิคการจดัสมดุลการผลิตและ

การจดัตารางการผลิตมาประยุกต์ใช้ จากหัวขอ้ท่ี 4.2.1 และขอ้มูลการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร และ
ประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ืองท่ีได ้หลงัจากการน าแนวคิดเก่ียวกบัการบ ารุงรักษาทวีผล
แบบทุกคนมีส่วนร่วมไปทดลองใช้ท่ีบริษทักรณีศึกษาจากหัวขอ้ท่ี 4.2.2 มาเป็นขอ้มูลน าเขา้ใน
แบบจ าลองสถานการณ์ท่ีสร้างข้ึน หลงัจากนั้น Run แบบจ าลองซ ้ าเป็นจ านวน 30 คร้ัง ไดผ้ลลพัธ์
ของจ านวนสินคา้ท่ีออกจากระบบดงัตารางท่ี 87 รอบเวลาท่ีสินคา้แต่ละลอ็ตอยูใ่นระบบดงัตารางท่ี 
88 และความพร้อมใชง้านของเคร่ืองจกัรดงัตารางท่ี 89 

  
ตารางท่ี 87 จ านวนสินคา้ท่ีออกจากระบบ (ลอ็ต) 

กรณี AA AB AC SA SB SC ทั้งหมด 
1 5.00 8.17 8.47 3.20 1.83 1.27 27.94 
2 16.77 3.60 8.43 1.60 4.53 0.00 34.93 
3 3.87 24.23 5.20 3.17 2.10 3.23 41.80 
4 10.20 11.33 17.77 0.00 0.00 0.00 39.30 

 
ตารางท่ี 88 รอบเวลาเฉล่ียท่ีสินคา้แต่ละลอ็ตอยูใ่นระบบ (วนั) 

กรณี รอบเวลา 
1 3.60 ± 0.23 
2 3.44 ± 0.14 
3 3.40 ± 0.19 
4 3.75 ± 0.14 
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ตารางท่ี 89 ความพร้อมใชง้านของเคร่ืองจกัร (%) 
กรณี Availability 

1 95.86 
2 95.93 
3 95.96 
4 95.88 

 
เม่ือได้ผลลัพธ์จากการ Run แบบจ าลองสถานการณ์หลังจากน าแนวคิดเก่ียวกับการ

บ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วมมาประยกุตใ์ชร่้วมกบัเทคนิคการจดัสมดุลสายการผลิตและ
การจดัตารางผลิตแลว้ สามารถสรุปความแตกต่างของตวัช้ีวดัทั้ง 3 ตวัไดด้งัตารางท่ี 90 – 92  
 

ตารางท่ี 90 ความแตกต่างของอตัราผลผลิตท่ีได ้

กรณี วิธีปัจจุบนั วิธีท่ีเสนอแนะ 
ความแตกต่าง 

(ลอ็ต) 
ความแตกต่าง 

(%) 
t-test 

ท่ีช่วงความเช่ือมัน่ 95% 
1 27.11 27.94 - - ไม่แตกต่างกนั 
2 29.83 34.93 5.10 17.10 ต่างกนัอยา่งมีนยัส าคญั 
3 30.66 41.80 11.14 36.33 ต่างกนัอยา่งมีนยัส าคญั 
4 31.87 39.30 7.43 45.59 ต่างกนัอยา่งมีนยัส าคญั 

 
ตารางท่ี 91 ความแตกต่างของรอบเวลาเฉล่ียท่ีสินคา้แต่ละลอ็ตอยูใ่นระบบ 

กรณี วิธีปัจจุบนั วิธีท่ีเสนอแนะ 
ความแตกต่าง 

(วนั) 
ความแตกต่าง 

(%) 
t-test 

ท่ีช่วงความเช่ือมัน่ 95% 
1 3.59 3.60 - - ไม่แตกต่างกนั 
2 4.05 3.44 -0.61 -15.06 ต่างกนัอยา่งมีนยัส าคญั 
3 3.85 3.40 -0.45 -11.69 ต่างกนัอยา่งมีนยัส าคญั 
4 3.89 3.75 - - ไม่แตกต่างกนั 
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ตารางท่ี 92 ความแตกต่างของความพร้อมใชง้านของเคร่ืองจกัร 

