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บทคดัย่อ 
  งานวจิยัน้ี มีวตัถุประสงคเ์พื่อปรับปรุงสายการผลิตในส่วนการประกอบชุดทดสอบทาง
การแพทย์ โดยใช้เทคนิคอีซีอาร์เอส (ECRS) ปรับสมดุลการผลิต (Line Balance) ในการเพิ่ม
ประสิทธิภาพของสายการผลิต และแสดงผลดว้ยการจ าลองสถานการณ์ดว้ยคอมพิวเตอร์ ส าหรับ
การจดัการผลิตเฉพาะชุดทดสอบทางการแพทยใ์นการปรับปรุงสายการผลิตกระบวนการประกอบ
ชุดทดสอบบรรจุซองของบริษทักรณีศึกษา ผลการวจิยัสรุปไดว้า่ การจ าลองสถานการณ์ไม่สามารถ
ท าไดใ้นกรณีท่ีกระบวนการผลิตยงัไม่แน่นอน และปัจจยัของพนกังานผลิตท่ียงัไม่ช านาญ ซ่ึงการ
ผลิตจริงหลงัปรับปรุงมีปริมาณผลิตเฉล่ีย 11,757 ช้ิน มีความแตกต่างจากแบบจ าลองสถานการณ์
ค านวณได ้12,404 ช้ิน ท าให้ปฏิเสธสมมติฐานหลกัท่ีระดบันยัส าคญั α = 0.05 และการปรับปรุง
กระบวนการท างานตามหลกั ECRS และ Line balance ยงัไม่สามารถตอบสนองความตอ้งการลูกคา้
ท่ีความตอ้งการ 3 ลา้นช้ินต่อเดือนได ้เน่ืองจากพื้นท่ีในการผลิตท่ีตอ้งควบคุมความช้ืนให้นอ้ยกว่า 
25 %RH มีขนาด 45 ตารางเมตร หลังการปรับปรุงจริง ด้วยการรวมกัน (Combine)การจดัใหม่ 
(Rearrange)และ Line Balance สามารถเพิ่มประสิทธิผล (Productivity) จาก 68 ช้ิน/ชัว่โมง/คน เป็น 
140 ช้ิน/ชัว่โมง/คน (เพิ่มข้ึน 106%) ส่วนการค านวณโดยโปรแกรมจ าลองสถานการณ์มีค่าการใช้
ประโยชน์ของทรัพยากร (Utilization) เฉล่ียเพิ่มข้ึน 11.25% จาก 59.70% เป็น 70.95% และ
ประสิทธิภาพ (Efficiency) เพิ่มข้ึน 26.57% จาก 41.82% เป็น 68.39% 
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1. บทน า 
        ในกระบวนการผลิตชุดทดสอบทางการแพทย ์มีขั้นตอนในการผลิตหลายขั้นตอนด้วยกัน 
ดงันั้นจึงจ าเป็นจะตอ้งมีหลายๆ สถานีงาน ซ่ึงการผลิตชุดทดสอบทางการแพทยจ์ากสถานีหน่ึงไป
ยงัสถานีหน่ึง ส่งผลต่อประสิทธิภาพของการผลิตท่ีไม่ไดต้ามแผนการผลิต กระบวนการผลิตชุด
ทดสอบทางการแพทยใ์นปัจจุบนั 
        กระบวนการผลิต แบ่งแยกงานเป็นการผลิตแผน่ Membrane แผน่ Conjugate น ้ ายา Buffer และ
การประกอบชุดทดสอบบรรจุซอง เพื่อให้ไดชุ้ดทดสอบเพื่อใชส้กรีนโรคเบ้ืองตน้ ในกระบวนการ
ผลิตมีการแบ่งแยกพนักงานเป็นสองส่วนคือ นักวิทยาศาสตร์เป็นผูผ้ลิตแผ่น Membrane แผ่น 
Conjugate เพื่อน าไป Laminate กบัแผน่ Polyvinyl Chloride Backing และจดัเตรียมน ้ ายา Buffer อยู่
ในชุดการทดสอบในการบรรจุลงกล่องสินคา้ โดยปัญหาในการวิจยัคือกระบวนการประกอบชุด
ทดสอบบรรจุซองท่ีมีการใช้พนักงานประกอบจ านวนมาก ข้ึนอยู่กบัปริมาณของงานท่ีตอ้งผลิต 
โดยแยกเป็น 4 สถานีงาน คือ งานตดั งานประกอบ งานบรรจุซอง และงานซีลซองบรรจุ มีขั้นตอน 
ดงัน้ี ตดัชุดทดสอบตามขนาดท่ีก าหนด ตรวจชุดทดสอบหลงัตดั ประกอบใส่กลกั เป่าฝุ่ น ใส่ซอง 
ซีลความร้อน 
        ในขั้นตอนการประกอบชุดทดสอบบรรจุซองน้ีเป็นการใชเ้คร่ืองจกัรในส่วนของงานตดั และ
ซีลความร้อน นอกนั้นจะเป็นงานท่ีใชแ้รงงาน ส่งผลให้เกิดความล่าช้าจากการไม่ไดก้  าหนดความ
สมดุลในไลน์ผลิต มีงานรอในขั้นตอนการตรวจ การใส่กลกั และการซีล 
        ดังนั้ นงานวิจัยน้ี จึงได้จ  าลองการใช้เทคนิค ECRS และจัดสมดุลสายการผลิต เพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพการผลิต และได้ศึกษาวิธีการจดัตารางการผลิต เพื่อให้สามารถส่งมอบงานให้กับ
ลูกคา้ได้ทนัตามก าหนด วิธีด าเนินงาน ได้ออกแบบและสร้างแบบจ าลองการผลิตด้วยโปรแกรม
คอมพิวเตอร์ ให้มีความสอดคล้องกบัการผลิตจริง และท าการเปรียบเทียบผลลพัธ์ในการจดัตาราง
การผลิต  
 
