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บทคดัย่อ 

งานวิจยัน้ี จดัท าเพ่ือจดัสมดุลในการผลิตเซนเซอร์รูปภาพซ่ึง
มีกระบวนการเร่ิมจากการประกอบแผ่นงานจนถึงกระบวนการบรรจุ
ผลิตภณัฑข์าย โดยการท างานในสายการประกอบเซนเซอร์รูปภามีสถานี
งานทั้งหมด 12 สถานี และแบ่งเป็นขั้นตอนยอ่ย 56 ขั้นตอน มีพนักงาน
ในสายการผลิต 24 คน แบ่งเป้นสองกะการท างาน ท างานกะละ 10.5 ชั่ง
โมง  โดยเร่ิมจาการศึกษาขั้นตอนการท า จบัเวลาการผลิต วิเคราะห์ปัญหา 
และ ใช้วิธีการจัดสมดุลสายการผลิตแบบเลือก ECRS และการวิธี
มอบหมายงานเพ่ือความสมดุล  โดยการขดัความสูญเปล่า หรือส่ิงท่ีไม่
ก่อให้เกิดคุณค่าเพ่ิมให้แก่กระบวนการ มาท าการทดลองและเปรียบเทียบ
ผลลพัธ์ท่ีได้จากการทดลอง พบว่า  การจดัสมดุลสายการผลิตเซนเซอร์
รูปภาพ มีประสิทธิภาพการผลิตเท่ากบั 71.47 % เพ่ิมข้ึน  18.04 % มีความ
ล่าช้าของสายผลิตเท่ากบั 28.53 % ลดลงเท่ากบั 19.03 %โดยทั้งน้ี มีก าลงั
การผลิตหลงัการปรับปรุงเท่ากบั 201.56  ช้ินต่อวนั เพ่ิมข้ึน  24.09  ช้ิน
ต่อวนั และยงัลดจ านวนพนกังานไดอี้ก 2 คน 
 
ค าส าคญั: ประสิทธิภาพการท างาน, การจดัสมดุลสายงานการผลิต,  

รอบเวลาการผลิต 
 

Abstracts 
This research is designed to balance the production 

of image sensors, which has a process from preparation of 
sheets to packaging. By working in the sensor assembly line, 
there are 12 work stations and 56 sub-steps.  There are 24 
employees in the production line, two working hours per 
shift, 10. 5 hours.  Start by studying the process.  Timer 
Analyze the problem and use the ECRS selective balancing 
method and assign the task to balance. By eliminating waste. 
Or something that does not add value to the process. 
Experiment and compare the results of the experiment. It was 
found that the balance of production lines. The efficiency of 

the production line was 71. 47 percent, increased by 18. 04 
percent, the production line delay was 28. 53 percent, 
decreased by 19. 03 percent.  Production capacity after 
updating was 201.56 pcs per day, increased by 24.09 pcs per 
day and also reduced the number of employees by 2 persons. 
 
Keywords: Process improvement, Balancing line, Cycle time 
 

1. บทน า  
กระบวนการผลิตเซนเซอร์รูปภาพนั้นมีขั้นตอนการผลิตท่ี

หลากหลายและมีความซบัซ้อน บางขั้นตอนใช้เวลาการผลิตท่ีสูง แต่บาง
ขั้นตอนใช้เวาการผลิตท่ีต  ่า ท  าให้เกิดความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย 
(Delay) ท่ีเกิดจากการท่ีเคร่ืองจกัร หรือพนักงานหยุดการท างานเพราะ
ตอ้งรอคอยบางปัจจยัท่ีจ  าเป็นต่อการผลิตเช่น การรอวตัถุดิบ การรอคอย
เน่ืองจากเคร่ืองจกัรขัดข้อง การรอคอยเน่ืองจากกระบวนการผลิตไม่
สมดุล การรอคอยเน่ืองจากการเปล่ียน รุ่นการผลิต การปรับปรุง
ประสิทธิภาพเพ่ิมผลผลิต เพ่ือตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ ดงันั้น
แนวทางปฏิบติัท่ีโรงงานกรณีศึกษาได้น ามามาปฏิบติั คือ การจดัสมดุล
สายการผลิต (Line Balancing) เพราะบางกระบวนการจะมีจ านวนช้ินงาน
ท่ีรอคอยจ านวนมากจนการ เป็น จุดคอขวดในสายผ ลิตแ ต่บาง
กระบวนการต้องรอการต้องเสียเวลาจากการรอคอยช้ินงานจาก
กระบวนการก่อนหน้า ส่งผลให้เกิดความไม่สมดุลในสายการผลิต รอบ
เวลาการผลิตท่ีสูงข้ึนท าให้เกิด ความสูญเปล่า รวมไปถึงการปรับปรุง
ประสิทธิภาพเพ่ิมผลผลิต เพ่ือตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ 
 