กรณี วิธีปัจจุบนั วิธีท่ีเสนอแนะ 
t-test 

ท่ีช่วงความเช่ือมัน่ 95% 
1 91.63 95.86 ไม่แตกต่างกนั 
2 91.46 95.93 ไม่แตกต่างกนั 
3 91.41 95.96 ไม่แตกต่างกนั 
4 91.05 95.88 ไม่แตกต่างกนั 

 
หลงัจากท่ีได้น าเทคนิคการจดัสมดุลการผลิตและการจดัตารางการผลิตมาประยุกต์ใช้

ร่วมกบัแนวคิดเก่ียวกบัการบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วมแลว้ พบวา่ไดผ้ลลพัธ์ในทิศทาง
เดียวกบัการเลือกใชแ้นวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพแนวทางใดแนวทางหน่ึง คือสามารถเพิ่ม
อตัราผลผลิตท่ีไดส้ าหรับรูปแบบปริมาณความตอ้งการในกรณีท่ี 2 – 4 ไดอ้ยา่งมีนยัส าคญั สามารถ
ลดรอบเวลาเฉล่ียท่ีสินคา้แต่ละล็อต อยู่ในระบบส าหรับรูปแบบปริมาณความตอ้งการในกรณีท่ี 2 
และ 3 ได้อย่างมีนัยส าคัญ และไม่สามารถเพิ่มค่าความพร้อมใช้งานของเคร่ืองจักรได้อย่างมี
นัยส าคญัท่ีช่วงความเช่ือมัน่ 95% ซ่ึงการใช้แนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพทั้ง 2 แนวทาง
ร่วมกนันั้น สามารถเพิ่มอตัราผลผลิตท่ีไดแ้ละลดรอบเวลาเฉล่ียท่ีสินคา้แต่ละล็อตอยู่ในระบบได้
ดีกว่าการเลือกใช้เพียงแนวทางใดแนวทางหน่ึง โดยสามารถเปรียบเทียบการเพิ่มข้ึนของอตัรา
ผลผลิตท่ีได ้และการลดลงของรอบเวลาเฉล่ียท่ีสินคา้แต่ละลอ็ตอยูใ่นระบบ ส าหรับการใชแ้นวทาง
ในการปรับปรุงประสิทธิภาพแต่ละวิธีในทุกกรณี ดงัตารางท่ี 93 และ 94  
 

ตารางท่ี 93 เปรียบเทียบการเพิ่มข้ึนของอตัราผลผลิตท่ีได ้(%) 
กรณี 1 2 3 4 

การใชเ้ทคนิคการจดัสมดุลการผลิตและการจดัตารางการผลิต - 12.97 31.05 14.53 
การใชแ้นวคิดเก่ียวกบัการบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม - 6.07 5.68 10.54 
การใชแ้นวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพ 2 แนวทางร่วมกนั - 17.10 36.33 45.59 
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ตารางท่ี 94 เปรียบเทียบการลดลงของรอบเวลาเฉล่ียท่ีสินคา้แต่ละลอ็ตอยูใ่นระบบ (%) 
กรณี 1 2 3 4 

การใชเ้ทคนิคการจดัสมดุลการผลิตและการจดัตารางการผลิต - -12.35 -11.69 - 
การใชแ้นวคิดเก่ียวกบัการบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม - -3.95 -4.16 - 
การใชแ้นวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพ 2 แนวทางร่วมกนั - -15.06 -11.69 - 

 
เม่ือก าหนดให ้

กรณีท่ี 1 ปริมาณความตอ้งการของสินคา้แต่ละประเภท มีสดัส่วนท่ีไม่ต่างกนัมากนกั 
 กรณีท่ี 2 ปริมาณความตอ้งการของสินคา้ชนิด A (AA และ SA) สูงกวา่สินคา้ชนิดอ่ืน 
 กรณีท่ี 3 ปริมาณความตอ้งการของสินคา้ชนิด B (AB และ SB) สูงกวา่สินคา้ชนิดอ่ืน 
 กรณีท่ี 4 ปริมาณความตอ้งการของสินคา้ชนิด C (AC และ SC) สูงกวา่สินคา้ชนิดอ่ืน 
 