2. วตัถุประสงค์ของการศึกษาวจัิย 
        เพื่อปรับปรุงสายการผลิตในส่วนการประกอบชุดทดสอบบรรจุซองโดยใชเ้ทคนิค ECRS และ 
Line Balancing ในการเพิ่มประสิทธิภาพของสายการผลิต และแสดงผลดว้ยการจ าลองสถานการณ์
ดว้ยคอมพิวเตอร์ 
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3. ขอบเขตของงานวจัิย 
 3.1 ศึกษาการจดัการผลิตเฉพาะชุดทดสอบทางการแพทยใ์นการปรับปรุงสายการผลิต ไม่
รวมถึงการปรับเปล่ียนผงัโรงงาน 
 3.2 ศึกษาการผลิตเฉพาะสายการประกอบชุดทดสอบบรรจุซอง 
 3.3 ขอ้มูลท่ีใช้ในการจ าลองสถานการณ์ได้จากการสังเกตกระบวนการผลิตจริง แล้วน ามา
จดัท าเป็นเวลามาตรฐาน (Standard Time) เพื่อน ามาช่วยในการสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ 
 3.4 การประเมินผลท่ีไดจ้ากการปรับปรุง จะวดัผลจากค่าต่างๆ ดงัน้ี  
  3.4.1 อตัราผลผลิต (Productivity)  
  3.4.2 ค่าการใชป้ระโยชน์ของทรัพยากร (Utilization)  
  3.4.3 ประสิทธิภาพ (Efficiency) ของสายการผลิต  
 
4. ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับ  
 สามารถเสนอแนะแนวทางการปรับปรุงสายการผลิตชุดทดสอบทางการแพทยใ์นส่วน
การประกอบบรรจุซองเพื่อใหมี้ประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน โดยการลดความสูญเปล่าของกระบวนการ 
และการจดัสมดุลสายการผลิต ซ่ึงแสดงผลโดยการจ าลองสถานการณ์ดว้ยคอมพิวเตอร์ได้ 
 

5. ทฤษฎแีละงานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
       5.1 ทฤษฎี 
 5.1.1 การศึกษาเวลา (Time Study)  
        เป็นการศึกษาวิธีการท างานและการออกแบบวิธีปรับปรุงแล้ว การศึกษาเวลา เก่ียวกับการ
วดัผลงาน ซ่ึงผลท่ีไดจ้ะมีหน่วยเป็นนาที หรือวินาที ท่ีคนงานหน่ึงๆ สามารถท างานนั้นๆ ไดต้าม
วิธีการท่ีก าหนดให้เวลาท่ีไดน้ี้คือ เวลามาตรฐาน ซ่ึงมีการพิจารณา ดงัน้ี การประมาณจ านวนรอบ
ของการจบัเวลา การหาปัจจยัอตัราความเร็ว การค านวณหาค่าเวลาปกติ และการใชเ้วลาเพื่อเพื่อหา
เวลามาตรฐาน  
 5.1.2 แผนภูมิกระบวนการผลิต (Process Flow Chart) 
        เป็นเคร่ืองมือช้ินส าคญัท่ีใช้ในการบนัทึกขอ้มูลกระบวนการผลิต หรือวิธีการท างานให้อยูใ่น
ลักษณะท่ีเห็นได้ชัดเจน เข้าใจได้ง่าย ละเอียดกระชับประกอบด้วยสัญลักษณ์ค าบรรยายและ
ลายเส้นเพื่อบอกรายละเอียดของขั้นตอนกระบวนการผลิต เพื่อช่วยใหน้กัวเิคราะห์สามารถมองเห็น
ภาพของกระบวนการผลิตได้อย่างชัดเจนตั้งแต่ต้นจนจบ และน าไปสู่การพฒันาและปรับปรุง
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กระบวนการท างานให้ดีข้ึน แผนภูมิน้ีใช้วิเคราะห์ขั้นตอนการไหล (Flow) ของวตัถุดิบ ช้ินส่วน 
พนกังานและอุปกรณ์ท่ีเคล่ือนไปในกระบวนการพร้อมๆ กบักิจกรรมต่างๆ 
 5.1.3 เทคนิคการคิดวธีิการปรับปรุงแบบ ECRS 
        เป็นหลักการท่ีประกอบด้วย การก าจดั การรวมกัน การจดัใหม่ และการท าให้ง่าย ซ่ึงเป็น
หลกัการง่ายๆ ท่ีสามารถใชล้ดความสูญเปล่าลงได ้หลกัการ ECRS ดงัน้ี 
  5.13.1  การก าจดั (Eliminate) หมายถึง การพิจารณาการท างานปัจจุบนัและท า
การก าจดัความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการ ท่ีพบในการผลิตออกไป 
  5.1.3.2  การรวมกนั (Combine) สามารถลดการท างานท่ีไม่จ  าเป็นลงได ้โดยการ
พิจารณาวา่สามารถรวมขั้นตอนการท างานให้ลดลงไดห้รือไม่ ท าใหข้ั้นตอนท่ีตอ้งท าลดลงจากเดิม 
การผลิตก็จะสามารถท าไดเ้ร็วข้ึนและลดการเคล่ือนท่ีระหวา่งขั้นตอน 
  5.1.3.3  การจดัใหม่ (Rearrange) คือ การจดัขั้นตอนการผลิตใหม่เพื่อให้ลดการ
เคล่ือนท่ีท่ีไม่จ  าเป็น หรือการรอคอย 
  5.1.3.4  การท าให้ง่าย (Simplify) หมายถึง การปรับปรุงการท างานให้ง่ายและ
สะดวกข้ึน โดยอาจจะออกแบบ Jig หรือ Fixture เขา้ช่วยในการท างานเพื่อให้การท างานสะดวก
และแม่นย  ามากข้ึน ซ่ึงสามารถลดของเสียลงได ้
 5.1.4 ระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing System) 
        ระบบการผลิตท่ีมุ่งเน้นเร่ืองการไหล (Flow) ของงาน โดยก าจดัความสูญเปล่า (Waste) ต่างๆ 
ของงานเพิ่มคุณค่า (Value) ให้กับตวัสินค้าอย่างต่อเน่ือง เพื่อให้ลูกค้าเกิดความพึงพอใจสูงสุด 
ประกอบดว้ย 5 องคป์ระกอบหลกั คือ  
  1. การระบุคุณค่าของสินคา้หรือบริการ (Specify Value)  
  2. การแสดงสายธารแห่งคุณค่าหรือแผนผงัแห่งคุณค่า (Value Stream)  
  3. การท าใหคุ้ณค่าเกิดการไหลอยา่งต่อเน่ือง (Flow)  
  4. การท าใหลู้กคา้เป็นผูด้นัคุณค่าจากกระบวนการ (Put)  