2. วตัถุประสงค์การวจิยั 
เพื่อจดัความสมดุลในสายการผลิตเซนเซอร์รูปภาพ ให้มีประสิทธิภาพ 
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พนักงาน เคร่ือง
1 น าพีซีบีออกจากบรรจุภัณฑ์ x
2 ป่ันรูพีซีบี x
3 การตรวจสอบพีซีบี x
4 ติดเทปกาว x
5 โหลดพีซีบีใส่เคร่ือง x
6 การอัด x
7 ถอดพีซีบีออกจากท่ียึด x
8 ลบคราบกาวออก x
9 ท าความสะอาดและเปล่าแห้ง x

ชือ่สถานีงาน การจัดเตรียมแผ่นงาน
ผลิตภัณฑ์ เซนเซอร์รูปภาพ

รูปภาพ

ล าดับ ค าอธิบายการท างาน
ทรัพยากร

3. วธีิวจิยั 
3.1 ศึกษาปริมาณความต้องการของลูกค้า 

ได้ท  าการศึกษาเซนเซอร์รูปภาพรุ่น DR8K7 เป็นเซนเซอร์
รูปภาพรุ่นน้ีมียอดการสัง่ผลิตในปริมาณความตอ้งการของลูกคา้มากท่ีสุด
ตกท่ีเดือนละเฉล่ียเดือน 5000 ช้ิน หรือวนัละ 193.13 ช้ินต่อวนั เม่ือเทียบ
กบัรุ่นอ่ืน ๆ และยอดท่ีสามารถผลิตได้นั้นมีปริมาณไม่เพียงพอต่อความ
ต้องการของลูกค้า ดังนั้น เซนเซอร์รูปภาพ รุ่น DR8K7 เป็นเซนเซอร์
รูปภาพท่ีมียอดปริมาณการสั่งผลิตมากท่ีสุด ท าการเก็บข้อมูลความ
ตอ้งการของลูกค้าในระยะเวลา 6 เดือน ของปี 2560 มาเปรียบเทียบกับ
เซนเซอร์รูปภาพรุ่นอ่ืน ๆ ดังรูปท่ี 1 จากนั้ นได้ศึกษา และเก็บข้อมูล
ปริมาณช้ินงานท่ีสามารถผลิตได ้เพ่ือบเปรียบเทียบกบัยอดปริมาณความ
ตอ้งการของลูกคา้ดงัรูปท่ี 1 
 

 
รูปท่ี 1 ยอดท่ีผลิตไดเ้ทียบกบัปริมาณความตอ้งการของลูกคา้ 

 
พบวา่ปริมาณช้ินงานท่ีสามารถผลิตไดใ้นแตะละเดือนนั้นไม่เพียงพอต่อ
ปริมาณความตอ้งการของลูกคา้ซ่ึงเกิดการคา้งส่งมากจึงจ าเป็นท่ีจะตอ้ง
ศึกษาหาแนวทางปรับปรุงประสิทธิภาพเพ่ือให้ไดอ้ตัราการผลิตท่ีทนัต่อ
ความตอ้การของลูกคา้ 
 

