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บทคัดย่อ 
จุดประสงค์ของงานวิจัยนี้จัดท าขึ้นเพื่อปรับปรุงผังโรงงานและกระบวนการผลิตให้มีประสิทธิภาพการผลิตของโรงงานผลิตโคมไฟ

ดาวน์ไลท์เพื่อลดต้นทุนการผลิตให้ต่ าลง เนื่องจากระยะทางและเวลาในการขนย้ายวัสดุเป็นเวลานาน มีขั้นตอนที่เป็นคอขวดใน
กระบวนการท าให้เกิดความสูญเปล่าเนื่องจากการรอคอย การวิจัยเริ่มศึกษาตั้งแต่การวิเคราะห์ความต้องการและปัญหาของโรงงาน
ตัวอย่าง โดยใช้การวางผังโรงงานอย่างเป็นระบบการรวบรวมข้อมูลพื้นฐานของแต่ละแผนก เช่น ระยะทางและเวลาในการขนย้ายวัสดุ 
รอบเวลาการผลิต และรอบเวลาความต้องการของลูกค้าเพื่อจัดสมดุลสายการประกอบในแผนกประกอบ จากนั้นออกแบบและวางผัง
โรงงาน ปรับขั้นการท างานและสมดุลสายการประกอบใหม่ ผลที่ได้จากการปรับปรุงโรงงานในครั้งนี้พบว่าสามารถลดระยะทางและ
เวลาในการขนย้ายวัสดุลงได้ 33 เมตร คิดเป็น 27.04% และลดเวลาลงได้ 43 นาที คิดเป็น 24.57% ตามล าดับ และผลการปรับปรุง
การจัดสมดุลสายการประกอบ โดยใช้หลักการ ECRS พบว่าสามารถลดรอบเวลารวมขั้นตอนการประกอบช้ินส่วนลงจากเดิม 64.08 
วินาที เป็น 61.36 วินาที เป็นเวลาที่ลดลง 2.72 วินาที คิดเป็นเปอร์เซ็นต์ที่ลดลง 4.24% อัตราผลิตภาพการผลิตเพิ่มขึ้นจากเดิม 2,234 
ช้ินต่อวัน เป็น 3,037 ช้ินต่อวัน เป็นจ านวนช้ินที่เพิ่มขึ้น 803 ช้ินต่อวัน คิดเป็นเปอร์เซ็นต์ที่เพิ่มขึ้น 35.94% และสามารถลดจ านวน
พนักงานลงได้ 2 คน จากจ านวนพนักงาน 10 คน คิดเป็นเปอร์เซ็นต์ที่ลดลง 25% ท าให้โรงงานแห่งนี้สามารถรองรับกับปริมาณค าสั่ง
ซื้อของลูกค้าท่ีจะเพิ่มขึ้นในอนาคตเป็นอย่างดี 
 

ค ำส ำคัญ :  การเพิ่มผลผลิต  การออกแบบผังโรงงานอย่างเป็นระบบ  การจัดสมดลุสายการประกอบ 
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Abstract 
The purpose of the study is to improve factory’ s layout and production process, leading to the more effective 

processes of downlight lamp and to reduce cost.  Because of the long distance and duration of transferring materials, 
the bottleneck process caused the delay.  The study covers the analysis of the sample factory’ s need and problems, 
using systematic layout planning, collecting fundamental information of each department such as duration and distance 
for transferring materials, cycle of customers’  needs for balancing assembly line, designing and setting out the factory, 
and adjusting the process and balance of assembly lines. The consequences of improving the factory reveal the reduced 
distance in transferring materials by 33 meters or 27.04% and the reduced duration by 43 minutes or 24.57% accordingly. 
Moreover, the results of improvement in balancing assembly line by using ECRS show the reduction of cycle time in 
assembly lines by 64.08 seconds to 61.36 seconds, total of reduced cycle time is 2.7 seconds or 4.24%. The productivity 
has been increased from 2,234 to 3,037 per day. The total increased output is 803 pieces or 35.94% per day and reduce 
2 from 10 workers or 25%.  These lead to the ability of the factory to support the increasing purchased orders from 
customers in the future properly. 

 

Keywords:  Productivity, Systematic layout planning, Assembly line balancing 
 

Journal of Engineering and Digital Technology (JEDT)
 

Vol.9 No.2  July - December 2021

26



 

1) บทน า 
นับตั้งแต่เกิดสถานการณ์การแพร่ระบาดเช้ือไวรัสโคโรนา 

2019 (COVID-19) อย่างแพร่หลายทั่วโลกส่งผลกระทบต่อการใช้
ชีวิตของผู้คนและท าให้กิจกรรมทางเศรษฐกิจและกิจกรรมการผลิต
ของประเทศต่าง ๆ นั้นเกิดการหยุดชะงักพร้อมกับรายได้และก าลัง
ซื้อท่ีลดลงรุนแรงท าให้เกิดการลุกลามเป็นวิกฤติทางเศรษฐกิจทั่ว
โลก [1] ในสภาวะการณ์แบบนี้สิ่งหนึ่งที่ท าได้คือผู้ประกอบการ
จ าเป็นต้องปรับการด าเนินงานเพื่อลดต้นทุนการผลิตให้ต่ าลงโดยมี
เป้าหมายคือการเพิม่ขึ้นของประสิทธิภาพการผลิตในองค์กร 