5. การสร้างคุณค่าและการก าจดัความสูญเสียอยา่งต่อเน่ือง (Perfection)  
 5.1.5 การจ าลองปัญหาดว้ยคอมพิวเตอร์ 
        การจ าลอง (Simulation) คือ กระบวนการออกแบบจ าลองของระบบงานจริง (Real System) 
แลว้ด าเนินการทดลองเพื่อให้เรียนรู้พฤติกรรมของระบบงานจริงภายใตข้อ้ก าหนดต่างๆ ท่ีวางไว ้
เพื่อประเมินผลการด าเนินงานของระบบ แล้ววิเคราะห์ผลลัพธ์ท่ีไดจ้ากการทดลองก่อนน าไปใช ้
แก้ปัญหาในสถานการณ์จริงต่อไป มีแนวทางท่ีต้องพิจารณาดังน้ี  ระบบงาน (System) ตัว
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แบบจ าลอง (Model) การวเิคราะห์ขอ้มูลการน าเขา้ (Input Data Analysis) และเทคนิคการตรวจสอบ
ความถูกตอ้งของตวัแบบจ าลอง 
  5.2 งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
  กิตติพงษ์ ไชยยา (2557) ได้ศึกษาเก่ียวกับเทคนิค ECRS และสมดุลการผลิต โดยมีการ
ออกแบบ โดยการจ าลองสถานการณ์ดว้ยคอมพิวเตอร์หลงัจากท่ีไดแ้บบจ าลองท่ีให้ผลดีท่ีสุด จึง
น ามาปรับปรุงกระบวนการท างาน ในโรงงานผลิตตวัก าเนิดเลเซอร์พบว่าสามารถยุบรวมสถานี
ท างานจาก 10 สถานีเหลือ 5 สถานีอตัราการผลิตเพิ่มข้ึน 59% จาก 0.0086 ตวั/ชั่วโมง/คน เป็น 
0.021 ตวั/ชั่วโมง/คน ค่าอรรถประโยชน์ของพนักงานเพิ่มข้ึน 37.9% จากเดิม 20.8% เป็น 58.7% 
และประสิทธิภาพการผลิตเพิ่มข้ึน 53.3% จาก เดิม 36% เป็น 89.33% 
 ปนดัดา ปาระมะ (2559) ไดศึ้กษาโรงงานท าช้ินส่วนฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ โดยมีปัญหาไม่สามารถ
ผลิตสินค้าได้ทันตามแผนการผลิต ในกระบวนการท่ีท าการศึกษามีความสูญเปล่าและการใช้
ประโยชน์ของทรัพยากรในแต่ละสถานีท่ีแตกต่างกนัมากประมาณ 40% แสดงให้เห็นวา่ไม่มีความ
สมดุลของการผลิต จึงได้น าเทคนิค ECRS การจดัสมดุลการผลิต และการจ าลองสถานการณ์ดว้ย
คอมพิวเตอร์มาปรับปรุงกระบวนการผลิต ผลการปรับปรุง มี 2 แนวทาง แบบท่ี 1 เน้นการใช้
แรงงานคนแบบเดิมแต่มีการลดความสูญเปล่าในกระบวนการ จากผลการจ าลองสถานการณ์พบวา่
อตัราผลผลิต ประโยชน์ของการใช้ทรัพยากร และประสิทธิภาพ เพิ่มข้ึน 21.31% 14.70% และ 
16.49% ตามล าดบั แบบท่ี 2 เน้นการใช้เคร่ืองจกัรอตัโนมติัพบว่าอตัราผลผลิต ประโยชน์ของการ
ใช้ทรัพยากร และประสิทธิภาพเพิ่ม ข้ึน 95.08% 20.51% และ 19.94% ตามล าดับ และได้
ท าการศึกษากรณีท่ีท าการผลิตมากกว่าหน่ึงสายการผลิต พบว่าเม่ือท าการจดัสรรทรัพยากรได้
เหมาะสม สามารถลดการใช้จ  านวนทรัพยากรบุคคลของการปรับปรุงแบบท่ี 1 ลดลง 20% การ
ปรับปรุงแบบท่ี 2 สามารถลดอตัราการใชจ้  านวนทรัพยากรบุคคลไดถึ้ง 50% 
         รัตนพงษ์ พงษ์สุวรรณ (2561) ไดศึ้กษาการปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิตช้ินส่วน
อาคารส าเร็จรูปโดยประยุกต์ใช้หลกัการของอีซีอาร์เอส ของบริษทั พี.ซี.ทาคาชิมา (ประเทศไทย) 
จ ากัด โดยใช้เทคนิค ECRS ปรับปรุงขั้นตอนท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่ม วิเคราะห์สมดุลของ
กระบวนการ เพื่อก าหนดมาตรฐานการปฏิบติังานใหม่จากการลดกระบวนการท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่า 
ผลการวจิยัประสิทธิภาพเพิ่มข้ึนร้อยละ 102.5 
 อภัสรา เจริญพานิชย์ และวิชญุตร์  งามสะอาด (2563) ได้ศึกษาบริษัทผลิตท่อไอเสีย
รถจกัรยานยนต ์โดยจดัท าเวลามาตรฐาน และจดัสมดุลสายการผลิตและใช้โปรแกรม Arena ในการ
จ าลองสถานการณ์โดยมีปัญหาคือการไม่มีเวลามาตรฐานท าให้ไม่สามารถผลิตได้ตรงตามความ
ตอ้งการของลูกคา้ ในขั้นตอนการวจิยัไดท้  าการวเิคราะห์หาเวลาท างานและค านวณ Takt Time โดย
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เวลาในการท างานเกินกว่าเวลาใน Takt Time ( 411 วินาทีต่อช้ิน) เม่ือน าหลักการ ECRS มา
ปรับปรุงกระบวนการจากการวิเคราะห์ปัญหาจากแผนภูมิกิจกรรมพหุคูณ สามารถลดเวลาการ
ท างานน้อยกว่า Takt Time ได้ท่ี 407 วินาทีต่อช้ิน เม่ือน ามาประมวลผลผ่านโปรแกรม Arena 
สามารถผลิตได ้72 ช้ินต่อวนั ซ่ึงเพียงพอต่อความตอ้งการของลูกคา้ 
 
6. วธีิด าเนินงานวจัิย 
 6.1  ขอ้มูลและเง่ือนไขในการเลือกผลิตภณัฑเ์พื่อท าการศึกษา 
 ในกระบวนการประกอบชุดทดสอบทางการแพทยบ์รรจุซอง โดยเลือกกลุ่มผลิตภณัฑ์ของกลุ่ม
ตวัอยา่งท่ีท าการศึกษา 
 6.1.1 ขอ้มูลเบ้ืองตน้ของกระบวนการผลิต 
 6.1.2 ขอ้มูลกระบวนการผลิตทัว่ไป ประกอบดว้ย 
  - ศึกษา และเก็บขอ้มูลลกัษณะจ าเพาะของผลิตภณัฑท่ี์จะท าการศึกษา 
  - ศึกษา และเก็บข้อมูลงานย่อย และเวลาในกระบวนการผลิตของแต่ละ
กระบวนการ 