2.2 ศึกษาขั้นตอนการท างาน 
ศึกษาขั้ นตอนในการท าการผลิตเซนเซอร์รูปภาพ ซ่ึงมี

ขั้นตอนการท างานทั้งหมด 12 ขั้นตอน และท าการเขียนแผนผงัการไหล
ของช้ินงาน ในกระบวนการทั้งหมด ดงัรูปท่ี 2 

 
รูปท่ี 2 แผนผงัการไหลของช้ินงาน 

น ามาศึกษาขั้นตอนกระบวนการในการท างานแตะละสถานีงานและ

ศึกษารอบเวลาในการผลิต ดงัตารางท่ี 1 และ ตารางท่ี 2 
ตารางท่ี 1 กระบวนการท างานในสถานีการจดัเตรียมแผน่งาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
ตารางท่ี 2 รอบเวลาการปฏิบติังานของพนกังานจดัเตรียมแผน่งาน  

เวลาการ
ท างาน 
(วินาที)

เวลารวม

1 น าพีซีบีออกจากบรรจุภัณฑ์ 4.30
2 ป่ันรูพีซีบี 13.24
3 การตรวจสอบพีซีบี 56.23
4 ติดเทปกาว 8
5 โหลดพีซีบีใส่เคร่ือง 8
6 การอัด 62.62
7 ถอดพีซีบีออกจากท่ียึด 3.94
8 ลบคราบกาวออก 81.27
9 ท าความสะอาดและเปล่าแห้ง 53.58

291.19

ชือ่สถานีงาน การจัดเตรียมแผ่นงาน
ผลิตภัณฑ์ เซนเซอร์รูปภาพ

รูปภาพ

ล าดับ ค าอธิบายการท างาน

เวลาการท างาน

 
 
จากการศึกษาวิธีการท างานและรอบเวลาการปฏิบติังานของพนกังานท า
ให้พบวา่ มีสถานีงานทั้งหมด 12 สถานี ในแต่ละสถานีใชพ้นกังานสถานี
ล่ะ 1 คน และแบ่งเป็นงานยอ่ยทั้งหมด 56 งาน และมีเวลาการท างาน
ทั้งหมด 2,680.54 วินาที และซ่ึงเขียนแผนภูมิการไหลของช้ินงานได ้ รูป
ท่ี 3 
 

 

      

 

     

 

 

 
รูปท่ี 3 ไดอะแกรมล าดบัก่อนหลงัชั้นงาน 
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เวลาการ
ท างาน 
(วินาที)

เวลารวม

1 โหลดงานเข้าเคร่ือง 7.52
2 อบยูวีใหญ่ 60.74
3 เอางานออกจากเคร่ือง 6.04
4 การตรวจสอบข้ันสุดท้ายด้านหน้า 59.4
5 เทปแนบ Kapton 17.22
6 การตรวจสอบข้ันสุดท้ายด้านหลัง 16.72
7 ใส่เลขงานบนตัวงาน 15.77
8 ใส่เลขงานบนกล่อง 12.21
9 ลบหมายเลขท่ีเขียนบนงาน 6.45
10 ใส่เลขงานลงในถาดป้อนกระดาษ 4.69
11 บันทึกรายการ 22.15

ชือ่สถานีงาน ตรวจสอบและบรรจุ
ผลิตภัณฑ์ เซนเซอร์รูปภาพ

รูปภาพ

ล าดับ ค าอธิบายการท างาน

เวลาการท างาน

228.91

3.3 ศึกษารอบเวลาการผลติ 
 ศึกษารอบเวลาการผลิตได ้จากสูตร  

    =  

ก าหนดรอบเวลาการผลิตเซนเซอร์รูปภาพ จะข้ึนอยูก่บัความ
ตอ้งการขอลลูกคา้ ซ่ึงลูกคา้มีความตอ้งการ 192.30 ช้ินต่อวนั ดงันั้นรอบ
เวลาการผลิต เท่ากบั  393.13 วินาที  จากการศึกษาพบวา่ งานสถานีท่ี 8 
คือ การติดกระจก ใชเ้วลา 425.98 วินาที เกินเวลาท่ีก าหนด และสถานีท่ี 
10, 11, และ 12 รอบเวลาการท างานนอ้ยเกินไป เกิดความไม่สมดุลใน
สายการผลิต ดงัรูปท่ี 4 