ส าหรับโคมไฟดาวน์ไลท์นั้นได้ถูกจัดอยู่ในประเภทของโคม
ไฟฟ้าส าหรับใช้ภายในอาคารซึ่งมีด้วยกันหลายประเภท ปัจจุบันมี
การแข่งขันกันท้ังด้านราคาและต้นทุนท่ีนับวันยิ่งทวีความรุนแรง
ขึ้นผู้ประกอบการจึงต้องท าการปรับตัวเพื่อให้รอดพ้นจากสภาวะ
วิกฤตดังกล่าว [2] โรงงานส าหรับกรณีศึกษาในครั้ งนี้ เป็น
โรงงานผลิตโคมไฟดาวน์ไลท์ที่มียอดขายโดยเฉลี่ย 50 ล้านบาทต่อ
ปี ซึ่งปัจจุบันโรงงานดังกล่าวมีการจัดผังโรงงานทีไ่ม่มีประสิทธิภาพ
ท าให้เป็นอุปสรรคในการไหลของวัสดุที่ไม่ไหลลื่น กล่าวคือการจัด
วางกระบวนการต่าง ๆ ยังเป็นอุปสรรคและกีดขวางไม่ไหลเป็นไป
ในทิศทางเดียวกัน ท าให้ใช้เวลาในการขนย้ายวัสดุเป็นเวลานาน
ระหว่างแผนก ต้นทุนในกระบวนการผลิตสูงและยอดการผลิตต่ า
เมื่อเทียบกับค าสั่งซื้อของลูกค้า ด้วยเหตุผลนี้จึงจ าเป็นต้องหา
แนวทางในการพัฒนาและแก้ไขปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการ
ผลิตด้วยการลดต้นทุนในกระบวนการลงตามที่กล่าวมาข้างต้น 
งานวิจัยนี้จึงมีความสนใจที่จะศึกษาการออกแบบผังโรงงานอย่างมี
ระบบ (Systematic Layout Planning, SLP) [3] และการจัดสมดุล
สายการประกอบ (Assembly Line Balancing) [4] เพื่อให้การ
ออกแบบผังโรงงานและปรับปรุงกระบวนการผลิตเกิดประสิทธิภาพ
มากยิ่งขึ้นเพื่อลดต้นทุนท าให้สามารถแข่งขันด้านราคากับคู่แข่งใน
ตลาดได้ในอนาคต 

 
2) ทฤษฎีและทบทวนวรรณกรรมที่เกี่ยวข้อง 

2.1) ทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง 
2.1.1) การวางผังโรงงานอย่างเป็นระบบ (Systematic Layout 

Planning, SLP) เป็นวิธีการวางผังโรงงานอย่างเป็นระบบเพื่อ
รวบรวมข้อมูลต่าง ๆ ที่จ าเป็นในการผลิตมาใช้อย่างมีประสิทธิภาพ 
ท าได้โดยการเก็บรวบรวมข้อมูลพื้นฐานขั้นต้นที่จ าเป็นได้แก่ 
ผลิตภัณฑ์ (Product: P) การพยากรณ์ขาย (Quantity: Q) กรรมวิธี
หรือกระบวนการผลิต (Routing: R) สิ่ งสนับสนุนการผลิต 

(Supporting Service: S) และเวลาที่ใช้ในการผลิต (Time: T) 
จากนั้นท าการวิเคราะห์ทิศทางการไหลของวัสดุ (Material Flow) 
ที่สัมพันธ์กัน แล้วลงบันทึกในแบบฟอร์มแผนภูมิความสัมพันธ์ 
(Relationship Chart) ของกิจกรรมต่าง ๆ กิจกรรมใดมีลักษณะ
การท างานที่ต้องติดต่อกันบ่อยครั้ง จะมีความส าคัญมากกว่า
ความสัมพันธ์พื้นฐานเฉพาะการไหลของวัสดุแต่เพียงอย่างเดียว 
จากนั้นก็เปลี่ยนเป็นแผนภูมิเป็นรูปสัญลักษณ์แทนโดยเขียนในรูป
ของแผนภาพความสัมพันธ์ของกิจกรรม (Relationship Diagram) 
จากนั้นค านวณหาพื้นที่ที่ต้องการโดยสมดุลกับพ้ืนท่ีที่หาได้ แล้ว
น ารูปลักษณะพื้นท่ีดังกล่าวมาเขียนแทนสัญลักษณ์เดิมเพื่อสร้าง
เป็นแผนภาพความสัมพันธ์ของพื้นที่  ( Space Relationship 
Diagram) หลังจากนั้นท าการเปลี่ยนต าแหน่งของแผนภาพ
ความสัมพันธ์ ของพื้ นที่  ภายใต้ ปั จจั ยการพิจารณาการ
เปลี่ยนแปลงต่าง ๆ และข้อจ ากัดเชิงปฏิบัติ เพื่อให้เหมาะสมกับ
อาคารโรงงาน การจัดเปลี่ยนต าแหน่งสามารถท าให้มีทางเลือก
การวางผังตามแผนงานได้หลาย ๆ แบบ แล้วท าการประเมินผลใน
เชิงของต้นทุนและองค์ประกอบการพิจารณาที่สามารถพิสูจน์ได้
เพื่อให้ได้มาซึ่งการการวางผังโรงงานท่ีเหมาะสมที่สุด และท าการ
วัดผลเปรียบเทียบก่อนและหลังการปรับปรุง [5] ดังรูปที่ 1 