 จากผลลพัธ์ของการปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนตรวจสอบคุณภาพทั้ง 3 แนวทาง พบวา่
การน าเทคนิคการจดัสมดุลการผลิตและการจดัตารางการผลิตมาประยกุตใ์ชร่้วมกบัแนวคิดเก่ียวกบั
การบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วมนั้น จะสามารถเพิ่มอตัราผลผลิตท่ีไดไ้ดถึ้ง 45.49% ต่อ
สัปดาห์ ในรูปแบบปริมาณความตอ้งการสินคา้กรณีท่ี 4 ซ่ึงคิดเป็นจ านวนสินคา้ประมาณ 353.7 พนั
ช้ินต่อสัปดาห์ และจะสามารถลดรอบเวลาเฉล่ียท่ีสินคา้แต่ละล็อตอยู่ในระบบไดถึ้ง 15.06% ใน
รูปแบบปริมาณความตอ้งการสินคา้กรณีท่ี 2 หรือคิดเป็นเวลาประมาณ 0.61 วนั   
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บทที่ 5 

สรุปผลการวจิัยและข้อเสนอแนะ 

 
จากผลการวิจยั สรุปไดว้า่ การน าเทคนิคการจดัสมดุลการผลิตและการจดัตารางการผลิตมา

ประยกุตใ์ชร่้วมกบัแนวคิดเก่ียวกบัการบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วมนั้น จะสามารถเพิ่ม
อตัราผลผลิตท่ีได ้และลดรอบเวลาเฉล่ียท่ีสินคา้แต่ละล็อตอยูใ่นระบบไดอ้ยา่งมีนยัส าคญั เม่ือเวลา
ท่ีใช้ในการตรวจสอบคุณภาพสินคา้แต่ละล็อตนั้นค่อนขา้งสูง และมีความแตกต่างกัน เช่น ใน
รูปแบบปริมาณความต้องการสินค้าในกรณีท่ี 2 และ 4 ซ่ึงในปัจจุบัน มีรูปแบบปริมาณความ
ตอ้งการสินคา้ทั้ง 2 รูปแบบน้ี คิดเป็น 50.94% ของรูปแบบปริมาณความตอ้งการสินคา้ทั้งหมด โดย
การใชว้ิธีการปรับปรุงประสิทธิภาพทั้ง 3 แนวทางท่ีไดเ้สนอแนะนั้น ไม่ส่งผลต่อตวัช้ีวดัทั้ง 3 ตวั
ในรูปแบบท่ีปริมาณความตอ้งการสินคา้แต่ละประเภทนั้นมีสัดส่วนแตกต่างกนัไม่มากนกั และใช้
เวลาในการตรวจสอบคุณภาพสินคา้แต่ละล็อตท่ีค่อนขา้งสั้น เช่น ในรูปแบบปริมาณความตอ้งการ
สินคา้ในกรณีท่ี 1 ดงันั้น ผูว้ิจยัจึงมีขอ้เสนอแนะส าหรับบริษทักรณีศึกษา และขอ้เสนอแนะส าหรับ
การท างานวิจยัน้ีต่อในอนาคต ดงัต่อไปน้ี 