6.2  ขอ้มูลผลิตภณัฑ ์ขอ้มูลเบ้ืองตน้ของกระบวนการผลิต 
 ผลิตภณัฑ์ท่ีท าการศึกษา คือ ผลิตภัณฑ์กลุ่มชุดทดสอบทางการแพทย์ซ่ึงเป็นผลิตภัณฑ์ท่ี
ท าการศึกษาข้อมูลของกระบวนการผลิต ผลิตภัณฑ์กลุ่มชุดทดสอบทางการแพทย์ ข้อมูล
กระบวนการผลิตโดยรวมประกอบไปดว้ย 

- กระบวนการตดั 
- กระบวนการตรวจสอบ 
- กระบวนการประกอบ 
- กระบวนการเป่าฝุ่ น 
- กระบวนการบรรจุซอง 
- กระบวนการซีลซอง 

 6.3  รวบรวมขอ้มูลการผลิตต่าง ๆ  
        เพื่อใช้ในการจ าลองสถานการณ์ด้วยคอมพิวเตอร์ด้วยการศึกษางาน เพื่อใช้ส าหรับหาเวลา
มาตรฐานในการท างานของแต่ละกระบวนการ การเขา้ไปจบัเวลาการประกอบในแต่ละสถานีงาน 
ดงักล่าวขา้งตน้นั้น ผูว้ิจยัได้ท าการจบัเวลาเพื่อหาเวลาปกติ (N.T) ของสถานีงานประกอบแต่ละ
สถานีงาน  
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 6.4  เสนอแนะแนวทางเบ้ืองตน้ของการปรับปรุงกระบวนการผลิต 
        วเิคราะห์กระบวนการ จ านวนความตอ้งการผลิตสูงสุด 3,000,000 ชุดต่อเดือน เวลาในการผลิต 
จ านวน 26 วนั 3 กะ กะละ 8 ชัว่โมง (เวลาพกั 1 ชัว่โมง) 
 

𝑇𝑎𝑘𝑡 𝑡𝑖𝑚𝑒 =  
(60 × 60 × (8 − 1) × 26 × 3)

3,000,000
= 0.66 𝑆𝑒𝑐. 

  
         โดยมีรายละเอียดการเปรียบเทียบกระบวนการกับ Takt time สามารถก าหนดระยะเวลาท่ี
ลูกคา้ตอ้งการไดท่ี้ 0.66 วินาทีต่อช้ิน โดยมีระยะเวลากระบวนการเรียงตามระยะเวลาท่ีมากท่ีสุดไป
น้อยท่ีสุดดงัน้ี การประกอบ 8.56 วินาที การบรรจุ 4.85 วินาที การเป่าฝุ่ น 4.1 วินาที การซีล 2.04 
วนิาที การตรวจสอบ 1.74 วนิาที และการตดั 0.18 วนิาที 
         ภายหลงัจากท่ีผูว้ิจยัได้ท าการเก็บขอ้มูล ศึกษางาน และวิเคราะห์หาประเด็นปัญหาท่ีเกิดข้ึน
เพื่ อหาแนวทางปรับปรุงประสิทธิภาพในการท างานของกระบวนการผลิตปัจจุบันให้ มี
ประสิทธิภาพเพิ่มข้ึน ให้สามารถมีก าลงัการผลิตท่ีตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ได้อย่างมี
ประสิทธิภาพและประสิทธิผล ตามวิธีการด าเนินการท่ีมีขั้นตอนต่าง ๆ ดงัท่ีไดก้ล่าวมาแลว้ขา้งตน้
นั้น ผูว้ิจยัจะขอสรุปขอ้มูลการศึกษางาน และวเิคราะห์หาประเด็นปัญหาท่ีเกิดข้ึนเพื่อเสนอเป็นแนว 
ทางการปรับปรุงกระบวนการ และแกไ้ขประเด็นปัญหาในกระบวนการปัจจุบนั  
 6.5 ประมวลผลดว้ยโปรแกรม ARENA เพื่อตดัสินใจ 
         ท าการประมวลผลในโปรแกรม Arena ก่อนปรับปรุง ให้มีการก าหนดสถานีงานแต่ละสถานี
เป็น Process การรวมปริมาณชุดทดสอบตาม Batch ท่ีก าหนดไว ้และการเคล่ือนยา้ยในแต่ละสถานี
งานเป็น Trans และผลท่ีไดจ้ากการประมวลผลจากโปรแกรม ในขอ้มูล Process และ Utilization 
 