2.1.2) การจัดสมดุลสายการประกอบ (Assembly Line 
Balancing) เป็นการจัดภาระงานให้กับสถานีงานต่าง ๆ ภายใน
โรงงานทีมีกระบวนการผลิตที่ต่อเนื่องกันตลอดสายการผลิต 
เพื่อให้ภาระงานในแต่ละสถานีมีความสมดุลกัน คือให้มีเวลา
มาตรฐานในการท างานของแต่ละสถานีงานมีความใกล้เคียงกันหรือ
เท่า ๆ กัน โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อลดขั้นตอนบางขั้นตอนหรือ
จ านวนสถานีงานท่ีไม่จ าเป็นรวมหรือผนวกเข้าไว้กับขั้นตอนหรือ
สถานีงานท่ีมีความคล้ายกันเพื่อให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุด ซึ่งใน
การจัดสมดุลสายการประกอบจะต้องอ้างอิงจากเวลาความต้องการ
ของลูกค้า (Takt Time) และแบ่งรอบเวลาในการท างาน (Cycle 
Time) ให้มีเวลาใกล้เคียงหรือเท่ากับเวลาความต้องการของลูกค้า 
และนอกจากนี้แล้วการจัดสมดุลสายการประกอบจะต้องท าให้
พนักงานเกิดการรอคอยในกระบวนการผลิตให้น้อยที่สุด 

2.1.3) การลดความสูญเปล่าในแผนกประกอบงานโดยใช้
หลักการของ ECRS [6] ECRS เป็นหลักการที่ช่วยลดความสูญเปล่า
ในกระบวนการท างานจากแนวคิดการปรับปรุงการท างาน 4 
แนวทางอันได้แก่ E คือ Eliminate เป็นการก าจัดขั้นตอนการ
ท างานท่ีไม่จ าเป็น, C คือ Combine เป็นการรวมงานเข้าด้วยกัน, 
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R คือ Rearrange เป็นการจัดล าดับงานใหม่ และ S คือ Simplify 
การท าให้วิธีการท างานนั้นให้ง่ายขึ้น 

 

 
 

รูปที่ 1 : ขั้นตอนการวางผังโรงงานอย่างเป็นระบบ 

 
3) วิธีด าเนินการวิจัย 

3.1) การเก็บรวบรวมข้อมูลพื้นฐานของโรงงาน 
การเก็บรวบรวมข้อมูลพื้นฐานของโรงงานเพื่อศึกษาสภาพ

ปัญหาที่มีอยู่ในปัจจุบันมีขั้นตอนดังต่อไปนี้ 
การเก็บข้อมูลผลิตภัณฑ์  ผลิตภัณฑ์ที่ เลือกมาศึกษาใน

กระบวนการผลิตมี 2 ผลิตภัณฑ์คือ โคมไฟดาวน์ไลท์มีขนาด  
4 นิ้ว และขนาด 5 นิ้ว โดยมีส่วนประกอบหลักทั้งหมด 4 ส่วน
ด้วยกันดังรูปที่ 2  

 

 
 

รูปที่ 2 : ส่วนประกอบของโคมไฟดาวนไ์ลท์ 

 
1) ขา ท าหน้าที่จับยึดโคมเงา ข้ัวหลอดไฟ และฝาวงหน้าเข้า

ไว้ด้วยกันเพ่ือให้ชุดโคมไฟมคีวามแข็งแรง 

2) ขั้วหลอดไฟ ท าหน้าที่ส่งผ่านกระแสไฟฟ้าจากภายนอก
เข้าสู่ตัวหลอดจนเกิดปฏิกริิยาให้หลอดตดิไฟ 

3) ฝาวงหน้า ท าหน้าที่จับยึดเมื่อท าการติดตั้งโคมไฟดาวน์
ไลท์กับฝ้าเพดาน 

4) โคมเงา ท าหน้าที่ให้สะท้อนแสงช่วยประหยัดพลังงาน
ไฟฟ้าได้เป็นอย่างดี เพราะยิ่งแสงที่ออกจากหลอดไฟไปสะท้อน
กับโคมเงาสูงจะช่วยกระจายแสงได้อย่างทั่วถึงในปริมาณที่
เพียงพอกับพ้ืนท่ีที่ติดตั้งโคมไฟดาวน์ไลท์ 

3.1.1) ข้อมูลผังโรงงานและแผนกในกระบวนการผลิต การ
วิจัยนี้ได้แบ่งหน้าที่และพื้นท่ีปฏิบัติ งานของกระบวนการผลิตแต่
ละแผนกเป็น 7 แผนก โดยมีสภาพทั่วไปของโรงงานแต่ละแผนก
มีพื้นที่การจัดเรียงที่แตกต่างกันโดยมีการไหลของวัสดุแสดงดัง
ลูกศรโดยเริ่มตั้งแต่คลังวัตถุดิบส่งวัตถุดิบที่เป็นเหล็กไปยังแผนก
ตัดซอย เมื่อตัดซอยเสร็จวัตถุดิบส่งต่อไปยังแผนกแผนกอาร์ค
เพื่อเช่ือมเหล็กให้ติดกันด้วยไฟฟ้าและเมื่อผลิตเสร็จวัตถุดิบก็จะ
ส่งไปยังแผนกพ่นสีเมื่อพ่นสีเสร็จแล้วก็จะถูกส่งมายังแผนก
ประกอบงาน ส าหรับช้ินส่วนที่เป็นช้ินส่วนส าเร็จรูปก็จะส่งจาก
คลังวัตถุดิบมาที่แผนกประกอบงาน และเมื่อประกอบงานเสร็จ
เรียบร้อยก็จะถูกส่งไปยังแผนกจัดเตรียมรอการส่งมอบต่อไป ดัง
แสดงหน้าท่ีของแต่ละแผนกในผังโรงงานก่อนท าการปรับปรุง ดัง
แสดงในรูปที่ 3 ดังนี ้