 

 
รูปท่ี 4 รอบเวลาท่ีก าหนด 

 

3.4 ศึกษาผลผลติทีผ่ลติได้ต่อวนั  
 ศึกษาผลผลิตท่ีผลิตไดต่้อวนั จากสูตร   

     =  

จากการค านวณจะเห็นว่า สายการผลิตเซนเซอร์รูปภาพท่ีท า
ไดใ้น 1 วนั ท่ีมีชม. ท างาน 21 ชม. สามารถประกอบได ้177.47 ช้ิน ซ่ึงไม่
เพียงพอต่อความตอ้งการของลูกคา้ ท่ีตอ้งการวนัละ 192.30 ช้ินต่อวนั  
 

3.5 หาประสิทธิภาพความสมดุลและความล่าช้า 
หาประสิทธิภาพของสายการผลิตและความล่าชา้ก่อน

ปรับปรุงดงัตารางท่ี 3 
ตารางท่ี 3 รายละเอียดประสิทธิภาพของสายการผลิตก่อนปรับปรุง 

รายละเอยีด ก่อนการ
ปรับปรุง 

ประสิทธิภาพ 52.43 % 
ความล่าชา้ของสายผลิต 47.56 % 
ก าลงัการผลิต(ช้ิน/วนั) 177.47 

ก าลงัคน 24 
 

3.6 ท าการจดัสมดุลสายการผลติ 
 ท าการจัดสมดุลสายการผลิต โดยใช้หลักการ ECRS และ

วิธีการมอบหมายงานโดยการจดัพนกังานท างานให้มากกวา่ 1 คน  
 

4. ผลการวจิยั 
 เม่ือท าการวิเคราะห์  รอบเวลาของพนักงานแตกต่างกนัมาก 
ท าให้สายการผลิตเกิดความไม่สมดุลกนั ดงันั้นแนวทางการปรับปรุงโดย
ใช้หลกัการ ECRS และวิธีการมอบหมายงานโดยการจดัพนกังานท างาน
ให้มากกวา่ 1 คน  จึงเป็นวิธีการท่ีทางผูวิ้จยัไดน้ ามาปรับปรุงการวิจยัน้ี 
 

4.1 การรวมกระบวนการทีซ่ ้าซ้อนเข้าด้วยกนั (Combine)  
 การรวมขั้นตอนการท างานหลายส่วนเขา้ดว้ยกนั เป็นการรวม
รวมกิจกรรมท่ีมีรอบการเวลาท างานต ่ าของพนักงานคนท่ี 10 และ
พนกังานคนท่ี 12 ในขั้นตอนน้ีจะพิจารณาถึงการรวมกิจกรรมการท างาน
ของพนักงานคนที 10 11 และพนักงานคนท่ี 12 เน่ืองจากรอบเวลาการ
ปฏิบติังานของพนกังานทั้ง 3 คนมีรอบเวลาการท างานท่ีต ่าเม่ือเทียบกบั
รอบเวลาท่ีก าหนด จึงท าการรวมสถานีงานเขา้ดว้ยกนั อีกทั้ง 3 สถานีมี
พ้ืนท่ีท างานเดียวกนั จึงสามารถรวมการท างานได ้และจดัภาระงานใหม่ 
รวมให้เป็น 1 สถานี ดงัตารางท่ี 4 
 
ตารางท่ี 4 รายละเอียดการท างานแต่ละขั้นตอนของพนกังานคนท่ี 10 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

4.2 น าวธีิมอบหมายงานเพ่ือความสมดุลบนสายการผลติ 
การจดัพนกังงานเขา้ท างานมากกวา่ 1 ขั้นตอน ในหลายกรณี 