 
5.1 ข้อเสนอแนะส าหรับบริษัทกรณศึีกษา 

  
จากการศึกษารูปแบบปริมาณความตอ้งการสินคา้ในอดีต และเวลาท่ีใช้ในการตรวจสอบ

คุณภาพสินคา้แต่ละลอ็ตของบริษทักรณีศึกษา และ Run แบบจ าลองสถานการณ์ปัจจุบนัของบริษทั
กรณีศึกษาเปรียบเทียบกบัการใชแ้นวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพท่ีเสนอแนะทั้ง 3 แนวทาง 
ผูว้ิจัยขอเสนอให้บริษัทกรณีศึกษา เปิดเคร่ืองจักรส าหรับตรวจสอบคุณภาพผลิตภัณฑ์ Small 
Outline Integrated Circuit (SOIC) วนัละ 7 เคร่ือง โดยปรับให้เป็น Tester 1 จ านวน 5 เคร่ือง และ 
Tester 2 จ านวน 2 เคร่ือง และจดัตารางการตรวจสอบคุณภาพดว้ยฟังก์ชัน Solver ใน Microsoft 
Excel ท่ีผูว้ิจยัไดส้ร้างข้ึน โดยเลือกให้สินคา้ท่ีจะถูกตรวจสอบคุณภาพในแต่ละสัปดาห์ เป็นสินคา้
ชนิดใดชนิดหน่ึงเป็นพิเศษ (สินคา้ A, B หรือ C) ซ่ึงใช้เวลาในการตรวจสอบคุณภาพสินคา้แต่
ละลอ็ตท่ีแตกต่างกนั เพื่อเป็นตวัช่วยในการเพิ่มอตัราผลผลิตท่ีไดแ้ละลดรอบเวลาเฉล่ียท่ีช้ินงานแต่
ละล็อตอยู่ในระบบ และน าแนวคิดเก่ียวกับการบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม (Total 
Productive Maintenance: TPM) มาประยุกต์ใช้ โดยก าหนดให้ฝ่ายผลิตรายงานประสิทธิภาพของ
เคร่ืองจกัรแก่ฝ่ายซ่อมบ ารุงสัปดาห์ละ 1 คร้ัง เพื่อติดตามประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรอยา่งใกลชิ้ด
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มากข้ึน และก าหนดใหพ้นกังานฝ่ายผลิตท าการตรวจสอบช้ินส่วนภายในเคร่ืองจกัรอยูเ่สมอวา่ไม่มี
การช ารุด และเคร่ืองจักรได้รับการปรับตั้ งอย่างถูกต้องตามหลักการ เพื่อเป็นการดูแลรักษา
ประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรให้มีประสิทธิภาพท่ีดีอยูเ่สมอ ซ่ึงวิธีการปรับปรุงประสิทธิภาพท่ีผูว้ิจยั
ได้เสนอแนะทั้ ง 2 แนวทางนั้ น ไม่มีค่าใช้จ่ายในการด าเนินการ เน่ืองจากฟังก์ชัน  Solver ใน
โปรแกรม Microsoft Excel นั้น เป็นฟังกช์นัท่ีมีใหใ้ชแ้บบไม่เสียค่าใชจ่้ายในคอมพิวเตอร์ทุกเคร่ือง  
แต่บริษทักรณีศึกษาอาจตอ้งมีการจดัฝึกอบรมพนักงานฝ่ายผลิตเพิ่มเติม ในการฝึกใช้โปรแกรม
ส่วนน้ีเท่านั้น 
 