1) แผนกคลังวัตถุดิบ ท าหน้าที่จัดเก็บวัตถุดิบเพื่อส่งมอบไป
ยังแผนกตัดซอย 

2) แผนกตัดซอย ท าหน้าที่ตัดซอยแผ่นเหล็กตามแบบและ
ขนาดต่าง ๆ แล้วท าการจัดเรียงลงบนพาเลทเพื่อส่งมอบไปยัง
แผนกขึ้นรูป 

3) แผนกอาร์ค ท าหน้าที่เช่ือมช้ินงานด้วยไฟฟ้าแล้วท าการ
จัดเรียงลงบนถุงปุ๋ยเพื่อส่งไปยังแผนกพ่นสี 

4) แผนกพ่นสี ท าหน้าที่พ่นสีให้กับช้ินงานโดยการแขวนที่
ราวพร้อมกับพ่นสีและอบสีเพื่อให้สีแห้งและส่งมอบไปยังแผนก
ประกอบ 

5) แผนกประกอบงาน ท าหน้าที่ประกอบตัวโครงหลอดไฟ
ดาวน์ไลท์โดยน าวัสดุทั้งจากแผนกพ่นสีและแผนกคลังวัตถุดิบเข้า
มาประกอบเมื่อประกอบเสร็จก็จะส่งมอบไปยังแผนกจัดเตรียม
รอการส่งมอบ 

6) แผนกจัดเตรียมรอการส่งมอบ  ท าหน้าที่จัดเก็บงาน
ส าเร็จรูปส าหรับรอการจัดส่งไปยังลูกค้าต่อไป 
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รูปที่ 3 : ผังโรงงานและแผนกในกระบวนการผลิต (ก่อนปรับปรุง) 
 

3.1.2) การศึกษากระบวนการผลติ 
การศึกษากระบวนการผลิตพบว่ามีระยะทางในการขนย้าย

ช้ินงานระหว่างแผนกมีระยะทางการเคลื่อนย้ายวัสดุยาวและใช้
เวลานาน และในส่วนของแผนกประกอบงานมีกระบวนการที่
เป็นจุดคอขวดในกระบวนการ 

- กระบวนการของแผนกประกอบงาน 
1) ศึกษาประสิทธิภาพการผลิต (Line Efficiency) โดย

สามารถค านวณได้จากสมการที่ 1 [7] 
 

E= (∑
Tc

mc

n

c=1

) ×100                  (1) 

 

เมื่อ 𝐸 คือประสิทธิภาพการผลิต; 𝑚 คือ จ านวนสถานี
ท างาน; 𝑐 คือรอบเวลาการผลิตสูงสุด; 𝑇𝑐 คือ รอบเวลาการผลิต 

2) การค านวณหารอบเวลาความต้องการของลูกค้า (Takt 
Time: T.T.) เพื่อเปรียบเทียบกับรอบเวลาในการผลิต (Cycle 
Time) ของโรงงาน โดยรอบเวลาความต้องการของลูกคา้สามารถ
หาได้จากเวลาในการผลิตที่มีอยู่สุทธิต่อวันของโรงงานหารด้วย
ปริมาณสินค้ารวมที่ต้องการต่อวัน โดยสามารถค านวณได้จาก
สมการที่ 2 [8] 

 

Takt Time = 
Available Time

Customer Demand
       (2) 

 

Available Time คือ เวลาในการผลิตที่มีอยู่สุทธิต่อวันของ
โรงงาน โดยใน 1 วันท างาน 8 ช่ัวโมง หรือคิดเป็น 28,000 วินาที 
Customer Demand คือปริมาณสินค้ารวมที่ต้องการต่อวัน 
สามารถหาได้จากค าสั่งซื้อของลูกค้าในเดือนนั้นเฉลี่ยอยู่ที่  
58,086 ช้ินต่อเดือนหารด้วยวันท างานต่อเดือน 26 วันจะได้
ปริมาณสินค้ารวมที่ต้องการต่อวันจ านวน 2,234 ช้ินต่อวัน 
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รูปที่ 4 : รอบเวลาการท างานในขั้นตอนของแผนกประกอบงาน (ก่อนปรับปรุง) 

 
การศึกษาพบว่าในกระบวนการประกอบงานมีประสิทธิภาพ

สายการผลิต 65.09% ค่ารอบเวลาการผลิตในแต่ละสถานีงานมี
ความไม่สมดุลกัน ใกล้เคียงกับรอบความต้องการของลูกค้า 
(Takt Time) ที่มีค่า 12.89 วินาที และสูงกว่าสถานีอื่นใน
กระบวนการเดียวกัน ผลผลิตต่อเดือนก่อนการปรับปรุงจากการ
เก็บข้อมูลเฉลี่ย 2,037 ช้ินต่อวัน และเป้าหมายในปัจจุบันลูกค้า
เพิ่มค าสั่งซื้อที่มีความต้องการ 3,021 ช้ินต่อวัน จึงต้องมีการ
ท างานล่วงเวลาของพนักงาน ซึ่งส่งผลกระทบต่อต้นทุนการผลิต
ที่สูงข้ึน 