7. ผลการศึกษา 
         การเขา้ไปจบัเวลาการประกอบในแต่ละสถานีงาน ดงักล่าวขา้งตน้นั้น ผูว้ิจยัไดท้  าการจบัเวลา
เพื่อหาเวลาปกติ (N.T) ของสถานีงานประกอบแต่ละสถานีงาน หลงัจากท่ีผูว้ิจยัไดเ้วลาของสถานี
งานทุกสถานีงานครบแล้ว ผูว้ิจยัได้ท าการค านวณ และวิเคราะห์ขอ้มูล เพื่อใช้เป็นขอ้มูลส าหรับ
อ้างอิง หลังจากผูว้ิจ ัยได้ยกตัวอย่างแสดงการหาค่าความแม่นย  าของข้อมูล ในแต่ละงานย่อย 
หลงัจากนั้นผูว้ิจยัไดท้  าการรวบรวมขอ้มูลเพื่อหาเวลามาตรฐานของการประกอบของแต่ละสถานี
งานต่อไปเพื่อการวิเคราะห์หาขอ้เท็จจริง เพื่อหาประสิทธิภาพในการท างานของสายการประกอบ
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และเพื่อวิเคราะห์ขอ้มูลของทุกสถานีงานเพื่อใชใ้นการปรับสมดุลการผลิตให้กบัสายการประกอบ
ต่อไปเช่นกนั ผา่นการประมวลผลในโปรแกรม Arena ก่อนปรับปรุง 
 7.1  การวเิคราะห์ค่าการใชป้ระโยชน์ของทรัพยากร (Utilization)  
 ผลของค่า Utilization ของแต่ละสถานีงานก่อนการปรับปรุง จากโปรแกรม Arena สามารถ
สรุปไดด้งั ตารางท่ี 1 ค่าการใชป้ระโยชน์ของพนกังานก่อนการปรับปรุง 
 
ตารางที ่1 ค่าการใชป้ระโยชน์ของพนกังานก่อนการปรับปรุง 
 
สถานี เวลามาตรฐาน 

(วนิาที/ช้ิน) 
เวลามาตรฐาน 
(วนิาที/ช้ิน/คน) 

จ านวนคน/ 
สถานี 

%Utilization 
ของสถานีงาน 

1 0.21 0.21 1 34.4% 
2 2.04 2.04 1 99.9% 
3 10.01 10.01 1 99.4% 
4 4.8 4.8 1 46.7% 
5 5.67 5.67 1 55% 
6 2.39 2.39 1 22.6% 

ค่าเฉลีย่ % Utilization แต่ละสถานีงาน 59.7% 
 
 การประเมินประสิทธิภาพ (Efficiency; E) ของสายการผลิต ประสิทธิภาพของ
สายการผลิต หลงัการปรับปรุงสามารถค านวณไดจ้ากสมการ ต่อไปน้ี 
 

𝐸 =
(0.21 + 2.04 + 10.01 + 4.8 + 5.67 + 2.39)

10.01 × 6
= 41.82% 

  
 ผูว้ิจยัได้ท าแนวทางการปรับปรุงกระบวนการโดยใช้เทคนิคอีซีอาร์เอส  (ECRS) มา
ปรับปรุงโดยใช้การผสมหรือแยก และการปรับเปล่ียน ดงัรายละเอียดในตารางท่ี 2 แนวทางการ
ปรับปรุงกระบวนการและแกไ้ขปัญหา 
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ตารางที ่2 แนวทางการปรับปรุงกระบวนการและแกไ้ขปัญหา 
 

เทคนิคการจัดสมดุล สถานีทีเ่กี่ยวข้อง การเปลีย่นแปลง 
ผสมหรือแยก (Combine 
or Partition) 

สถานีท่ี 2, 3, 4 รวมกระบวนการตรวจสอบ เป่าฝุ่ น และ
ประกอบกลกั 
เป่าฝุ่ นคร้ังละ 8 ช้ิน 

ท าให้ง่าย (Simplify)  ไม่มี 
ขจัดออก (Eliminate)  ไม่มี 
ปรับเปลี่ยน (Rearrange) สถานีท่ี 3, 5, 6 เพิ่มพนกังาน และปรับปรุงโตะ๊ผลิต 
  
        จากแนวทางการปรับปรุงกระบวนการและการแกไ้ขปัญหา ทางผูว้ิจยัปรับสมดุลเวลาในการ
ผลิต โดยรวมกระบวนการจากสถานีท่ี 2 ถึง 4 และก าหนดจ านวนคนในพื้นท่ีห้องประกอบสินคา้
ให้เหมาะสมจากพื้นท่ี 9 x 5 เมตร สามารถวางโต๊ะในการประกอบและจ านวนพนักงาน 24 คน 
พนกังานซีลซอง 3 คน พนกังานตดั 1 คน และพนกังานในการส่งวสัดุในสถานีท่ี 2 ถึง 4 จ  านวน 1 
คน  
        ขอ้มูลแสดงจ านวนพนกังานและเคร่ืองจกัรแต่ละสถานีหลงัปรับปรุงเทียบกบัความตอ้งการ
ของลูกคา้ ดงัรายละเอียดในตารางท่ี 3 จ  านวนพนกังานและเคร่ืองจกัรในแต่ละสถานีหลงัปรับปรุง 
 