5.2 ข้อเสนอแนะส าหรับการท างานวจิัยนีต่้อในอนาคต 
 

เน่ืองจากแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพท่ีไดน้ าเสนอในงานวิจยัน้ี ส่งผลต่ออตัรา
ผลผลิตท่ีได้และรอบเวลาเฉล่ียท่ีช้ินงานแต่ละล็อตอยู่ในระบบ เม่ือเวลาท่ีใช้ในการตรวจสอบ
คุณภาพสินคา้แต่ละลอ็ตค่อนขา้งแตกต่างกนัเท่านั้น ดงันั้น ในงานวิจยัน้ีจึงควรท าการศึกษาเพิ่มเติม 
เพื่อหาวิธีการจดัตารางการผลิตท่ีเหมาะสม ส าหรับรูปแบบปริมาณความตอ้งการท่ีใชเ้วลาในการ
ตรวจสอบคุณภาพสินคา้แต่ละล็อตไม่แตกต่างกนั เพื่อให้เกิดประโยชน์สูงสุดต่อบริษทักรณีศึกษา 
อีกทั้งเน่ืองจากแนวคิดเก่ียวกบัการบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วมท่ีผูว้ิจยัไดน้ าไปทดลอง
ใชใ้นกระบวนการตรวจสอบคุณภาพของบริษทักรณีศึกษานั้น ยงัไม่สามารถเพิ่มค่าความพร้อมใช้
งานของเคร่ืองจกัร (Availability) ไดอ้ย่างมีนัยส าคญั ผูว้ิจยัจึงควรศึกษาเพิ่มเติม เพื่อท่ีจะน าเสนอ
แนวทางอ่ืน ๆ ในการดูแลรักษาเคร่ืองจกัร เพื่อให้สูญเสียเวลาท่ีเคร่ืองจกัรเกิดการขดัขอ้งน้อยลง  
และมีเวลาท่ีใช้ในการตรวจสอบคุณภาพสินค้าเพิ่มข้ึน  เพื่อท่ีจะเพิ่มค่าความพร้อมใช้งานของ
เคร่ืองจกัรได้อย่างมีนัยส าคัญ และสามารถใช้ก าลังการผลิตของเคร่ืองจกัรท่ีมีอยู่ ได้อย่างเกิด
ประโยชน์สูงสุด 
 
5.3 ข้อจ ากดัในงานวจิัย 
 
 ในการท าวิจยัฉบบัน้ี ผูว้ิจยัพบขอ้จ ากดัในการด าเนินงาน ดงัต่อไปน้ี 
 
 1.  เน่ืองจากเคร่ืองจกัรท่ีมีอยู ่จะตอ้งใชร่้วมกบัผลิตภณัฑก์ลุ่มอ่ืน ๆ ดงันั้น ในบางสัปดาห์
จึงมีโอกาสท่ีจะมีเคร่ืองจกัรส าหรับตรวจสอบคุณภาพผลิตภณัฑ ์SOIC สูงหรือต ่ากว่า 7 เคร่ือง แต่
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ในงานวิจยัน้ี จะเลือกศึกษาในกรณีท่ีมีเคร่ืองจกัรส าหรับผลิตภณัฑ์ SOIC วนัละ 7 เคร่ือง ซ่ึงเป็น
สถานการณ์ส่วนใหญ่ในปัจจุบนัของบริษทักรณีศึกษาเท่านั้น 
 

2. เน่ืองจากโปรแกรม Arena ท่ีผูว้ิจยัใชใ้นการสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ เพื่อทดสอบ
แนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพในงานวิจยัน้ี มีขอ้จ ากดัในเร่ืองของจ านวน Entity ท่ีอยู่ใน
ระบบ ผูว้ิจยัจึงตอ้งใชจ้ านวนล็อตท่ีเขา้สู่ระบบ แทนการใชจ้ านวนสินคา้จริงท่ีเขา้สู่ระบบ ซ่ึงอาจ
ก่อให้เกิดความคลาดเคล่ือน ระหวา่งจ านวนสินคา้จริง และจ านวนสินคา้ท่ีค านวณไดห้ลงัจาก Run 
แบบจ าลองสถานการณ์ 

 
3. เน่ืองจากการท าวิจยัฉบบัน้ี อยู่ในช่วงสถานการณ์ COVID-19 และบริษทักรณีศึกษามี

มาตรการให้พนักงานท างานท่ีบ้าน 100% (ยกเวน้พนักงานฝ่ายผลิต) ผูว้ิจยัจึงไม่สามารถเขา้ไป
ติดตามการด าเนินงานจริงของฝ่ายผลิตในช่วงเวลา 4 สัปดาห์ท่ีทดลองใช้แนวคิดเก่ียวกับการ
บ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วมได ้ว่าพนักงานฝ่ายผลิตไดด้ าเนินการตามแนวทางท่ีได้
ก าหนดให้อย่างเคร่งครัดหรือไม่ ดงันั้น ขอ้มูลการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรท่ีบนัทึกไว ้อาจมีความ
คลาดเคล่ือนเกิดข้ึนได ้
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