 
3.2) การออกแบบผังกระบวนการและการจัดสมดุลสายการ
ประกอบ 

3.2.1) การออกแบบและวางผังกระบวนการผลิต 
ใช้หลักการออกแบบและวางผังโรงงานอย่างมีระบบ ในการ
ออกแบบการจัดการกระบวนการผลิต เช่น การไหลของวัสดุ 
ต าแหน่งพื้นท่ีการจัดวางเครื่องจักร ความสัมพันธ์และความถี่ใน
การขนย้ายวสัดุระหว่างแผนก และการจัดสถานีงานแผนกประกอบ 
ท าให้การออกแบบผังโรงงานที่เป็นระบบและเป็นมาตรฐานจะช่วย

ลดระยะทางการเคลื่อนย้ายวสัดุและเวลาช่วย เพิ่มประสิทธิภาพใน
การท างานมากยิ่งขึ้น และช่วยลดต้นทุนด้านการผลิต [9] 

การวิเคราะห์ความสัมพันธ์ของกระบวนการผลิตที่ได้จาก
ความสัมพันธ์และความถี่ในการขนย้ายวัสดุและช้ินงานระหว่าง
แผนกต่าง ๆ น ามาวิเคราะห์ความสัมพันธ์ของแผนกโดยใช้
แผนภูมิความสัมพันธ์และแผนความสัมพันธ์ (Relation Ship 
Chart and Relationship Diagram) ในการหาจ านวนรวมของ
ความสัมพันธ์ทั้งหมดโดยสามารถค านวณได้จากสมการที่ 3 [7] 

 

N = 
n (n - 1)

2
          (3) 

 

เมื่อ N คือ จ านวนรวมของความสัมพันธ์ท้ังหมด; n คือ จ านวน
แผนกทั้งหมด 

การค านวณจะได้รวมของความสัมพันธ์ 21 รหัส ซึ่งใช้ในการ
ออกแบบและแผนภูมิความสัมพันธ์ของกิจกรรม โดยอาศัยเกณฑ์
ในการก าหนดระดับความสัมพันธ์ส าหรับการหาความสัมพันธ์  
โดยสามารถสร้างความสัมพันธ์ของแผนก/คู่กิจกรรมเดียวกัน ดัง
แสดงในรูปที่ 5 
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รูปที่ 5 : แผนภูมิความสัมพันธ์ของโรงงาน 

 
สามารถหาค่าความสัมพันธ์กันของแต่ละแผนกมากที่สุด มี 7 

คู่แผนก คือ 1-2, 1-6, 2-3, 3-4, 4-5, 5-6 และ 6-7 สัมพันธ์กนั
มาก มี 1 คู่แผนก คือ 2-4 สัมพันธ์กันปานกลางมี 2 คู่ คือ 2-5 
และ 3-5 สัมพันธ์กันน้อยมี 2 คู่แผนก  คือ 3-6 และ 4-6 และ
สัมพันธ์กันน้อยที่สุด มี 9 คู่แผนก คือ 1-3, 1-4, 1-5, 1-7, 2-6, 
2-7, 3-7, 4-7 และ 5-7 ดังแสดงในตารางที่ 1 

 
ตารางที่ 1 : เกณฑ์การก าหนดระดับความสัมพันธ์ 

A E I O U 

1-2 2-4 2-5 3-6 1-3 

1-6  3-5 4-6 1-4 

2-3    1-5 

3-4    1-7 

ตารางที่ 1 : เกณฑ์การก าหนดระดับความสัมพันธ์ (ตอ่) 

A E I O U 

4-5    2-6 

5-6    2-7 

6-7    3-7 

    4-7 

    5-7 

 
ข้อมูลระดับความสัมพันธ์ของกิจกรรมแต่ละแผนกจะน าไป

เขียนแผนแผนผังความสัมพันธ์ ดังรูปที่ 6 และ 7 โดยใช้สัญลักษณ์
ความสัมพันธ์แสดงกิจกรรมในแต่ละแผนกประกอบการเขียน
แผนภาพเพื่อน าไปออกแบบผังโรงงานต่อไปดังรูปที่ 8 ที่เป็นผัง
โรงงานและแผนกในกระบวนการผลิตหลังการปรับปรุง 

 

 
 

รูปที่ 6 : แผนผังความสัมพันธ์ A, E, I, O และ U (หลังปรับปรุง) 

แผนก
1. แผนกคลังวัตถุดิบ
2. แผนกตัดซอย
3. แผนกข้ึนรูป
4. แผนกอาร์ค
5. แผนกพ่นสี
6. แผนกประกอบ
7. พ้ืนที่วางสินค้าส าเร็จรูป

1

 

2
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รูปที่ 7 : แผนผังความสัมพันธ์แผนกในกระบวนการผลิต (หลังปรับปรุง) 

 

 
 

รูปที่ 8 : ผังโรงงานและแผนกในกระบวนการผลิต (หลังปรับปรุง) 
 