ตารางที ่3 จ  านวนพนกังานและเคร่ืองจกัรในแต่ละสถานีหลงัปรับปรุง 
กระบวนการ Cycle 

time 
Takt time ใช้พืน้ทีเ่ดิม 

เวลา พนักงาน เคร่ืองจักร เวลา พนักงาน เคร่ืองจักร 

ตัด 0.18 0.66 1 1 0.18 1 1 

ตรวจสอบ 1.74 0.66 22 0 1.8 6 0 

ประกอบ 8.56 0.66 

เป่าฝุ่น 4.1 0.66 

บรรจุ 4.85 0.66 8 0 1.62 3 0 

ซีล 2.04 0.66 3 3 1.02 2 2 

รวม   34 4  12 3 
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        ผูว้ิจยัน าขอ้มูลท่ีเก็บไดจ้ากกระบวนการไหลของวตัถุดิบหลงัปรับปรุงมาท าขอ้มูลแสดงการ
ไหลของวตัถุดิบหลังการปรับปรุงเทียบข้อมูลก่อนปรับปรุง เร่ิมจากการน าว ัตถุดิบมาเข้า
กระบวนการตดั กระบวนการประกอบเข้ากลัก  กระบวนการใส่ซอง และกระบวนการซีลซอง 
ผูว้ิจยัไดน้ ามาค านวณหาเวลามาตรฐานการประกอบงานในแต่ละงานยอ่ยของแต่ละสถานีงานใหม่ 
เพื่อวิเคราะห์ขอ้มูลหาประสิทธิภาพของสายการประกอบ และเพื่อใช้ในการปรับสมดุลการผลิต
ใหก้บัสายการประกอบต่อไปซ่ึงผูว้ิจยัไดท้  าการวเิคราะห์ และหาเวลามาตรฐานการประกอบงานใน
แต่ละงานยอ่ย ของสถานีงานท่ี 1 ถึง 6 ผ่านการประมวลผลในโปรแกรม Arena หลงัการปรับปรุง
กระบวนการ โดยมีการก าหนดเง่ือนไขในแต่ละสถานีงาน และเวลาการเคล่ือนยา้ยงาน 
 7.2  การวเิคราะห์ค่าการใชป้ระโยชน์ของทรัพยากร (Utilization) หลงัปรับปรุง 
        ผลของค่า Utilization ของแต่ละสถานีงานหลงัการปรับปรุง สามารถสรุปไดด้งั ตารางท่ี 4 ค่า
การใชป้ระโยชน์ของพนกังานหลงัการปรับปรุง 
 
ตารางที ่4 ค่าการใชป้ระโยชน์ของพนกังานหลงัการปรับปรุง 
สถานี เวลามาตรฐาน 

(วนิาที/ช้ิน) 
เวลามาตรฐาน 
(วนิาที/ช้ิน/คน) 

จ านวนคน/ 
สถานี 

%Utilization 
ของสถานีงาน 

1 0.24 0.24 1 31.3% 
2 - 4 11.08 1.85 6 99.79% 
5 5.67 1.89 3 93.91% 
6 2.39 1.19 2 58.81% 

ค่าเฉลีย่ % Utilization แต่ละสถานีงาน 70.95% 
 
        การประเมินประสิทธิภาพ (Efficiency; E) ของสายการผลิต ประสิทธิภาพของสายการผลิต 
หลงัการปรับปรุงสามารถค านวณไดจ้ากสมการ ต่อไปน้ี 
 

𝐸 =
(0.24 + 1.85 + 1.89 + 1.19)

1.89 × 4
= 68.39% 

 
 
 



 

293 

 

8. สรุปผลการวจิัย 
 8.1 สรุปผลการวจิยั 
        งานวจิยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อปรับปรุงสายการผลิตของชุดทดสอบทางการแพทยโ์ดยวดัผลจาก 
3 ค่า คือ อัตราผลผลิต (Productivity) ค่าการใช้ประโยชน์ของทรัพยากร (Utilization) และ
ประสิทธิภาพ (Efficiency) ของสายการผลิต โดยมุ่งเน้นการวางแผนการใชท้รัพยากรการผลิต เพื่อ
ลดการสูญเสียการใชท้รัพยากรท่ีไม่มีประสิทธิภาพและเพิ่มอตัราผลิตผล 
จากการวิเคราะห์สายการผลิตในปัจจุบนัก่อนปรับปรุงพบวา่อตัราผลผลิตต่อชัว่โมงต่อคน การใช้
ประโยชน์ของทรัพยากร และประสิทธิภาพของสายการผลิตมีค่าท่ีต ่ า ซ่ึงในการปรับปรุง
ประสิทธิภาพสายการผลิตในงานโรงงานกรณีศึกษาน้ีใชก้ารขจดัความสูญเปล่าดว้ยเทคนิคอีซีอาร์
เอส (ECRS) และจดัสมดุลสายการผลิต (Line Balance) ดงัน้ี 
 C-Combine โดย 1. เป็นการรวมสถานีงานท่ี 2 3 4 รวมกระบวนการตรวจสอบ เป่าฝุ่ น 
และประกอบกลกั และ 2. เป็นการรวมการเป่าฝุ่ นคร้ังละ 8 ช้ิน 
 R- Rearrange เป็นการปรับปรุงสถานีงานท่ี 3 5 6 เพิ่มพนกังาน และปรับปรุงการจดัวาง
โตะ๊ใหม่รองรับการเพิ่มจ านวนพนกังาน 
        โดยทั้งน้ีไดเ้ลือกการใชก้ารจ าลองสถานการณ์คอมพิวเตอร์ก่อนการปรับปรุงจริงเน่ืองจากเป็น
เคร่ืองมือท่ีช่วยในการวิเคราะห์ปัญหาของสายการผลิตได้อย่างชัดเจน และสามารถปรับเปล่ียน
สายการผลิตไดง่้าย โดยไม่จ  าเป็นตอ้งท าการปรับเปล่ียนสายการผลิตจริง ซ่ึงจ าเป็นตอ้งใชเ้วลา และ
ค่าใช้จ่ายในการด าเนินการสูง อีกทั้ งยงัอาจส่งผลกระทบต่อการผลิตท่ีเป็นอยู่ในปัจจุบัน โดย
งานวจิยัน้ีไดเ้ลือกใชโ้ปรแกรมอารีน่า (Arena) เพื่อใชใ้นการจ าลองสถานการณ์ 
        ในการสร้างแบบจ าลองนั้ นสามารถแบ่งออกเป็น 2 ช่วง คือ ช่วงการสร้างแบบจ าลอง
สายการผลิตในปัจจุบนัก่อนการปรับปรุง ใช้ค่าเวลาท่ีเป็นการกระจายท่ีมีความใกล้เคียงกบัการ
ท างานจริง และแบบจ าลองสายการผลิตท่ีปรับปรุงแลว้ตามหลกัการ ECRS และสมดุลสายการผลิต
สามารถผลิตช้ินงานได้น้อยกว่าท่ีต้องการ คือ 12,404 ช้ินต่อวนั โดยแบบจ าลองหลังปรับปรุง
สามารถสรุปผลไดด้งัตารางท่ี 5 เปรียบเทียบผลก่อนและหลงัการปรับปรุง 