พนกังานท่ีสามารถท างานไดม้ากกวา่ 1 ขั้นตอน ความสามารถในการ
ท างานของพนกังานหลายๆคน โดยในสถานีการติดกระจกนั้นสามารถ
ท าไดโ้ดยการเพ่ิมพนกังานอีก 1 คนเพ่ือปริมาณช้ินงานไม่เกิดการรอคอย
มากเกินไป หลงัการทดลองจดัสมดุล สามารถเพ่ิมสถานีงานและเพ่ิมคน
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เขา้ท  างานในสถานีน้ีได ้ไดอี้ก 1 คน อีกทั้งเวลารอบเวลาในการผลิตใน
การผลิตยงัยงัอยูใ่นเกณฑท่ี์ก าหนดไว ้คือ 393.13 วินาที ดงัรูปท่ี 5 
 

 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 5 รอบเวลาท่ีก าหนดหลงัปรับปรุง 
 

4.3 รายละเอยีดประสิทธิภาพของสายการผลติหลงัปรับปรุง 
 ประสิทธิภาพความสมดุลของสายผลิตเท่ากบั 71.47 % และ
ความล่าชา้ของสายการผลิตเท่ากบั 28.53 % ก าลงัการผลิต 201.56 ช้ิน/วนั 
ท  าให้สายการผลิตเกิดความไม่สมดุลในสายการผลิตข้ึน โดยสายการผลิต
มีพนกังาน 22 คน ดงัตารางท่ี 5 
ตารางท่ี 5 รายละเอียดประสิทธิภาพของสายการผลิตหลงัปรับปรุง 

รายละเอยีด ก่อนการ
ปรับปรุง 

หลงัการ
ปรับปรุง 

ผลต่าง 

ประสิทธิภาพ 52.43 % 71.47 % + 18.04 % 
ความล่าชา้ของสายผลิต 47.56 % 28.53 % -19.03 % 

ก าลงัการผลิต(ช้ิน/วนั) 177.47 201.56 24.09 
ก าลงัคน 24 22 2 

 

5. อภิปรายผล 
กระบวนการในการผลิตเซนเซอร์รูปภาพ นอกจะเป็นช้ินงาน

ท่ีให้ความละเอียดสูงแล้ว พนักงานท่ีท าจ าเป็นต้องใช้ทักษะและ
ความสามารถ ในการท า อีกทั้งยงัจะตอ้งใช้สายตาท่ีแม่นย  าและชัดเจน
ตลอดเวลา ส่งผลให้สุขภาพสายตาท่ีผลจะการใชก้ลอ้งไมโครสโครป ท า
ให้ผูใ้ช้มีปัญหาทางด้านสายตาเพ่ิมข้ึน และตอ้งคอยตรวจกบัแพทยเ์ป็น
ประจ าเสมอ  
 

6. สรุปผล  
 งานวิจยัน้ีเป็นแนวทางในการจดัสมดุลสายการผลิตโดยใช้
หลกั ECRS มาท าการปรับปรุงการงานท่ีซ ้าซอ้นกนั หรือมีรอบเวลางาน
ท่ีนอ้ยเขา้ดว้ยกนั และการวิธีมอบหมายงานเพ่ือความสมดุล จึงจะช่วยท า
ให้เกิดความสมดุลมากข้ึน พบวา่ สายการผลิตเซนเซอร์รูปภาพนั้น หลงั
การปรับปรุง มีก าลงัการผลิตเป็นเฉล่ีย 201.56 ช้ินต่อวนั เพ่ิมข้ึนจากเดิม 
24.09 ช้ิน และไดป้รับปรุงขั้นตอนการท างาน มีสถานีทั้งหมด 11 สถานี 

ลดได ้1 สถานี มีพนกังานในการผลิตจากเดิม 24 คน เหลือ 22 คน และมี
ประสิทธิภาพสายการผลิตไดเ้ท่ากบั 71.47 %เพ่ิมข้ึน 18.04 % และลด
ความล่าชา้ของสายการผลิตเหลือเท่ากบั 28.53 % ลดได ้19.03 % 
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