3.2.2) ปรับปรุงการจัดสมดลุสายการประกอบแผนก
ประกอบ 

การจัดสมดุลสายการประกอบร่วมกับการใช้หลักการ ECRS 
ได้ก าหนดแนวทางในการจัดสายการประกอบไว้ดังนี้ 

1) การปรับปรุงกระบวนการย่อย (Work Element) โดยการ
ปรับปรุงกระบวนการประกอบใช้หลักการของ ECRS ซึ่งใน
กระบวนการจะใช้การออกแบบอุปกรณ์ในการท างานและเพิ่ม
เครื่องมือเสริม เช่น การใช้สกรูไดรเวอร์ก่อนปรับปรุงเป็นการ
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มาตราส่วน 1:1,250 
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ท างานโดยใช้มือหมุนสกรูหลังปรับปรุงเป็นการใช้เครื่องทุ่นแรง
ด้วยไฟฟ้าเพื่อช่วยลดความเมื่อยล้าให้กับพนักงาน และลดเวลา
ในการปฏิบัติงานรวมทั้งช่วยให้งานมีการไหลที่ได้ดขีึ้น  

2) การปรับปรุงสถานที่ท างานและสายการผลิตให้มีการไหล
ของงานมีความต่อเนื่อง ก าจัดสิ่งที่เป็นอุปสรรคกีดขวางการไหล
ของงาน เช่น การจัดเรียงของช้ินส่วนประกอบที่ไม่เป็นระเบียบ
โดยการหาภาชนะใส่ช้ินส่วนประกอบเพื่อให้พนักงานสามารถ
หยิบจับช้ินส่วนประกอบได้ง่ายและรวดเร็วมากข้ึน 

3) การฝึกอบรมพนักงานอย่างต่อเนื่องเพื่อให้พนักงาน
สามารถปฏิบัติงานตามขั้นตอนตามเอกสารขั้นตอนปฏิบัติงาน 
(Work Instruction) ได้อย่างถูกต้อง 

4) การปรับปรุงกระบวนการประกอบงานโดยใช้การสมดุล
สายการประกอบ 

ผู้วิจัยได้ท าการจับเวลาในแต่ละขั้นตอนและเก็บข้อมูลใน
สายการผลิตดังรูปที่ 10 ซึ่งมีจ านวนขั้นตอน 10 ขั้นตอนและ
จ านวนพนักงาน 10 คน ได้รอบเวลาการท างานดังตารางที่ 2 
จากนั้นท าการค านวณหารอบเวลาความต้องการของลูกค้า (Takt 
Time) เพื่อน าไปเปรียบเทียบกับรอบเวลาในการผลิต (Cycle 
Time) สามารถหาได้ดังสมการที่ 2 

 

Takt Time  =  
28,000 sec

2,234 pcs/day
 

 

  =  12.89 วินาที/ช้ิน 
 

จากผลการค านวณ จะได้ Takt Time = 12.89 วินาที/ช้ินเมื่อ
รอบเวลาความต้องการของลูกค้า (Takt Time) ได้แล้ว ผู้วิจัยจึงท า
การสร้างกราฟเพื่อเปรียบค่า Cycle Time และ Takt Time ได้ผล
แสดงของกราฟดังรูปที่ 4 (ก่อนปรับปรุง) จะพบว่ามีกระบวนการ
บางขั้นตอนมีเวลามากกว่าขั้นตอนอ่ืนรวมถึงใกล้เคียงกับค่าเวลา
ของ Takt Time ซึ่งท าให้เกิดปัญหาคอขวด (Bottleneck) และการ
ผลิตไม่ทันกับความต้องการของลูกค้า โดยกระบวนการนั้น คือ 
กระบวนการใส่ขั้วหลอดไฟ และใส่สปริงและลูกเต๋า ดังนั้นผู้วิจัยจึง
วางแผนด าเนินการปรับปรุงแก้ไขปัญหากระบวนการคอขวดโดยใช้
วิธีการปรับขั้นตอนด้วยหลักการของ ECRS ในการปรับปรุ ง

กระบวนการย่อยรวมถึงการปรับปรุงสถานที่ท างานและการ
ฝึกอบรมพนักงานอย่างต่อเนื่อง เป็นต้น 

 
ตารางที่ 2 : รอบเวลาการท างานใน (กอ่นการปรับปรุง) 

ล าดับ ขั้นตอนการท างาน เวลา (วินาที) 

1 ใส่ตัวย ู 5.8 

2 ย้ าขา+ถ้วย 4.07 

3 ขา+ห่วง+สปริง 8.48 

4 ใส่ขั้วหลอดไฟ 11.26 

5 ใส่สปริง+ลูกเต๋า 10.64 

6 ใส่น็อตกลาง+ใส่ฝา 8.17 

7 ปั้มบาร์โค๊ต+ใส่โคมไฟ 6.21 

8 น าโคมไฟใส่ถุง 2.04 

9 บรรจุโคมไฟ+บรรจุหลอดไฟ 4.59 

10 วางชิ้นงานลงบนพาเลท 2.86 

 เวลารวม 64.12 

 
ตารางที่ 3 : รอบเวลาการท างานใน (หลังการปรับปรุง) 

ล าดับ ขั้นตอนการท างาน เวลา (วินาที) 