 
 
 
 
 
 



 

294 

 

ตารางที ่5 เปรียบเทียบผลก่อนและหลงัการปรับปรุง  
 

รูปแบบ จ านวน
ชุด

ทดสอบ 

พนักงาน 
(คน) 

เคร่ืองจักร Labor 
Productivity 
(ช้ิน/ชม/คน) 

%Total 
Utilizatio

n เฉลีย่ 

% 
Efficienc

y 
ก่อนปรับปรุง 2,380 5 2 68 59.70% 41.82% 

หลงัปรับปรุง
ด้วยโปรแกรม 

12,404 12 3 147 70.95% 68.39% 

หลงัปรับปรุง
จริง 

11,757 12 3 140   

 
        ขอ้มูลจากตารางท่ี 5 มีปริมาณผลิต 11,757 ช้ิน ซ่ึงเป็นยอดการผลิตจริง และการใชแ้บบจ าลอง
ท่ีมีปริมาณผลิต 12,404 ช้ิน แต่ไม่สามารถตอบสนองความตอ้งการลูกคา้ไดเ้น่ืองพื้นท่ีในการผลิต
ตอ้งควบคุมความช้ืนน้อยกว่า 25% RH และมีพื้นท่ีจ  ากดั 45 ตารางเมตร โดยผลหลงัการปรับปรุง 
สามารถเพิ่ม Productivity จาก 68 ช้ิน/ชัว่โมง/คน เป็น 140 ช้ิน/ชัว่โมง/คน (เพิ่มข้ึน 106%) ส่วนการ
ค านวณโดยโปรแกรมอารีน่ามีค่า Utilization เฉล่ียจาก  59.70% เป็น 70.95% และ  Efficiency 
เพิ่มข้ึนจาก 41.82% เป็น 68.39% 
        การศึกษางาน การใชเ้ทคนิคอีซีอาร์เอส (ECRS) และการจดัสมดุลสายการผลิต (Line Balance) 
สามารถช่วยเพิ่มอัตราผลผลิต อรรถประโยชน์ และประสิทธิภาพของสายการผลิตได้อย่างมี
ประสิทธิภาพ จากการรอคอยงานของแต่ละสถานีงาน 
 8.2 ขอ้เสนอแนะ 
  8.2.1 สามารถน าเคร่ืองมือและเทคนิคขจดัความสูญเปล่า ของ ECRS มาเป็นตน้แบบใน
การแกปั้ญหาและประยกุตใ์ชก้บัผลิตภณัฑอ่ื์นๆ ได ้
  8.2.2 การจัดสมดุลสายการผลิต เป็นหลักการในการจัดการของสายการผลิต ท่ีมี
ประสิทธิภาพ สามารถเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและลดความสูญเปล่าจากการรอคอยงาน โดย
สามารถน ามาประยกุตใ์ชก้บักระบวนการผลิตทุกสินคา้ 
  8.2.3 การใช้โปรแกรมจ าลองสถานการณ์ ควรใช้กับพนักงานท่ีมีความช านาญและ
ความเร็วใกลเ้คียงกนั มีขั้นตอนและต าแหน่งท่ีแน่นอน เพื่อใหผ้ลลพัธ์อยูใ่นระดบัความเช่ือมัน่ 95% 
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