1 ใส่ตัวยู+ย้ าขา 7.53 

2 ถ้วย+ขา+ห่วง+สปริง 7.65 

3 ใส่ขั้วหลอดไฟ+ใส่สปริง 7.85 

4 ลูกเต๋า+ใส่น็อตกลาง 7.5 

5 ใส่ฝา+ปั้มบาร์โค๊ต 7.8 

6 ใส่โคมไฟ+น าโคมไฟใส่ถุง 8.17 

7 บรรจุโคมไฟ+บรรจุหลอดไฟ 7.52 

8 
แพคงาน+วางชิ้นงานลง 

บนพาเลท 
7.34 

 เวลารวม 61.36 

 
หลังจากได้มีการปรับกระบวนการในการท างานที่ เป็น

กระบวนการย่อยและรวมกระบวนการท างานที่มีความใกล้เคียง
กันผนวกเข้าไว้ด้วยกันจะท าให้สามารถลดขั้นตอนการท างาน
จาก 10 ขั้นตอนเหลือเพียง 8 ขั้นตอนและพนักงานลดจ านวน 
จาก 10 คนเหลือ 8 คน ดังรูปที่ 9 และจะสามารถจะจัดสายการ
ประกอบใหม่ของแผนกประกอบโดยการจัดเรียงขั้นตอนการ
ท างานและพนักงานแสดงได้ดังรูปที่ 11
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รูปที่ 9 : รอบเวลาการท างานในขั้นตอนของแผนกประกอบงาน (หลังปรับปรุง) 

 
 

รูปที่ 10 : สายการผลิตประกอบงาน (กอ่นปรับปรุง) 
 

 
 

รูปที่ 11 : สายการผลิตประกอบงาน (หลังปรับปรุง) 
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5) การหาประสิทธิภาพสายการผลิตและความสูญเสียโดย
สามารถค านวณหาได้ดังสมการที่ 4 [7] 
 

𝑑 =  
𝑛𝑇𝑐−𝑇𝑤𝑐

𝑛𝑇𝑐
   (4) 

 

เมื่อ 𝑑 คือ ค่าการสูญเสียการสมดุล; 𝑛 คือ จ านวนสถานี
งาน; 𝑇𝑐 คือ รอบเวลาความต้องการของลูกค้า ; 𝑇𝑤𝑐 คือรอบ
เวลาการผลิตรวม 

6) การค านวณผลิตภาพการผลิต เป็นการค านวณอัตราการผลิต
ที่เพิ่มขึ้นภายหลังการปรับปรุง โดยสามารถค านวณได้ดังสมการที่ 
5 [7] 

                            𝑅𝑝 =  
𝐷𝑎

50𝑆𝐻
   (5) 

  
เมื่อ 𝑅𝑝 คือ อัตราการผลิตต่อช่ัวโมง (pcs/hr); 𝐷𝑎 คือ 

ปริมาณความต้องการสินค้าต่อปี (pcs/yr); 𝑆 คือ จ านวนกะ
สัปดาห์ (shift/week); 𝐻 คือ จ านวนช่ัวโมงต่อกะ (hr/shift)  
 

4) ผลการด าเนินงาน 
4.1) ผลการออกแบบผังโรงงานของแผนกในกระบวนการผลิต 

ผลการออกแบบผังโรงงานตามหลักการการออกแบบวางผัง
โรงงานอย่างมีระบบ (Systematic Layout Planning) โดยอาศัย
ข้อมูลความสัมพันธ์ของแต่ละแผนก สามารถลดระยะทางและเวลา
ในการย้ายวัสดุลงระหว่างแผนกได้ ดังตารางที่ 4 และ 5 ตามการ
ปรับปรุงผังโรงงานใหม่ ดังรูปที่ 8 

 
ตารางที่ 4 : การเปรียบเทียบระยะทางขนย้ายวัสดุระหว่างแผนก 

ที่ 
เคลื่อนที่

จาก 
ไปยัง 

ระยะทาง
เดิม 

(เมตร/วัน) 

ระยะทาง
ใหม่ 

(เมตร/วัน) 

ลดลง 
(เมตร) 

1 วัตถุดิบ เครื่องตัด 10 10 0 

2 
เครื่อง
ตัด 

ขึ้นรูป 25 5 20 

3 ขึ้นรูป อาร์ค 15 7 8 

4 อาร์ค พ่นสี 25 20 5 

5 พ่นสี ประกอบ 40 40 0 

6 ประกอบ 
บรรจุหีบ

ห่อ 
7 7 0 

รวม 122 89 33 

 
 

ตารางที่ 5 : การเปรียบเทียบเวลาในขนย้ายวัสดุระหว่างแผนก 

ที่ 
เคลื่อนที่

จาก 
ไปยัง 

ระยะทาง
เดิม 

(นาที/วัน) 

ระยะทาง
ใหม่ 

(นาที/วัน) 

ลดลง 
(นาที) 

1 วัตถุดิบ เครื่องตัด 20 10 10 

2 
เครื่อง
ตัด 

ขึ้นรูป 30 30 0 

3 ขึ้นรูป อาร์ค 40 25 15 

4 อาร์ค พ่นสี 30 22 8 

5 พ่นสี ประกอบ 25 20 5 

6 ประกอบ 
บรรจุหีบ

ห่อ 
30 25 5 

รวม 175 132 43 

 
4.2) ผลการปรับปรุงการจัดสมดุลสายการประกอบ 

ผลการปรับปรุงการจัดสมดุลสายการประกอบ (Assembly 
Line Balancing) โดยใช้หลักการ ECRS พบว่าสามารถลดรอบเวลา
รวมขั้นตอนการประกอบช้ินส่วน (Cycle Time) ลงจากเดิม 64.08 
วินาที เป็น 61.36 วินาที เป็นเวลาที่ลดลง 2.72 วินาที คิดเป็น
เปอร์เซ็นต์ที่ลดลง 4.24% อัตราผลิตภาพการผลิตเพิ่มขึ้นจากเดิม 
2,234 ช้ินต่อวัน เป็น 3,037 ช้ินต่อวัน เป็นจ านวนช้ินที่เพิ่มขึ้น 
803 ช้ินต่อวัน คิดเป็นเปอร์เซ็นต์ที่เพิ่มขึ้น 35.94% และสามารถ
ลดจ านวนพนักงานลงได้ 2 คน จากจ านวนพนักงาน 10 คน คิด
เป็นเปอร์เซ็นต์ที่ลดลง 25% ดังตารางที่ 6 

 
ตารางที่ 6 : ผลการจัดสมดุลสายการประกอบ 

รายละเอียด 
ก่อน

ปรับปรุง 
หลัง

ปรับปรุง 
ผลต่าง 

รอบเวลาความต้องการของลูกค้า 
(วินาที) 

12.89 12.89 - 

รอบเวลาการผลิตรวม (วินาที) 64.08 61.36 2.72 

จ านวนพนักงาน (คน) 10 8 2 

ประสิทธิภาพการผลิต (%) 56.96 92.96 36.00 

ค่าการสูญเสียการสมดุล (%) 52.40 40.50 11.90 

อัตราผลิตภาพการผลิต (ชิ้นต่อ
ชั่วโมง) 

248 290 42 

ผลผลิตที่เพิ่มขึ้นต่อวัน (ชิ้น) 2,234 3,037 803 

 
4.3) ผลของผลิตภาพหลังจากการปรับปรุง 

ผลหลังการปรับปรุงกระบวนการผลิต พบว่าสามารถเพิ่มอัตรา
ผลิตภาพการผลิตจริง โดยการเก็บข้อมูลเป็นเวลา 5 เดือน ก่อน
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และหลัง ซึ่งการปรับปรุงมีผลผลิตเฉลี่ยต่อเดือนประมาณ 53,030 
ช้ินต่อเดือน และหลังการปรับปรุงมีผลผลิตต่อเดือน 78,962 ช้ิน
ต่อเดือน อัตราผลิตภาพการผลิตเฉลี่ยเพิ่มขึ้น 20,878 ช้ินต่อเดือน 
ดังตารางที่ 7 

 
ตารางที่ 7 : เปรียบเทียบข้อมูลการผลิตก่อนและหลังการปรับปรุง 

เดือน 
อัตราการผลิตได้จริง (ชิ้นต่อเดือน) 

ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

มกราคม 51,184  

กุมภาพันธ ์ 54,912  

มีนาคม 52,240  

เมษายน 53,784  

พฤษภาคม  78,962 

 
5) สรุปผลการด าเนินงานและข้อเสนอแนะ 

การปรับปรุงผังโรงงานเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต กรณีศึกษา
ผู้ผลิตโคมไฟดาวน์ไลท์ในครั้งนี้ ผลที่ได้สามารถลดระยะทางและเวลา
ในการขนย้ายวัสดุลงได้ 33 เมตร คิดเป็น 27.04% และเวลาลงได้ 43 
นาที คิดเป็น 24.57% ตามล าดับส าหรับในส่วนของกระบวนการผลติ 
ผลการปรับปรุงโดยจัดสมดุลสายการประกอบใหม่ของแผนกประกอบ
งานสามารถลดเวลาลงได้ 2.72 วินาที ท าให้ประสิทธิภาพผลิตภาพ
การผลิตเพิ่มขึ้นเป็น 92.96% สามารถลดจ านวนพนักงานลงได้ 2 คน 
อัตราผลิตภาพการเพิ่มขึ้นจากเดือนละ 53,030 ช้ินต่อเดือน เป็น 
78,962 ช้ินต่อเดือน เพิ่มขึ้นเดือนละ 25,932 ช้ินต่อเดือน ดังนั้นการ
ออกแบบผังโรงงานและการจัดสมดุลสายการประกอบในการวิจัยครั้ง
นี้จะท าให้สามารถรองรับกับปริมาณค าสั่งซื้อของลูกค้าที่จะเพิ่มขึ้น
ในอนาคตเป็นอย่างดี 

การออกแบบผั งโรงงานอย่ างมี ระบบจะต้องใช้ เกณฑ์
ความสัมพันธ์กันระหว่างแผนกเทียบกับระยะทางและปริมาณงาน
ในการขนย้ายวัสดุเพื่อลดต้นทุนและลดความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการ บางครั้งการออกแบบผังโรงงานไม่สามารถที่จะ
เคลื่อนย้ายให้แผนกมาอยู่ใกล้ชิดกันได้เนื่องจากข้อจ ากัดด้าน
โครงสร้างของอาคารโรงงานซึ่งการปรับปรุงดังกล่าวจะท าให้เกิด
ต้นทุนมหาศาลจึงต้องออกแบบทางเลือกที่ดีที่สุดและค านึงถึง
ปัจจัยที่จะส่งผลกระทบกับต้นทุนที่จะเกิดขึ้นในการปรับปรุงผัง
โรงงานเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตในครั้งนี้ด้วย 
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